
UNIVERSIDAD NACIONAL AUTÓNOMA DE MÉXICO 

FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES CUAUTITLÁN 

 

 

Propuesta de guía para la implementación de prácticas correctas 
de higiene en una procesadora de quesos artesanales ubicada en 

Cuautitlán. 

 

 

T E S I S 

QUE PARA OBTENER EL TÍTULO DE: 

INGENIERA EN ALIMENTOS 

 

PRESENTAN: 

CITLALLI GUADALUPE TORRES FRAGOSO 

PENIEL VILCHIS BARAJAS 

 

 

ASESOR: M.C.E. ANA MARÍA SABINA DE LA CRUZ JAVIER. 

 

 

 

 

 

CUAUTITLÁN IZCALLI, ESTADO DE MÉXICO, 2021. 



 

UNAM – Dirección General de Bibliotecas 

Tesis Digitales 

Restricciones de uso 
  

DERECHOS RESERVADOS © 

PROHIBIDA SU REPRODUCCIÓN TOTAL O PARCIAL 
  

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

El uso de imágenes, fragmentos de videos, y demás material que sea 
objeto de protección de los derechos de autor, será exclusivamente para 
fines educativos e informativos y deberá citar la fuente donde la obtuvo 
mencionando el autor o autores. Cualquier uso distinto como el lucro, 
reproducción, edición o modificación, será perseguido y sancionado por el 
respectivo titular de los Derechos de Autor. 

 

  

 





 







FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES CUAUTITLAN 
SECRETARÍA GENERAL 

DEPARTAMENTO DE EXÁMENES PROFESIONALES 

ASUNTO: YOTÜÁPWiWCf&BIO 

M. en C. JORGE ALFREDO CUELLAR ORDAZ . 7 ŷ,̂  
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RESUMEN 

El presente proyecto hace referencia a la propuesta de una guía de prácticas 

correctas de higiene en una procesadora de quesos artesanales, evaluando las 

áreas que conforman la totalidad de la planta mediante una lista de verificación, la 

cual se diseñó considerando los lineamientos de la NOM-251-SSA1-2009; al llevar 

acabo las inspecciones en la planta y mediante un análisis de los resultados 

obtenidos se identificaron las zonas que representan un riesgo higiénico-sanitario 

para los productos y con esto una oportunidad de mejora. 

Para el análisis de los resultados obtenidos se emplearon herramientas estadísticas 

de calidad, tales como: el histograma, diagrama de Pareto, matriz de priorización y 

el diagrama de causa-efecto, que permitieron la selección de las áreas en las que 

sea prioritario el desarrollo de Sistemas de Autocontrol aplicables a corto plazo, 

decidiendo agrupar aquellas zonas en las que es posible implementar mejoras sin 

afectar la productividad de la empresa; mientras que aquellos proyectos que 

representen una mayor inversión, tanto de tiempo como monetario, se consideró 

emitir ciertas recomendaciones para su futura realización. 

El objetivo que persigue la documentación desarrollada es el de homogenizar los 

conocimientos, comportamiento del personal y las técnicas empleadas para el 

análisis de la materia prima, manejo de productos químicos y almacenamiento de 

insumos y producto final; así como hacer referencia a las especificaciones en materia 

de limpieza y desinfección que deben cumplir las áreas contempladas para evitar la 

contaminación de los quesos tipo panela y Oaxaca.  
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INTRODUCCIÓN 

En México, del 2010 hasta el 2019, la producción de quesos ha incrementado, 

teniendo 71 mil 456 toneladas de producto con un valor en el mercado de 3 mil 774 

millones de pesos (SIAP, 2019); con base en esta información se evidencia la 

fabricación de quesos como un sector de oportunidad para las pequeñas industrias 

del país, las cuales deben cerciorarse que los alimentos sean inocuos, ya que estos 

son el vector de múltiples peligros biológicos, químicos y físicos para la salud de los 

consumidores (FAO, 2019)1.  

Las pequeñas empresas deben tener como objetivo cumplir con la legislación 

alimentaria vigente en el país, obteniendo así los requisitos necesarios para la 

producción de alimentos seguros que reduzcan los riesgos de contaminación a lo 

largo de la cadena de producción (Pérez, 2017), a su vez deben cerciorarse de 

cumplir con los límites máximos permisibles de los indicadores sanitarios (coliformes 

fecales, Staphylococcus aureus, hongos y levaduras, Salmonella y Listeria 

Monocytogenes) establecidos en la NOM-121-SSA1-1994.  

Los indicadores sanitarios evidencian la presencia de agentes patógenos debido a 

malas prácticas de higiene y manufactura, estos agentes pueden producir 

Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA), consideradas un problema de 

salud pública de acuerdo con la Organización Mundial de la Salud (2007); los 

alimentos insalubres están relacionados con la muerte de 2 millones de personas al 

año, en su mayoría niños (Organización Panamericana de la Salud, 2015).  

Por lo anterior, se decidió realizar el proyecto en una pequeña empresa situada en 

Cuautitlán donde su mayor producción son los quesos tipo panela y Oaxaca; por lo 

que se evaluarán, con base en la normatividad nacional e internacional, las áreas 

susceptibles de mejora en la línea de estos productos lácteos; con el fin de diseñar 

Sistemas de Autocontrol que permitan el aseguramiento de condiciones higiénico-

sanitarias y la inocuidad de los productos, así como el fortalecimiento de la 

organización al estandarizar las actividades del personal dando lugar al aumento de 

eficacia y eficiencia en el proceso productivo. 
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CAPÍTULO I. GENERALIDADES 

1.1 Industria quesera en México 

De acuerdo con la NOM-121-SSA1-1994 Quesos: frescos, madurados y procesados. 

Especificaciones sanitarias, define a estos como productos elaborados con la 

cuajada de leche estandarizada y pasteurizada de vaca o de otras especies 

animales, con o sin adición de crema, obtenida por la coagulación de la caseína con 

cuajo, gérmenes lácticos, enzimas apropiadas, ácidos orgánicos comestibles y con 

o sin tratamiento ulterior por calentamiento, drenada, prensada o no, con o sin 

adición de fermentos de maduración, mohos especiales, sales fundentes e 

ingredientes comestibles opcionales, dando lugar a las diferentes variedades de 

quesos pudiendo por su proceso ser: fresco, madurado o procesado.  

Cenazo (citado en Rojo, 2014) definió al queso como el producto fresco y madurado 

obtenido por coagulación y separación del suero de cualquiera de los siguientes 

productos: leche, nata o leche desnatada; mientras que el CODEX ALIMENTARIUS 

(2009) explica a este derivado lácteo como el producto blando, semiduro, duro y extra 

duro, madurado o no madurado y que puede estar recubierto; en el que la proporción 

entre las proteínas de suero y la caseína no sea superior al de la leche, obtenido 

mediante coagulación total o parcial de la proteína de la leche por acción del cuajo u 

otros coagulantes idóneos y por escurrimiento parcial del suero que se desprende 

como consecuencia de dicha coagulación.  

Desde el punto de vista fisicoquímico, el queso es considerado como un sistema 

tridimensional tipo gel, formado básicamente por la caseína integrada en un complejo 

caseinato fosfato cálcico, el cual, por coagulación, engloba glóbulos de grasa, agua, 

lactosa, albúminas, globulinas, minerales, vitaminas y otras sustancias menores de 

la leche, las cuales permanecen adsorbidas en el sistema o se mantienen en la fase 

acuosa retenida (López & Vélez, 2012). 

México ocupa el vigésimo cuarto lugar en la producción mundial de leche de bovino, 

la cual es la materia prima principal para la elaboración de este producto, con el 2 % 
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el total, los estados más productivos son Jalisco, Coahuila, Durango y Chihuahua, 

representando el tercer lugar en el valor de la producción pecuaria nacional; mientras 

que la elaboración de productos lácteos en el país representa el tercer contribuyente 

al Producto Interno Bruto (PIB) de la industria alimentaria con un 10 % (CANILEC, 

2019).  

El mercado nacional de lácteos se compone de diversos sectores como: leches 

pasteurizadas y ultrapasteurizadas, yogurts, cremas y quesos; éste último es 

producido principalmente por empresas como Chilchota Alimentos y Sigma 

Alimentos, quienes en conjunto tienen una participación del 50 % en el mercado, 

adicionalmente participan Lala, Alpura y La Esmeralda con aproximadamente 18 % 

(Secretaría de Economía, 2012).  

La manufactura local es muy importante y se concentra principalmente en los 

estados de Oaxaca, Coahuila y el Estado de México, existiendo más de 1,300 

establecimientos que elaboran queso, crema y mantequilla; sin embargo, la mayoría 

de estos son pequeñas empresas de carácter artesanal (Hérvas, 2012); según la 

Secretaría de Economía (2010)1 estas son aquellos negocios dedicados al comercio 

que tienen entre 11 y 30 trabajadores o generan ventas anuales superiores a los 4 

millones y hasta 100 millones de pesos. 

En el país el consumo de quesos se da en todos los niveles socioeconómicos, 

evidentemente, el poder adquisitivo es necesario en las decisiones de compra, por 

lo que hay una gran variación en el tipo de quesos, marcas y presentaciones según 

el estrato social que lo consume (Hérvas, 2012), teniendo un consumo per cápita de 

3.1 kg (Fox, Guinee, Cogan, & McSweeney, 2017). 

1.1.1 Tipos de quesos  

 

El queso es un grupo muy diverso de alimentos teniendo 1,500 variedades, 

aproximadamente; para ayudar a los consumidores, minoristas y tecnólogos del 

queso se han propuesto y utilizado varios esquemas para su clasificación, los 

criterios de agrupación incluyen: agente coagulante (cuajo o ácido); textura y 

contenido de humedad (muy duro, duro, semiduro, semiblando, blando); madurado 
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o fresco; microflora (bacteriana interna, bacteriana de superficie, moho interno o 

superficial, bacteria de ácido propiónico) (Fox, et al., 2017).  

 

Aunque en el país existen al menos 20 tipos diferentes del derivado lácteo, la mayor 

parte de ellos son elaborados con leche sin tratamientos, principalmente a nivel 

artesanal, este tipo de productos están recobrando reconocimiento, vinculando las 

tradiciones regionales y revalorando los territorios de origen (Gourment Show, 2016); 

y otros son elaborados haciendo uso de leche pasteurizada y tecnología, tal como el 

queso Chihuahua y manchego (Secretaría de Economía, s.f.)1. 

 

Los consumidores mexicanos prefieren los quesos suaves como el blanco, fresco, 

Oaxaca, panela y sierra; a estos les siguen los que llevan una ligera maduración 

entre los que destaca el tipo manchego, asadero, el Chihuahua, cotija o queso añejo 

y los cheddar, gouda y suizo. Además de su sabor y textura una gran diferencia entre 

los frescos y los madurados es el rendimiento de la leche; los primeros contienen 

aproximadamente 60 % de agua y, en consecuencia, por litro dan más queso y 

menos suero, lo contrario a los madurados con 40 % de agua (Badui, 2012).  

 

Algunos quesos mexicanos son: 

• Queso blanco, también conocido como queso sierra o enchilado: producto 
cremoso blando hecho con leche de vaca desnatada, se le agrega jugo de 

limón como coagulante, (CODEX ALIMENTARIUS, 2009) el cual le confiere 

un sabor cítrico. 

• Queso asadero: producto blando semi-suave y fácil de derretir. 

• Queso Cotija: elaborado en Cotija, Tocumbo y Los Reyes en Michoacán, 

Santa María del Oro y Jilotlán de los Dolores en Jalisco; se elabora con leche 

pasteurizada, es de un sabor y textura similar al queso parmesano, tiene un 

tono de luz dorada y aroma que pronuncia leche agria; el proceso de 

añejamiento consta de un promedio de 12 meses.  

• Queso de bola o queso Ocosingo: se produce en Chiapas únicamente, se 
elabora con leche de vaca y se le añade crema extra por lo tanto es de sabor 
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fuerte con una textura cremosa y desmenuzable, y de color amarillo claro 

(Gourment Show, 2016). 

• Queso panela o canasto: queso fresco de coagulación enzimática de pasta 

blanda y fresca que no incluye maduración, prensado por su propio peso, 

elaborado con leche entera pasteurizada suplementada con cloruro de calcio 

(Ramírez & Vélez, 2012)1. 

• Queso Oaxaca: producto fresco de pasta cocida, desmenuzable, de cuerpo 

firme, color blanco cremoso y sabor suave, ligeramente ácido; la característica 

principal es su consistencia elástica, ya que la cuajada se puede moldear 

hasta darle una forma redonda y trenzada (Ramírez & Vélez, 2012)2; se 

produce con leche de vaca con un pH de 5.3.  

De los productos lácteos mencionados, sólo dos quesos están protegidos por la ley; 

"El queso Cotija” y "El Queso de Bola" de Ocosingo, Chiapas. Otros quesos han 

solicitado esta protección, tales como el queso molido de Zacazonapan, Estado de 

México; queso ranchero de cabra de la Perote, Veracruz; el queso molido y añejo de 

la Tepalcatepec, Estado de México; el queso porta de Tabasco y el queso crema de 

Chiapas (Gourment Show, 2016). 

El queso comparte casi todas las propiedades nutricionales con la leche; a excepción 

de la lactosa, mientras que los otros componentes se encuentran concentrados, esto 

se puede visualizar en la tabla 1. 

Tabla 1. Composición química y valor nutritivo de la leche de vaca con respecto a los quesos 
frescos típicamente consumidos en México. 

 Leche entera 
de vaca 

Queso 
fresco 

Queso 
Panela 

Queso 
Oaxaca 

Queso 
asadero 

Humedad (%) 87.5 46-57 53.2 - 58.3 49.3 - 52.4 40 – 46 
Grasa (%) 3.5 18-29 18.8 - 21.1 20.6 - 24.2 23 – 25 

Proteína (%) 3.5 17-21 18.4 - 20.5 20.4 - 22.4 - 
Ceniza (%) 0.7- 0.9 - 2.5 - 2.7 3.2 - 3.7 1.4 - 1.8 
Lactosa (%) 4.7 - 3.4 - 4.2 0.1 - 0.3 - 

pH 6.7 6.1 5.6 - 6.4 5.0 - 5.3 5.0 - 5.5 
Valor 

nutrimental 
(kcal/100 g) 

62-66 255 ± 37 255 ± 37 288 ± 22 - 

Fuente: Ramírez & Vélez, 2012.1 
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Los productos artesanales y tradicionales son analizados dentro de un ambiente 

cultural, tradicional, económico y/o social sin considerar estándares oficiales a los 

cuales deban ajustarse, ya que existen especificaciones fisicoquímicas y 

microbiológicas que estos deben cumplir. La salud pública y la seguridad del 

consumidor son objetivos principales de la regulación a nivel mundial (Ramírez, 

2019). 

 

Es necesario asegurar que un producto mantenga sus propiedades para lo cual se 

debe de determinar la vida útil de este, Kilcast y Subramaniam (2011) la definen 

como el periodo posterior a la manufactura durante el cual el producto cumple con 

las expectativas del cliente, sin embargo se puede complementar como el periodo 

en que un producto puede ser almacenado bajo ciertas condiciones conservando 

sus características químicas, físicas, microbiológicas, funcionales y sensoriales, para 

que sea aceptable por el consumidor y cumpla con todas las especificaciones de la 

normatividad vigente (Nieves, 2018). 

 

Muchos factores pueden influir en este aspecto, los cuales pueden ser catalogados 

en factores intrínsecos y extrínsecos; los primeros son propiedades inherentes del 

producto final, los cuales pueden ser propiciados por variaciones presentes en la 

materia prima y su calidad; los factores extrínsecos son aquellos que sufre el 

producto a medida que avanza por la cadena de producción, en la tabla 2 se enlistan 

algunos de los factores que afectan la vida útil de los productos alimenticios.  

Tabla 2. Factores que influyen en vida de anaquel. 
Factores intrínsecos Factores extrínsecos 

• Actividad de agua (Aw). 
• pH. 
• Nutrientes. 
• Microflora natural.  
• Presencia de oxígeno. 

• Temperatura de distribución. 
• Humedad relativa durante procesamiento, 

almacenamiento y distribución. 
• Exposición a la luz. 
• Presencia de microorganismo en el ambiente 

durante procesamiento, almacenamiento y 
distribución. 

Fuente: Kilcast & Subramaniam, 2000. 
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Los cambios que limitan la vida útil pueden ser de naturaleza fisicoquímica, química 

o bioquímica, en los cuales la gelificación de soluciones de proteínas se considera 

como un ejemplo de cambio fisicoquímico; el pardeamineto no enzimático u 

oxidación de la grasa son alteraciones a nivel químico, mientras que el crecimiento 

de microorganismos que propician la degradación o fermentación del producto es 

considerado como una alteración de tipo bioquímica (Kilcast & Subramaniam, 2011).  

El más común y directo método de determinar la vida de anaquel de un insumo radica 

en efectuar pruebas experimentales de almacenamiento donde el producto se 

encuentra bajo diferentes temperaturas o condiciones de conservación que 

normalmente se encontraría durante su almacenamiento y distribución; para así 

determinar el deterioro por evaluación sensorial o recuento microbiano. Nieves 

(2018) reporta una vida de anaquel superior a 24 meses para el caso de queso bajo 

las condiciones de -1 a 8 °C y un intervalo de pH de 5.5 a 5.9; mientras que para el 

queso fresco reporta un valor de 30 días en condiciones de 4 °C y un pH entre 4.0 y 

5.0. 

1.1.2 Inocuidad alimentaria y Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) 

Este concepto se define como la ausencia, o niveles seguros y aceptables, de peligro 

en los alimentos que puedan dañar la salud de los consumidores, concibiéndose 

como un atributo fundamental de la calidad; los factores contaminantes pueden ser 

de naturaleza física, química o microbiológica los cuales deben evitarse durante las 

prácticas agrícolas y ganaderas, en todas las fases de la cadena alimentaria y 

durante la elaboración o preparación de productos alimenticios (Garzón & Allister, 

2009).  

Los riesgos procedentes de los alimentos y la inocuidad alimentaria están recibiendo 

una amplia atención pública, ya que los consumidores de todo el mundo tienen 

derecho a comprar y consumir productos seguros y de alta calidad, resultando estas 

dos características en la base de una dieta nutritiva que permite salvaguardar el 

bienestar de las personas, y que contribuye al desarrollo económico, por lo tanto en 

la reducción de la pobreza (FAO, 2019)1.  
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El 20 de diciembre de 2018, la Asamblea General de las Naciones Unidas adoptó la 

resolución 73/250 proclamando el Día Mundial de la Inocuidad de los Alimentos 

(DMIA), el cual se celebra el día siete de junio con el objetivo de inspirar acciones 

que permitan la prevención, detección y gestión de los riesgos transmitidos por los 

productos que se consumen, contribuyendo a la seguridad alimentaria, salud 

humana, prosperidad económica, agricultura, acceso a los mercados, turismo y al 

desarrollo sostenible (FAO, 2019)2.  

Mantener los alimentos inocuos es un proceso que implica cumplir con las normas 

globales que establecen controles en todas las etapas de la cadena alimentaria, 

desde la producción, recolección, almacenamiento, hasta la preparación y consumo; 

la FAO es el único organismo internacional que supervisa la inocuidad de los 

alimentos en todas las fases mencionadas, mientras que la OMS supervisa las 

implicaciones a nivel de la salud pública (Naciones Unidas, s.f.). 

Las ETA son producidas por la ingesta de alimentos o bebidas contaminados con 

microorganismos patógenos que afectan la salud del consumidor en forma individual 

o colectiva, produciendo diarrea y vómito comúnmente, incluso pueden presentarse 

otros síntomas como: choque séptico, hepatitis, cefaleas, fiebre, etc.; estas se han 

convertido en una causa importante de morbimortalidad a nivel mundial (González & 

Rojas, 2005). 

Han sido descritos alrededor de 250 agentes causantes de ETA, entre las que se 

incluyen virus, hongos, parásitos, priones y toxinas (Prado, Solari, Alvarez, Arellano, 

Vidal & Carreño, 2002); se estima que 1 de cada 10 personas en el mundo se 

enferman por el consumo de alimentos insalubres generando 420,000 muertes al 

año, de las cuales 40 % son niños menores de 5 años, es decir, 125,000 muertes 

anuales (FAO, 2019)2; constituyendo un importante problema de salud pública 

debido al incremento en su concurrencia, el surgimiento de nuevas formas de 

transmisión, aumento de la resistencia de los patógenos a los compuestos 

antimicrobianos y el impacto socioeconómico que ocasionan (González & Rojas, 

2005). 
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Las ETA están relacionadas con el uso indiscriminado de antibióticos en el proceso 

productivo de alimentos, las cuales representan el 50 % de la carga de enfermedad 

mundial, por lo que es indispensable la vigilancia epidemiológica de calidad; teniendo 

en México en el año 2016 un total de 5,114,213 de pacientes con ETA, predominando 

la Amibiasis intestinal con 219,997 casos (Ruiz, s.f.). 

1.1.3 Factores contaminantes 

Se entiende por contaminante cualquier sustancia, no añadida intencionalmente al 

alimento, que está presente en este como resultado de la producción (incluidas las 

operaciones realizadas en agricultura, zootecnia y medicina veterinaria), fabricación, 

elaboración, preparación, tratamiento, envasado, empaquetado, transporte o 

almacenamiento de dicho alimento o como resultado de la contaminación ambiental 

(OPS, s.f.).  

Los factores contaminantes representan un peligro durante la producción de 

alimentos; pueden ser de naturaleza física, química o microbiológica; a continuación, 

se mencionan los más relevantes: 

• Física: cristal, madera, plástico y metal.  

• Química: aditivos, enzimas, antibióticos u otros medicamentos veterinarios y 

biocidas, pesticidas, residuos de detergentes y desinfectantes, dioxinas y 

bifenilos policlorados y metales pesados. 

• Microbiológica: virus, enterotoxinas producidas por estafilococos coagulada 
positivo, Campylobacter, Salmonella spp., Lysteria monocytogenes y 

Escherichia coli.  

Los factores de contaminación más relevantes debido a su impacto negativo en la 

salud del consumidor, en la leche y sus derivados, son los residuos de cristal y metal, 

restos de medicamentos, biocidas, la presencia de alergénicos de Lysteria 

monocytogenes, Salmonella y Staphylococcus aureus (Red Europea de Queserías 

y Productores Lácteos de Campo y Artesanos, s.f.); en términos de materia de 

calidad microbiológica, los microorganismos mencionados se les conoce como 
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indicadores sanitarios, los cuales advierten oportunamente de un manejo higiénico 

inadecuado de los alimentos (Facultad de Química., s.f.).  

1.1.3.1 Indicadores sanitarios en: 

La calidad microbiológica de los alimentos es indispensable, ya que al faltar un 

control de riesgos biológicos puede desenlazar en una ETA; por ello se establece en 

términos de indicadores sanitarios a la cuantificación de microorganismos que 

advierten sobre el manejo inadecuado o contaminación de los alimentos; su 

detección en el laboratorio es sencilla, rápida y económica permitiendo un enfoque 

de prevención de riesgos (Facultad de Química., s.f.).  

El término 'microorganismos indicadores' se introdujo para aquellos cuya presencia, 
que exceda los límites máximos establecidos en la normatividad vigente, indica el 
incumplimiento en la aplicación de Buenas Prácticas Agrícolas (BPA), Buenas 
Prácticas de Manufactura (BPM) o Buenas Prácticas de Higiene (BPH); las cuales 
tienen como objetivo reducir el impacto negativo en las etapas del procesamiento de 
alimentos propensas al aumento de contaminación microbiana, o en caso de que ya 
exista contaminación, evitar la propagación o el crecimiento de estos; a menudo, el 
objetivo de utilizar microorganismos indicadores, en un criterio microbiológico, es 
mejorar la higiene (EFSA BIOHAZ Panel, 2017).  

Los derivados lácteos se incluyen entre los alimentos que pueden transmitir agentes 

etiológicos, productores de enfermedades o intoxicaciones alimentarias; la leche 

puede contaminarse por microorganismos debido a su alto contenido de agua, pH 

casi neutro y elevado valor nutritivo (Martínez, Montes & Villoch, 2016). 

1.1.3.1.1 Leche 

De acuerdo con la NOM-184-SSA1-2002 la materia prima de mayor peso en la 

elaboración de quesos es la leche proveniente de la secreción natural de las 

glándulas mamarias de vaca, cabra u otras especies animales que se encuentren en 

buen estado de salud y alimentación; el fluido debe ser integro, no alterado, ni 

adulterado y sin calostro; procedente del ordeño higiénico, regular, completo e 

ininterrumpido, la cual debe ser sometida a un tratamiento térmico. 
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La calidad higiénica de la leche tiene importancia fundamental en la producción de 

lácteos, con el fin de que sean inocuos e idóneos para los usos previstos, dicha 

calidad se logra al aplicar BPH a lo largo de toda la cadena láctea, por lo que los 

productores a pequeña escala encuentran dificultades para cumplir con lo antes 

mencionado a causa de la comercialización, manipulación y procesamiento informal 

y no reglamentado de los productos elaborados; la falta de incentivos financieros 

para hacer introducir mejoras en la calidad, y el nivel insuficiente de conocimientos y 

competencias en materia de higiene (FAO, 2019)3.  

La composición química, el valor nutrimental y otros factores intrínsecos de la leche 

la hacen propensa al crecimiento de microorganismos, la mayoría de estos son 

bacterias, ya que tienen un mayor impacto en la calidad e inocuidad del fluido; por 

otro lado, los hongos son precursores de afectación hacia ciertos productos lácteos. 

El tipo y cantidad de microorganismos presentes en la leche fresca es altamente 

variada y depende de factores de ordeña, salud y alimentación del animal, 

condiciones de refrigeración, tiempo de almacenamiento y condiciones de 

procesamiento (Chandan, Kilara, & Shah, 2016).  

Para el aseguramiento de la calidad de la leche empleada como materia prima en la 

elaboración de quesos, es necesario realizar las pruebas de andén o de plataforma, 

que permiten determinar si la leche es apta para su procesamiento; Velásquez (2017) 

indica que estas proveen el criterio para aceptar o rechazar la materia prima 

mediante análisis:  

• Organoléptico: olor, sabor y observación visual. 

• Densímetro o lactómetro: para medir la densidad específica de la leche. 

• Del cuajo por ebullición: determina si la leche es agria o anormal. 

• Acidez: mide el ácido láctico en la leche. 

Para obtener resultados confiables es necesario tomar muestras que sean 

representativas del producto a analizar, el análisis de recepción se realiza sobre la 

leche cruda bien mezclada y sin mayor preparación; cabe destacar que es 

indispensable conservarla de manera adecuada hasta el momento de su estudio; 
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dicho ejemplar debe ser tomado por una persona sana, capacitada y autorizada, se 

recomienda se haga por triplicado (Universidad del Zulia, 2003). 

En la tabla 3 se reportan los parámetros de rechazo o de aceptación de la materia 

con base a los resultados obtenidos de las pruebas de andén o de plataforma. 

Tabla 3. Parámetros de aceptación o rechazo de las pruebas de andén aplicadas a la leche.  

Prueba Aceptación Rechazo 

Características organolépticas 
Olor característico. 
Sabor característico. 
Color blanco – amarillento. 

Sustancias extrañas, posible 
acidificación. 
 

Prueba de alcohol Leche estable al calor. 
Precipitación de las caseínas, 
indica poca estabilidad al calor. 

Prueba de acidez 

La leche fresca tiene una acidez 
titulable equivalente a 13-20 mL 
de NaOH 0,1 N/ 100 mL (0,12 – 
0,18 % ácido láctico). 

Aumento de la acidez titulable 
debido a la fermentación de la 
lactosa por acción microbiana.   

Calentamiento Leche fluida. 
Coagulación de la leche en 
función de la acidez.  

Reductasa o azul de metileno. 
Presencia de coloración azul en 
el fluido después de 3 horas 
indica baja carga bacteriana.  

Tiempo de reducción menor 15 
min indica mayor carga 
bacteriana. 

Densidad 
Se toma como referencia la 
densidad que esta tiene en su 
forma natural. 

Producto ha sido adulterado. 

pH 

Valor entre 6,5 – 6,7. Valores superiores: leches 
mastiticas. 
Valores inferiores: 
descomposición bacteriana. 

 Fuente: Velásquez, 2017 y Universidad del Zulia, 2003. 
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La leche es un medio altamente nutritivo que puede ser fácilmente contaminado, por 

lo que en la tabla 4 se especifican los límites máximos de contenido microbiano que 

se deben asegurar de acuerdo con la NOM-243-SSA1-2010.  

Tabla 4. Límites máximos de contenido microbiano para leche. 

Microorganismo Límite 
máximo Productos 

Organismos 
Coliformes totales 

<20 UFC/ g o 
mL 

En punto de venta: Leche, fórmula láctea, producto 
lácteo combinado; pasteurizados. 

<10 UFC/ g o 
mL 

En planta: Leche, fórmula láctea, producto lácteo 
combinado; pasteurizados o deshidratados, leche 
condensada azucarada, leche fermentada o acidificada, 
dulces a base de leche. 

Staphylococcus 
aureus 

<10 UFC/ mL 
por siembra 

directa 
Leche y producto lácteo combinado pasteurizado. 

Salmonella spp 
Ausente en  
25 g o mL 

Leche y producto lácteo combinado: pasteurizados y 
deshidratados. 
Quesos frescos, madurados y procesados. Quesos de 
suero. 
Cremas, leche fermentada o acidificada, dulces a base 
de leche*, helados, sorbetes y bases para helados. 
Mantequillas. 

 < 3 NMP/ g o 
mL 

Leche utilizada como materia prima para la elaboración 
de quesos. 
Leche, fórmula láctea, producto lácteo combinado; 
deshidratados. 

Listeria 
monocytogenes 

Ausente en 
25 g o mL 

Leche y producto lácteo combinado; pasteurizados. 
Quesos. Quesos de suero. 
Helados, bases para helados y sorbetes. 
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Continuación tabla 4. 

Enterotoxina 
estafilococcica Negativa 

Leche y producto lácteo combinado; deshidratados y la que se 
emplee como materia prima para elaboración de quesos. 
Quesos frescos, madurados y procesados. 
Helados, sorbetes y bases para helados. 

Fuente: NOM-243-SSA1-2010. 

1.1.3.1.2 Quesos 

Con base en la NOM-121-SSA1-1994. Bienes y servicios. Quesos: frescos, 

madurados y procesados. Especificaciones sanitarias, estos deben cumplir con 

características organolépticas, químicas y microbiológicas; los peligros químicos 

incluyen aditivos alimentarios, alérgenos y productos químicos adicionados no 

intencionadamente y los peligros físicos potenciales comprenden metal, vidrio, 

insectos, madera, plásticos y efectos personales. 

Los quesos están relacionados con casos de ETA, siendo la contaminación 

microbiológica de los productos lácteos motivo de preocupación para la industria 

quesera. Entre los peligros biológicos están: Brucella, Clostridium botulinum, Listeria 

monocytogenes, Salmonella, Escherichia coli O157:H7, Yersinia enterocolitica, 

Campylobacter jejuni, Staphylococcus aureus, toxinas naturales y parásitos (ASQ 

FOOD, DRUG, AND COSMETIC DIVISION, 2016), su presencia en el queso 

depende de la calidad y del tratamiento térmico de la leche, así como de la limpieza 

en general de la quesería, calidad de los cultivos, manejo de la cuajada durante el 

procesamiento, la temperatura de almacenamiento, transporte y distribución 

(Sánchez, Colín, López, Áviles, Castelán & Estrada, 2016).  

La supervivencia y crecimiento de los microorganismos patógenos se asocia con la 

interacción de varios factores, que pueden ser intrínsecos y engloban humedad, pH, 

acidez, composición físicoquímica, potencial redox, presencia de compuestos 

antimicrobianos (naturales o aquellos que se agregan como conservadores) y los 

extrínsecos que son el tipo de empaque, temperatura y condiciones de 
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almacenamiento, pasos del procesamiento e historial del producto (Fox, 

McSweeney, Cogan & Guinee, 2004). 

En la tabla 5 se muestran los límites máximos que deben de cumplir los productos 

terminados en materia de contenido microbiano, de acuerdo con la NOM-121-SSA-

1994.  

Tabla 5. Límites máximos de contenido microbiano para quesos. 

Microorganismo Límite máximo Productos 

Coliformes fecales 100 - 50 NMP/ g 
Quesos frescos, madurados, procesados y de 
suero. 
 

Staphylococcus 
aureus >100 UFC/ g 

Quesos frescos, madurados, procesados y de 
suero. 
 

Salmonella spp Ausente en 25 g o 
mL 

Quesos frescos, madurados, procesados y de 
suero. 
 

Listeria 
monocytogenes 

Ausente en 
25 g o mL 

Quesos y quesos de suero. 
 

Hongos y levaduras >500 UFC/ g 
Quesos frescos, madurados y procesados. 
 

Fuente: NOM-121-SSA1-1994. 

Los productos lácteos formulados como el queso están propensos a peligros 

potenciales, esto se atribuye a factores como, la manipulación extensiva en cubas, 

tanques, alimentadores y otros equipos que, latentemente, exponen el producto al 

ambiente (ASQ FOOD, DRUG, AND COSMETIC DIVISION, 2016); los alimentos 

también se pueden contaminar en los distintos eslabones de la cadena alimentaria, 

incluidos los hogares y expendios de alimentos. 
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Por lo que es necesario que los peligros potenciales que pueden ocasionar un daño 

a la salud de las personas este regulado de manera internacional y nacional, 

permitiendo a las grandes y pequeñas industrias contar con la información necesaria 

para llevar a cabo controles en su proceso que disminuyan los riesgos asociados con 

la inocuidad alimentaria y en consecuencia estas puedan ofrecer a sus consumidores 

productos seguros y de calidad.  

1.2 Normatividad de la industria quesera 

Hablar de normativa es tratar un conjunto de normas por las que se regula o rige una 

determinada materia o actividad; a continuación, se presentará la normatividad bajo 

la que se rige la industria quesera en México y en el mundo. 

1.2.1 Nacional  

Para el control sanitario de alimentos, los establecimientos deben contar con aviso 

de funcionamiento actualizado y cumplir con lo establecido en la Ley General de 

Salud, el Reglamento de Control Sanitario de Productos y Servicios y las normas 

específicas para el producto que se procesa (Comisión Federal para la Protección 

contra Riesgos Sanitarios, 2016); que de acuerdo con la Secretaría de Economía 

(2010)2 son tres los tipos del último documento mencionado: Normas Oficiales 

Mexicanas (NOM), Normas Mexicanas (NMX) y por último las Normas de Referencia 

(NFR), que concernientes a quesos no hay alguna establecida en la actualidad. 

1.2.1.1 Normas Oficiales Mexicanas (NOM) 

Las NOM son regulaciones técnicas de cumplimiento obligatorio, expedidas por las 

dependencias competentes, que tienen como finalidad establecer las reglas, 

especificaciones, atributos, directrices, características o prescripciones aplicables a 

los procesos, servicios o productos (origen vegetal o animal) cuando estos puedan 

constituir un riesgo para la seguridad de las personas o dañar la salud humana; así 

como aquellas relativas a terminología, simbología, embalaje, marcado o etiquetado 

y las que se refieran a su cumplimiento y aplicación (Barragán, 2017). 
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Las NOM deben ser revisadas cada 5 años a partir de su entrada en vigor; aquellas 

en materia de Prevención y Promoción de la Salud serán aprobadas por el Comité 

Consultivo Nacional de Normalización de Prevención y Control de Enfermedades 

(CCNNPE), este tiene la responsabilidad de analizar y, en su caso, realizar un 

estudio de cada norma, cuando su periodo venza en el transcurso del año inmediato 

anterior y, como conclusión de dicha revisión y/o estudio podrá decidir la 

modificación, cancelación o ratificación de las mismas (Secretaría de Salud, 2015). 

Las NOM que deben ser consideradas por la Industria quesera, son:  

• NOM-251-SSA1-2009, “Prácticas de higiene para el proceso de alimentos, 

bebidas o suplementos alimenticios”, la cual es de carácter obligatorio para 

las personas físicas o morales que se dedican al proceso de alimentos, 

destinados a los consumidores en territorio nacional; establece los requisitos 

mínimos de BPH que deben observarse en el proceso de alimentos, bebidas 

o suplementos alimenticios y sus materias primas a fin de evitar su 

contaminación a lo largo de su proceso. 

Con base en esta norma los establecimientos y fábricas que se dediquen al 

proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios, deben cumplir con 

las siguientes disposiciones: 

Instalaciones y áreas: 

- Deben de contar con instalaciones que eviten la contaminación de 

materias primas, alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.  

- Los pisos paredes y techos del área de producción deben ser de fácil 

limpieza, sin grietas o roturas. Los pisos tienen que contar con un declive 

hacia las coladeras para evitar encharcamientos.  

- Puertas y ventanas deben estar provistas de protecciones para evitar la 

entrada de lluvia, fauna nociva o plagas.  

- Evitar tuberías, conductos, rieles, vigas y cables que pasen por encima del 

producto sin envasar. 
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- Disponerse de áreas específicas para el almacenamiento de materias 

primas, producto en elaboración, producto terminado, en cuarentena, 

devoluciones, productos rechazados o caducos.  

- Contar con un área específica para depósito de residuos separada del área 

de producción.  

Equipo y utensilios: 

- Los equipos deben ser instalados en forma tal que el espacio entre ellos 

mismos, pared, techo y piso, permita su limpieza y desinfección.  

- Equipos y utensilios que entren en contacto directo con los alimentos 

deben ser lisos, lavables y sin roturas.  

- Los materiales que puedan entrar en contacto con los alimentos se deben 

poder lavar y desinfectar adecuadamente.  

- Evitar acumulación de agua en equipos de refrigeración y congelación.  

- Equipos de refrigeración y congelación deben tener un termómetro en 

buenas condiciones de funcionamiento y en un lugar accesible para su 

monitoreo y lectura.  

Servicios: 

- Disponer de agua potable y de instalaciones adecuadas para 

almacenamiento y distribución.  

- Cisternas y tinacos para almacenamiento de agua deben estar protegidos 

contra la contaminación y permanecer tapados.  

- Paredes internas de tinacos y cisternas deben ser lisas, contar con un 

respiradero, el cual tendrá un filtro o trampa que evite la contaminación de 

agua.  

- La tarja para lavado de utensilios debe ser exclusivamente para dicho 

propósito. 

- Los artículos empleados para limpieza deben lavarse en un lugar exclusivo 

para este fin. 

- Contar con estaciones de lavado o desinfección para el personal, 

accesibles al área de producción.  
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- Los sanitarios deben contar con separaciones físicas, evitando tener 

comunicación directa o ventilación hacia el área de producción y poseer 

agua potable, retrete, lavabo, jabón o detergente, papel higiénico, tollas 

desechables o secador de aire, depósitos de basura con bolsa y tapadera 

oscilante accionada por pedal, ilustraciones o rótulos donde se promueva 

la higiene personal (haciendo hincapié en el lavado de manos).  

- El agua no potable que se utilice para la producción de vapor, refrigeración 

u otros propósitos deberán de evitar estar en contacto con la materia prima 

o alimentos, deben transportarse por tuberías completamente separadas 

e identificadas, sin conexión con las tuberías que transporten agua 

potable.  

- El drenaje debe estar provisto de trampas contra olores, mantenerse libres 

de basura y sin estancamientos; cuando se requiera también deben 

contener trampas de grasa.  

- Disponer de un sistema de evacuación de efluentes o aguas residuales, 

libre de reflujos, fugas, residuos, desechos y fauna nociva.  

- La ventilación debe evita el calor y condensación de vapor excesivos.  

- La dirección de corriente de aire debe de ir de un área limpia a una igual.  

- Si se cuenta con instalaciones de aire acondicionado, se debe evitar que 

las tuberías y techos provoquen goteos sobre las áreas donde materias 

primas o alimentos estén expuestos.  

- La iluminación debe permitir la realización de las operaciones de manera 

higiénica.  

- Las lámparas o focos que puedan contaminar los alimentos, en caso de 

rotura o estallido, deben contar con protección o ser de material que impida 

su astillamiento.  

Almacenamiento: 

- Las condiciones de almacenamiento deben ser adecuadas al tipo de 

materia prima o alimento que se maneje; así como contar con controles 

que prevengan la contaminación del producto.  
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- Detergentes, agentes de limpieza, agentes químicos y sustancias tóxicas 

deben almacenarse en un lugar separado y delimitado de cualquier área 

de manipulación o almacenamiento de materias primas o alimentos.  

- Las materias primas o alimentos deben colocarse en mesas, estibas, 

tarimas, anaqueles, entrepaños, estructura o cualquier superficie limpia 

que evite su contaminación.  

- La materia prima o alimentos deben colocarse de tal manera que permita 

la circulación de aire.  

- La estiba de productos debe realizarse evitando el rompimiento o 

exudación de empaques y envolturas.  

- Los implementos o utensilios empleados para limpieza deben 

almacenarse en un lugar específico para evitar la contaminación de 

materias primas y producto final.  

Control de operaciones: 

- Identificar las fases de operación para generar los procedimientos 

correspondientes. 

- Definir los controles que aseguren la inocuidad del producto en las fases 

de producción. 

- Supervisar la aplicación de los procedimientos y controles mencionados 

para asegurar su eficacia. 

- Actualizar los procedimientos de las fases de producción, al menos cuando 

cambien las operaciones involucradas.  

- Contar con procedimientos que aseguren un control eficaz de la 

temperatura cuando esta sea fundamental para la inocuidad de los 

productos.  

- Monitorear operaciones como la pasteurización, el enfriamiento, la 

congelación o cualquier otra que pueda contribuir con la inocuidad del 

producto.  
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- Los procedimientos de las fases de producción en el que se detallen las 

instrucciones o acciones necesarias para llevarlas a cabo deben estar en 

idioma español.  

- Los instrumentos de control de proceso como medidores de tiempo, 

temperatura, presión, humedad relativa, flujo, etc., deben estar en buenas 

condiciones para evitar desviaciones en los patrones de operación.  

- En la producción de alimentos se podrán utilizar dispositivos o 

procedimientos para reducir el riesgo de contaminación por cuerpos 

extraños (fragmentos de vidrio, metal, polvo y sustancias químicas 

indeseables). 

En esta norma se especifica que los establecimientos pueden instrumentar un 

plan HACCP; cuando la norma oficial mexicana correspondiente al producto 

que se procesa en la empresa lo implante, su instrumentación es obligatoria.  

Control de materias primas:  

- Inspeccionar o clasificar las materias primas e insumos antes de la 

producción.  

- Únicamente utilizar materias primas con fecha de caducidad vigente.  

- Tener identificadas las materias primas, excepto aquellas cuya 

identificación sea evidente.  

- Separar y eliminar del lugar la materia prima que no sea apta, para evitar 

mal uso, contaminaciones y adulteraciones.  

- Las materias primas deben mantenerse en envases cerrados para evitar 

su posible contaminación.  

- Aceptar materia prima cuyo envase garantice su integridad. 

Control de envasado:  

- Los envases o recipientes que estén en contacto con la materia prima o 

producto, deben almacenarse protegidos del polvo, lluvia, fauna nociva y 

materia extraña. 
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- Asegurar que los envases se encuentren limpios y en buen estado antes 

de su uso.  

- Los materiales de envases primarios deben ser inocuos y proteger al 

producto de cualquier tipo de contaminación o daño exterior. 

- Los recipientes o envases vacíos que contuvieron medicamentos, 

plaguicidas, agentes de limpieza, agentes de desinfección o cualquier 

sustancia tóxica deben ser dispuestos de manera tal que se evite un riesgo 

de contaminación en las materias primas, productos y materiales de 

empaque.  

- El envasado debe hacerse en condiciones tales que se evite la 

contaminación del producto.  

- Los envases reutilizables deben ser de fácil limpieza para evitar la 

contaminación del producto.  

Control del agua en contacto con los alimentos.  

- El agua que esté en contacto con los alimentos debe ser potable y cumplir 

con los límites permisibles de cloro residual libre y de organismos 

coliformes totales y fecales establecidos en la NOM-127-SSA1-1994. 

- En caso de prescindir de la documentación del punto anterior, se deberá 

utilizar una fuente alterna para hacerla potable antes de que se ponga en 

contacto con los alimentos.  

- El vapor utilizado en superficies que estén en contacto directo con los 

alimentos, debe ir libre de sustancia que puedan representar riesgo a la 

salud o contaminar el producto.  

Mantenimiento y limpieza.  

- Equipos y utensilios deben estar en buenas condiciones de 

funcionamiento.  

- Después del mantenimiento o reparación del equipo se debe inspeccionar 

la inexistencia de residuos de los materiales empleados para dicho 

objetivo. Los equipos deben estar lavados y desinfectados previo a su uso 

en el área de producción.  
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- Evitar contaminación de los productos procesados al lubricar los equipos.  

- Emplear lubricantes grado alimenticio en equipos o partes que estén en 

contacto directo con el alimento.  

- Las instalaciones (incluidos techo, puertas, paredes y piso), baños, 

cisternas, tinacos y mobiliario deben mantenerse limpios.  

- Los sanitarios deben estar limpios y desinfectados y su uso está restringido 

al fin con el que están diseñados.  

- Los agentes de limpieza para los equipos y utensilios deben utilizarse de 

acuerdo a las instrucciones del fabricante para garantizar su efectividad.  

- La limpieza y desinfección deben satisfacer las necesidades del proceso y 

del producto de que se trate.  

- El equipo y los utensilios deben limpiarse de acuerdo con las necesidades 

específicas del proceso y del producto que se trate.  

Control de plagas: 

- El control de plagas es aplicable a todas las áreas del establecimiento 

incluyendo transporte.  

- Evitar la presencia de alimentos domésticos y de mascotas dentro de las 

áreas de producción.  

- Tomar medidas preventivas para reducir las probabilidades de infestación, 

evitando así el uso de plaguicidas.  

- Evitar en los patios del establecimiento: equipos en desuso, desperdicios 

y chatarra, maleza o hierbas, encharcamiento por drenaje insuficiente o 

inadecuado.  

- Los drenajes deben estar provistos de una cubierta apropiada para evitar 

la entrada de plagas provenientes del alcantarillado o áreas externas. 

- Área de proceso libre de evidencia de presencia de plagas o fauna nociva.  

- Se debe contar con un sistema o plan de control de plagas y erradicación 

de fauna nociva.  
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- Si alguna plaga invade el establecimiento, deben adoptarse medidas de 

control de plagas o auto aplicación, en ambos casos debe contarse con 

licencia sanitaria.  

-  Los plaguicidas empleados deben contar con registro emitido por la 

autoridad competente.  

- Los plaguicidas deben mantenerse en un área, contenedor o mueble 

aislado y con acceso restringido.  

- En caso de contratar una empresa, se debe contar con certificado o 

constancia del servicio o proporcionado por la misma.  

Manejo de residuos: 

- Adoptar medidas para la remoción periódica y el almacenamiento de 

residuos. 

- Los residuos generados durante la producción deben retirarse de las áreas 

por lo menos una vez al día.  

- Contar con recipientes identificados y con tapa.  

Salud e higiene del personal: 

- Excluirse de cualquier operación en la que pueda contaminar el producto 

a personas que presenten: tos, secreción nasal, fiebre, ictericia o lesiones 

en áreas corporales que entren en contacto directo con los alimentos.  

- Personal aseado con ropa y calzado limpios en área de trabajo.  

- Al inicio de la jornada laboral ropa limpia e íntegra.  

- Al inicio de las labores, al regresar de cada ausencia, toda persona que 

opere en el área de producción debe lavarse las manos.  

- Si se utilizan guantes, estos deben mantenerse limpios e íntegros; el uso 

de guantes no exime el lavado de manos.  

- Objetos personales y ropa deben guardarse fuera del área de producción.  

Transporte: 

- Los alimentos deben transportarse en condiciones que eviten su 

contaminación.  
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- Proteger los alimentos de la contaminación por plagas o contaminantes 

físicos, químicos o biológicos durante el transporte.  

- Los vehículos deben estar limpios.  

Capacitación: 

- Todo el personal que opere en área de producción debe ser capacitado en 

las BPH, por lo menos una vez al año.  

Retiro de producto:  

- Se debe contar con un plan para retirar del mercado cualquier lote 

identificado de un producto que represente un peligro para la salud del 

consumidor.  

- Los productos retirados deben mantenerse bajo supervisión y resguardo, 

en un área específica e identificada de la empresa.  

- Se debe contar con registros de cada retiro que se realice.  

- Al inicio de la jornada laboral el cubrepelo y cubreboca deben estar limpios 

y en buen estado. 

- Los productos preenvasados deben contar con una clave para identificar 

el lote durante su transportación y distribución. 

 

• NOM-127-SSA1-1994, “Salud ambiental, agua para uso y consumo humano-

límites permisibles de calidad y tratamientos a que debe someterse el agua 

para su potabilización”; tiene como objetivo establecer los límites permisibles 

de calidad y los tratamientos de potabilización del agua para uso y consumo 

humano; la importancia de esta NOM radica en prevenir y evitar la transmisión 

de enfermedades gastrointestinales u otras debido al consumo de agua mal 

tratada. 

En la tabla 6 se presentan los límites permisibles de las características 

bacteriológicas, es importante considerar que los resultados de los exámenes 

bacteriológicos se deben reportar en unidades de NMP/100 mL (número más 

probable por 100 mL), si se utiliza la técnica del número más probable o 
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UFC/100 mL (unidades formadoras de colonias por 100 mL), para filtración 

por membrana. 

Tabla 6. Límites permisibles de características bacteriológicas. 

Características Límite permisible 

Organismos coliformes totales 
2 NMP/ 100 mL 
2 UFC/ 100 mL 

Organismos coliformes fecales 
No detectable NMP/ 100 mL 
Cero UFC/ 100 mL 

Fuente: NOM-127-SSA1-1994. 
Las características físicas y organolépticas deberán ajustarse a lo establecido en 

la tabla 7 que se presenta a continuación:  

Tabla 7. Características físicas y organolépticas del agua. 

Característica Límite permisible 
Color 20 unidades de color verdadero en la escala de platino-cobalto. 

Olor y sabor 
Agradable (se aceptarán aquellos que sean tolerables para la mayoría de los 
consumidores, siempre que no sean resultados de condiciones objetables 
desde el punto de vista biológico o químico). 

Turbiedad 5 unidades de turbiedad nefelométricas (UTN) o su equivalente en otro método. 

Fuente: NOM-127-SSA1-1994. 
 

• NOM-121-SSA1-1994, “Bienes y servicios. Quesos: frescos, madurados y 

procesados. Especificaciones sanitarias”, norma en la que se establecen las 

especificaciones sanitarias que deben cumplirse para los quesos de forma 

obligatoria en territorio nacional aquellas personas físicas o morales que se 

dedican a su proceso o importación.  

En esta norma se abarcan los siguientes temas: 

Clasificación: 

- Frescos 

- Madurados 

- Procesados  

- Otros quesos 
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Disposiciones sanitarias: 

- La leche empleada para la producción de quesos debe cumplir con la 

NOM-091-SSA1-1994.  

- Las presentaciones del producto en porciones pequeñas pueden ser 

envasadas en la planta donde se elabora.  

Especificaciones sanitarias: 

- Organolépticas 

- Químicas 

- Microbiológicas 

Muestreo:  

- El muestreo para los quesos debe sujetarse a lo establecido en la Ley 

General de Salud.  

Métodos de prueba: 

- Para verificar las especificaciones sanitarias que la NOM-121-SSA1-1994 

establece es necesario aplicar los métodos de prueba que se señalan en 

el apartado “Referencias” en la misma.  

Etiquetado: 

Para conocer las especificaciones de etiquetado es necesario realizar la 

consulta de la NOM-051-SCFI/SSA1-2010 y además considerar lo siguiente:  

- La etiqueta debe contener la leyenda “Manténgase en refrigeración” o 

“Consérvese en refrigeración”. 

- Indicar el origen de la leche cuando la que se utilice no proceda de vaca.  

- Leyenda en la etiqueta “Fecha de caducidad ____________” (en el 

espacio en blanco citar la fecha, señalando día y mes).  
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Envase y embalaje: 

- Los quesos deben ser envasados en recipientes de tipo sanitario, 

elaborados con materiales inocuos, de tal manera que no reaccionen con 

el producto o alteren las características físicas, químicas y organolépticas. 

- Se debe usar material resistente que ofrezca la protección adecuada a los 

empaques para impedir su deterioro exterior, a la vez que facilite su 

manipulación, almacenamiento y distribución. 

Transporte:  

- El transporte debe realizarse en vehículos que cuenten con sistema de 

refrigeración, los cuales deben conservar el producto a una temperatura 

máxima de 7 °C.  

Venta al público:  

- La venta y exhibición de los quesos se permite en locales que tengan 

condiciones de higiene, limpieza y cuenten con equipo de refrigeración 

para conservar el producto a máximo 7 °C.  

 

• NOM-051-SCFI/SSA1-2010, “Especificaciones generales de etiquetado para 

alimentos y bebidas no alcohólicas preenvasados-Información comercial y 

sanitaria”, es aplicable a todos los productos alimenticios de fabricación 

nacional y extranjera destinados al consumidor en territorio nacional; tiene por 

objetivo establecer la información comercial y sanitaria que debe contener el 

etiquetado de los alimentos, así como determinar las características de dicha 

información. 

 

De acuerdo con esta norma, el etiquetado de los alimentos debe cumplir con 

las siguientes especificaciones:  

Requisitos generales del etiquetado:  

- Nombre o denominación del alimento preenvasado.  

- Lista de ingredientes. 

- Contenido neto y masa drenada.  
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- Nombre, denominación o razón social y domicilio fiscal.  

- País de origen.  

- Identificación del lote.  

- Fecha de caducidad o de consumo preferente. 

- Información nutrimental.  

- Etiquetado frontal nutrimental. 

- Declaración de propiedades nutrimentales.  

Requisitos opcionales de información:  

- Información nutrimental complementaria.  

- Instrucciones para el uso.  

- Información adicional.  

- Distintivo Nutrimental Voluntario.  

Cálculos:  

- Cálculos de nutrimentos  

Declaraciones de propiedades: 

- Enlistado de las declaraciones de las que se prohíbe su uso.  

- Declaraciones de propiedades condicionales.  

- Declaraciones nutrimentales y saludables.  

Leyendas: 

- Leyendas precautorias.  

Es importante remarcar que la verificación y vigilancia de esta norma se 

realiza por la Procuraduría Federal del Consumidor (PROFECO) y por la 

Comisión Federal para la Protección contra Riesgos Sanitarios (COFEPRIS).  

1.2.1.2 Normas Mexicanas (NMX) 

Son elaboradas por un organismo nacional de normalización, o la Secretaría de 

Economía (SE), establecen los requisitos mínimos de calidad de los productos y 

servicios, con el objetivo de proteger y orientar a los consumidores. Su aplicación es 
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voluntaria, con excepción de los casos en que los particulares manifiesten que sus 

productos, procesos o servicios son conformes con las mismas y cuando en una 

NOM se requiera la observancia de una NMX para fines determinados (Secretaría 

de Economía, 2010)2.  

La NMX relacionadas con el producto queso (Secretaría de Economía, s.f.)2, son:  

• NMX-F-092-1970, “Calidad para quesos procesados”: tiene por objeto 
establecer las características y especificaciones del queso procesado en el 

momento de su expedición o venta. 

• NMX-F-099-1970, “Método de prueba para la determinación de pH en quesos 

procesados”: en la que se establece el método de prueba para la 

determinación de pH en los Quesos Procesados. 

• NMX-F-111-1984, “Alimentos-Lácteos-determinación de sólidos totales en 

quesos”: en la que se establece el procedimiento para la determinación de 

sólidos totales en quesos. 

• NMX-F-701-COFOCALEC-2016, “Sistema producto leche-alimentos-lácteos-

determinación de cenizas en quesos-método de prueba”: esta norma 

mexicana tiene derechos de reproducción de conformidad con lo dispuesto 

por la Ley Federal sobre Metrología y Normalización, motivo por el cual el 

texto de la misma no puede ser descargado (Secretaría de Economía, s.f.)3. 

• NMX-F-710-COFOCALEC-2014, “Sistema producto leche - alimentos - 

lácteos -determinación de grasa en quesos - método de prueba”: esta norma 

mexicana tiene derechos de reproducción de conformidad con lo dispuesto 

por la Ley Federal sobre Metrología y Normalización, motivo por el cual el 

texto completo de la misma no puede ser descargado (Secretaría de 

Economía, s.f.)4. 

• NMX-F-748-COFOCALEC-2014, “Sistema producto leche - alimentos - 

lácteos -determinación del contenido de nitrógeno y cálculo de proteína cruda 

en quesos - método Kjeldahl”: esta Norma Mexicana establece los métodos 

de prueba para la determinación de acidez titulable en leche fluida (Secretaría 

de Gobernación, 2015). 
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1.2.2 Internacional 

El comercio está íntimamente ligado a la seguridad alimentaria, la nutrición y la 

inocuidad, por lo que una reglamentación armonizada a nivel mundial permite a los 

consumidores confiar en que los productos que compran son saludables y de calidad, 

y a los importadores, tener la certeza en que los insumos adquiridos se ajustan a sus 

especificaciones. 

El marco institucional, es decir, el sistema por el que se rige la elaboración y 

aplicación de las normas internacionales sobre la inocuidad de los alimentos, se basa 

en los marcos de la Comisión del Codex Alimentarius, lo constituye un reglamento 

mundial que pueden seguir todos los agentes de la cadena alimentaria; las normas, 

directrices y códigos de prácticas del Codex son de carácter consultivo, es decir, los 

países deben introducirlos en su legislación o sus reglamentos nacionales 

voluntariamente para que sean jurídicamente exigibles (FAO & OMC, 2018).  

Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos, son de los principales 

documentos con aplicación en la industria alimentaria, estos describen los controles 

necesarios a lo largo de la cadena alimentaria, desde la producción primaria hasta 

el consumidor final, para que todos los agentes (agricultores, cultivadores, 

fabricantes, transformadores, manipuladores de alimentos y consumidores, etc.) 

asuman la responsabilidad de garantizar que los alimentos sean inocuos y aptos 

para el consumo (CODEX ALIMENTARIUS, 2003).  

Los alimentos tienen posibilidades de transmitir enfermedades y la leche y los 

productos lácteos no constituyen una excepción a esta regla; por lo que el propósito 

del Código de prácticas de higiene para la leche y los productos lácteos es el evitar 

prácticas y condiciones antihigiénicas en la producción, elaboración y manipulación 

de estos, aplicando a lo largo de la cadena alimentaria buenas BPH a fin de 

garantizar que los insumos y productos finales cumplan con los requisitos higiénicos 

conforme el uso previsto (CODEX ALIMENTARIUS, 2004). 

En la composición química de la leche, los principales elementos valorados son los 

macrominerales, como los son: calcio, fósforo, potasio, sodio y cloro, y los 
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microminerales, son: mercurio, arsénico, cadmio, plomo, cromo, aluminio, níquel, 

molibdeno, zinc, hierro, manganeso y cobre, algunos de ellos pueden ser tóxicos a 

cualquier concentración, mientras que otros se denominan esenciales (por ser 

necesarios para el hombre) y que únicamente se consideran tóxicos a partir de 

determinados niveles (González, 2009). 

La leche utilizada en la elaboración de los productos lácteos, deberá de cumplir con 

los niveles máximos de contaminantes y toxinas especificados para estos en la 

Norma general para los contaminantes y las toxinas presentes en los alimentos y 

piensos, limita la concentración de plomo a 0.020 mg
kg

 tanto para la materia prima y 

sus derivados lácteos, ya que se considera como un metal pesado que puede 

favorecer la aparición de trastornos de la salud, como: la pérdida de apetito, fertilidad 

y potencialmente procesos cancerígenos en el organismo (CODEX ALIMENTARIUS, 

1995).  

Desde el año 2000, la Unión Europea (UE) ha emitido normas más exigentes para 

avalar que los alimentos de los ciudadanos de esta región sean lo más seguro 

posible mediante los controles obligatorios a lo largo de la cadena agroalimentaria y 

de esta manera ratificar que las plantas y los animales estén sanos y que los 

alimentos sean seguros, de alta calidad, estén etiquetados adecuadamente y 

cumplan los requisitos establecidos (Comisión Europea, 2014). 

Para cumplir con su objetivo la UE, en 2002, creó la Autoridad Europea de Seguridad 

Alimentaria (EFSA), la cual ofrece asesoramiento científico con base en la legislación 

y políticas sobre los riesgos relacionados con los alimentos; lo que da pie a que el 

planteamiento de la seguridad alimentaria sea más integro, ya que se sigue 

cuidadosamente la trayectoria de los alimentos desde la misma producción primaria 

hasta la mesa del consumidor; a este conjunto de acciones coordinadas se le conoce 

como trazabilidad (González, 2009). 

1.3 Mejora continua de calidad 

Ocampo (2010) conceptualiza a la calidad como un proceso de mejoramiento 

continuo, en donde todas las áreas de la empresa participan activamente en el 
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desarrollo de productos y servicios que satisfagan las necesidades del cliente, 

logrando una mayor productividad; si bien la calidad de un producto tiene el fin de 

cumplir con las expectativas declaradas o implícitas del consumidor final; la 

inocuidad de un alimento se considera como una necesidad implícita debido a que 

asegura la salud de los consumidores (FAO, s.f.).  

Para lograr un control de calidad en cualquier industria se hace uso de un conjunto 

de mecanismos, acciones y herramientas diseñadas para detectar la presencia de 

errores en la elaboración de un producto o prestación de un servicio, ya que estos 

últimos afectan en distintos ámbitos a una empresa, como: costos y participación de 

la empresa, prestigio de la organización, responsabilidad por los productos e 

implicaciones internacionales debido a la competencia comercial dentro de la 

economía global (Sánchez, 2015). 

La mejora continua es un proceso que pretende perfeccionar los productos, servicios 

y procesos de una organización mediante una actitud general, configura la base para 

asegurar la estabilización de los circuitos y una continua detección de errores o áreas 

de mejora; constituyendo de esta manera un método eficaz para logar la calidad total; 

para conseguir este estado se hace uso del ciclo Planear-Hacer-Verificar-Actuar 

(PHVA) o Ciclo de Deming (ISO Tools, 2015), el cual se describe en la figura 1. 

En la etapa “Planear” se plantea lo que se quiere alcanzar y se seleccionan los 

métodos para cumplir lo planificado; posteriormente se realiza el trabajo y las 

acciones correctivas planeadas con anterioridad y se comprueba la eficacia de estas; 

realizado lo anterior llega el momento de “Verificar” y controlar los resultados de la 

aplicación de las mejoras planteadas, así como, comprobar que se hayan cumplido 

los objetivos planteados; en la última etapa se comprueba que el resultado sea el 

deseado, si es así se desarrolla documentación para formalizar y normalizar las 

acciones que se ejecutaron para que se introduzcan en los procesos o actividades 

donde se requiere (Cuatrecasas & González, 2017).  
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1.3.1 Control Estadístico de Procesos (CEP) 

Son una serie de herramientas que permiten recopilar, estudiar y analizar la 

información por medio de la aplicación de métodos estadísticos a la medición y 

análisis de la variación en cualquier proceso para poder tomar decisiones 

encaminadas a la mejora de los mismos y asegurar que estos mantengan sus 

estándares. Su utilidad se basa en lograr la estabilidad de los procesos productivos 

y mejorar su capacidad mediante la reducción de la variabilidad (Cornejo, 2010; 

Orlandoni, 2012). 

Es una metodología que permite dar seguimiento a un proceso a fin de identificar las 

causas especiales de variación y señalar la necesidad de emprender una acción 

correctiva, debido a que muchos clientes exigen evidencias sobre la aplicación del 

control de procesos en las empresas de sus proveedores, el CEP constituye un 

método confiable para demostrar la capacidad de calidad, una actividad necesaria 

para sobrevivir en los mercados tan competitivos de la actualidad (Evans & Lindsay, 

2008).  

Figura 1. Ciclo de calidad de PHVA (Patón, et al., 2013). 
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De acuerdo con Cornejo (2010), recopilando datos de mediciones en diferentes 

momentos del proceso, se pueden detectar y corregir variaciones en este que 

puedan afectar a la calidad del producto o servicio final, minimizando desechos y en 

consecuencia reduciendo el tiempo necesario para la elaboración del producto, y con 

ello una reducción de costos e incremento en la satisfacción del consumidor final.  

El CEP se basa en el uso eficiente de herramientas estadísticas, tales como: 

histograma de frecuencias, hoja de verificación, gráfica de Pareto, diagrama de 

causa y efecto, estratificación, diagrama de dispersión y gráfico de control (Firka, 

2017).  

 

1.3.2 Herramientas estadísticas de calidad 

La aplicación de técnicas estadísticas ha permitido un incremento en la calidad de 

los procesos; la estadística es un componente fundamental en el mejoramiento de la 

calidad y sus técnicas pueden emplearse para describir, comprender y controlar la 

variabilidad que se presenta entre los productos, aún si se han producido 

presumiblemente bajo las mismas condiciones (Orlandoni, 2012), dicha variabilidad 

puede deberse a causas de tipo aleatorias o asignables. 

Las causas aleatorias o comunes corresponden al efecto acumulado de muchas 

variaciones inevitables y pequeñas que se originan por la variabilidad de la materia 

prima, maquinaria y diferente eficacia de la mano de obra; si un proceso opera 

únicamente con efectos de este tipo, entonces se considera que está bajo control 

estadístico (Orlandoni, 2012) debido a que estas agentes son parte inherente del 

proceso y se puede determinar su variación, así como es factible predecir su 

funcionamiento en el futuro (Firka, 2017). 

Pueden estar presentes las causas asignables a la salida de un proceso, generando 

variaciones irregulares no predecibles, estas producen efectos que se pueden 

identificar y que persisten hasta que se eliminen las causas que los generan; son 

ejemplos: el desgaste de la máquina, herramientas en mal estado o enfermedades 

en operarios. El objetivo esencial del sistema de control es identificar la causa y 

eliminarla para mejorar la calidad del proceso, producto o servicio (Orlandoni, 2012). 
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Las siete herramientas estadísticas que se aplican en el análisis de la calidad son 

las que se describen a continuación.  

 

1.3.2.1 Hoja de verificación 

Es un formulario con formato de tabla o diagrama, destinado a registrar y compilar 

datos en los que se especifican todos los factores o variantes de interés de alguna 

situación, mediante un método sencillo y sistemático como la anotación de marcas 

asociadas a la ocurrencia de determinado suceso; esta herramienta proporciona 

información fácil de comprender, la cual se obtiene mediante un proceso simple y 

eficiente que puede ser aplicado en la solución de problemas de calidad, ya que 

refleja las tendencias y patrones en los valores (Carro & González, s.f.). 

De acuerdo con Escalante (2006), el objetivo de dicha herramienta es agilizar y 

estandarizar la recolección, presentación y análisis de la información; existen cinco 

tipos de estos formatos: visualizar distribuciones, registrar un total de defectos, 

localización de desperfectos, estratificar el registro de número de unidades carentes 

de calidad y para la verificación de procedimientos, tales son utilizados para observar 

la frecuencia de las características analizadas, informar el estado de las operaciones 

y en la evaluación de tendencia y dispersión de la producción (Guajardo, 1996).  

La hoja de registro es de gran utilidad, recoge información fundamental para el 

control de procesos lo que permite utilizarla como soporte de otras técnicas o 

herramientas; su importancia radica en la facilitación para registrar datos de manera 

homogénea, independientemente de los individuos que lleven a cabo el llenado de 

estas; permite observar el grado de cumplimiento de actividades, funciones y 

estándares, lo que simplifica el análisis y control de datos (Cuatrecasas & González, 

2017). 

En la figura 2 se ejemplifica el diseño de esta herramienta, deberá incluir todas las 

acciones clave de la actividad o función a evaluar en una secuencia temporal lógica 

para que los datos puedan obtenerse de forma simple, clara y ordenada, evitando la 

ambigüedad, reduciendo los posibles errores o malas interpretaciones, con el objeto 
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de facilitar el análisis posterior; cada plantilla debe contar con un apartado de 

información complementaria sobre aspectos referentes al tipo de proceso descrito, 

lote considerado, operario que lo realiza, hora, fecha y número de muestras totales 

(Sánchez, 2015).  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.2.2 Gráfica de Pareto 

Es un tipo especial de gráfica de barras verticales en la que las respuestas 

categorizadas se grafican en el orden de rango descendiente de sus frecuencias y 

se combinan con un polígono acumulativo en la misma escala; el principio básico 

detrás de esta herramienta es su capacidad de distinguir los “pocos vitales” de los 

“muchos triviales”, permitiendo enfocarse en las respuestas importantes (Berenson 

& Levine, 2019). 

En la figura 3, se muestra la frecuencia relativa de problemas en un proceso; esta 

herramienta ayuda a definir las causas más importantes de una determinada 

situación y, por consiguiente, las prioridades de intervención; los defectos de 

Figura 2. Ejemplo de hoja de verificación (Sosa & Mendieta, 
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producción detectados se ordenan según su importancia de mayor a menor; así el 

80 % de los accidentes, se deben a un 20 % de causas. 

Para la identificación de los “pocos vitales” es preciso ubicar el 80 % en el eje de “y” 

y dicho valor será intersectado con la curva de los porcentajes acumulados, de ese 

punto se traslada a la parte inferior hasta llegar al eje de “x” y las áreas ubicadas en 

el lado izquierdo del punto serán los proyectos o áreas que se deberán de priorizar 

para la solución de la problemática planteada.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.2.3 Diagrama de causa-efecto o de Ishikawa 

Sánchez (2015) la describe como una forma organizada y sistemática de analizar los 

problemas y sus causas, con el objetivo de solucionar el problema desde su raíz; 

también se le conoce como diagrama de espina de pez, la utilización sistemática de 

esta herramienta permite el análisis profundo del problema y permite, además, el 

planteamiento de soluciones para las causas principales y secundarias (Carro & 

González, s.f.). 

Para este esquema se utilizan unas causas primarias de tipo genérico, denominadas 

las 6 M: mano de obra, materiales, métodos, medio ambiente, mantenimiento y 

maquinaria (Sánchez, 2015); cada rama principal está integrada a su vez por varias 

Figura 3. Ejemplo de aplicación de gráfico de Pareto (Carro & González, s.f.). 
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Figura 4. Estructura de diagrama espina de pez (Huerga & Abad, 2000). 

ramas, que recogen las causas secundarias, y así sucesivamente hasta conseguir el 

grado de segregación desado, por lo que es recomendable se realice por un grupo 

de trabajo que facilite la aportacion de ideas y datos de forma abundante y 

contrastada (Huerga & Abad, 2000).   

En la figura 4 se observa que dicho diagrama consta básicamente de una línea 

central y un conjunto de ramas que representan las relaciones entre los efectos 

observados y las causas que los producen.  

 

 

 

 

 

 

1.3.2.4 Diagrama de dispersión 

La idea principal de este esquema es poner de manifiesto la relación que pueda 

existir entre dos variables características de calidad en función de lo valores 

medidos, al variar ambas en una determinada situación; de este modo se comprueba 

su dependencia o no correlación, para esto el coeficiente de correlación r es la 

medida de intensidad de la analogía entre las variables “x” y “y”; dicho coeficiente 

puede adoptar valores entre 0 y 1, donde cero indica una relación débil mientras que 

los cercanos a uno indican una correlación fuerte (Sánchez, 2015).  

Tras una serie de medidas del proceso se obtiene una nube de puntos, el tipo de 

correlación lo determina la estructura de la nube; para su análisis se pueden obtener 

expresiones matemáticas del grado de correlación entre las características, sin 

embargo, en los informes de calidad se utiliza el diagrama y se deducen conclusiones 

basadas en la forma del conjunto de puntos (Pérez, 2016).  
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Figura 5. Diagramas de dispersión (Sánchez, 2015). 

En la figura 5 se ejemplifican algunos tipos de correlación, mientras que las 

correlaciones más comunes son:  

− fuerte positiva (“y” aumenta con respecto a “x”). 

− fuerte negativa (“y” disminuye claramente con respecto a “x”). 

− débil positiva (“y” aumenta algo con respecto a “x”). 

− débil negativa (“y” disminuye algo con respecto con “x”). 

− compleja (“y” parece relacionarse con “x”, pero no de modo lineal). 

− nula (no hay relación entre las variables). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.3.2.5 Diagrama de control 

Se emplea para el análisis, supervisión y control de la estabilidad de un proceso, 

permitiendo observar la evolución del mismo determinando si las variaciones 

posibles son de tipo puntual cuando solo existe muestra de que la variable sale de 

los límites establecidos e investigar las causas de la calidad inaceptable o, por el 

contrario, si representa un fenómeno continuo.     

Mediante la figura 6 se puede observar que su diseño consiste en un diagrama de 

líneas, en el cual, con base en los datos del proceso se calculan los límites de control 

superior (LCS), e inferior (LCI), los cuales definen el campo de las condiciones de 
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Figura 6. Gráfico de control (Sánchez, 2015). 

control estadístico; la interpretación visual directa del gráfico de control permite 

apreciar fácilmente si los datos son normales o anormales, cuando una muestra cae 

fuera de este campo quiere decir que se han introducido causas no aleatorias en el 

proceso (Sánchez, 2015).  

 

 

 

 

 

 

1.3.2.6 Histograma 

Diagramas empleados para describir datos numéricos que han sido agrupados en 

distribuciones de frecuencia o de porcentaje; conforme lo describe la figura 7 es un 
gráfico de barras verticales que refleja la distribución de un conjunto de datos, donde 

en el eje horizontal se grafica el rango posible de valores que abarca la variable, 

dividido en un número determinado de intervalos representados por una columna o 

barra, los cuales están determinados por el número total de datos que se tiene de 

dicha variable; en el eje vertical se simboliza la frecuencia o número de datos que 

existen en cada intervalo (Sánchez, 2015).  

  

 

 

 

 

 

 

Figura 7. Histograma (Cornejo, 2010). 
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1.3.2.7 Estratificación 

Se define como una estrategia de clasificación de datos en grupos o categorías con 

el objeto de realizar un análisis más profundo y exacto de las causas de variabilidad, 

algunos ejemplos de clasificación conforme a algunas características son: operario 

(experiencia, edad, sexo y turno), maquinaria o equipo (máquina, modelo y tipo), 

tiempo de producción (días, semana, noche y mes) y proceso (procedimiento y 

temperatura) (Sánchez, 2015).  

1.3.3 Matriz de priorización 

Vilar, Gómez y Tejero (1997) indican que durante la planificación o metodología de 

mejora, es necesario decidir qué es más importante o necesario hacer para la 

organización y cuándo realizarse, es decir, establecer prioridades, por lo que la 

matriz de priorización es considerada como una herramienta de gestión y control de 

proyectos que permite determinar problemas clave y evaluar las alternativas 

apropiadas ante un objetivo determinado (Martín, 2018).  

Martín (2018) lo considera como un sistema que facilita la toma de decisiones y 

garantiza el emprendimiento de acciones basadas en criterios de utilidad objetiva; 

para su creación deben ponderarse antes las opciones de acción posible por lo que 

se obtiene una puntuación para clasificar las diferentes posibilidades de 

implementación, ya que, matemáticamente, el proceso depende de la información 

disponible como elementos del dominio, consecuencia de ello, esta función generará 

un valor que permitirá decidir la opción más viable y beneficiosa de llevar a cabo 

(Gónzalez, Villarroel, & Viveros, 2017). 

Se debe considerar crear una matriz de priorización en los siguientes casos: 

• Existe una aglomeración de tareas pendientes de ejecución.  

• No se tenga la seguridad respecto al mejor uso de los recursos disponibles en 

una organización.  

• Se busquen una mejora específica.  
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• Se requiera tomar una decisión en situaciones donde los criterios para una 

buena solución son conocidos o aceptados, pero su importancia relativa es 

desconocida o discutida.  

 

1.4 Prácticas Correctas de Higiene (PCH) 

Bajo el nombre de Prácticas Correctas de Higiene (PCH), o los de Buenas Prácticas 

de Manipulación (BPM), Buenas Prácticas de Higiene (BPH) o Buenas Prácticas de 

Fabricación (BPF), se encuentran los procesos y procedimientos de carácter general 

que debe seguir el personal de cualquier empresa alimentaria para cubrir aquellos 

aspectos que puedan suponer un peligro hacia la seguridad alimentaria, y así 

prevenir la contaminación de los productos que se elaboran, a lo largo de la cadena 

de producción (Benavente & Benavente, 2007). 

Estas prácticas deben ajustarse a las necesidades y posibilidades de las empresas 

alimentarias a las que se dirigen, de forma que realmente se lleven a la práctica, se 

puedan implementar con éxito y aporten garantías sobre la inocuidad de los 

alimentos; de la misma manera deben de garantizar el cumplimiento de las 

disposiciones establecidas por la normatividad vigente, los requisitos generales de 

estas prácticas están contemplados en:  

• Real Decreto 2207/1995, por el que se establecen las normas de higiene 

relativas a los productos alimenticios.  

• Reglamento de la Unión Europea CE 852/2004 referidos a normas de 

higiene relativas a los productos alimenticios, haciendo expresa la importancia 

de la aplicación de Prácticas Correctas de Higiene por parte de las empresas 

del sector alimentario.  

• Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos de la Comisión del 

Codex Alimentarius, el cual constituye la referencia a los prerrequisitos, 

también llamados como requisitos previos o Sistemas de Autocontrol; la 

Agencia Canadiense de Inspección Alimentaria (CFIA, por sus siglas en 

inglés) los define como pasos o procedimientos universales que controlan las 

condiciones operativas dentro de un establecimiento para propiciar las 
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condiciones ambientales que sean favorables para la producción de alimentos 

inocuos (Mortimore & Wallace, 2015). 

1.4.1 Sistemas de Autocontrol  

Couto (2008) señala que se pueden distinguir dos tipos o categorías de 

prerrequisitos: 

• Relacionados con la infraestructura y el mantenimiento: los cuales tiene como 
papel el proporcionar el entorno de trabajo adecuado para que se puedan 

producir alimentos en condiciones higiénico-sanitarias adecuadas.  

• Operativos: estos están directamente relacionados con el análisis de peligros 

y constituyen las medidas de control seleccionadas para cada uno de los 

peligros identificados en las distintas fases del proceso productivo.  

En la Guía del HACCP redactada en 1997 por el Comité Asesor Nacional sobre 

Criterios Microbiológicos para Alimentos (NACMCF, por sus siglas en inglés) se 

enlistan los siguientes once prerrequisitos para la industria alimentaria:  

1. Instalaciones: deben de proporcionar las condiciones idóneas tratando de 

reducir en la medida de lo posible riesgos de contaminación; se busca que 

todo el material que este en contacto directo con el producto no sea tóxico, ni 

que reaccione con el mismo y que sea de fácil limpieza, por lo que se debe 

proveer de buenas estructuras que no permitan la entrada de plagas y que 

tengan un buen sistema de desagüe (López, 2015).  

2. Control de proveedores: el objetivo de este sistema es evitar la entrada de 

materias primas con defectos o calidad insuficiente en el establecimiento 

mediante un formato que contemple a todos los proveedores actualizados que 

suministren insumos a la organización, junto con los datos y número de 

registro sanitario, así como los requisititos de estos, como: tipo de ingrediente, 

temperatura, condiciones del envase en el momento de recepción, criterios 

microbiológicos y la documentación que debe acompañar al producto, es 

decir, su ficha técnica (Jover, Molist, & Torrent, s.f.). 
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3. Buenas Prácticas de Fabricación: han de describir las pautas de trabajo 

concretas para cada una de las operaciones en las que se pueden originar 

peligros en todas las etapas del proceso de fabricación; se deben de elaborar 

con el nivel de detalle suficiente, incluyendo instrucciones concretas sobre 

cómo se deben realizar ciertas operaciones, tiempos de espera, ritmos de 

trabajo, valores óptimos de los parámetros del proceso, manejo de equipos y 

utensilios, condiciones ambientales correctas en cada etapa, dosificación de 

aditivos, eliminación de residuos, etc. (Couto, 2008). 

4. Manejo de Residuos: su objetivo cosiste en evitar que los residuos 

generados en la industria alimentaria puedan constituir una fuente de 

contaminación cruzada para los alimentos (contaminación que se produce por 

la presencia de materia extraña, sustancias tóxicas o microorganismos 

procedentes de una etapa o proceso diferente); así como prevenir la 

propagación de enfermedades animales y la contaminación ambiental.  

El protocolo de eliminación de residuos debe identificar cuáles de los residuos 

generados en la industria se van a incluir en el plan y establecer las pautas 

para su manejo, almacenamiento, tratamiento y eliminación; el tratamiento de 

aguas residuales también puede formar parte del plan de eliminación de 

residuos (Couto, 2008). 

5. Limpieza y desinfección: el objetivo de este plan es definir los criterios de 

actuación para la gestión de las áreas de limpieza y desinfección, estas 

últimas deben ser el rasgo dominante en todas las áreas del establecimiento, 

y muy especialmente en las zonas de manipulación de alimentos (Martínez, 

2012). 

6. Higiene Personal: se reflejará en el lavado de manos adecuado, el uso de 

ropa limpia y de uso exclusivo y en el mantenimiento de una conducta que 

evite cualquier práctica que pueda representar una contaminación de los 

alimentos o de los equipos que se utilicen; su importancia radica en  que 

reducen significativamente el riesgo de toxiinfecciones alimentarias a la 

población consumidora al protegerla de contaminaciones contribuyendo a 
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formar una imagen de calidad y reduciendo las posibilidades de pérdidas de 

productos al mantener un control preciso y continuo (Zamorán, s.f.). 

7. Formación: es de los sistemas de autocontrol con mayor importancia, ya que 

el éxito de un sistema de gestión de calidad en gran medida depende de que 

los operarios hayan recibido una formación adecuada (Couto, 2008); se debe 

aplicar a todo el personal manipulador del establecimiento, como personal de 

cocina y limpieza, así como el personal de sala y servicio.  

8. Control de productos químicos: Existe el peligro de una contaminación de 

tipo químico en los alimentos por una utilización o un almacenaje inadecuado 

de los productos de limpieza y desinfección; por lo que un sistema de control 

y registro de estos productos permite reducir los riesgos en su manipulación 

mediante un adecuado etiquetado, lo que implica indicar su nombre comercial, 

nombre del principio activo; así como el nombre y dirección del fabricante, 

clasificación de peligro y precauciones de manipulación (Morgan, 2010).   
9. Almacenamiento y distribución: proveer un control eficaz en el registro de 

entradas y salidas de los productos y materias primas empleando el sistema 

de PEPS (Primeras Entradas-Primeras Salidas), así como establecer medidas 

específicas con las que debe cumplir el transporte que prestará su servicio en 

la distribución del producto (Cabrera, 2017).  
10. Trazabilidad y retirada de productos: sistema que permita la identificación 

de lotes de producto y su relación con las series de materias primas, 

procesamiento y registros de entrega en los productos terminados (Lloyd´s 

Register, 2019), de tal manera que se obtenga una reconstrucción del 

histórico del mismo, pudiendo identificar el proveedor que lo suministró y el 

cliente al que ha sido suministrado (Mena, 2014). 
11. Manejo Integral de plagas (MIP): POE que tendrán como objetivo minimizar 

la presencia de cualquier tipo de plagas en el establecimiento ejerciendo todas 

las tareas necesarias para garantizar la eliminación de los sitios donde los 

insectos y roedores pueden anidarse y/o alimentarse (COPAL, 2012). 

El número y el tipo de programas de prerrequisitos que se implementan como parte 

del sistema de gestión de la inocuidad alimentaria varían en función de las 
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características y necesidades de cada empresa, Couto (2008) indica que en ellos se 

deben de detallar los siguientes aspectos: quién, cómo, cuándo y dónde se aplicarán, 

así como: 

• Asignación de responsabilidades: para que la implementación de un plan sea 

efectiva se han de implicar a todo el personal, repartir tareas y designar a los 

responsables de realizar el seguimiento y la vigilancia de que el plan se está 

llevando a la práctica. 

• Sistema de vigilancia: se debe de establecer para verificar que el plan se está 

cumpliendo según lo descrito. 

• Acciones o medidas correctivas: se deben especificar cuáles son las acciones 

a tomar en caso de incumplimiento, así como la persona responsable de 

aplicarlas. 

• Documentación y registro: el sistema debe documentar los programas y 
procedimientos que se aplican y definir cuáles van a ser los modelos de 

registros a utilizar en cada programa de prerrequisitos.  

• Sistemática de revisión y actualización: se debe definir cuál va a ser la 

sistemática empleada para revisar los programas y para actualizarlos de ser 

preciso. 

 

1.4.2 Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) 

De acuerdo con ANMAT (Administración Nacional de Medicamentos, Alimentos y 

Tecnología Médica), RENAPRA (Red Nacional de Protección de Alimentos) y la 

Organización Panamericana de la Salud (OPS), las empresas procesadoras de 

alimentos deben garantizar la uniformidad, reproducibilidad y consistencia de las 

características de sus productos realizando un adecuado ordenamiento del personal 

mediante POE, donde se explica de forma escrita cómo realizar una tarea y el 

objetivo de llevarse a cabo, mencionando las funciones y responsabilidades de los 

trabajadores.  

Es necesario desarrollar los POE para el cumplimiento de las Buenas Prácticas (BP), 

en la tabla 8 se muestran las generalidades de dichos términos.  
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Tabla 8. Generalidades de Buenas Prácticas y POE.  

Buenas Prácticas POE 
Son normas (reglamentos). 
Requisitos generales para diferentes 
aspectos del proceso.  
Son universales. 
Indica lo que se debe hacer y tener. 

Describen una secuencia específica de eventos para realizar 
una actividad. 
Aseguran la estandarización. 
Aplicables a operaciones específicas.  
Son propios de cada organización. 
Indican el: cómo, cuándo, dónde y quién lo hace.  
Basados en las normas o leyes correspondientes al rubro y/o 
país. 

Fuente: ANMAT, RENAPRA & OPS, s.f. 
Existen operaciones que resulta conveniente estandarizar, como: la selección y 

recepción de materias primas, monitoreo del funcionamiento de termómetros, 

formulación de cada alimento que se procesa, entre otros; la realización de POE 

tiene como propósito, además de suministrar un registro que demuestre el control 

del proceso, minimizar o eliminar riesgos en materia de inocuidad alimentaria y 

asegurar que las tareas sean realizadas en forma segura; dentro de los POE se 

encuentran los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), 

los cuales involucran las prácticas esenciales para el mantenimiento de la higiene en 

cada una de las etapas de la cadena de producción. 

1.4.2.1 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) 

El cuidado y mantenimiento del estado higiénico en las instalaciones de una empresa 

procesadora alimentos, es esencial, por lo que es necesaria la implementación de 

sistemas que aseguren la inocuidad y calidad de los productos; para ello, se deben 

implementar los POES, estos se aplican antes, durante y después de las operaciones 

de elaboración, por ello se les denomina PRE-OPERACIONALES, 

OPERACIONALES y POS-OPERACIONALES, respectivamente; la eficaz ejecución 

de ellos reside en la adecuada selección, adjudicación de tareas y capacitación del 

personal (González, s.f.).   

Los POES deben ser diseñados por personas capacitadas en materia de sistemas 

de limpieza y desinfección; no existe un formato determinado de estos 

procedimientos, sino que cada establecimiento debe crearlos, acorde a la 
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infraestructura y factibilidad de aplicación, es necesario asegurar que las actividades 

realizadas para el saneamiento eviten la contaminación física, química y 

microbiológica (Mouteira, 2013). 

1.4.3 Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 

Rivero y Baquero (2004) las definen como los principios básicos y prácticas 

generales de higiene en la manipulación, preparación, elaboración, envasado y 

almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar 

que estos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y disminuyan los riesgos 

inherentes a la producción; permiten diseñar adecuadamente la planta y las 

instalaciones para realizar en forma eficaz las operaciones del sistema (ANMAT, 

RENAPRA & OPS, s.f.). 

Estas prácticas, según el Codex Alimentarius, se pueden desglosar en los siguientes 

generales: 

1. Producción Primaria. 

2. Proyecto y construcción de las instalaciones. 

3. Control de las operaciones. 

4. Instalaciones: mantenimiento y saneamiento.  

5. Higiene Personal. 

6. Transporte. 

7. Información sobre los productos y sensibilización de los consumidores. 

8. Capacitación. 

Los alimentos pueden deteriorarse y no ser seguros para el consumo humano si no 

se almacenan según los requerimientos de cada producto, por ello es necesario en 

la Industria Alimentaria aplicar las Buenas Prácticas de Almacenamiento (BPAL), 

estas constituyen un conjunto de normas obligatorias que deben cumplir los 

establecimientos, respecto a las instalaciones, equipamiento y procedimientos 

operativos para mantener las características y propiedades de los insumos 

(Ministerio de Agricultura y Riego, Servicio Nacional de Sanidad Agraria & Dirección 

de Insumos Agropecuarios e Inocuidad Agroalimentaria, 2014). 
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De acuerdo con la NOM-059-SSA1-2015, “Buenas prácticas de fabricación de 

medicamentos”, las BPAL son parte del aseguramiento de calidad, el cual garantiza 

que las características de los productos son mantenidas a través de todas las etapas 

de la cadena de suministro; entendiendo al almacenamiento como la conservación 

de insumos, productos a granel y terminado en áreas con condiciones establecidas.  

Existen diversos tipos de almacenes; la selección de estos dependerá del producto 

que se desea conservar, por ejemplo: 

• Refrigerados: en este se resguardan productos perecederos, en ellos es 
necesario mantener adecuada circulación de aire, evitar almacenar alimentos 

calientes, cuidar que los insumos estén cubiertos o contenidos en recipientes 

y realizar un monitoreo de las temperaturas.  

• Congelados: productos que se desean conservar por períodos extensos de 
tiempo como vegetales, frutas, helados, carnes y postres; para garantizar la 

seguridad de estos se debe introducir el alimento si no será utilizado de forma 

inmediata al congelador, mantener el empaque original, evitar sobrecargar el 

congelador, evitar la re-congelación, contar con un sistema PEPS, abrir las 

puertas de este únicamente si es necesario y monitorear que la temperatura 

del congelador sea la que se requiere.  

• Secos: para alimentos secos y enlatados y es necesario conservar 

condiciones de temperatura y humedad para asegurar que las características 

del producto se mantendrán hasta su fecha de vencimiento, para lo cual es 

necesario mantener los empaques originales, mantener distancias entre las 

paredes, suelo y techo para que el sitio sea fácil de limpiar y deberá 

monitorearse la temperatura y humedad para controlar las condiciones del 

área (FAO, OPS & OMS, 2016).  

1.5. Caso Práctico  

1.5.1 Descripción de la empresa 

La empresa donde se llevó a cabo el proyecto se encuentra situada en Cuautitlán, 

Estado de México, de acuerdo con la SE, se considera una pequeña empresa, ya 



52 
 

que cuenta con una plantilla de once trabajadores; es una entidad independiente, 

creada para ser rentable, la cual tiene por objetivo fabricar productos lácteos para 

cubrir la necesidad que ciertos sectores de la sociedad demandan; las pequeñas 

empresas representan el 3 % del total de las empresas en México, generando el      

15 % de empleo en el país y aportan el 14 % del PIB (Secretaría de Economía, 

2010)1. 

El personal está distribuido en dos áreas principalmente: administrativa y operativa; 

en la figura 8 se describe la estructura organizacional; cabe destacar que la función 

del director general es llevada a cabo en conjunto por el gerente administrativo y 

gerente operativo de la corporación. 

 

 

A continuación, se describen las actividades realizadas en cada uno de los puestos 

de trabajo. 

Dirección 
General

Gerente 
Administrativo

Ayudante 
General

Ayudante 
General de 

tiempo parcial

Gerente 
Operativo

Chofer
Supervisor 

de 
Producción

Ayudante 
General 
fundidor

Ayudante 
General

Ayudante 
General 

Ayudante 
General

Ayudante 
General de 

tiempo parcial

Figura 8. Organigrama de la empresa Productora de Lácteos (Fuente confidencial, 2019). 
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• Gerente Administrativo: Tiene a su cargo un Ayudante General de Limpieza y 

un Ayudante General de tiempo parcial; se encarga de llevar a cabo la 

contabilidad de la empresa, pago de impuestos, control del almacén de 

materia prima, reclutar y gestionar los asuntos relacionados con los 

trabajadores, pagar la nómina, relaciones públicas, control de vehículos 

utilitarios, supervisión de limpieza y funcionamiento de comedor.  

− Ayudante General de Limpieza: Apoyo en la recepción de materia 

prima, supervisión del uso de cubrebocas y cofia de las personas que 

ingresan a la planta, realiza la limpieza de oficina y áreas comunes, en 

área de producción lleva a cabo limpieza de áreas específicas, 

administra insumos de comedor y servicio del mismo.  

− Ayudante General de tiempo parcial: Apoya en las actividades 

administrativas con base en las necesidades inmediatas.  

• Gerente Operativo: tiene a su cargo al supervisor de producción y al chofer; 

es quien se encarga de realizar la supervisión y programación con base en la 

demanda, administra el almacén de producto terminado, así como las ventas 

y pedidos, lleva a cabo la aprobación del producto final mediante análisis de 

laboratorio y participa en las decisiones relacionadas con la adquisición de la 

materia prima.  

− Supervisor de Producción: tiene a su cargo a un ayudante general 

fundidor y cuatro ayudantes generales (uno de ellos sólo trabaja por 

tiempo parcial); lleva el seguimiento del proceso productivo, pone en 

marcha la maquinaria y vigila el funcionamiento de la misma, realiza el 

cuajado, apoya en la manufactura de los productos, vigila el 

cumplimiento de los objetivos indicados por su superior, organiza y 

supervisa el trabajo se sus subordinados y es quien solicita los insumos 

al Gerente de Producción.  

 Ayudante general fundidor: se especializa en la etapa de 

fundición en el proceso productivo de queso Oaxaca; cumple 

con el procedimiento para obtener los diversos productos en 

actividades como coagulación, drenaje, prensado y envasado. 
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 Ayudante general: responsable de cumplir con actividades como 

coagulación, drenaje, prensado y envasado para la elaboración 

de los diversos productos.  

 Ayudante General por tiempo parcial: realiza las actividades con 

base en las necesidades inmediatas del proceso. 

− Chofer: realiza la organización de los pedidos, carga el transporte, fija 
las rutas de entrega y lleva a cabo la distribución del producto (Fuente 

confidencial, 2019). 

1.5.2 Infraestructura 

Los techos son de lámina de asbesto y las paredes son de concreto, ambos se 

encuentran pintados de colores claros, gris y blanco, respectivamente; los pisos son 

de concreto sin recubrimiento; las puertas son de acero y cuentan con cortina 

hawaiana a la entrada por la parte trasera de la planta y un marco de madera con 

tela de mosquitero al acceso a la oficina, la cual también funge como 

almacenamiento de materia prima (secos); las ventanas son de marco de metal y la 

mayoría están provistas de protecciones de tela de mosquitero, los materiales son 

de fácil limpieza e impermeables, sin embargo, algunas áreas tienen grietas u 

orificios en las uniones piso-pared y pared-techo.  

El establecimiento cuenta con las siguientes áreas, las cuales pueden visualizarse 

en la figura 9: 

• Área de producción. 

• Almacén de producto terminado y materia prima (Cámara de refrigeración). 

• Oficina – Almacén de materia prima (secos). 

• Vestidor. 

• Bodega. 

• Comedor. 

• Sanitario de hombres. 
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• Sanitario de mujeres. 

• Almacén de productos químicos y utensilios de limpieza. 

• Área de recepción de materia prima.  

• Cuarto de calderas. 

 

 

1.5.3 Productos elaborados 

La empresa es cien por ciento mexicana y se dedica a la producción de lácteos, tales 

como: nata, yogurth, crema y diversos tipos de queso (Oaxaca, panela, tipo sierra, 

asaderos, manchego, provolone) de los cuales destacan el Oaxaca y panela, 

representando el mayor volumen de fabricación en comparación con los otros 

productos; es relevante mencionar que la manufactura de estos se realiza de manera 

artesanal, es decir son completamente elaborados a mano o con la ayuda de 

herramientas mecánicas, permaneciendo como el elemento substancial del queso la 

contribución directa del artesano (Domínguez, Villanueva, Arriaga, & Espinoza, 

2011). 

 

Figura 9. Zonificación de planta procesadora de lácteos (Fuente confidencial, 2019). 
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CAPÍTULO II. METODOLOGÍA 

2.1 Objetivos  

General 

Elaborar una guía para la implementación de prácticas correctas de higiene en la 

línea de quesos artesanales de una planta procesadora de lácteos mediante el 

diseño de Sistemas de Autocontrol para la reducción de riesgos sanitarios en los 

productos. 

Particulares 

1. Inspeccionar las instalaciones y actividades efectuadas en la planta 

procesadora de lácteos durante la elaboración de quesos mediante la 

aplicación y evaluación de una lista de verificación para el diagnóstico de las 

condiciones higiénico-sanitarias. 

2. Analizar los resultados obtenidos de las condiciones higiénico-sanitarias en la 

instalación mediante herramientas estadísticas de calidad para la 

determinación de las áreas que representan un riesgo sanitario. 

3. Formular una propuesta de Sistemas de Autocontrol englobados en una Guía 

de implementación de prácticas correctas de higiene mediante la aplicación 

de normatividad y fuentes bibliográficas relacionadas con la manipulación y 

procesamiento de alimentos para reducir los riesgos sanitarios identificados. 

2.2 Materiales y Métodos 

El proyecto se desarrolló en una planta procesadora de quesos artesanales ubicada 

en el municipio de Cuautitlán, Estado de México; la cual tiene dos años en operación, 

laborando de lunes a sábado de 7:00 a 18:00 h.  

2.2.1 Actividades Preliminares 

2.2.1.1 Entrevista al gerente general  

Se realizó una entrevista al Gerente Administrativo como técnica de recopilación de 

información planteando interrogativas asociadas con: ventas, personal, producto, 
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transporte y distribución, el cuestionario constó de cuarenta y tres preguntas, treinta 

y tres de estas elaboradas previamente y diez más que surgieron durante el diálogo. 

En la tabla 9 se presentan las preguntas que se tomaron como base (treinta y tres) 

para llevar a cabo la actividad. 

 

Tabla 9. Preguntas planteadas para entrevista al Gerente Administrativo. 

 

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTÓNOMA DE MÉXICO 

Entrevista al Gerente Administrativo de la Planta procesadora de lácteos. 

 

NEGOCIO 

¿Qué tipos de quesos elaboran? 

Del proceso, ¿se obtiene algún subproducto? 

¿Cuál es el volumen de producción por día? 

¿Cuál es el volumen de venta al día? 

¿Cómo se realiza el almacenamiento del producto no vendido? 

¿El producto cuenta con etiqueta? 

¿Cómo se determina la vida de anaquel y contenido neto del producto? 

¿Quiénes son sus principales clientes? 

¿La venta es por mayoreo o menudeo? 

¿Tiene en mente el crecer como marca, y con esto expandir las instalaciones? 

PERSONAL 

¿El personal que labora debe cumplir con ciertas características o requisitos? 

¿Con cuántos trabajadores cuentan actualmente? 

¿Cuál es su horario laboral? 
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¿Qué prendas conforman el uniforme del personal? 

¿Cuentan con algún procedimiento de higiene del personal? 

¿El personal conoce la normatividad sobre el producto? 

¿Las tareas del proceso se encuentran dividas entre empleados? 

MATERIA 
PRIMA 

¿Cómo selecciona a sus proveedores? 

¿Qué tipos de materias primas recibe (leche fresca, grasa butírica, verduras, 
etc.)? 

¿En qué horarios recibe su materia prima? 

¿Qué volumen recibe de materia prima? 

¿Realizan pruebas de andén a la materia prima? 

¿Cómo es su procedimiento de recepción de materia prima? 

¿Existe personal asignado solamente a la recepción de la materia prima? 

¿Cuenta con registro de primeras entrada primeras salidas (PEPS) de su materia 
prima? 

¿Los proveedores emiten algún documento que avale la inocuidad y calidad de 
la materia prima? 

PRODUCTO 

A grandes rasgos, ¿cómo es la manipulación de la materia a través del proceso? 

¿Cuenta con algún procedimiento establecido para la limpieza de los equipos? 

¿Qué tipo de detergentes y desinfectantes emplea en la limpieza de los equipos 
e instalaciones?  

 

 

 

 

   

Continuación tabla 9. 
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PRODUCTO 
¿Le han efectuado algún tipo de análisis fisicoquímico o microbiológico al 
producto? 

TRANSPORTE 
Y 

DISTRIBUCIÓN 

¿Cómo es la distribución de su producto? 

¿Qué tipo de material emplea para empaquetar y contener el producto durante 
la distribución? 

¿El vehículo en el que transporta su producto cuenta con sistema de 
refrigeración? 

Fuente: Torres & Vilchis, 2019. 

La entrevista es una herramienta para la obtención de información mediante la 

conversación con un experto sobre el tema, en este caso el Gerente Administrativo, 

las respuestas a las preguntas base generaron otras, resultando importantes en el 

enriquecimiento de la información; se solicitó  permiso al entrevistado para grabar el 

diálogo.  

El entrevistador 1 inició con la preguntas acerca del negocio, mientras el 

entrevistador 2 escuchó atento e identificó qué otras preguntas podrían realizarse a 

partir de las respuestas del Gerente Administrativo; posteriormente el entrevistador 

2 realizó las preguntas relacionadas con personal y el entrevistador 1 hizo las 

preguntas que se generaron de acuerdo con la información provista por el Gerente 

Administrativo; lo descrito anteriormente se repitió para las preguntas base: materia 

prima, producto y distribución- transporte.  

Una vez concluida la reunión, los entrevistadores realizaron la trascripción del audio 

grabado en el teléfono móvil; posteriormente con la información recopilada se hizo 

un comparativo con la NOM-251-SSA1-2009 para identificar las posibles áreas a 

considerar en la elaboración de la lista de verificación. 

2.2.1.2 Elaboración de la lista de verificación  

Para la evaluación de las áreas susceptibles a mejora de las condiciones higiénico-

sanitarias se diseñó una lista de verificación que ayudó a la evaluación de  las 

Continuación tabla 9. 
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condiciones de infraestructura de la edificación, así como las prácticas de higiene y 

manufactura realizadas por el personal, almacenamiento de los insumos y productos 

de la empresa; dichos lineamientos se hicieron con base a lo estipulado en las 

siguientes Normas Oficiales Mexicanas: NOM-251-SSA1-2009, NOM-127-SSA1-

1994 y NOM-051-SCFI/SSA1-2010.  

El diseño del documento final constó de las áreas que se enlistan a continuación: 

1.   Instalaciones y entorno. 

2.   Interiores: 

a. Limpieza y desinfección. 

b. Vestidores. 

c. Sanitarios. 

3.   Higiene Personal. 

4.   Área de proceso.  

5.   Limpieza y desinfección de utensilios y equipos. 

6.   Recepción de materia prima. 

7.   Almacenamiento de materia prima. 

8.   Almacenamiento de producto final.  

9.   Almacenamiento de productos químicos. 

10. Envasado. 

11. Etiquetado.  

12. Servicios. 

Dentro de los rubros evaluados, se contemplaron aspectos estructurales como el 

material empleado para pisos, techos y paredes, así como el terminado de estos 

para cada espacio físico de la empresa; en cuanto al apartado de limpieza se buscó 

recabar evidencia acerca de los procedimientos aplicados para la higienización de 

las instalaciones en general, así como de utensilios y equipos empleados en la 

producción. En el rubro de higiene personal se evaluaron las buenas prácticas del 

personal en la cadena de producción, mismas que están relacionadas con los 
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apartados de envasado y recepción de materia prima. Por último, se consideró 

relevante establecer una sección acerca de los servicios que hace uso la 

procesadora de quesos, enfocado hacia el agua potable empleada en proceso. 

Para tener una herramienta cuantitativa se estableció una escala de puntuación, 

considerando los rubros Cumple (C), Cumple Parcialmente (CP) y No Cumple (NC) 

asignándoles los valores de 2, 1 y 0 puntos respectivamente; con el fin de recabar la 

mayor información posible se agregó una columna de Observaciones, que permitió 

a los verificadores registrar detalles visualizados durante las inspecciones. 

2.2.2 Objetivo Particular 1. Inspección de áreas en la instalación 

La lista de verificación fue aplicada por los dos verificadores en tres días distintos de 

la semana; el horario de aplicación fue a las 7:00, 11:00 y 15:00 h. con el fin de 

evaluar los posibles cambios en las condiciones de las instalaciones y actividades 

de los operarios, permitiendo la identificación de los puntos de riesgo en la planta. 

Una vez dentro de las instalaciones, cada verificador inspeccionó un área, siendo la 

división como área de proceso y exteriores; cuando se finalizaba la revisión se 

intercambiaron las áreas, de este modo se evitó que hubiera influencia sobre las 

observaciones individuales.  

Al concluir con la evaluación de las instalaciones, se determinó el porcentaje de 

cumplimiento; el cual se calculó realizando la sumatoria del valor dado a cada uno 

de los reactivos considerados para las áreas abordadas en la lista (calificación 

obtenida), posteriormente se dividió la sumatoria entre la calificación esperada 

(calificación en la que todos los reactivos se considera tuvieron un valor de 2) y 

finalmente se multiplicó por cien. 

𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃𝑃 𝑑𝑑𝑑𝑑 𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐 =
𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐ó𝑛𝑛 𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜𝑜
𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐𝑐ó𝑛𝑛 𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒𝑒

⋅ 100 

Con base en los porcentajes de cumplimiento se clasificaron las áreas de acuerdo al 

criterio de evaluación presentado en la tabla 10, las zonas que están fuera de riesgo 
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cumplen con el 65 % o más, mientras que las que representan un punto de riesgo 

tienen un porcentaje igual o menor al 64.99 % (Sosa & Mendieta, 2017). 

Tabla 10. Criterio de evaluación para selección de áreas que representan un riesgo. 

 Puntuación numérica Evaluación 

Excelente >95 % 

Fuera de riesgo 
Muy buena 85-94.99 % 

Buena 75-84.99 % 

Regular 65 – 74.99 % 

Rechazado < 64.99 % Punto de riesgo 

Fuente: Sosa & Mendieta, 2017. 

2.2.3 Objetivo Particular 2. Análisis de condiciones higiénico-sanitarias 

Los porcentajes de cumplimiento obtenidos de la aplicación de la lista de verificación 

se analizaron haciendo uso de las herramientas de la calidad; la primera que se 

empleó fue un histograma, que permitió la representación de la distribución de los 

valores de cada una de las áreas evaluadas y de esta forma se identificaron los 

lugares de la instalación con un porcentaje de rechazo; con el propósito de confirmar 

lo anterior se diseñó un diagrama de Pareto, con él se definieron los espacios más 

susceptibles a mejora, pudiendo visualizar aquellos que representan un riesgo 

latente para la inocuidad del producto. 

Siguiendo con el estudio de las zonas que requerían atención, se hizo una matriz de 

priorización, herramienta que permitió establecer prioridades en cuanto a la gestión 

del proyecto; analizando de forma organizada y sistemática los espacios que 

presentaron un porcentaje de rechazo, derivando en la obtención de las áreas que 
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representan mayor prioridad de intervención; a cada una de las cuales se analizó 

mediante el diagrama de Ishikawa con el fin de conocer las causas que originaron el 

problema y así solucionarlo desde la raíz. 

2.2.4 Objetivo Particular 3. Propuesta de Sistemas de Autocontrol 

Con base en los resultados obtenidos a partir de la aplicación de las herramientas 

estadísticas de calidad se determinaron los Sistemas de Autocontrol a desarrollar 

para las diferentes áreas en las que es necesario mejorar la calidad e inocuidad del 

producto.  

De forma general se establecieron los siguientes Sistemas de Autocontrol dentro de 

la guía de prácticas correctas de higiene: 

• Instalaciones: se propusieron recomendaciones para la mejora de las 

condiciones estructurales y de esta manera cumplieran con los requisitos 

mínimos establecidos en la normatividad mexicana para disminuir la 

probabilidad de contaminación de los alimentos procesados.  

• Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): se plantearon procedimientos para 

la estandarización de las prácticas de manipulación de insumos y productos 

por parte de los operarios, diseñando formatos para el control y registro de los 

diferentes materiales que se emplean en la Planta.  

• Limpieza y desinfección: se desarrolló un programa en el cual se establecen 

los POES de equipos, utensilios, así como de las instalaciones de la 

edificación.  

• Higiene Personal: se elaboró una guía en la que se proporciona un reglamento 

y procedimientos que permitirán que las prácticas y conducta de los 

manipuladores no representen un riesgo de contaminación hacia los 

productos elaborados. 

• Formación de personal: se propuso un programa para concientizar al personal 

del establecimiento sobre la inocuidad de los alimentos, mediante el desarrollo 
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de material didáctico elaborado con base en la normatividad nacional vigente, 

abordando temas relacionados con las BPH.  

• Control de productos químicos: se desarrolló una guía para el manejo y 

almacenamiento adecuado de los productos de limpieza y desinfección; dicho 

documento se apoya de formatos para registrar el tipo de químico y su uso en 

la corporación, a fin de reducir riesgos durante la manipulación.  

• Almacenamiento y distribución: en una guía se presentan los formatos para el 

registro de entradas y salidas de cada uno de los insumos dentro de la 

empresa, empleando el sistema PEPS, para monitorear de manera eficaz las 

materias primas, producto químico y producto final.  

• Trazabilidad: se propusieron recomendaciones para mejorar el etiquetado de 

los quesos tipo panela y Oaxaca, con el fin de facilitar una reconstrucción 

histórica. 
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CAPÍTULO III. RESULTADOS Y ANÁLISIS 
 

3.1 Objetivo Particular 1. Inspección de áreas en la instalación 

Se identificaron las áreas susceptibles a mejora de condiciones higiénico-sanitarias 

mediante la aplicación de la lista de verificación (ANEXO A); en la tabla 11 se 

presentan el promedio resultante de las seis inspecciones realizadas, las zonas que 

representan un punto de riesgo para la inocuidad del producto final son aquellas con 

un porcentaje menor al 64.99 % de cumplimiento, de acuerdo con dicho parámetro 

todas las actividades y lugares verificados en la procesadora de lácteos no cumplen 

con lo estipulado en las normas vigentes del país encargadas de tratar las 

condiciones necesarias para la producción de alimentos.  

Tabla 11. Resultados promedio de las verificaciones realizadas. 
Área No. de reactivos Puntaje 

esperado 
Puntaje 

obtenido 
Porcentaje de 
cumplimiento 

(%) 
Instalaciones y 

entorno 
7 14 0 0 

Interiores 24 48 22 45.83 
Higiene Personal 12 24 7 29.16 
Área de proceso 44 88 36 40.91 

Limpieza y 
desinfección de 

equipos y 
utensilios 

9 18 3 16.67 

Recepción de 
materia prima 

9 18 8 44.44 

Almacenamiento 
de materia prima 

62 124 74 59.68 

Almacenamiento 
de producto final 

31 62 24 38.71 

Almacenamiento 
de productos 

químicos 

31 62 19 30.65 

Envasado 8 16 6 37.5 
Etiquetado 9 18 11 61.11 
Servicios 8 16 7 43.75 

Fuente: Torres & Vilchis, 2019 
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En la lista de verificación (ANEXO A) se presentan las observaciones realizadas por 

los inspectores; a continuación, se muestra evidencia fotográfica de algunos de los 

no cumplimientos encontrados, teniendo un porcentaje menor al 65 %, por lo tanto 

representan un factor de riesgo para los productos elaborados; con esta información 

se generaron posibles soluciones viables y efectivas para el cumplimiento futuro de 

lo indicado por las normas vigentes del país.  

La norma con la que se diseñó la lista de verificación menciona que los pisos, 

paredes y techos deben de evitar la contaminación de materias y productos, así 

como la inexistencia de grietas o roturas en ellos; en la figura 10 se observa que los 

pisos del área de producción tienen defectos estructurales graves, ya que tiene 

grietas profundas que pueden ser viables para el resguardo de materia alimenticia y 

mediante esto propiciar el crecimiento microbiano. 

 
Figura 10. Condiciones actuales de piso en área de producción. 

En la figura 11 se presentan las condiciones actuales de las paredes en la cámara 

de refrigeración, en la cual se almacena el producto final y materia prima; basados 

Orificios, grietas y 
encharcamientos. 
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en la coloración que presentan las paredes, se puede deducir que hay posibilidad de 

que alberguen mohos o bacterias patógenas; otra problemática son las grietas y 

orificios que presenta la estructura, lugares en los que pueden proliferar los 

microorganismos.  

 
Figura 11. Condiciones actuales de paredes en cámara de refrigeración. 

En relación con la inspección de la limpieza, desinfección y aplicación de BPH se 

obtuvo que eran ineficaces, debido a la inexistencia de procedimientos 

estandarizados escritos y documentados, dando como resultado la limpieza 

deficiente de equipos. Se visualizó que los operarios no realizaban la limpieza de los 

equipos siguiendo un orden, es decir, iniciando en un extremo y finalizando en la 

parte contraria, lo que representaba una contaminación cruzada. 

Debido al uso de una Kärcher como herramienta para enjuagar, se observó que las 

finas gotículas expulsadas por esta se extendían hacia los alrededores, ensuciando 

lo que ya había sido lavado; esto se puede visualizar en la figura 12 donde se observa 

Coloración 
amarillenta-verdosa 

Grietas en la pared y 
orificios entre la 

unión pared-piso. 
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la tapa del pasteurizador después de haber sido lavado en la que se presentan 

residuos de leche y salpicaduras de agua con detergente. 

 
Figura 12. Presencia de residuos alimenticios en un equipo por limpieza ineficiente. 

Durante las inspecciones se observó que las sustancias para lavar y desinfectar se 

encontraban dentro del área de producción y los operarios no contaban con un 

procedimiento escrito para preparar las disoluciones detergentes y desinfectantes, 

por lo que los trabajadores medían las sustancias químicas sin considerar la cantidad 

de agua en la que tenía que disolverse, pudiendo resultar una concentración 

diferente a la requerida. 

Como se muestra en la figura 13, la disolución detergente preparada se utilizaba 

durante toda la jornada laboral; en esta se sumergían utensilios, como: las rejas 

donde se almacena el producto final en la cámara de refrigeración, los moldes 

utilizados en la elaboración de queso panela, cuchillos, palas, etc.; sin realizar un 

pre-enjuague para retirar los restos gruesos de suciedad, por lo que se podía 

Manchas de agua con 
detergente Residuos de leche 
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observar que a medida que era utilizada se tornaba más turbia; por lo descrito 

anteriormente se puede ultimar que aquellos materiales que eran lavados en esta 

preparación carecían de una limpieza total a causa de la suciedad que se iba 

acumulando; aunado a la inexistencia de un proceso de desinfección posterior a su 

lavado. 

 
Figura 13. Solución detergente utilizada durante jornada laboral. 

Al inspeccionar la sección “Higiene Personal” se observó que algunos operarios se 

hallaban enfermos, ya que algunos tenían tos y así se les permitía realizar 

actividades en las que se requería estar en contacto directo con el alimento, por 

ejemplo el envasado; durante las visitas realizadas a la planta no se visualizó a los 

colaboradores lavar sus manos al cambiar de actividades o después de una 

ausencia, ni efectuar el lavado de botas de hule que portaban antes de entrar al área 

de proceso. 
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Cabe destacar que los operarios portaban la vestimenta adecuada, tal como se 

ilustra en la figura 14, sin embargo, al transcurrir la jornada laboral manipulaban 

constantemente elementos del uniforme como: cubrebocas y cofia sin mostrar 

iniciativa de lavar sus manos después de esta actividad, por lo que el riesgo de 

contaminar las materias primas y los productos con fluidos corporales y cabellos de 

los operarios aumentaba.  

 
Figura 14. Vestimenta de operarios durante jornada laboral. 

La NOM-251-SSA1-2009 indica la importancia de evitar la presencia de objetos 

personales dentro del área de producción para disminuir un riesgo de propagación 

de microorganismos de los objetos a las manos de los operarios y de estas al 

alimento; durante las inspecciones se observó que el personal se presentaba al área 

de producción sin joyería, maquillaje y con uñas cortas, debido a que la planta cuenta 

con un lugar asignado para que los empleados guarden todo aquello que es 

innecesario durante la jornada laboral.  
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Pese a lo anterior, los operarios introducían al área de producción el teléfono móvil, 

aparato que representa un riesgo de contaminación para los alimentos, ya que 

después de manipularlo continuaban con sus actividades sin antes lavar sus manos; 

lo anterior se evidencia en la figura 15.   

 
Figura 15. Presencia de objetos personales en área de producción. 

La empresa cuenta con una camioneta con batea para realizar la recolección de 

leche con los proveedores y transportarla hasta sus instalaciones, se observó que 

dicho automóvil era exclusivo para este fin, sin embargo, mostraba deficiencia en 

cuanto a condiciones higiénicas, ya que se podía notar que el lugar para colocar los 

bidones estaba sucio con una capa gruesa de tierra.   

La leche para su transporte era colocada en bidones plásticos con tapaderas, en 

lugar de emplearse recipientes de material inerte como lo es el acero inoxidable 

grado alimenticio, como se muestra en la figura 16; en las inspecciones realizadas 

no se observó que fueran lavados y desinfectados los depósitos una vez que la leche 

fue descargada, estos fueron utilizados posteriormente para actividades durante el 
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proceso productivo, lo que podría desencadenar en contaminación de la materia 

prima y productos elaborados, ya que en ocasiones estos estaban sucios con 

estiércol de vaca.  

 
Figura 16. Bidones utilizados para el transporte y almacenamiento de leche fluida. 

Una vez que el transporte llegaba con la leche a las instalaciones, un operario 

procedía a abrir los bidones e introducir mangueras plásticas en estos; mediante una 

bomba se transportaba el fluido del área de descarga a producción; conforme se 

vaciaban los bidones se descargaban del vehículo y se colocaban en la zona de 

proceso productivo para hacer uso de ellos.  

Las mangueras empleadas para realizar la descarga de la leche no se lavaban y 

desinfectaban una vez concluida la actividad, por lo que se considera como una 

fuente de contaminación; es probable que en su interior se haya formado biopelícula 

o contengan suciedad, la cual puede transferirse a la materia prima; cabe destacar 

que estos elementos se utilizan como sustituto de una red de tuberías de acero 

inoxidable grado alimenticio, lo anterior se muestra en la figura 17.  
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Figura 17. Mangueras de plástico empleadas para el transporte de leche fluida. 

El almacenamiento de insumos en cualquier empresa es de suma importancia, ya 

que la calidad del producto final dependerá de los cuidados que se tengan de estos; 

en la planta procesadora de quesos artesanales se encontraron algunas deficiencias 

en el lugar en el que se resguardan las materias primas secas y en la cámara de 

refrigeración, a continuación, se describen algunos aspectos que pueden influenciar 

de manera negativa en la inocuidad de los materiales.  

Al carecer de un lugar único para el almacenamiento de materia prima, esta queda 

expuesta a sufrir daños en su envoltura y por lo tanto a una contaminación física, 

química y biológica, tal situación se evidencia en la figura 18, donde se muestra que 

el almacén de secos comparte espacio con la oficina administrativa de la empresa; 

siguiendo con la imagen, se evidencia que algunos costales se encuentran a nivel 

del piso, teniendo que la normatividad menciona que deben estar sobre estibas o 

tarimas para evitar la contaminación de los materiales.  
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Figura 18. Almacén de secos compartido con oficina administrativa. 

El almacén de refrigerados se encuentra situado frente al área de carga del producto 

terminado, por lo que aumenta la posibilidad de que haya contaminación con materia 

extraña y acceso a plagas; otro riesgo de contaminación se debe a que los pisos, 

paredes y techos se encuentran en condiciones desfavorables, así como algunas 

rejas donde se coloca el producto terminado, ya que presentan rebabas de plástico 

que podrían ocasionar rotura de la envoltura; cabe destacar que se tiene un acomodo 

del producto que permite llevar a cabo un Sistema PEPS sin contar con un registro 

escrito que lo sustente. 

En el caso del almacén para producto final, es decir, la cámara de refrigeración era 

empleada para resguarda los quesos tipo panela y Oaxaca, alimentos del personal, 

materias primas perecederas y agua empleada durante el proceso productivo, por lo 

que existía la posibilidad de una contaminación cruzada a causa de la falta de orden 

de cada uno de los insumos dentro del cuarto frío, propiciando así el contacto entre 

ellos; otro factor de riesgo de contaminación se encuentra al carecer de alguna 

Costal sin cerrar 

Costal a nivel del piso 
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estructura (tarimas, estibas, etc.) para colocar los insumos y evitar el contacto directo 

con el piso, ilustrándolo en la figura 19.  

 
Figura 19. Almacenamiento de refrigerados. 

Las actividades y lugares verificados en la procesadora de quesos artesanales 

incumplen con estipulaciones de la NOM-251-SSA1-2009, debido a ello todas las 

áreas tienen un porcentaje de cumplimiento menor al 64.99 %, lo que significa que 

representan un riesgo de contaminación para los productos elaborados; teniendo 

que las de mayor impacto a la calidad del producto final son: Instalaciones y entorno, 

envasado, recepción de materia prima, limpieza y desinfección, almacenamiento de 

materia prima y producto final.  

Con base en lo observado la razón de incumplimiento en la mayoría de las áreas, se 

debe a que la empresa está desprovista de programas, procedimientos, formatos o 

registros sobre las actividades que se realizan durante la jornada laboral para 

mejorar el control de producción y desempeño del personal, así como la carencia de 

conocimientos acerca de BPH, BPM y BPAL por parte del personal.  

Almacenamiento de 
múltiples insumos. 

Insumos a nivel del 
piso. 
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3.2 Objetivo Particular 2. Análisis de condiciones higiénico-sanitarias 

En la figura 20 se presenta la primera herramienta estadística aplicada, consiste en 

una representación gráfica de los promedios obtenidos de las inspecciones 

realizadas en la instalación; en este se muestran las áreas susceptibles a mejora 

debido al bajo porcentaje de cumplimiento de ellas.  

Figura 20. Histograma del promedio de las listas de verificación aplicadas en una procesadora de quesos 
artesanales (Torres &Vilchis, 2019). 

 

Todas las áreas inspeccionadas obtuvieron un porcentaje menor a 64.99 %; con el 

fin de identificar aquellas que requieren atención prioritaria, los datos se analizaron 

con un diagrama de Pareto; conforme lo ilustra la figura 21, de las doce áreas 

inspeccionadas en la planta procesadora, nueve de ellas representan los “poco 

vitales” del principio de Pareto, es decir, los valores obtenidos propiciaron que las 

barras del gráfico no tuvieran diferencia significativa en la altura, dando como 

resultado y de acuerdo con Nieto (2019), que el principio que rige a dicha herramienta 

sea inaplicable para este caso, teniendo que la información obtenida mediante el uso 

de la regla 80/20 sea irrelevante para identificar las áreas susceptibles a mejora.  
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Figura 21. Diagrama de Pareto de áreas evaluadas en una planta procesadora de productos lácteos (Torres & 

Vilchis, 2019). 

Debido a que con la herramienta de calidad anterior no se obtuvieron las áreas 
prioritarias a mejorar, se hizo un análisis de la viabilidad de una futura 
implementación para optimizar cada una de ellas, teniendo que para el etiquetado 
únicamente pudieron hacerse recomendaciones a la alta dirección, ya que la 
organización contaba con un gran tiraje de la etiqueta que se inspeccionó; lo anterior 
se aplicó también para instalaciones y entorno, debido a que, mejorar las condiciones 
de los pisos y paredes representaría el paro de producción y una fuerte inversión 
monetaria. 

El resto de las áreas se re-agruparon con base en la interrelación existente entre 
ellas; la recepción de materia y los almacenamientos se agruparon en un grupo que 
se denominó “Control de insumos”; la limpieza y desinfección de equipos y utensilios 
se agrupó con interiores debido a que en este apartado de la lista de verificación, los 
no cumplimientos relacionados con la limpieza y desinfección de la edificación fueron 
numerosos, dicha agrupación recibió el nombre de “Limpieza y desinfección”. 

“Comportamiento de personal” se conformó por los rubros higiene personal, 
envasado y área de proceso, lo anterior se realizó con base en las observaciones 
realizadas por los verificadores durante las inspecciones, ya que en dichos apartados 
los comportamientos y malas prácticas de los operarios fueron los que 
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desencadenaron un bajo porcentaje de cumplimiento; por último, el rubro “Servicios” 
no se agrupó con otras áreas debido a la amplitud y características específicas que 
deben mejorarse en este. Lo anterior se muestra en la tabla 12. 

Tabla 12. Re-agrupación de las áreas para propuesta de mejoras. 

Áreas Nombre del área conformada por 
 re-agrupación 

Recepción de materia prima 

Control de insumos Almacenamiento de materia prima 
Almacenamiento de producto final 
Almacenamiento de producto químico 
Interiores Limpieza y desinfección Limpieza y desinfección de equipos y utensilios 
Higiene Personal 

Comportamiento del personal Envasado 
Área de Proceso 
Servicios Servicios 

Fuente: Torres & Vilchis, 2020. 

Las áreas: control de insumos, limpieza y desinfección, comportamiento de personal 

y servicios, se analizaron como posibles proyectos a mejorar mediante una Matriz de 

Priorización, esta se muestra en la tabla 13; para realizar la evaluación se plantearon 

los parámetros: costos, impacto a la calidad del producto final, tiempo que llevará 

realizar el planteamiento e implementación y el aumento de trabajo que representaría 

para el personal cumplir con lo establecido.  

Tabla 13. Matriz de priorización para proyectos de mejora en procesadora de lácteos. 
Puntuación 5 10 7 1 

TO
TA

L 

Jerarquización 3 1 2 4 

Pa
rá

m
et

ro
s 

Co
sto

 

Im
pa

cto
 a 

la 
ca

lid
ad

 

Tie
mp

o 

Inc
re

me
nto

 d
e 

tra
ba

jo 

Proyectos 
Control de insumos 7 8 7 7 171 
Limpieza y desinfección 7 9 6 5 173 
Comportamiento del personal 9 10 6 6 193 
Servicios 2 10 4 8 146 

 Fuente: Torres & Vilchis, 2019. 
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El proyecto con mayor puntuación, por lo tanto el más factible de desarrollar e 

implementar es el de Comportamiento de Personal, seguido de Limpieza y 

desinfección con una diferencia de veintidós puntos, en tercer lugar se encuentra 

Control de insumos con una diferencia mínima en puntaje comparado con el anterior 

y por último se encuentra Servicios, obteniendo el valor total más bajo respecto a los 

demás, por tal motivo se descartó para proponer mejoras en este rubro.  

El valor más bajo de Servicios se atribuye a que la mejora de esta área representaría 

un costo alto para la alta dirección, ya que se requeriría cambiar de posición toda la 

red de tuberías de servicio porque estas pasan por encima del área donde se 

elaboran los quesos tipo panela y Oaxaca, también se tendría que invertir en una red 

de tuberías para el abastecimiento de agua de servicio a los contenedores donde se 

almacena el fluido.  

Para la propuesta de mejoras en los rubros de limpieza y desinfección, control de 

insumos y comportamiento del personal, es necesario conocer las causas que 

propician el no cumplimiento en estos; por lo que se decidió hacer un análisis 

mediante la herramienta estadística de calidad: diagrama de Ishikawa, con el objetivo 

de solucionar las problemáticas desde la raíz, lo que permitirá el planteamiento de 

posibles soluciones para las causas principales. 

En dicho diagrama, se anotó el nombre de las problemáticas (“Malas prácticas de 

limpieza y desinfección”, “Manipulación incorrecta de insumos” y “Malas prácticas del 

personal”), posteriormente se anotaron en las ramificaciones primarias: mano de 

obra, materiales, métodos, medio ambiente, mantenimiento y maquinaria y por último 

se recogieron las causas secundarias relacionadas con cada una de las 6M, lo que 

facilitó la aportación de datos e ideas. 

En la figura 22 se presentan las causas que desencadenan que las prácticas de 

limpieza y desinfección sean ineficientes; considerando que la falta de 

procedimientos documentados, que los operarios carezcan de conocimientos sobre 

las BPH, el que no haya utensilios exclusivos para cada una de las áreas y que los 

trabajadores no conozcan la aplicación correcta de los detergentes y desinfectantes 

son los motivos principales de la existencia de dicha problemática. 
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Para el análisis de la manipulación incorrecta de insumos se elaboró un diagrama de 

Ishikawa, presente en la figura 23, teniendo que: el lugar designado para la recepción 

de insumos, la falta de procedimientos documentados, la carencia de personal 

destinado a supervisión y seguimiento del Sistema PEPS, la carencia de 

conocimientos de BPAL y falta de mantenimiento de los almacenes, son las causas 

relevantes que los verificadores observaron. 

 

 
Figura 23. Diagrama causa-efecto para análisis de “manipulación incorrecta de insumos” en una planta 

procesadora de lácteos (Torres & Vilchis, 2019). 

 

Figura 22. Diagrama causa-efecto para análisis de “malas prácticas de limpieza y desinfección” 
en una planta procesadora de lácteos (Torres & Vilchis, 2019). 
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Se halló que las “Malas prácticas del personal” son causadas por la falta de 

conocimiento sobre cómo aplicar las BPM y BPH, esto se atribuye a la carencia de 

capacitación hacia los trabajadores, así como la inexistencia de procedimientos 

documentados que guíen a los operarios sobre la correcta realización de técnicas 

para: uso de cofia y cubrebocas, lavado de manos y botas; aspectos críticos para la 

inocuidad del producto, los cuales se exponen en la figura 24. 

 
 

 

3.3 Objetivo Particular 3. Propuesta de Sistemas de Autocontrol 

Con base a los resultados obtenidos de la lista de verificación aplicada y el uso de 

herramientas estadísticas de la calidad, se determinaron los Sistemas de Autocontrol 

(limpieza y desinfección, formación de personal, etc.) que permitan la mejora de las 

condiciones higiénico-sanitarias de la planta, mediante el desarrollo de una guía para 

la implementación de prácticas correctas de higiene que contiene documentación y 

procedimientos de fácil comprensión.  

Para la identificación de los documentos elaborados se implementó un sistema de 

codificación que se estructura de la siguiente manera:  

XXX-YYY-00 

 

Figura 24. Diagrama causa-efecto para análisis de “malas prácticas del personal” en una planta procesadora de 
lácteos (Torres & Vilchis, 2019). 
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Donde: 
XXX   Siglas del nombre de documento perteneciente a 

la guía de prácticas correctas de higiene. 
YYY Iniciales del nombre de la empresa. 
00 Número consecutivo de revisión vigente. 

 
En la tabla 14 se enlistan las siglas que se emplean en los documentos de la guía 
de prácticas correctas de higiene.  
 

Tabla 14. Siglas de los documentos desarrollados para la guía de prácticas correctas 
de higiene. 

Código Documento 
GCI Guía de control de insumos. 
PLD Programa de limpieza y desinfección. 
GMHA Guía para el manejo higiénico de los alimentos. 

Fuente: Torres y Vilchis, 2020. 
 
Para los procedimientos y registros correspondientes a cada guía o programa 
desarrollado la codificación consta de los siguientes cuatro apartados:  

AAA-BBB-CCC-00 

Donde: 
AAA Siglas del nombre del documento al que pertenece el anexo. 
BBB Siglas del nombre del formato o procedimiento. 
CCC Siglas del nombre del área de aplicación.  
00 Número consecutivo referente a la revisión vigente. 

La tabla 15 enlista las áreas de aplicación según el documento a revisar. 

Tabla 15. Descripción del significado de siglas del área de aplicación de formatos y procedimientos.  
Documento  Código Área de aplicación 

GCI 

MPP Almacén de materias primas preenvasadas. 

ARL Área de recepción de leche. 

MPS Almacén de materia prima seca. 

AMP Almacén materia prima y producto terminado. 

ARM Almacén de refrigeración materia prima. 

ARP Almacén de refrigeración producto terminado. 

PLD 
PEQ Proceso de elaboración de quesos. 

ATP Aplicable a toda la Planta. 

GMHA PGP Personal general de Planta. 

Fuente: Torres & Vilchis, 2020. 
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3.3.1 Guía de control de insumos en una procesadora de quesos artesanales 

Debido a que la planta contaba con procedimientos deficientes en la recepción de 

materia prima y almacenamiento de insumos, producto final y químicos; se desarrolló 

una guía (ANEXO B) que consta de una introducción donde se explica al lector la 

importancia de evitar la contaminación de los quesos producidos mediante el 

cumplimiento de las actividades descritas en este documento; seguido de un listado 

de definiciones que facilitarán la comprensión de los términos empleados en la 

información presentada.  

El objetivo que se plantea es el cumplir con los requerimientos de higiene 

establecidos en la normatividad mexicana vigente para la reducción de riesgos que 

mermen la inocuidad de los quesos artesanales tipo panela y Oaxaca, esta guía es 

aplicable para toda materia que se emplee para proceso o se produzca en el 

establecimiento; teniendo como responsables al supervisor de producción y gerente 

operativo, los cuales tienen la función de monitorear las actividades de los 

trabajadores y de verificar el cumplimiento de este documento, respectivamente.  

La guía contiene tres capítulos, el primero engloba todas aquellas características que 

la materia prima debe presentar para ser aceptada o considerada como óptima para 

su procesamiento, además se detalla la metodología de las pruebas de andén que 

deben realizarse a la leche fluida; el capítulo dos hace referencia a las Buenas 

Prácticas de Almacenamiento (BPAL) de los insumos y productos obtenidos del 

proceso, así como de los químicos empleados para la limpieza y desinfección de 

instalaciones, equipos y utensilios; en el último apartado se mencionan los criterios 

para la aceptación o rechazo de materias primas preenvasadas, refrigerados, 

productos de origen vegetal, leche fluida y el producto final.   

3.3.2 Programa de limpieza y desinfección  

En este se presentan las actividades que deben ser aplicadas y documentadas para 

la correcta higiene de instalaciones, equipos y utensilios, esto se presenta en el 

ANEXO C; contiene un listado de definiciones que facilitarán la comprensión de los 

términos empleados en la información; tiene por objetivo proveer al personal los  
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métodos, procedimientos y controles que deben realizarse para el cumplimiento de 

los requisitos sanitarios conforme a la normatividad vigente y así reducir los factores 

de riesgo de contaminación hacia el producto.  

Consta de cuatro capítulos, en el primero se detallan las disposiciones generales en 

donde se propone un sistema de clasificación de colores para el uso correcto de 

utensilios o implementos de limpieza, el cual, permitirá evitar una contaminación 

cruzada entre las áreas de la empresa; el segundo y tercer apartado hace referencia 

a las actividades de limpieza y desinfección de equipos-utensilios e instalaciones, 

respectivamente, las cuales se describen en procedimientos anexados en dicho 

programa; para el control de eficacia del proceso de limpieza, en la cuarta sección, 

se plantea el método de control visual. 

3.3.3 Guía para el manejo higiénico de los alimentos 

Este documento (ANEXO D) tiene como objetivo sensibilizar y concientizar a todos 

aquellos que laboran en la planta, sobre inocuidad alimentaria mediante lineamientos 

y procedimientos para la reducción de contaminación de los productos elaborados; 

consta de dos apartados; en el primer capítulo se detallan los lineamientos sobre el 

comportamiento del personal y visitantes durante su estancia en la empresa; en la 

segunda sección se propusieron los temas y materiales para la capacitación de los 

operarios en temas como: inocuidad alimentaria, contaminación de los alimentos, 

ETA, BPM e higiene personal.  

 3.3.4 Recomendaciones 

Se diseñaron para la Alta Dirección una serie de recomendaciones para mejorar los 

defectos estructurales observados en las instalaciones y así cumplir con lo mínimo 

requerido por la NOM-251-SSA1-2009 en lo que concierne a las disposiciones de 

“Instalaciones y áreas”; de la misma manera se puntualiza información que debe ser 

considerada para la correcta elaboración del etiquetado de los quesos tipo panela y 

Oaxaca para que esta contenga las características señaladas en la NOM-051- 

SCFI/SSA1-2010; lo anterior se concentra en el ANEXO E. 

• Estructura de la planta procesadora de productos lácteos 
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o Pisos 

Debido a que la superficie no es del material adecuado para la 

naturaleza de las actividades desarrolladas en el área de producción, 

este presenta grietas y roturas, los cuales representan un riesgo de 

contaminación debido a que existe estancamiento de agua, así como 

un factor de inseguridad para los operarios, ya que se dificulta el 

desplazamiento de los materiales durante la jornada laboral. 

o Paredes 

Con base en lo observado durante las inspecciones, se concluyó que 

las paredes de la planta, no cumplen con algunas de las 

especificaciones mencionadas en las directivas de la Comunidad 

Europea y en la normatividad mexicana vigente.  

• Etiquetado  

Para que el consumidor tenga la información necesaria para realizar una 

“compra inteligente”, se desglosan los puntos faltantes en el etiqueta actual, 

permitiendo el cumplimiento de lo señalado por las autoridades para el 

correcto etiquetado de los quesos tipo panela y Oaxaca; para complementar 

la información se anexa una lista de laboratorios certificados para el análisis 

de alimentos, y de esta manera cubrir la deficiencia del etiquetado referente 

al reporte de composición química, nutrimental y aporte calórico.  

Para poder implementar las mejoras propuestas la Alta Dirección debe tomar en 

cuenta que se requiere una alta inversión, paro de producción y en el caso particular 

del etiquetado, la pérdida del tiraje ya impreso; por lo tanto, dicha documentación se 

deja a consideración de los administradores del capital de la empresa.  
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CONCLUSIONES 

Los Sistemas de Autocontrol desarrollados son herramientas para reducir los riesgos 

de contaminación y la carga microbiana de los insumos, materiales y producto final, 

con el fin de ofrecer alimentos seguros a los clientes, por lo que la empresa debe 

seguir correctamente los procedimientos elaborados para las distintas áreas de 

oportunidad, realizar las supervisiones pertinentes y tener evidencia documentada 

de todas las actividades realizadas durante la jornada laboral. 

Para cumplir con los estándares de calidad e inocuidad que el cliente desea obtener 

del producto, se desarrolló la “Guía de control de insumos”, esta contiene la 

documentación necesaria para el manejo eficaz de materias primas, abarcando la 

recepción, almacenamiento y manipulación; la importancia de este documento radica 

en otorgar a la empresa un control eficiente de los materiales que se emplean y 

generan durante las actividades diarias.  

El “Programa de limpieza y desinfección” permitirá al personal, llevar a cabo las 

actividades de higienización de manera homogénea, lo cual evitará la presencia de 

contaminantes en las materias primas y productos elaborados al estar en contacto 

con los equipos, utensilios y estructuras del área de proceso. Dentro de este 

documento se propone la implementación de un sistema de clasificación por colores 

para los utensilios e implementos de limpieza, con el fin de reducir el riesgo de una 

contaminación cruzada entre las diferentes áreas de la Planta.  

Debido a que la empresa elabora productos artesanales, se considera que la 

aplicación de la “Guía de manejo higiénico de los alimentos” tendrá un mayor impacto 

en la inocuidad y calidad de los quesos tipo panela y Oaxaca, ya que el operario es 

el principal manipulador de los insumos y productos, por lo que es imperativo 

concientizar a la Alta Dirección y a los trabajadores sobre la importancia de conocer 

y llevar a cabo las BPM y BPH antes, durante y después de cada actividad realizada 

en la organización.  

Es necesario que la Alta Dirección se apoye del programa de “Formación del 

personal” para fomentar entre sus colaboradores la toma de decisiones asertiva 

acerca de las prácticas de aseguramiento de calidad e inocuidad alimentaria; 
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mediante las evaluaciones aplicadas durante las sesiones de capacitación se puede 

monitorear e identificar los conocimientos adquiridos, así como la deficiencia de 

estos; lo que permitirá un futuro reforzamiento en los temas que así lo requieran.  

Se pretende que este trabajo sea material útil de consulta para establecimientos 

dedicados a elaborar de manera artesanal productos alimenticios, ya que, mediante 

un caso práctico se indican los aspectos que deben ser considerados al implementar 

mejoras con base en la normatividad vigente del país, proporcionando beneficios 

como la permeancia y crecimiento en el mercado; cabe destacar que la 

documentación presentada solo es aplicable y funcional para el empresa que se 

evaluó.  
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTÓNOMA DE MÉXICO 
FACULTAD DE ESTUDIOS SUPERIORES CUAUTITLÁN 

 
 

LISTA DE VERIFICACIÓN PARA UNA PLANTA PROCESADORA DE PRODUCTOS 
LÁCTEOS. 

Nombre de quién verifica: Citlalli G. Torres Fragoso y Peniel Vilchis Barajas. 
Fecha de aplicación: 05, 06 y 11 de 
septiembre de 2019. 

Hora de aplicación: 7:00 am,11:00 am y 3:00 
pm. 

Se marcará con una equis “X” la columna C (Cumple), CP (Cumple Parcialmente), NC (No 
Cumple), según sea el caso del aspecto a evaluar; en la columna de Observaciones se añadirá 
información que el verificador considere pertinente para describir las condiciones de la 
empresa. 

ASPECTO A EVALUAR C C
P NC Observaciones 

1. INSTALACIONES Y ENTORNO 
1. ¿El establecimiento se 
encuentra alejado de focos de 
contaminación (terrenos baldíos, 
canales de aguas negras, etc.)? 

  x Terreno baldío detrás de la planta. 
 

2. ¿Las áreas verdes de la instalación 
se encuentran limpias y libres de 
maleza, equipo en desuso y/o fauna 
nociva? 

  x 
Equipo en desuso. 
Perros, moscas, aves en el terreno. 
Área con basura, cascajo y maleza. 

3. ¿La circulación de los vehículos se 
realiza en suelo pavimentado y libre de 
encharcamientos? 

  x Suelo no pavimentado.  
Encharcamientos.  

4. ¿Los contenedores de basura 
exteriores se encuentran provistos de 
bolsa de plástico, tapados y 
protegidos de la intemperie y/o fauna 
nociva? 

  x 

Sin bolsa, sin tapa, los perros se 
acercan debido a que no están 
protegidos (ni de la intemperie, ni de la 
fauna). 

5. ¿Los contenedores son vaciados 
cuando están a ¾ de su capacidad?   x 

Los contenedores se encontraban 
repletos, incluso se coloca basura por 
encima de lo que sería la capacidad 
total de los contenedores. 

6. ¿Las instalaciones cuentan con 
tapete sanitario con solución 
desinfectante a la entrada de la 
planta? 

  x No hay un tapete sanitario con solución 
desinfectante. 

7. ¿El área se encuentra libre de 
presencia de plagas o fauna nociva?   x Se observan aves, moscas, perros e 

incluso ratones.  



Página 2 de 17 

 
 

2. INTERIORES 
Aspecto a evaluar C C

P NC Observaciones 

8. ¿Existen separaciones físicas 
claras entre las diferentes áreas de la 
planta (puertas o paredes)? 

x    

9. ¿El área se encuentra libre de 
presencia de plagas?   x Cochinillas, arañas y moscas. 

a) LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
10. ¿Se cuenta con un programa de 
limpieza y desinfección para el 
establecimiento? 

  x  

11. ¿Los implementos o utensilios 
para la limpieza y desinfección del 
establecimiento se almacenan en un 
lugar específico que evita la 
contaminación de materia prima y 
producto final? 

  x Hay producto para limpieza y 
desinfección en el área de proceso. 

12. ¿Los implementos o utensilios 
para limpieza y desinfección cuentan 
con clasificación de colores para su 
uso en las diferentes áreas de la 
planta? 

  x  

b) VESTIDORES 
13. ¿Se encuentran ubicados de 
forma que desde el exterior el personal 
acceda a ellos antes que a las demás 
zonas de la planta? 

x    

14. ¿Se encuentran localizados 
alejados del área de proceso? x    

15. ¿Son de tamaño suficiente 
conforme al número de trabajadores?   x Solo 3 personas pueden realizar de 

forma cómoda las actividades.  
16. ¿El personal cuenta con un 
espacio destinado para guardar sus 
pertenencias? 

x    

17. ¿Cuentan con mobiliario para 
colocar sus prendas al efectuar su 
cambio de uniforme? 

x    

18. ¿Las puertas y ventanas cuentan 
con protecciones físicas para el 
impedimento de entrada de materia 
extraña y/o plagas? 

x    

19. ¿El área se encuentra libre de 
presencia de plagas?   x Presencia de cochinillas y arañas. 
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c) SANITARIOS 

Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

20. ¿Se encuentran alejados del área 
de producción?   x Aproximadamente a 3 metros de 

distancia. 
21. ¿La ventilación de estos no tiene 
comunicación directa hacia el área de 
proceso? 

 x  No hay ventanas, pero el aire circula de 
los sanitarios hacia el área de proceso.  

22. ¿Cuenta con la ventilación 
necesaria para evitar malos olores?   x Se perciben malos olores incluso con 

las puertas cerradas. 
23. ¿Cuentan los pisos, techos y 
paredes con un acabado liso, 
impermeable y fácil de limpiar? 

 x  No son lisas las paredes. 

24. ¿Cuenta con suficientes 
estaciones de lavado de manos?   x 

No. Una estación de lavado de manos 
para 11 trabajadores ubicada fuera de 
sanitarios. 

25. ¿Las estaciones de lavado de 
manos cuentan con detergente, cepillo 
y toallas desechables? 

x    

26. ¿La estación de lavado de manos 
cuenta con la iluminación suficiente?   x La luz natural, ni el foco del pasillo son 

suficientes para iluminar. 

27. ¿Los depósitos de basura están 
provistos con bolsa de plástico y tapa 
oscilante o accionada por pedal? 

x    

28. ¿Se retiran los desechos 
diariamente?   x Basura del día anterior en los 

contenedores. 
29. ¿Cuenta con apoyo visual para el 
correcto lavado de manos?   x  

30. ¿Se encuentran limpios?   x Baños de los hombres sucios de la 
taza. 

31. ¿Se cuenta con un registro de la 
frecuencia de su limpieza y 
desinfección? 

  x  

3. HIGIENE DE PERSONAL 
32. ¿El personal cuenta con uniforme 
limpio y en buen estado (sin orificios, 
deshilachado o botones sueltos)? 

  x Pantalones y mandil plastificado con 
orificios. 

33. ¿Los operadores portan el 
uniforme adecuado, completo y limpio 
(cofia, cubre bocas, mandil 
plastificado y botas de hule)? 

x    

34. ¿El personal porta 
adecuadamente el cubre bocas, cofia 
de barba y cabeza? 

  x 
Cubrebocas solo lo utilizan para tapar 
su boca, se quitan el cubrebocas para 
hablar con sus compañeros. 
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

35. ¿Los operadores no portan ningún 
accesorio ajeno al uniforme 
establecido? 

  x Teléfono celular es utilizado por los 
operarios. 

36. ¿El uniforme del personal al inicio 
y durante las actividades está limpio?  x  

Uno de los operarios llevaba la misma 
ropa del día anterior, se veían 
manchas en pantalón y camiseta. 

37. ¿El personal lava las botas de hule 
antes de entrar al área de proceso?   x  

38. ¿La estación de lavado de botas 
cuenta con cepillo, jabón y/o 
detergente y agua? 

 x  No tienen detergente y/o jabón en esta 
estación. 

39. ¿Al cambiar de actividades o 
después de una ausencia, el personal 
se lava las manos? 

  x  

40. ¿El personal sigue la técnica para 
el lavado de manos?   x  

41. ¿El personal se lava las manos 
hasta la altura de los codos?   x  

42. ¿El personal se presenta sin 
joyería, sin maquillaje y con uñas 
cortas? 

x    

43. ¿Se observa que todos los 
operarios gozan de buena salud?  x  Operarios con tos envasando y en el 

proceso de producción de quesos. 
4. ÁREA DE PROCESO 

44.  ¿El área se encuentra delimitada 
por separaciones físicas, como: 
paredes, muros, etc.? 

x    

45. ¿El área no tiene vigas, tuberías, 
conductos, rieles, etc., que pasen 
sobre equipos producción? 

  x Vigas y tuberías pasan por encima de 
los equipos. 

46. ¿En caso de existir vigas, tuberías, 
conductos, rieles, etc., que pasen 
sobre equipos producción se 
encuentran limpios, lisos y sin 
presencia de fuga? 

  x Sucios, oxidados y en algunos existe 
fugas. 

47. ¿Las tuberías están debidamente 
señaladas e identificadas utilizando un 
código de colores? 

  x Tienen diferentes colores pero no 
existe identificación de estas. 

48. ¿Las tuberías se encuentran libres 
de polvo y materia extraña?   x No, hay restos de leche seca y otras 

manchas. 
49. ¿Se encuentra con ventilación 
natural o mecánica? x   

Natural (3 ventanas, 1 acceso con 
cortina Hawaiana, 1 puerta con 
ventana); Mecánica (1 ventilador). 

50. ¿Cuenta con la suficiente 
ventilación para evitar el calor y 
condensación de vapor excesivos? 

x    
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

51. ¿Cuenta con la suficiente 
iluminación para realizar las 
actividades laborales? 

x   
5 lámparas e iluminación natural 
proveniente de 3 ventanas y de los 2 
accesos al área de proceso. 

52. ¿Los focos y lámparas se ven 
provistos de protecciones que eviten 
su astillamiento (en caso de ruptura o 
estallido)? 

x    

53. ¿El espacio entre equipos es 
suficiente para realizar mantenimiento 
y/o reparaciones? 

  x  

54. ¿La limpieza de la zona se lleva a 
cabo antes y después de la jornada 
laboral? 

  x No se visualizó que el personal lavara 
la zona. 

55. ¿Se cuentan con estaciones de 
lavado de manos para el personal 
dentro del área? 

  x  

56. ¿El área se encuentra libre de 
presencia de plagas o fauna nociva?   x Moscas, cochinillas y arañas. 

57. ¿El personal se presenta sin 
pertenencias personales dentro del 
área?  

  x Teléfono celular. 

58. ¿El área se encuentra libre de 
herramientas, sustancias y/o cualquier 
otro objeto ajenos al proceso? 

  x Martillo, pinzas, productos de limpieza 
y utensilios de limpieza. 

a) PISOS 
59. ¿Los pisos son de material 
antiderrapante?  x  

Algunas partes, por el desgastamiento 
del piso hay zonas que son 
excesivamente resbalosas. 

60. ¿Son de material impermeable? x    

61. ¿Se encuentran limpios?   x Residuos de queso, basura y 
encharcamientos. 

62. ¿Se encuentran sin grietas o 
roturas?   x Grietas, orificios y roturas. 

63. ¿Cuenta con inclinación hacia el 
drenaje?   x  

64. ¿El ángulo de encuentro piso-
pared es redondeado?   x  

b) PAREDES 
65. ¿Se encuentran limpias, sin 
presencia de polvo o materia extraña?  x  Presencia de residuos de materia 

prima en alguna de ellas. 
66. ¿El acabado es liso, permitiendo la 
fácil limpieza?  x  El terminado no es liso pero es de fácil 

limpieza a causa de la pintura. 
67. ¿Son impermeables? x    
68. ¿Son lisas, sin grietas o roturas?   x  
69. ¿Se encuentran pintadas de un 
color claro? x    
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

70. ¿El ángulo de encuentro pared-
pared es redondeado?   x  

c) TECHOS 

71. ¿Se encuentran limpios?  x  
El techo que está por encima de la 
cámara de refrigeración se ve 
extremadamente sucio.  

72. ¿Son de fácil limpieza? x    
73. ¿Son impermeables? x    

74. ¿No presentan grietas o roturas?   x Hay orificios entre las uniones de las 
láminas. 

75. ¿Se encuentran pintados de un 
color claro? x    

76. ¿El ángulo de encuentro techo-
pared es redondeado?   x  

d) PUERTAS 

77. ¿Se encuentran limpias?   x 

La puerta que conecta la oficina con el 
área de proceso tiene manchas de 
leche y la puerta que conecta el área 
de proceso con el estacionamiento 
tiene polvo. 

78. ¿Son de fácil limpieza? x    
79. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

 x  
La puerta de acceso del 
estacionamiento al área de proceso no 
cuenta con protecciones físicas. 

e) VENTANAS 
80. ¿Se encuentran limpias?  x  Las ventanas que se encuentran en el 

área de proceso se ven sucias.  

81. ¿Son de fácil limpieza?  x  
Altura de las ventanas para ventilación 
del área de proceso podrían dificultar 
su lavado. 

82. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

 x  
La ventana del zaguán para servicio al 
cliente se mantiene abierta y no tiene 
ninguna protección física. 

f) DRENAJE 
83. ¿El drenaje cuenta con rejilla o 
algún aditamento que impida salida 
de plagas? 

x    

84. ¿Cuenta con trampa de grasa? x   Malla de acero. 
85. ¿Cuentan con trampas contra 
olores?   x  

86. ¿Se encuentra libre de basura?   x Residuos de queso. 
87. ¿Se encuentra sin 
estancamientos?   x  
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5. LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 

a) UTENSILIOS 

Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

88. ¿Se cuenta con un procedimiento 
de limpieza y desinfección ya 
establecido? 

  x  

89. ¿Se cuenta con una tarja exclusiva 
para el lavado de estos?   x  

90. ¿La tarja cuenta con escobillón, 
detergente y/o desinfectante, agua 
caliente y fría? 

  x  

91. ¿Los utensilios son de material 
inerte (grado alimenticio)?  x  Uso de PVC como molde para elaborar 

queso panela. 

92. ¿Se encuentran en buen estado, 
no presenta roturas u óxido?  x  

Utensilios con manchas que podrían 
indicar presencia de hongos en moldes 
de PVC. 

b) EQUIPOS 
93. ¿Se cuenta con un procedimiento 
de limpieza y desinfección ya 
establecido? 

  x  

94. ¿Se realiza la limpieza y 
desinfección antes y después de las 
actividades diarias? 

  x Carece de técnica y se realiza de 
manera inadecuada. 

95. ¿Los equipos desarmables que 
estuvieron en contacto con los 
alimentos se desarman, lavan y 
desinfectan al final de la jornada 
laboral? 

  x  

96. ¿Están instalados en forma tal que 
el espacio entre ellos, la pared, el 
techo y el piso es suficiente para 
realizar la limpieza y desinfección? 

 x  Entre algunos de los equipos el 
espacio no es suficiente. 

6. RECEPCIÓN DE MATERIA PRIMA 

a) LECHE CRUDA 
97. ¿Se transporta en un vehículo 
exclusivo para este fin? x    

98. ¿La materia se transporta en 
contenedores limpios, con tapa y 
libres de fugas o abolladuras? 

 x  Excremento en el exterior de los 
contenedores. 

99. ¿La temperatura de la materia es 
inferior a los 5 °C?   x No miden la temperatura de la leche. 

100. ¿Se realizan pruebas de andén a 
la materia una vez que llega a la 
planta? 

  x  
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

101. ¿Se realizan análisis de 
composición de la materia prima? x   Lactoscan. 

102. ¿Se cuenta con registro de la 
leche recibida con los datos del 
proveedor, así como los resultados 
obtenidos de las pruebas de andén? 

  x 
No se realizan pruebas de andén y por 
parte del proveedor no se recibe 
ningún documento. 

103. ¿Una vez descargada la materia, 
los contenedores son lavados y 
desinfectados? 

 x  
Únicamente por dentro. Los 
contenedores se lavan en el área de 
proceso y están llenos de excremento. 

b) OTROS 
104. ¿El proveedor proporciona fichas 
técnicas de la materia recibida? x    

105. ¿Se cuenta con un registro que 
indique fecha, número de lote y 
materia que se recibe? 

  x  

7. ALMACENAMIENTO MATERIA PRIMA 
a) REFRIGERADOS 

106. ¿Se tiene un lugar dentro de la 
planta designado únicamente para el 
almacenamiento de materia prima? 

  x Materia prima, producto terminado, 
comida de los operarios. 

107. ¿El almacén está situado en una 
parte estratégica de la planta para 
reducir y/o evitar contaminación con 
materia extraña y/o acceso de plagas? 

  x  

108. ¿Lámparas y focos cuentan con 
protección en caso de estallido o de 
rotura? 

x    

109. ¿La iluminación es adecuada 
para visualizar nítidamente el área? x    

110. ¿La cámara cuenta con un 
termómetro en funcionamiento y 
colocado en un lugar accesible para 
su monitoreo? 

x    

111. ¿Las condiciones de temperatura 
son las requeridas para el tipo de 
materia prima (menor o igual a 7 °C)? 

x    

112. ¿La materia prima se coloca 
sobre una superficie que evite su 
contaminación (mesas, estibas, 
tarimas, anaqueles, entrepaños, 
estructuras)? 

 x  Rejas a nivel del suelo. 
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

113. ¿La superficie donde se sitúa la 
materia prima se encuentra libre de 
roturas o materia extraña que propicie 
un daño a la envoltura o empaque? 

 x  Rebabas en las rejas de plástico. 

114. ¿La materia prima está 
acomodada de tal forma que permita 
una adecuada circulación del aire en 
el almacén? 

x    

115. ¿Se cumple y se lleva a cabo un 
registro del programa PEPS?  x  Se cumple pero no hay registro del 

sistema. 

PISOS 
116. ¿Son de material antiderrapante? x    
117. ¿Son de material impermeable? x    

118. ¿Se encuentran limpios?   x Encharcamientos. 
119. ¿Se encuentran sin grietas o 
roturas?   x  

120. ¿El ángulo de encuentro piso-
pared es redondeado?   x  

PAREDES 

121. ¿Se encuentran limpias, sin 
presencia de polvo o materia extraña?  x  En algunas se visualiza materia 

extraña. 
122. ¿El acabado es liso, permitiendo 
la fácil limpieza? x    

123. ¿Son impermeables? x    

124. ¿Son lisas, sin grietas o roturas?   x  
125. ¿Se encuentran pintadas de un 
color claro? x    

126. ¿El ángulo de encuentro pared-
pared es redondeado?   x  

TECHOS 

127. ¿Se encuentran limpios? x    

128. ¿Son de fácil limpieza? x    

129. ¿Son impermeables? x    

130. ¿Sin grietas o roturas? x    
 

 



Página 10 de 17 

 
 

Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

131. ¿Se encuentran pintado de un 
color claro? x    

132. ¿El ángulo de encuentro techo-
pared es redondeado?   x Ángulo de 90°. 

PUERTAS 

133. ¿Se encuentran limpias?   x Puerta de acceso a cámara presenta 
manchas de leche seca. 

134. ¿Son de fácil limpieza?   x Madera como material externo, interior 
de aluminio. 

135. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

 x  
Las cortinas hawaianas no están 
acomodadas para evitar el acceso de 
plagas o materia extraña. 

b) SECOS 
136. ¿Se tiene un lugar dentro de la 
planta únicamente designado para el 
almacenamiento de materia prima? 

  x Espacio se comparte con oficina 
administrativa. 

137. ¿El almacén está situado en una 
parte estratégica de la planta para 
reducir y/o evitar contaminación con 
materia extraña y/o acceso de plagas? 

  x Situado a un costado de puerta de 
recepción de materia prima. 

138. ¿Lámparas y focos cuentan con 
protección en caso de estallido o de 
rotura? 

x    

139. ¿La iluminación es adecuada 
para visualizar nítidamente el área? x   Lámpara de dos focos suficiente para 

área. 

140. ¿La materia prima se coloca 
sobre una superficie que evite su 
contaminación (mesas, estibas, 
tarimas, anaqueles, entrepaños, 
estructuras)? 

 x  Unas tarimas son de madera. 

141. ¿La superficie donde se sitúa la 
materia prima se encuentra libre de 
roturas o materia extraña que propicie 
un daño a la envoltura o empaque? 

x    

142. ¿La materia prima está 
acomodada de tal forma que permita 
una adecuada circulación del aire en 
el almacén? 

  x No existe distancia entre pared y 
materia. 

143. ¿Se cumple y se lleva a cabo un 
registro del programa PEPS?   x No se cumple y no hay registro del 

sistema PEPS. 

PISOS 

144. ¿Son de material antiderrapante? x   Concreto con relieve 
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

145. ¿Son de material impermeable?   x  

146. ¿Se encuentran limpios?  x  Presencia de polvo y restos de materia 
prima. 

147. ¿Se encuentran sin grietas o 
roturas?  x  Ligeras fracturas. 

148. ¿Cuenta con inclinación hacia el 
drenaje?   x No hay drenaje cerca de la zona. 

149. ¿El ángulo de encuentro piso-
pared es redondeado?   x  

PAREDES 

150. ¿Se encuentran limpias, sin 
presencia de polvo o materia extraña? x    

151. ¿El acabado es liso, permitiendo 
la fácil limpieza?   x Acabado rugoso. 

152. ¿Son impermeables? x    

153. ¿Son lisas, sin grietas o roturas? x    

154. ¿Se encuentran pintadas de un 
color claro? x    

155. ¿El ángulo de encuentro pared-
pared es redondeado?   x  

TECHOS 

156. ¿Se encuentran limpios? x    

157. ¿Son de fácil limpieza?   x Lámina, relieve no lo permite. 

158. ¿Son impermeables? x   Lámina de asbesto con recubrimiento. 

160. ¿No presentan grietas o roturas? x   Oxidación leve. 

161. ¿Se encuentran pintados de un 
color claro? x    

162. ¿El ángulo de encuentro techo-
pared es redondeado?   x  

PUERTAS 
163. ¿Se encuentran limpias? x    

164. ¿Son de fácil limpieza? x    
165. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

x    
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VENTANAS 

Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

166. ¿Se encuentran limpias? x    

167. ¿Son de fácil limpieza? x    
168. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

x   Malla mosquitera. 

8. ALMACENAMIENTO PRODUCTO FINAL 
169. ¿Se tiene un lugar dentro de la 
planta únicamente designado para el 
almacenamiento de producto final? 

  x Comparte con materia prima. 

170. ¿El almacén está situado en una 
parte estratégica de la planta para 
reducir y/o evitar contaminación con 
materia extraña y/o acceso de plagas? 

  x Frente a puerta y ventana de área de 
venta a granel. 

171. ¿La iluminación es adecuada 
para visualizar nítidamente el área?  x  Parte posterior de cámara poca 

iluminación. 
172. ¿Lámparas y focos cuentan con 
protección en caso de estallido o de 
rotura? 

x   Se visualizan limpios y sin roturas. 

173. ¿La cámara cuenta con un 
termómetro en funcionamiento y 
colocado en un lugar accesible para 
su monitoreo? 

 x  Por momentos se encuentra apagado 
intencionalmente. 

174. ¿La temperatura es la requerida 
para el tipo de producto almacenado 
(menor o igual a 7 °C)? 

x   Termómetro marca temperatura entre 
1 a 3 °C. 

175. ¿El producto se coloca sobre una 
superficie que evite su contaminación 
(mesas, estibas, tarimas, anaqueles, 
entrepaños, estructuras)? 

  x Se coloca directamente en el suelo. 

176. ¿Superficie donde se sitúa el 
producto final se encuentra libre de 
roturas o materia extraña que propicie 
un daño a la envoltura o empaque? 

  x Suelo presenta grietas o levantamiento 
de piso. 

177. ¿El producto está acomodado de 
tal forma que permita una adecuada 
circulación del aire? 

 x  Algunas pilas de tinas se encuentran 
pegadas a la pared. 

178. ¿Se cumple y se lleva a cabo un 
registro del programa PEPS?  x  Acomodo de forma PEPS, no hay un 

registro escrito. 

179. ¿Se cuenta con un inventario de 
producto final?   x No se mostraron registros. 
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a) PISOS 

Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

180. ¿Son de material antiderrapante?   x Concreto liso. 

181. ¿Son de material impermeable? x    

182. ¿Se encuentran limpios?   x Agua y suero del producto. 
183. ¿Se encuentran sin grietas o 
roturas?   x Levantamiento de piso. 

184. ¿El ángulo de encuentro piso-
pared es redondeado?   x  

b) PAREDES 
185. ¿Se encuentran limpias, sin 
presencia de polvo o materia extraña?   x Manchas de leche y presencia de 

moho. 
186. ¿El acabado es liso, permitiendo 
la fácil limpieza?   x Golpes y hendiduras. 

187. ¿Son impermeables?  x  Una de ellas presenta humedad y 
moho. 

188. ¿Son lisas, sin grietas o roturas?   x Golpes y hendiduras. 

189. ¿Se encuentran pintadas de un 
color claro? x    

190. ¿El ángulo de encuentro pares-
pared es redondeado?   x  

c) TECHOS 

191. ¿Se encuentran limpio? x    

192. ¿Son de fácil limpieza? x    

193. ¿Son impermeables? x    

194. ¿No presentan grietas o roturas? x    
195. ¿Se encuentran pintados de un 
color claro? x    

196. ¿El ángulo de encuentro techo-
pared es redondeado?   x  

d) PUERTAS 

197. ¿Se encuentran limpias?   x Puerta de cámara presenta manchas 
de leche seca. 

198. ¿Son de fácil limpieza?   x Madera como material externo. 
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

199. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

 x  
Cortina hawaiana, las cortinas no 
están acomodadas para evitar acceso 
de plagas o materia extraña. 

9. ALMACENAMIENTO PRODUCTOS QUÍMICOS 
200. ¿Se tiene un lugar dentro de la 
planta únicamente designado para el 
almacenamiento de producto 
químico? 

  x Se encontró producto químico en área 
de proceso. 

201. ¿El almacén está separado 
físicamente con puertas o paredes?  x  No hay puerta. 

202. ¿El almacén se encuentra 
ubicado lejos del área de proceso?   x Ubicado a 4 m de entrada a área de 

proceso. 
203. ¿Cuenta con la ventilación 
necesaria para evitar acumulación de 
vapores? 

  x No hay ventana. 

204. ¿Se cuenta con ficha técnica de 
cada uno de los productos químicos?  x  Se tiene información de productos, no 

todas son fichas técnicas. 
205. ¿Existe registros de consumo de 
químicos?   x No hay registro de uso de estos. 

206. ¿Se cuenta con un procedimiento 
para la disposición de los envases 
vacíos de detergentes y/o 
desinfectantes? 

  x No hay registros escritos. 

a) PISOS 
207. ¿Son de material antiderrapante?  x  Concreto con relieve. 
208. ¿Son de material impermeable? x    
209. ¿Se encuentran limpios?   x Polvo. 
210. ¿Se encuentran sin grietas o 
roturas?   x Grietas. 

211. ¿Cuenta con inclinación hacia el 
drenaje?   x  

212. ¿El ángulo de encuentro piso-
pared es redondeado?   x  

b) PAREDES 
213. ¿Se encuentran limpias, sin 
presencia de polvo o materia extraña? x    

214. ¿El acabado es liso, permitiendo 
la fácil limpieza?   x Acabado rugoso. 

215. ¿Son impermeables? x    

216. ¿Son lisas, sin grietas o roturas?   x Presencia de grietas y separación con 
techo. 

217. ¿Se encuentran pintadas de un 
color claro? x    

218. ¿El ángulo de encuentro pared-
pared es redondeado?   x  

c) TECHOS 
219. ¿Se encuentran limpios? x    
220. ¿Son de fácil limpieza?   x Lámina. 
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

221. ¿Son impermeables? x    
222. ¿No presentan grietas o roturas? x    
223. ¿Se encuentran pintados de un 
color claro? x    

224. ¿el ángulo de encuentro techo-
pared es redondeado?   x  

d) PUERTAS 
225. ¿Hay una puerta que separe el 
almacén de otras áreas?   x No hay puerta. 

226. ¿Son de fácil limpieza?    No aplica, no hay puerta. 
227. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

   No aplica, no hay puerta. 

e) VENTANAS 
228. ¿Hay ventanas que permitan la 
ventilación del área?   x No hay ventana. 

229. ¿Son de fácil limpieza?    No aplica, no hay ventana. 
230. ¿Cuentan con protecciones 
físicas para evitar la entrada de lluvia, 
fauna nociva o plagas? 

   No aplica, no hay ventana. 

10. ENVASADO 
231. ¿La zona destinada al envasado 
se emplea con sólo este fin? x    

232. ¿El proceso de envasado se 
realiza con aplicación de BPH?   x 

Operadores no portan correctamente 
cubrebocas y cofia, manipulan objetos 
y no realizan lavado de manos. 

233. ¿El área de envasado se 
encuentra alejada de zonas sucias?   x Frente ventana abierta de venta a 

granel. 
234. ¿El flujo de ventilación es de un 
área limpia a otra área limpia?   x Área de carga-área de envasado. 

235. ¿Los utensilios empleados para 
el pesado se limpian y desinfectan 
antes y después de su uso? 

 x  Lavado sin desinfección. 

236. ¿Los envases se encuentran 
protegidos de polvo, lluvia, fauna 
nociva y materia extraña? 

x   Se almacenan en caja de plástico. 

237. ¿Los envases durante el 
empaquetamiento se encuentran en 
una zona que evite su contaminación 
y en consecuencia la del producto 
final? 

  x Se colocan sobre el producto. 

238. ¿Hay personal específicamente 
designado en el área de envasado?  x  Personal libre. 

11. ETIQUETADO 
239. ¿La etiqueta cuenta con nombre 
o denominación del alimento? x   Visible. 
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Aspecto a evaluar C C
P NC Observaciones 

240.  ¿La etiqueta cuenta con lista de 
ingredientes, enumerados por orden 
cuantitativo decreciente? 

x    

241. ¿La etiqueta cuenta con 
información nutrimental en la parte 
frontal y trasera del empaque? 

  x 
No proporciona aporte calórico, 
composición química no corresponde, 
ya que no se han hecho análisis. 

242. ¿Figura la leyenda "Manténgase 
en refrigeración" o "Consérvese en 
refrigeración"? 

  x No se visualiza en la etiqueta. 

243. ¿En la etiqueta se indica el origen 
de la leche fluida empleada como 
materia prima? 

x    

244. ¿Se señala la fecha de caducidad 
(día y mes)?  x  Se especifica en otra etiqueta. 

245. ¿Se declara el contenido neto del 
producto?   x No se visualizó. 

246. ¿Se presenta el nombre o 
denominación social y domicilio fiscal 
del responsable del producto? 

x   Parte inferior. 

247. ¿Se identifica el país de origen 
del producto? x   Símbolo de producto mexicano. 

12. SERVICIOS 
248. ¿Se dispone de agua potable? x    
249. ¿Se disponen de instalaciones 
apropiadas para el almacenamiento y 
distribución del agua a la planta? 

 x  
Tinacos con tapa, pero no hay una red 
de tuberías, la distribución se realiza 
con mangueras. 

250. ¿Los contenedores de agua se 
encuentran protegidos contra la 
contaminación, corrosión y 
permanecen tapados? 

x    

251. ¿Se cuenta con un procedimiento 
de limpieza y desinfección de los 
contenedores? 

  x  

252. ¿Las paredes de los 
contenedores son lisas? x    

253. ¿La tubería del agua de servicio 
se encuentra separada e identificada 
con un color? 

  x Color de tubería de agua de servicio es 
del mismo color que agua de proceso. 

254. ¿La tubería del agua de proceso 
se encuentra separada e identificada 
con un color? 

  x Color de tubería de agua de servicio es 
del mismo color que agua de proceso. 

255. ¿Al agua que está en contacto 
con los alimentos se le realiza un 
análisis diario del contenido de cloro 
residual libre conforme establece la 
NOM-127-SSA-1994? 

  x  
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Introducción 

Para garantizar la inocuidad de los alimentos procesados es necesario tener un 

control apropiado de la recepción y almacenamiento de todos los insumos y el 

producto final; en esta Guía se proporcionan los aspectos a cumplir y verificar, así 

como los formatos para efectuar el registro adecuado, con el fin de evitar la 

contaminación de los alimentos con agentes o sustancias extrañas, las cuales 

pueden producir daños a la salud del consumidor. 

 

Definiciones 

 

Bitácora o registro: Al documento controlado que provee 
evidencia objetiva y auditable de las 
actividades ejecutadas. 
 

Contaminación cruzada: Contaminación que se produce por la 
presencia de materia extraña, 
sustancias tóxicas o microorganismos 
procedentes de una etapa, un proceso 
o un producto diferente. 
 

Fauna nociva: Animales (insectos, aves, ratones, etc.) 
que pueden llegar a convertirse en 
vectores potenciales de enfermedades 
infecto-contagiosas o causantes de 
daños a instalaciones, equipo o 
producto en las diferentes etapas del 
proceso. 
 

Fecha de caducidad: Fecha límite en que se considera que 
las características sanitarias y de 
calidad que debe reunir para consumo 
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un producto preenvasado, almacenado 
en las condiciones sugeridas por el 
responsable del producto, se reducen o 
se eliminan de tal manera que después 
de esta fecha no debe comercializarse 
ni consumirse. 
 

Fecha de consumo preferente: Fecha en que, bajo determinadas 
condiciones de almacenamiento, expira 
el periodo durante el cual el producto 
preenvasado es comercializable y 
mantiene las cualidades específicas 
que se le atribuyen, pero después de la 
cual el producto puede ser consumido. 
 

Hoja de datos: La información sobre las características 
intrínsecas y propiedades de las 
sustancias químicas o mezclas, así 
como de las condiciones de seguridad 
e higiene. 
 

Inspección: Corresponde a la acción de medir, 
examinar o verificar una o varias 
características de un producto y 
compararlas con los requisitos 
especificados, con el fin de establecer 
su conformidad. 
 

Inventario: Lista ordenada de bienes valorables 
que pertenecen a una persona, 
empresa o institución. 
 

Lote: A la cantidad de producto, elaborado en 
un mismo ciclo, integrado por unidades 
homogéneas e identificadas con un 
código específico. 
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Materia extraña: A la sustancia, resto o desecho 

orgánico o no que se presente en el 
producto sea por contaminación o por 
manejo no higiénico del mismo durante 
su elaboración, considerándose entre 
otros: excretas, pelos de cualquier 
especie, huesos e insectos que resultan 
perjudiciales para la salud. 
 

Materia prima: Toda sustancia que se emplea en la 
producción o elaboración y que forma 
parte del producto terminado. 
 

Métodos de prueba: Al procedimiento técnico utilizado para 
la determinación de parámetros o 
características de un producto, proceso 
o servicio. 
 

Sistema PEPS (primeras entradas- 
primeras salidas): 

Serie de operaciones que consiste en 
garantizar la rotación de los productos 
de acuerdo a su fecha de recepción, su 
vida útil, su vida de anaquel. 
 

 

Objetivo 

Cumplir con los requerimientos de higiene establecidos en la normatividad 

mexicana vigente mediante el control interno de los insumos recibidos en la planta 

procesadora de lácteos para disminuir el riesgo de contaminación en los quesos 

artesanales tipo panela y Oaxaca.  

Alcance 

Esta Guía es aplicable a todas las materias primas, otros insumos y los quesos 

artesanales tipo panela y Oaxaca elaborados en la planta procesadora de lácteos. 
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Responsabilidades 

Supervisor de producción: supervisará y monitoreará las actividades de los 

operarios para verificar el cumplimiento de los lineamientos de este manual. 

Gerente operativo: se encargará de verificar el cumplimiento de esta guía por todo 

el personal de la planta, así como de constatar que se realice el monitoreo de 

manera correcta.  

Codificación del documento 

Con el fin de facilitar la búsqueda de la información, al igual que evitar traspapelo 

de los anexos correspondientes al presente documento, este cuenta con un sistema 

de codificación basado en la norma ISO 9001 que marca como requisito que la 

información documentada se encuentre identificada y sea trazable, sin establecer 

un método en concreto; la importancia de una correcta codificación documental 

radica en garantizar el correcto flujo, almacenamiento y utilización de la 

documentación textual y registros en la organización.  

Descripción de código del documento: 

Documento de la guía de prácticas correctas de higiene: se emplean las letras 

iniciales que identifiquen el título del documento.  

Nombre de empresa: se emplean las letras iniciales que identifiquen a la 

organización donde es aplicable el documento.  
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Número consecutivo: uso de dos dígitos que hacen alusión al número de revisión 

del documento. 

 

 

Ejemplo de codificación: 

 

 

 

 

 

Descripción del código de anexos: 

Documento del Sistema de 
Autocontrol: 

Se emplean las letras iniciales que 

identifiquen el título del documento. 

Nombre del registro o 
procedimiento: 

Se emplean las letras iniciales de la 

actividad que se enuncia en el título del 

anexo. 

Nombre de área de aplicación: Iniciales del nombre que identifiquen el 

área que hace alusión el anexo. 

Número consecutivo: Uso de dos dígitos que hacen alusión al 

número de revisión del documento. 

Ejemplo de codificación:  

 

GCI – PLN - 00 

Documento perteneciente de la GPCH 

Nombre de la empresa 

Número consecutivo 

GCI-FCR-MPP-00 

Documento de la GPCH 
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Listado de formatos contenidos en este documento 

En la tabla 1 se presentan los formatos con su respectivo código y anexo para 

facilitar su búsqueda.  

Tabla 1. Formatos de registro de la Guía de Control de Insumos. 

Capítulo I. Recepción de materia prima 
Documento Código Anexo 

Formato para el control de recepción de 

materias primas preenvasadas. 
GCI-FCR-MPP-00 a 

Formato para el registro de datos de 

pruebas de andén aplicadas a la leche 

fluida recibida. 

GCI-FPA-ARL-00 b 

Capítulo II. Almacenamiento y control de insumos 
Documento Código Anexo 

Formato para el control de Primeras 

Entradas - Primeras Salidas para 

almacenamiento de secos (materias 

prima). 

GCI-PEPS-MPS-00 c 

Nombre del formato o procedimiento 

Nombre del área de aplicación 

Número consecutivo 
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Formato para el registro de 

temperaturas del almacén de 

refrigeración de materias primas y 

producto terminado. 

GCI-FRT-AMP-00 d 

 

 

 

 

Continuación tabla 1.  
Capítulo III. Rechazo de materia prima y producto final 
Documento Código Anexo 

Formato para el control de Primeras 

Entradas - Primeras Salidas para 

almacenamiento en refrigeración de 

materias primas. 

GCI-PEPS-ARM-00 e 

Formato para el control de Primeras 

Entradas - Primeras Salidas para 

almacenamiento en refrigeración de 

producto terminado. 

GCI-PEPS-ARP-00 f 

Formato para el registro de rechazo 

de materias primas y/o producto 

terminado. 

GCI-FRR-MPT-00 g 
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Capítulo I. Recepción de materia prima 

INSPECCIÓN DE MATERIA PRIMA 

PREENVASADOS 

● El personal responsable de este proceso deberá realizar la inspección visual 

de la materia prima durante su recepción, apoyándose en las fichas técnicas 

que se tienen de cada una de ellas. 

● Asegurarse que las materias primas recibidas se encuentren en su empaque 

original, y que este se encuentre limpio y sin roturas.  

● Verificar que la fecha de caducidad se encuentre vigente.  

● Llenar el formato de control al ingreso de materias primas y observaciones 

realizadas durante la inspección visual en GCI-FCR-MPP-00 (Anexo a). 

● El proveedor deberá entregar y corroborar que la documentación de los 

productos entregados coincida con lo estipulado en la factura. En caso de 

que las materias primas cuenten con un certificado de calidad, este deberá 

contener:  

○ Hoja membretada del proveedor. 
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○ Fecha de entrega. 

○ Número de lote que coincida con lo entregado físicamente.  

○ Fecha de caducidad.  

○ Declaración de los parámetros y especificaciones del producto.  

○ Nombre, puesto y firma de quién emite el certificado.  

● Cerciorarse que los transportes en donde es llevada la materia prima a la 

planta se encuentren en buen estado, limpios, secos y libres de presencia de 

plagas.  

● Verificar la integridad de los materiales durante su descarga, evitar que 

durante la maniobra se dañen o deterioren los empaques.  

● Los materiales de empaque y materias primas deben ser colocadas en el 

almacén respectivo sobre tarimas, anaqueles, entrepaños o estructuras 

limpias; asegurar que estén separados de materiales químicos y alérgenos 

para evitar la contaminación de ellos.  

Inventario de materia prima 

Se debe conocer la cantidad de materia prima que se tiene en planta para el proceso 

de elaboración de queso panela y Oaxaca, el cual debe incluir:  

● Listado de las materias primas utilizadas en la producción de queso panela y 

Oaxaca. 

● Cantidad en existencia de cada una de las materias primas con que cuenta 

la planta procesadora.  

● Cantidad utilizada en la elaboración de los quesos panela y Oaxaca. 
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● Fecha de caducidad de cada una de las materias primas.  

● Observaciones, en caso de encontrar una irregularidad en alguna de las 

materias primas registrarlo en GCI-FRR-MPT-00 (Anexo g). 

LECHE FLUIDA  
El personal involucrado en este proceso deberá inspeccionar mediante diversas 
pruebas la calidad de la materia prima. 

 

Temperatura  

La determinación de la temperatura de la leche cruda al ser entregada a la planta 

es un buen indicio del cuidado que se ha tenido en la granja o durante su 

transporte para tratar de conservarla en óptimas condiciones. 

Material Metodología 
- Termómetro de alcohol 

- Vaso de precipitados de 

50 mL 

1. Con ayuda de un utensilio limpio se debe 

de homogenizar la leche. 

2. Verter 30 mL de muestra en el vaso de 

precipitados de 50 mL. 

3. Colocar el termómetro dentro del vaso, 

dejándolo el tiempo suficiente para que la 

medición del instrumento se estabilice con 

la temperatura de la muestra.  

4. Registrar el valor obtenido en el formato 

GCI-FPA-ARL-00 (Anexo b). 
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Olor  

El olor de la leche debe ser característico, ya que puede adquirir con cierta facilidad 

sabores u olores extraños, derivados de ciertos alimentos consumidos por la vaca 

antes del ordeño, de sustancia de olor penetrante o superficies metálicas con las 

cuales ha estado en contacto o bien de cambios químicos o microbiológicos que el 

producto puede experimentar durante su manipulación. 

 

Material Metodología 
- Vaso de 

precipitados de 

50 mL 

1. Verter 30 mL de muestra homogénea en el 

vaso de precipitados de 50 mL. 

2. El personal debe, con ayuda de la mano, 

abanicar el aroma de la muestra, contenida 

en el vaso limpio, hacia su nariz.  

3. Registrar las características del olor captado 

en el formato GCI-FPA-ARL-00 (Anexo b). 

El aroma también indica el estado de la leche:  

• olor ácido cuando se desarrolla acidez  

•  olor rancio cuando se oxida la grasa de la leche. 

Color  
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El color normal de la leche es blanco a blanco amarillento.  

La leche adulterada con: 

● Agua, o ha sido parcial o totalmente descremada, presenta un color blanco 

con tintes azulados. 

● Proveniente de vacas enfermas con mastitis presenta un color gris 

amarillento con grumos. 

● Sangre presentará un color rosado. 

● Suero de quesería puede adquirir una coloración amarilla- verdosa debido a 

la presencia de riboflavina.  

 

Material Metodología 
- Vaso de 

precipitados 

de 50 mL 

1. Verter 30 mL de muestra homogénea en el vaso 

de precipitados de 50 mL. 

2. El personal debe visualizar detenidamente la 

muestra en un espacio de fondo blanco. 

3. Registrar las características del color observado 

en el formato GCI-FPA-ARL-00 (Anexo b) 

Cualquier color anormal en la leche conduce al rechazo de esta. 

Pruebas de andén  
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Su importancia radica en que permiten determinar si la leche es apta para su 

procesamiento, ya que, la calidad de los productos elaborados depende de la 

materia prima.  

 

• Densidad  
La determinación de la densidad nos permite conocer en primera instancia algún 

posible fraude, como la adulteración de la leche con agua. El valor de esta 

propiedad, a una temperatura de 15 °C es de 1.0322 g/mL. 

 

 

 

Materiales 
- Termómetro de alcohol 

- Probeta 250 mL 

- Lactodensímetro de Quévenne 

(1.020 – 1.040 g/mL) 

Metodología 
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1. Verter 250 mL de muestra 

homogénea en la probeta, 

evitando la formación de 

espuma. 

2. Con ayuda del termómetro, 

tomar la temperatura de la 

muestra. 

3. Introducir el lactodensímetro en 

la parte central de la probeta, 

evitando que se adhiera a la 

pared interna de la probeta. 

4. Transcurridos aproximadamente 

30 segundos, realizar la lectura 

en la escala del lactodensímetro. 

5. Registrar el valor obtenido en el 

formato GCI-FPA-ARL-00 

(Anexo b). 

Cálculos 
Cuando se utiliza el lactodensímetro de Quévenne, la escala de graduaciones 

indica las milésimas por agregar a la unidad (1.000) por cada grado de 

temperatura, superior o inferior a 288 K (15°C); sumando o restando 

respectivamente la cifra 0.2 a la lectura obtenida. 

• Prueba de alcohol  
Esta prueba tiene la finalidad de detectar la estabilidad térmica de la leche cruda; 

es decir, si la leche tiene la capacidad de resistir altas temperaturas de 

procesamiento sin presentar coagulación visible.  

 

Reactivos Materiales 
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- Alcohol etílico con 68 % de 

pureza1. 

 

- 3 Tubos de ensaye con tapón 

- Pipeta de 5 mL 

- Probeta de 250 mL 

 

Metodología 
1.  Con ayuda de la pipeta, verter 

3 mL de muestra homogénea 

en cada uno de los tubos de 

ensaye. 

2. Con la misma pipeta verter en 

los tubos de ensaye 3 mL de 

alcohol etílico 68 % de pureza. 

 

 

3. Tapar los tubos y proceder a agitar 

de manera circular muy suave 

para que la leche se mezcle con el 

alcohol.  

4. En caso de presentarse 

coagulación de la muestra se debe 

registrar como positivo en el 

formato GCI-FPA-ARL-00 (Anexo 

b). 

 

• Azul de metileno 
Esta prueba permite conocer el grado de contaminación por microorganismos 

presentes en la leche con base en simples cambios de coloración de la misma al 

agregar un colorante indicador como lo es el azul de metileno. 

El material mencionado a continuación debe estar previamente esterilizado para 

realizar la prueba. 

 

 
1 El alcohol a 68 % puede ser comprado a esa concentración, pero en caso de no encontrarlo, se puede obtener 
mezclando 145 mL de alcohol a 96 % de pureza, medidos con ayuda de una probeta de 250 mL, con 55 mL de 
agua destilada. 
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Reactivos Materiales 

- Indicador de azul de metileno al 

1 %. 

- 3 Tubos de ensaye con tapón 

- Pipeta de 5 mL 

Metodología 
 

1. Con ayuda de la pipeta, verter 

5 mL de azul de metileno 

líquido en 195 mL de agua 

destilada. 

2. Verter 10 mL de leche 

homogénea, con ayuda de una 

pipeta limpia, en cada uno de 

los tubos de ensaye.  

3. En cada tubo de ensaye se 

agregará 1 mL de la solución 

de azul de metileno.  

 

 

4. Tapar los tubos y proceder a agitar 

de manera circular muy suave 

para que la leche se mezcle con el 

colorante. 

5. Colocar los tubos en baño maría a 

una temperatura entre 37- 38 °C. 

6. Revisar la muestra, que 

inicialmente tiene un color azul 

celeste, cada media hora hasta 

que se torne blanca.  

7. Registrar la coloración observada 

en el formato GCI-FPA-ARL-00 

(Anexo b). 

Interpretación 
La persistencia de la coloración azul celeste indicará la calidad de la leche, 
pudiendo así definirse diferentes categorías: 

- Menos de 15 minutos: leche de muy mala calidad, altamente contaminada. 

- Entre 15 y 60 minutos: leche bastante contaminada. 



 

  

Universidad Nacional Autónoma de México 
Código: GCI-PLN-00 

Guía de control de insumos 
Revisión: 00 

Página 17 de 29 
Fecha de elaboración: octubre 2019 

 
- Entre 1 y 3 horas: leche ligeramente contaminada. 

- Tras 3 horas: leche poco contaminada, de calidad satisfactoria para la industria. 

 
• Acidez 

Se mide en base a una titulación alcalimétrica, la leche generalmente tiene una 

acidez de 1.3 a 1.7 g/L expresada en ácido láctico.  

 

Reactivos Materiales 
- Hidróxido de sodio 0.1 N 

- Solución indicadora al 1 % de 

fenolftaleína 

 

- Pipeta graduada de 10 mL 

- Pipeta volumétrica de 20 mL 

- Bureta de 50 mL graduada en 0.1 

mL 

- Soporte universal 

Metodología 

1. Medir 20 mL de muestra en un vaso 

de precipitados. 

2. Añadir 2 mL de fenolftaleína en la 

muestra. 

3. Colocar la bureta en el soporte 

universal, asegurándose de que 

quede bien sujeta.  

4. Verter hidróxido de sodio en la 

bureta de 50 mL. 

 

5. Colocar la muestra debajo de la 

bureta de 50 mL. 

6. Dejar caer gota por gota el hidróxido 

de sodio en la muestra hasta que se 

observe una coloración rosada 

persistente.  

7. Realizar los cálculos de conversión 

para obtener el valor de la acidez de 

la muestra. Registrar el valor 
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 obtenido en el formato GCI-FPA-

ARL-00 (Anexo b). 

 
 

Cálculos 

𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴 �𝑔𝑔 𝐿𝐿� � =
𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉𝑉90

𝑀𝑀  

Donde: 

V son los litros (L) de solución de NaOH 0.1 N 

gastados en la titulación.  

N es la normalidad de la disolución de NaOH. 

M es el volumen de la muestra en litros (L). 

 

• pH 
El pH normal de la leche fresca es de 6.5 a 6.7. Valores superiores generalmente 

se observa en leches mastiticas, mientras que valores inferiores indican presencia 

de calostro o descomposición por acción microbiana. 

Reactivos Materiales 
- Soluciones buffer para 

calibración de pH 4 y 7. 

- Vaso de precipitados de 50 mL. 

- Potenciómetro. 

 

Metodología 
1. Preparar el potenciómetro de 

acuerdo con las instrucciones 

del instrumento y realizar la 

calibración con la solución 

buffer de pH conocido (4 y 7). 

3. Medir el pH de la muestra 

introduciendo el electrodo del 

potenciómetro en la muestra. 
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2. Verter 30 mL de muestra en un 

vaso de precipitados de 50 mL. 

 

 

 

4. Registrar el valor obtenido en el 

formato GCI-FPA-ARL-00 (Anexo 

b). 

 

Capítulo II. Almacenamiento y control de insumos 

El almacenamiento apropiado de materiales y alimentos reduce las posibilidades de 

contaminación física, química y microbiológica, la cual puede ser producida por el 

contacto de las materias primas, producto final y otros materiales con el suelo, aire, 

agua, insectos y seres humanos.  

Clasificamos las áreas de almacenamiento en dos grupos:  

• De secos 

• En refrigeración 

Consideraciones generales: 

• Las prácticas de almacenamiento deben ser apropiadas para los artículos 

almacenados. Los cuales deben ser separados del suelo, techo y paredes a 

una distancia de por lo menos 50 centímetros. El almacenamiento separado 

de los pisos puede ser sobre tarimas, separadores o estantes.  

• El espacio adecuado para permitir la limpieza entre las hileras del producto 

almacenado debe ser de 40 centímetros entre cada dos hileras de tarimas.  

• La materia prima, producto final y otros materiales deben colocarse en 

tarimas siempre limpias y en buenas condiciones; se recomienda usar 
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separadores entre las tarimas y bolsas de ingredientes para proteger los 

ingredientes de daño por las mismas.  

• Una vez abiertos los costales de materias primas cada uno debe contar con 

su propio utensilio, preferentemente de acero inoxidable, para extraer la 

materia de estos.  

 

Materia prima y producto terminado 

ALMACENAMIENTO DE SECOS 

Esta área es donde se almacenan los alimentos secos como leche en polvo, sal, 

grasa vegetal sin abrir y otros alimentos no perecederos. El responsable de llevar a 

cabo el almacenamiento de materia prima debe verificar el cumplimiento de los 

siguientes puntos para el aseguramiento de un almacenamiento adecuado:  

• Las materias primas deberán reunir las características descritas en la ficha 
técnica proporcionada por su proveedor. 

• El sitio donde se almacenan las materias primas debe ser exclusivamente 
para este propósito. 

• La bodega de almacenamiento debe mantenerse limpia, seca y ordenada.  

• Verificar que los empaques no estén húmedos, mohosos o rotos.  

• Todas las materias primas deberán etiquetarse para su fácil identificación, la 
etiqueta deberá contener fecha de caducidad y nombre del insumo. 
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• Separar y eliminar del lugar las materias primas que no cumplan con las 

especificaciones mencionadas, se encuentren caducadas o su empaque este 

dañado, sucio o roto; a fin de evitar mal uso, contaminaciones y 

adulteraciones.  

• Cuando aplique, las materias primas deben mantenerse en envases cerrados 

para evitar su contaminación.  

• Las materias primas que se utilizan de forma parcial, deben sellarse o 

cerrarse adecuadamente, si es necesario cambiar el empaque asegurando 

su conservación y que se evite riesgo de contaminación.  

• Mantener las puertas de acceso al almacén cerradas para su control.  

• Las materias primas deberán estar separadas según su tipo. 

• Aplicar el sistema PEPS (Primeras Entradas- Primeras Salidas) al surtir al 

área de producción.  

• Para tener un control de las materias primas que entran y salen del almacén 

se realizará el registro de estas actividades utilizando el formato GCI-PEPS-
MPS-00 (Anexo c).  

- Artículos empacados en sacos 

• Deben apilarse en forma de cruz sobre la plataforma, lo que permitirá la 

circulación de aire por debajo de estos.  

• Las pilas en las tarimas no deben exceder de ocho sacos. 

- Artículos empacados en cajas 

• Verificar que la caja contenga lo que se solicitó.  

• Colocar las cajas una sobre otra en la forma que indica la simbología de 
los empaques (↑este lado arriba) y la estiba correspondiente.  
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ALMACENAMIENTO EN REFRIGERACIÓN 

En esta área se almacenarán todos los insumos perecederos para evitar su 

descomposición, tales como: leche fluida, vegetales empleados para la elaboración 

de quesos y producto terminado.  

Para el almacenamiento de materias primas y producto final en refrigeración es 

necesario que el responsable de dicha actividad verifique el cumplimiento de los 

siguientes puntos: 

• Almacenamiento de insumos y productos en un rango de temperatura de 1 a 
4 °C.   

• Revisar las temperaturas de la unidad de refrigeración y llevar un registro 
diario en el formato de control de temperatura del cuarto frío GCI-FRT-AMP-
00 (Anexo d). 

• En el cuarto frío todos los insumos y productos terminados deben estar 

colocados sobre estibas o estantes, nunca sobre el nivel del piso.  

• El cuarto frío no debe sobrellenarse para evitar la obstaculización de la 

circulación del aire y la limpieza de este.  

• Evitar que las puertas de la cámara de refrigeración estén abiertas más de lo 

necesario, ya que su abertura supone la elevación de la temperatura interna, 

lo que puede propiciar el crecimiento microbiano y por ende la alteración y 

contaminación de la materia prima y producto final.  

• Respetar el área asignada dentro del cuarto frío para cada tipo de insumo, 

como se presenta en la figura 1.  
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• Todas las materias primas y producto final deberán estar protegidos del 

polvo, humedad, suciedad, sustancias químicas y material extraño.  

• El queso panela y Oaxaca deberán identificarse con fecha de elaboración, 

fecha de caducidad, lote y peso.  

• Aplicar el sistema PEPS (Primeras Entradas- Primeras Salidas) al surtir al 

área de producción y al rotar mercancía.  

• Para tener un control de las materias primas que entran y salen del cuarto 

frío se realizará el registro de estas actividades utilizando el formato GCI-
PEPS-ARM-00 (Anexo e).  

• Para tener un control de los quesos que entran y salen del cuarto frío se 
llevará un registro del sistema PEPS utilizando el formato GCI-PEPS-ARP-
00 (Anexo f). 

Otros 

Figura 1. Acomodo de los insumos en cuarto frío (Torres & Vilchis, 2019). 
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SUSTANCIAS QUÍMICAS 

• El sitio donde se almacenan estos insumos debe ser exclusivamente para 
este propósito. 

• Dichos materiales deben colocarse sobre racks, nunca a nivel del piso.  

• Todos los envases deben estar etiquetados, indicando: nombre, forma de 

empleo, componentes y fecha de caducidad. 

• Los recipientes donde se contengan dichas sustancias deberán estar 

cerrados perfectamente y separados unos de otros para evitar reacciones 

químicas indeseables.  

• Se debe asignar un área específica, dentro del almacén, para la 

preparación con el fin de evitar contaminación y posibles accidentes.  

• Los derrames, fugas y desperdicios en almacén y zona de preparación, 

deben limpiarse y/o eliminarse rápidamente. 

MATERIAL DE EMPAQUE 

• Todos los materiales de empaque, incluyendo etiquetas, deben ser 

almacenados en un área limpia, bien ventilada y seca. 

• Dichos materiales deben estar protegidos de condensación, aguas 

negras, polvo, químicos tóxicos u otros contaminantes.  

• Cualquier material de empaque parcialmente utilizado, debe ser protegido 
efectivamente antes de devolverlo al almacenamiento, si es posible, el 

material de empaque debería almacenarse alejado de la materia prima y 

de los productos terminados.  

• Mantener la bodega de almacenamiento limpia, seca y ordenada.  
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• El almacenamiento de los insumos se realizará ordenadamente en 

mesas, estibas, tarimas, anaqueles, entrepaños, estructuras o cualquier 

superficie limpia que evite su contaminación (nunca a nivel del piso).  

• Cerciorarse que las estibas no estén sucias o deterioradas.  

 

 

 

 

 

 

 

Capítulo III. Rechazo de materia prima y producto final 

Los establecimientos que preparen o elaboren alimentos deben inspeccionar o 

clasificar sus materias primas e insumos antes de la producción o elaboración del 

producto. 

• Si la materia prima o el producto terminado son rechazados se registrarán 
los motivos como evidencia y sustento de la acción en el formato GCI-FRR-
MPT-00 (Anexo g). 

• Si la materia prima o el producto terminado se pueden reprocesar, se llevará 

a cabo dicha acción, lo cual se indicará en el formato GCI-FRR-MPT-00 

(Anexo g) en el rubro “Destino”. 
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• Si la materia prima o el producto terminado no pueden ser reprocesados, 

deberán colocarse en bolsas de plástico, cerrarlas perfectamente para 

desecharlos.  

• Queda prohibido que la materia prima o producto terminado que hayan sido 
rechazados se encuentren en las áreas de almacenamiento o producción, 

evitando así la contaminación de otros productos o insumos.  

Materia prima 

• Separar y eliminar del lugar las materias primas que evidentemente no sean 

aptas, a fin de evitar mal uso, contaminación y adulteraciones.  

• No aceptar las materias primas enlistadas en la tabla 2, cuando al corroborar 

sus características alguna de éstas corresponda a la de rechazo.  

 

Tabla 2. Criterios para la aceptación o rechazo de materia prima. 

Materia prima Aceptación Rechazo 
Preenvasadas 

Envase 
Íntegro, en buen estado y 

completo. 

Rotos, rasgado, con fugas o con 

evidencia de fauna nociva. 

Fecha de caducidad o de 

consumo preferente 
Vigente. Vencida o próxima a expirar. 

Refrigerados 
Temperatura 4 °C o menos. Mayor de 4°C. 

Productos de origen vegetal 
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Apariencia Fresca. 
Con mohos, coloración extraña, 

magulladuras. 

Olor Característico. Putrefacto. 

Leche fluida 
Temperatura 4 °C o menos. Mayor de 4°C. 

Olor Característico. Olores extraños. 

Color Característico. 

Coloración roja, verdosa, gris 

amarillento con grumos y/o 

rosada. 

Densidad 1.032 g/mL. Mayor o menor a 1.032 g/mL. 

Prueba de alcohol Sin coagulación visible. Coagulación visible. 

Azul de metileno 
Coloración azul visible 

por más de 60 min. 

Decoloración en un lapso menor 

a 60 min. 

Acidez 1.3 - 1.7 g/L. Mayor o menor a 1.3 - 1.7 g/L 

pH 6.5 a 6.7. Mayor o menor a 6.5 - 6.7 

 

Producto final 

• Separar y eliminar del lugar los quesos que evidentemente no sean aptos, 
para su venta, a fin de evitar mal uso y contaminación.  

• Para la aceptación o rechazo de los quesos, basarse en la tabla 3, en la cual 
se mencionan los criterios que deben considerarse para tomar dicha 

decisión.  

Tabla 3. Criterios de aceptación y rechazo del producto terminado 
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Criterio Aceptación Rechazo 

Olor Característico del tipo de 
queso. Desagradable. 

Color Blanco. Manchas verdes (moho). 

Textura Sólida. Distinta a la esperada del 
tipo de queso. 

Fecha de vencimiento 5 a 7 días. Menor a 3 días. 

Integridad del empaque 
Plástico limpio, libre de 
materia extraña y sin 
roturas. 

Plástico sucio o con roturas. 
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Anexo a 

 Universidad Nacional Autónoma de México CÓDIGO: GCI-FCR-MPP-00 

Formato para el control de recepción de materias primas preenvasadas. Revisión: 00 

Fecha (dd/mm/aaaa): ____ /____ /_____ a ____ /____ /_____. Página 1 de 1 

Fecha 
de 

ingreso 

Materia 
 prima Proveedor Cantidad 

pedida 
Cantidad 
recibida Lote Fecha de 

vencimiento Aceptado Observaciones  
Nombre y firma 
del responsable 

de almacén 
       Sí No   

       Sí No   

       Sí No   

       Sí No   

       Sí No   

       Sí No   

 

Elaboró Revisó 
    

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli G. 
 



ANEXO b 

 Universidad Nacional Autónoma de México CÓDIGO: GCI-FPA-ARL-00 

Formato para el registro de datos de pruebas de andén aplicadas 
a la leche fluida recibida. 

Revisión: 00 

Página 1 de 1 

Fecha 
Hora de 
toma de 
muestra 

Temperatura 
de muestra 

(°C) 
Color Olor Prueba de 

Alcohol 

Prueba de 
Azul de 

metileno 
Acidez pH Densidad Observaciones 

Nombre y firma 
de responsable 
de laboratorio 

            

            

            

            

            

            

 

Elaboró Revisó 
    

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli G. 
 



ANEXO c 

 Universidad Nacional Autónoma de México CÓDIGO: GCI-PEPS-MPS-00 
Formato para el control de Primeras Entradas y Primeras Salidas 

para almacenamiento de secos (materia prima). 
Revisión: 00 

Fecha (dd/mm/aaaa): ____ /____ /_____ a ____ /____ /_____. Página 1 de 1 

Materia 
prima 

Fecha de  
entrada 

Cantidad 
que entra  

(pzas o kg). 

Fecha de 
 salida 

Cantidad 
que sale  

(pzas o kg) 

Existencia 
(pzas o kg) Observaciones Nombre y firma  del responsable de 

almacén 

        

        

        

        

        

        

 

Elaboró Revisó 
    

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli G. 
 



ANEXO d 

 Universidad Nacional Autónoma de México CÓDIGO: GCI-FRT-AMP-00 

Formato para el registro de temperaturas del almacén de 
refrigeración de materias primas y producto terminado. 

Revisión: 00 

Página 1 de 1 

Fecha Hora  Temperatura (°C) Observaciones Nombre y firma de quién verifica 

     

     

     

     

     

     

 

Elaboró Revisó 
    

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli G. 
 



ANEXO e  

 Universidad Nacional Autónoma de México CÓDIGO: GCI-PEPS-ARM-00 

Formato para el control de Primeras Entradas y Primeras Salidas 
para almacenamiento en refrigeración de materia primas. 

Revisión: 00 

Fecha (dd/mm/aaaa): ____ /____ /_____ a ____ /____ /_____. Página 1 de 1 

Materia 
prima 

Fecha de  
entrada 

Cantidad 
que entra  

(pzas o kg). 

Fecha de 
 salida 

Cantidad 
que sale  

(pzas o kg) 

Existencia 
(pzas o kg) Observaciones Nombre y firma  del responsable del 

almacén de refrigeración 

        

        

        

        

        

        

 

Elaboró Revisó 
    

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli G. 
 



ANEXO f  

 Universidad Nacional Autónoma de México CÓDIGO: GCI-PEPS-ARP-00 

Formato para el control de Primeras Entradas y Primeras Salidas 
para almacenamiento en refrigeración de producto terminado. 

Revisión: 00 

Fecha (dd/mm/aaaa): ____ /____ /_____ a ____ /____ /_____. Página 1 de 1 

Producto 
final (tipo 
de queso) 

Fecha de  
entrada 

Cantidad 
que entra  

(pzas o kg). 

Fecha de 
 salida 

Cantidad 
que sale  

(pzas o kg) 

Existencia 
(pzas o kg) Observaciones Nombre y firma  del responsable del 

almacén de refrigeración 

        

        

        

        

        

        

 

Elaboró Revisó 
    

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli G. 
 



ANEXO g 

 Universidad Nacional Autónoma de México CÓDIGO: GCI-FRR-MPT-00 

Formato para el registro de rechazo de materias 

primas y/o producto terminado 

Revisión: 00 

Página 1 de 1 

Fecha 
Materia prima y/o 

Producto final 
Cantidad (pzs o kg) Lote 

Motivos del 
rechazo 

Destino 
Nombre y firma de 

quién rechaza 
       

       

       

       

       

       

       

       

       

       

 

Elaboró Revisó 
    

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli G. 
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Introducción 

En este Programa de limpieza y desinfección se presentan las actividades que 

deben ser aplicadas y documentadas en las áreas que conforman la planta 

procesadora de quesos artesanales con el fin de eliminar o reducir a un nivel 

aceptable, de acuerdo con la normatividad vigente en el país, la carga microbiana 

presente en el ambiente, instalaciones, equipos y utensilios. 

Definiciones 

Debe: 
Requerimiento de acuerdo con las normas vigentes. 

 
Envase primario: Recipiente o envoltura que contiene y está en 

contacto directo con el producto, conservando su 

integridad física, química y sanitaria. 

 
Procedimiento: Documento que contiene las instrucciones 

necesarias para llevar a cabo de manera reproducible 

una operación o actividad. 

 
Procedimiento Pre-
operacional: 

Son los pasos y operaciones propias que anteceden 

a las operaciones del proceso de producción. 

 
Procedimiento 
Operacional: 

Son los pasos y operaciones propias que se realizan 

en el proceso de producción. 
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Procedimiento post-
operacional: 

Son los pasos y operaciones que se realizan después 

de finalizadas las operaciones de producción. 

 

Riesgo: Probabilidad de que un factor biológico, químico o 

físico, cause un daño a la salud del consumidor. 

 

Objetivo 

El objetivo del Programa de limpieza y desinfección es proveer las técnicas, 

métodos, procedimientos y controles de limpieza que deben ser llevados a cabo en 

la procesadora de quesos artesanales para la elaboración de productos de calidad 

e inocuos, mediante el cumplimiento de requisitos sanitarios.  

Alcance 

El Programa de limpieza y desinfección es aplicable a las instalaciones, equipos y 

utensilios de la planta procesadora de quesos artesanales. 

Responsabilidades 

Supervisor de producción: supervisará y monitoreará las actividades de los 

trabajadores para verificar el cumplimiento de los lineamientos de este programa. 

Gerente operativo: se encargará de verificar el cumplimiento de este programa, 

así como de realizar el seguimiento del mismo.  
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Capítulo I.  Disposiciones generales 

• Las operaciones de limpieza deben ejecutarse de manera eficaz para 
prevenir la contaminación de materiales y productos.  

• La limpieza debe iniciar en el extremo derecho y terminar en el extremo 
izquierdo con el fin de evitar contaminación cruzada entre equipos y 

superficies. 

• Solamente se deben usar compuestos de limpieza y sanitizantes autorizados 

para limpiar en superficies en contacto con los alimentos; cuando no se estén 

usando deben estar debidamente etiquetados y guardados en un 

compartimento con un candado, alejados de las áreas de producción y de 

almacenamiento de alimentos.  

• Utensilios, equipos e instalaciones deberán lavarse y desinfectarse de forma 
regular y con la frecuencia indicada en el Plan Maestro de Limpieza y 

Desinfección con código PLD-PMLD-PEQ-00 (ANEXO 1). 

Materiales  

• Queda prohibido el uso de esponjas de acero o cualquier otra fibra metálica.  

• Las mangueras utilizadas en labores de limpieza no deben ser utilizadas para 

abastecer agua al proceso de producción.  

• Las mangueras cuando no estén en uso, deben permanecer enrolladas y 

colgadas de manera que no toquen el piso. 
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• Los detergentes y desinfectantes serán utilizados considerando la 

información y las precauciones de seguridad adecuadas indicadas en el 

Listado de productos para limpieza y desinfección de las instalaciones PLD-
LPLD-PEQ-00 (ANEXO 2). 

• A continuación, se presenta un sistema de clasificación por colores que debe 

emplearse para los utensilios o implementos de limpieza: 

Color Área en la que se puede utilizar 

 Negro Sanitarios 

 Amarillo Áreas comunes (pasillos, vestidores, oficinas administrativas, etc.) 

 Verde Área de producción 
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Capítulo II. Equipos y utensilios 

• Respetar el código de color para clasificar los utensilios de limpieza de 

acuerdo con las áreas en las que se utilizan; ya que, se deben emplear 

diferentes materiales para limpiar las superficies que entran en contacto con 

los alimentos y aquellos empleados para limpieza estructural.   

• Para prevenir la contaminación microbiana, los equipos y utensilios deben 

limpiarse y sanitizarse de acuerdo a los procedimientos mencionados en la 

tabla 1. 
Tabla 1. Lista de procedimientos para limpieza y desinfección de equipos y utensilios de la empresa. 

PROCEDIMIENTOS 
Nombre Código Anexo 

Lavado y desinfección de mangueras. PLD-LDM-PEQ-00 3 

Lavado y desinfección de palas y 

cuchillos. 
PLD- LDCP-PEQ-00 4 

Lavado y desinfección de rejas y 

moldes. 
PLD-LDMR-PEQ-00 5 

Lavado y desinfección de tina de 

acero inoxidable. 
PLD-LDTA-PEQ-00 6 

Lavado y desinfección de mesa de 

acero inoxidable. 
PLD- LDMA-PEQ- 00 7 
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Lavado y desinfección de mezcladora. PLD-LDME-PEQ-00 8 

 

 

 

 

Capítulo III. Instalaciones 

Secuencia de lavado y desinfección  

En la tabla 2 se presentan los procedimientos para el lavado y desinfección de las 

instalaciones, los cuales están mencionados de acuerdo al orden que debe seguirse 

al efectuar las actividades de limpieza con el fin de evitar una contaminación 

cruzada.   

Tabla 2. Procedimientos de lavado y desinfección de las instalaciones. 

PROCEDIMIENTOS 
Nombre Código Anexo 

Lavado de los techos de toda la planta. PLD-PLTE-ATP-00 9 

Lavado de las paredes de toda la planta. PLD-PLPA-ATP-00 10 

Lavado de cortinas hawaianas 

existentes en área de producción. 
PLD-PLCH-PEQ-00 11 

Lavado y desinfección de pisos. PLD-LDPI-ATP-00 12 
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Capítulo IV. Propuesta para el control de la eficacia  

Para evaluar la eficacia de la limpieza de equipos y utensilios se propone utilizar el 

siguiente método:  

Control visual: forma rápida para determinar la eficacia de la limpieza, el cual se 

puede llevar a cabo cada que concluya higienización del área o superficie, y es fácil 

de implementar; para realizarla debe seguirse el procedimiento PLD- PVEL-PEQ-
00 (ANEXO 13), una vez ejecutado el procedimiento registrar los resultados en el 

formulario PLD- FVIV-PEQ-00 (ANEXO 14).  

• El control se realizará dos veces: un control antes de empezar la producción 

(control pre‐operacional) y otro al finalizarla (control post‐operacional).  

• Si durante la revisión pre-operacional se encuentra alguna desviación, no se 
procederá al inicio de las tareas hasta que el área y/o los equipos no cumplan 

con lo establecido.  

• Durante el desarrollo de las actividades laborales, cada operario será 

responsable de mantener su área limpia. De encontrar el supervisor alguna 

desviación durante las mismas, solicitará que corrijan dicha desviación. 
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ANEXOS 
“Programa de 

limpieza y 
desinfección”. 



ANEXO 1 

Universidad Nacional Autónoma 
de México 

CÓDIGO: 
PLD-PMLD-PEQ-00 

Plan Maestro de Limpieza y Desinfección 
Revisión: 00 

Página 1 de 3 

ALCANCE Área de proceso de 
elaboración de quesos 

FECHA _____ /_____ / al _____ / _____ del _______ 

RUBRO Nombre de 
la superficie Tratamiento Frecuencia Procedimiento Responsable de 

realizar la tarea 
Responsable de 
verificar la tarea LU

N
ES

 

M
AR

TE
S 

M
IÉ

RC
O

LE
S 

JU
EV

ES
  

VI
ER

N
ES

 

SÁ
BA

DO
 

Es
tr

uc
tu

ra
s 

Pisos L+D Diario PLD-LDPI-ATP-
00 

Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

Techos L+D Semestral PLD-PLTE-ATP-
00 

Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

Paredes L+D Semanal PLD-PLPA-ATP Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

Cortinas 
Hawaianas L+D Semanal PLD-PLCH-PEQ Ayudante 

General 
Supervisor de 

producción 
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ALCANCE Área de proceso de 
elaboración de quesos 

FECHA _____ /_____ / al _____ / _____ del _______ 

RUBRO Nombre de 
la superficie Tratamiento Frecuencia Procedimiento Responsable de 

realizar la tarea 
Responsable de 
verificar la tarea LU

N
ES

 

M
AR

TE
S 

M
IÉ

RC
O

LE
S 

JU
EV

ES
  

VI
ER

N
ES

 

SÁ
BA

DO
 

Eq
ui

po
s 

Mangueras L+D Diario PLD-LDM-
PEQ-00 

Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

Mezcladora L+D Diario PLD-LDME-
PEQ-00 

Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

Tina de 
acero 

inoxidable 
L+D Diario PLD-LDTA-

PEQ-00 
Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

Mesa de 
acero 

inoxidable 
L+D Diario PLD-LDMA-

PEQ-00 
Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 
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ALCANCE Área de proceso de 
elaboración de quesos 

FECHA _____ /_____ / al _____ / _____ del _______ 

RUBRO Nombre de 
la superficie Tratamiento Frecuencia Procedimiento Responsable de 

realizar la tarea 
Responsable de 
verificar la tarea LU

N
ES

 

M
AR

TE
S 

M
IÉ

RC
O

LE
S 

JU
EV

ES
  

VI
ER

N
ES

 

SÁ
BA

DO
 

U
te

ns
ili

os
 

Palas y 
cuchillos 

L+D Diario PLD-LDCP-
PEQ-00 

Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

Rejas y 
moldes de 

queso 

L+D Diario PLD-LDMR-
PEQ-00 

Ayudante 
General 

Supervisor de 
producción 

            

NOTA: Marque con una "✔" el cumplimiento de las tareas en el día que corresponda.  
Elaboró Revisó 

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli Gpe.  
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Nombre comercial Tipo de producto 
químico Principio activo Uso 

Equipo de Seguridad 
Personal Lugar de 

almacenamiento Guantes de 
nitrilo 

Lentes de 
seguridad 

BIO-SAN Jabón líquido Yodo al 0.3 % Lavado de manos   Almacén de 
productos químicos 

Gel ANTI-BAC Sanitizante Alcohol etílico Desinfectante de 
manos   Almacén de 

productos químicos 

LACTY-CIP I Detergente alcalino Hidróxido de sodio 
Primer paso CIP 

en lavado de 
mangueras 

✓ ✓ 
Almacén de 

productos químicos 

LACTY-CIP II Detergente ácido Ácido fosfórico y 
ácido nítrico 

Segundo paso 
CIP en lavado de 

mangueras 
✓ ✓ 

Almacén de 
productos químicos 

NEUTRA KLEEN Detergente neutro Solventes orgánicos Lavado de 
moldes de queso  

  ✓ Almacén de 
productos químicos  
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Nombre comercial Tipo de producto 
químico Principio activo Uso 

Equipo de Seguridad 
Personal Lugar de 

almacenamiento Guantes de 
nitrilo 

Lentes de 
seguridad 

BIODEX Sanitizante Yodo estabilizado 
al 1.75 % 

Desinfección de 
equipos y 

superficies 
contacto directo 

con producto 

✓ ✓ 
Almacén de 

productos químicos 

LK-CHLOR Detergente alcalino  
Lavado de 
equipos de 

acero inoxidable 
✓ ✓ 

Almacén de 
productos químicos 

FORTE QUAT Sanitizante 

Sales cuaternarias 
de amonia de 

quinta generación 
al 7.5 % 

Desinfección de 
equipos de 

acero inoxidable 
✓ ✓ 

Almacén de 
productos químicos 
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Nombre comercial Tipo de producto 
químico Principio activo Uso 

Equipo de Seguridad 
Personal Lugar de 

almacenamiento Guantes de 
nitrilo 

Lentes de 
seguridad 

TITÁN 9 Detergente multiusos Hidróxido de sodio 

Lavado de 
paredes, pisos y 

cortinas 
hawaianas 

✓ ✓ 
Almacén de 

productos químicos 

TITÁN 15 % PLUS Sanitizante ácido Ácido peracético 

Desinfección de 
paredes, pisos y 

cortinas 
hawaianas 

✓ ✓ 
Almacén de 

productos químicos 

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel 
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ALCANCE 

 
Lograr que el proceso de limpieza y desinfección se lleve 
a cabo de la misma manera por los operarios, para así 
evitar el crecimiento de microorganismos que puedan 
alterar o dañar la calidad del producto final.  

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Lavado y desinfección de 
mangueras empleadas en el 
transporte de los fluidos 
involucrados en el proceso. 

Diario, al finalizar actividades Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN 

RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal de área de 
producción Supervisor de producción 40 a 50 min 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Mangueras de plástico de grado alimenticio PRODUCTO CANTIDAD 
2. Recipiente limpio de plástico de capacidad 
de 200 L (03) LACTY-CIP I Consultar ficha técnica 
3. Abrazaderas de acero inoxidable 
4. Bomba centrífuga 

LACTY-CIP II Consultar ficha técnica 5. Guantes de nitrilo 
6. Recipiente medidor de plástico 

DESARROLLO DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE MANGUERAS 
1 Llenar con agua hasta la mitad cada uno de los recipientes de plástico de 200 L. 

2 El primer recipiente de plástico será rotulado con la leyenda "No. 1-Agua de pre-
enjuagado". 
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3 El segundo recipiente de plástico será rotulado con la siguiente leyenda: "No. 2-
LACTY-CIP I lavado de mangueras". 

4 El último recipiente de plástico deberá de ser rotulado con la siguiente leyenda: 
"No. 3-LACTY-CIP II lavado de mangueras". 

5 Usando guantes de nitrilo, preparar la solución de LACTY-CIP I conforme a las 
instrucciones del proveedor y verterlos en el recipiente de plástico no.2. 

6 Usando guantes de nitrilo, preparar la solución de LACTY-CIP II conforme a las 
instrucciones del proveedor y verterlos en el recipiente de plástico no.3. 

7 Conectar las mangueras a lavar, con ayuda de abrazaderas de acero inoxidable, a 
la entrada y salida de la bomba centrífuga.  

8 Colocar ambas salidas de las mangueras en el recipiente de plástico con la etiqueta 
de "Agua de pre-enjuagado."  

9 Accionar la bomba centrífuga, dejar que el agua esté recirculado por al menos 5 
minutos.  

10 Apagar la bomba centrífuga, retirar las salidas de las mangueras y colocarlas en el 
recipiente de plástico no.2. 

11 Accionar la bomba centrífuga, dejar que el agua con el detergente esté recirculado 
por lo menos 20 minutos.  

12 Mientras se lleva a cabo el lavado de las mangueras, tirar el agua de pre-enjuagado 
y lavar el recipiente. 

13 Al concluir el tiempo, apagar la bomba centrífuga, retirar las salidas de las 
mangueras y colocarlas en el recipiente de plástico no.3.  

14 Accionar la bomba centrífuga, dejar que el agua con el detergente esté recirculado 
por al menos 20 minutos.  

15 En un recipiente de plástico limpio llenar hasta la mitad de su capacidad con agua 
para el último enjuague. 

16 Apagar la bomba centrífuga, retirar las salidas de las mangueras y colocarlas en el 
recipiente de plástico con agua y dejar recircular el líquido por lo menos 5 min. 
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17 Apagar la bomba centrífuga, retirar las abrazaderas de acero inoxidable y retirar 
las mangueras de las salidas de la bomba centrífuga. 

18 Colocar las mangueras en un área limpia.  
19 Tirar el agua del recipiente de plástico, así como la de los otros dos recipientes y 

lavar cada uno de ellos.  
ACCIONES CORRECTIVAS 

1 Si se observan restos de materia en el agua del último enjuague, repetir el 
procedimiento de lavado.  

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli G. Vilchis Barajas Peniel 
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ALCANCE 

Evitar contaminación de materia prima, producto en 
proceso y producto final mediante el correcto lavado y 
desinfección de los cuchillos y palas empleados en la 
producción de quesos.  

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Lavado y desinfección de 
cuchillos y palas utilizados 
en el proceso productivo 
de quesos. 

Limpieza: se debe realizar 
diariamente, al inicio y final de la 
jornada laboral. 
Desinfección: se realizará 
diariamente antes de comenzar 
con el proceso de elaboración. 

Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN 

RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal de área de 
producción Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Fibra PRODUCTO CANTIDAD 
2. Cepillo angosto para detallado NEUTRA 

KLEEN 
Consultar Ficha Técnica 

3. Toallas de papel desechables BIODEX Consultar Ficha Técnica 
PROCEDIMIENTO DE LAVADO DE CUCHILLOS Y PALAS. 

1 Preparar la solución detergente de acuerdo a las instrucciones del proveedor. 

2 Realizar un enjuague del cuchillo o pala con la manguera ahorradora de agua con 
conexión rápida, para eliminar todos los residuos de queso, grasa vegetal, leche, 
suero u otras suciedades. 

3 Sumergir la fibra en la solución detergente y tallar los utensilios de manera 
vigorosa. 
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4 Sumergir el cepillo angosto para detallado en la solución detergente y cepillar 

vigorosamente entre las uniones que tienen los utensilios. 

5 Enjuagar el cuchillo o pala con la manguera ahorradora de agua con conexión 
rápida, para eliminar todos los residuos del agente limpiador; inspeccionar 
visualmente que los utensilios no presenten suciedad, de lo contrario repetir el 
procedimiento.  

6 Escurrir los utensilios en una tina limpia y seca, dejar secar los cuchillos y palas 
con la ventilación natural. 

PROCEDIMIENTO DE DESINFECCIÓN DE CUCHILLOS Y PALAS. 
1 Preparar solución sanitizante BIODEX en una tina conforme las instrucciones 

dadas por el proveedor. 
2 Sumergir los cuchillos y palas por completo en la solución sanitizante durante 10 

minutos. 
3 Enjuagar con manguera ahorradora de agua con conexión rápida cada uno de los 

cuchillos y palas, con el fin de eliminar los residuos del agente sanitizante.  

4 Escurrir los utensilios en una tina limpia y seca, dejar secar los cuchillos y palas 
con la ventilación natural. 

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 Si se hallan utensilios sucios después de realizar el procedimiento, deberá 

repetirse la actividad. 
2 Explicar al operario que haya llevado a cabo de manera errónea el procedimiento 

la manera correcta de hacerlo. 
3 En caso de que más de un operario realice de manera incorrecta el procedimiento 

será necesario capacitar al personal. 
Elaboró Revisó 

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli Gpe. 
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ALCANCE 

Evitar contaminación de producto final mediante el 
correcto lavado y desinfección de los moldes y rejas 
empleados en la producción y almacenamiento de los 
productos lácteos. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Lavado y desinfección de 
moldes y rejas. 

Limpieza: se debe realizar 
diariamente, al inicio y final de la 
jornada laboral.  
Desinfección: se realizará 
diariamente antes de comenzar 
con el proceso de elaboración. 

Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 

PROCEDIMIENTO 
Personal de área de 

producción Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Tinas PRODUCTO CANTIDAD 
2. Manguera ahorradora de agua con conexión 
rápida 

NEUTRA 
KLEEN 

Consultar Ficha Técnica 

3. Cepillo de mano-cerdas duras BIODEX Consultar Ficha Técnica 
PROCEDIMIENTO DE LAVADO  DE MOLDES Y REJAS 

1 Preparar la solución limpiadora NEUTRA KLEEN en una tina exclusiva, con base en 
las instrucciones del proveedor. 

2 Enjuagar con manguera ahorradora de agua con conexión rápida cada uno de los 
moldes y rejas, con el fin de eliminar restos de suero, queso y otras suciedades.  
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3 Sumergir los moldes y rejas por completo en la tina con solución detergente 
durante 5 minutos. 

4 Tallar con el cepillo de cerdas duras cada utensilio poniendo énfasis en las zonas 
de difícil acceso. 

5 Enjuagar con manguera ahorradora de agua con conexión rápida cada uno de los 
moldes y rejas, con el fin de eliminar residuos del agente limpiador e inspeccionar 
a simple vista si todavía hay suciedad, de ser así repetir los dos pasos anteriores. 

6 Escurrir los utensilios en una tina limpia y seca, dejar secar los moldes y rejas con 
la ventilación natural. 

PROCEDIMIENTO DE DESINFECCIÓN  DE MOLDES Y REJAS 
1 Preparar solución sanitizante BIODEX en una tina exclusiva. 

2 Sumergir los moldes y rejas por completo en la solución sanitizante durante 10 
minutos. 

3 Enjuagar con manguera ahorradora de agua con conexión rápida cada uno de los 
moldes y rejas, con el fin de eliminar los residuos del agente sanitizante.  

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 Si se hallan utensilios sucios después de realizar el procedimiento, deberá 

repetirse la actividad. 
2 Explicar al operario que haya llevado a cabo de manera errónea el procedimiento 

la manera correcta de hacerlo. 
3 En caso de que más de un operario realice de manera incorrecta el procedimiento 

será necesario capacitar al personal. 

Elaboró Revisó 
Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli Gpe. 
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ALCANCE 

Procedimiento aplicable para la limpieza y desinfección 
de la tina utilizada en la línea de producción de quesos 
para eliminar contaminantes que puedan afectar la 
inocuidad del producto final. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Método manual para lavar y 
desinfectar la tina de acero 
inoxidable. 

Limpieza: se debe realizar 
diariamente, al inicio y final de la 
jornada laboral. 
Desinfección: se realizará 
diariamente antes de comenzar 
con el proceso de elaboración. 

Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 

PROCEDIMIENTO 
Personal de área de 

producción Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Fibra PRODUCTO CANTIDAD 
2. Cepillo angosto para detallado 

LK-CHLOR Consultar Ficha 
Técnica 3. Manguera ahorradora de agua de conexión 

rápida 
4. Aspersor manual FORTE 

QUAT 
Consultar Ficha 

Técnica 
PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y SANITIZACIÓN DE LA TINA 

1 Preparar 1L de las soluciones detergente y desinfectante en contenedores 
exclusivos para este fin, de acuerdo a las indicaciones del proveedor.  

2 Realizar un enjuague con la manguera ahorradora de agua de conexión rápida, 
para eliminar restos de leche, cuajada y otras suciedades.  

3 Sumergir en la solución con detergente la fibra y con esta tallar de manera 
vigorosa de adentro hacia afuera la tina.  
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4 Sumergir en la solución con detergente el cepillo angosto para detallado, con este 

tallar las esquinas en el interior de la tina y el orificio de descarga.  
5 Enjuagar la tina de adentro hacia afuera con la manguera ahorradora de agua con 

conexión rápida. 
6 Dejar que la tina seque por acción de la ventilación natural en el área de proceso. 

7 Verter la solución sanitizante en el aspersor manual. 

8 Aplicar la solución sanitizante con el aspersor manual en toda la superficie de la 
tina, esquinas y orificio de descarga; dejar actuar por un lapso de 15 min. 

9 Enjuagar la tina de adentro hacia afuera con la manguera ahorradora de agua con 
conexión rápida. 

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 En caso de que visualmente se identifiquen: residuos, manchas o suciedad en la 

tina, deberá repetirse el procedimiento. 
2 Explicar al operario la forma correcta de realizar el procedimiento en caso de que 

se detecten errores cuando lo aplica.  
3 Capacitación de todos los operarios para que se familiaricen con el procedimiento.  

Elaboró Revisó 
Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli Gpe. 
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ALCANCE 

Procedimiento aplicable para la limpieza y desinfección 
de la mesa utilizada en la línea de producción de quesos 
para eliminar contaminantes que puedan afectar la 
inocuidad del producto final.  

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Método manual para lavar y 
desinfectar la mesa de 
acero inoxidable. 

Limpieza: se debe realizar 
diariamente, al inicio y final de 
la jornada laboral. 
Desinfección: se realizará 
diariamente, antes de 
comenzar con el proceso de 
elaboración. 

Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN 

RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal de área de 
producción Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Fibra PRODUCTO CANTIDAD 
2. Cepillo angosto para detallado 

LK-CHLOR Consultar Ficha Técnica 3. Manguera ahorradora de agua de 
conexión rápida 
4. Jalador 

FORTE QUAT Consultar Ficha Técnica 5. Aspersor manual  
PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y SANITIZACIÓN DE MESA DE ACERO INOXIDABLE 

1 Preparar 1L de las soluciones detergente y desinfectante en contenedores 
exclusivos para este fin, de acuerdo a las instrucciones del proveedor. 
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2 Realizar un pre-enjuague con la manguera ahorradora de agua de conexión 
rápida, para eliminar restos de leche, queso y otras suciedades.  

3 Sumergir en la solución con detergente la fibra y con esta, tallar de manera 
vigorosa de arriba hacia abajo la mesa. 

4 Sumergir en la solución con detergente el cepillo angosto para detallado, con este 
tallar las esquinas, canaletas y orificios de descarga.  

5 Enjuagar la mesa de arriba hacia abajo con la manguera ahorradora de agua de 
conexión rápida. 

6 Pasar el jalador de un extremo a otro para eliminar por los orificios de descarga la 
mayor cantidad de agua que se pueda, el agua residual se esperará seque por la 
ventilación natural en el área de proceso. 

7 Verter la solución sanitizante en el aspersor manual. 

8 Aplicar la solución sanitizante con el aspersor manual en toda la superficie de la 
tina, esquinas y orificio de descarga; dejar actuar por un lapso de 15 min. 

9 Enjuagar la tina de adentro hacia afuera con la manguera ahorradora de agua de 
conexión rápida. 

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 En caso de que visualmente se identifiquen: residuos, manchas o suciedad en la 

tina, deberá repetirse el procedimiento. 
2 Explicar al operario la forma correcta de realizar el procedimiento en caso de que 

se detecten errores cuando lo aplica.  
3 Capacitación de todos los operarios cuando se identifique que más de uno lo 

realiza incorrectamente.  
Elaboró Revisó 

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citalli Gpe. 
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ALCANCE 

Procedimiento aplicable para la limpieza y desinfección de 
la mezcladora utilizada en la línea de producción de quesos 
para eliminar contaminantes que puedan afectar la 
inocuidad del producto final. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Lavado y desinfección 
mezcladora 

Limpieza: se debe realizar 
diariamente, al inicio y final de la 
jornada laboral.  
Desinfección: se realizará 
diariamente antes de comenzar con 
el proceso de elaboración.  

Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 

PROCEDIMIENTO 
Personal de área de 

producción Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Bastón de 150 cm con cepillo color verde 
como cabezal PRODUCTO CANTIDAD 

2. Manguera ahorradora de agua con conexión 
rápida LK-CHLOR Consultar Ficha 

Técnica 3. Contenedores de plástico limpios 
4. Aspersor manual 

FORTE QUAT Consultar Ficha 
Técnica 5. Guantes de nitrilo 

6. Lentes de seguridad 
PROCEDIMIENTO DE LAVADO DE MEZCLADORA 

1 Asegurarse que la actividad en área de producción haya concluido. 
2 Cubrir adecuadamente tableros, motores e instrumentos con bolsas de polietileno 

para evitar la entrada de agua en estos y otros sitios de riesgo.  

3 Colocarse los guantes de nitrilo y lentes de seguridad. 
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4 Preparar 1L de las soluciones detergente y desinfectante en los contenedores de 

plástico destinados para este fin. 
5 Realizar un pre-enjuague con la manguera ahorradora de agua de conexión rápida 

comenzando de la parte superior hacia la parte inferior del equipo, asegurándose 
de eliminar restos de leche, queso y otras suciedades.  

6 Sumergir el cepillo del bastón de 150 cm en la solución del detergente. 

7 Tallar la superficie exterior e interior del equipo partiendo de la parte inferior hacia 
la parte superior.  

8 Con ayuda de la manguera ahorradora de agua con conexión rápida enjuagar el 
equipo de arriba hacia abajo, y de adentro hacia afuera. 

9 Dejar que el equipo seque por acción de la ventilación natural en el área de proceso. 

10 Verter la solución sanitizante en el aspersor manual. 

11 Aplicar la solución sanitizante con el aspersor manual en toda la superficie del 
equipo; dejar actuar por un lapso de 15 min. 

12 Enjuagar el equipo de adentro hacia afuera con la manguera ahorradora de agua 
con conexión rápida. 

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 En caso de que visualmente se identifiquen: residuos, manchas o suciedad en la 

tina, deberá repetirse el procedimiento. 
2 Explicar al operario la forma correcta de realizar el procedimiento en caso de que 

se detecten errores cuando lo aplica.  
3 Capacitación de todos los operarios para que se familiaricen con el procedimiento.  

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel  
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ALCANCE 
Reducir o eliminar un foco de contaminación debido a 
la suciedad que se pueda almacenar en los techos de la 
instalación. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
ACTIVIDAD FRECUENCIA DE REVISIÓN 

Lavado de techos Semestral Semestral 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN 

RESPONSABLE DE 
REVISIÓN 

DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal en general Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Bastón de 278 cm con base de esponja PRODUCTO CANTIDAD 
2. Cubeta de plástico  

N/A N/A 3. Lentes de seguridad  
4. Bolsas de polietileno 

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE TECHOS 
1 Asegurarse que la actividad en área de producción haya concluido. 

2 Cubrir adecuadamente tableros, motores, instrumentos y equipos cercanos con 
bolsas de polietileno para evitar la entrada de agua en estos y otros sitios de riesgo.  

3 Llenar a tres cuartas partes de su capacidad la cubeta de plástico con agua. 

4 Colocarse los lentes de seguridad.  

5 Humedecer ligeramente la esponja del bastón en el agua.  

6 Iniciar la limpieza en un extremo de la instalación pasando la esponja húmeda por 
la superficie del techo. 

7 Por cada sección de 100 cm x 150 cm, enjuagar la esponja del bastón en el agua y 
exprimirla totalmente de tal forma que esta quede húmeda.  

8 Continuar con ese método hasta llegar al otro extremo de la instalación. 
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9 Una vez concluido, se debe de tirar el agua contenida en la cubeta de plástico. 

10 Lavar la cubeta de plástico y la esponja, asegurándose de enjuagar correctamente. 

11 Llenar a tres cuartas partes de su capacidad la cubeta de plástico con agua. 

12 Humedecer ligeramente la esponja del bastón en el agua.  

13 Iniciar la limpieza en un extremo de la instalación pasando la esponja húmeda por 
la superficie del techo. 

14 Por cada sección de 100 cm x 150 cm, enjuagar la esponja del bastón en el agua y 
exprimirla totalmente de tal forma que esta quede húmeda.  

15 Continuar con ese método hasta llegar al otro extremo de la instalación. 

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 En caso de que la esponja al término del segundo lavado presenta suciedad, se 

recomienda realizar un tercer lavado siguiendo el desarrollo del procedimiento 
antes descrito.  

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel  
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ALCANCE 
Reducir o eliminar un foco de contaminación en el área 
de proceso debido a la suciedad que se pueda 
almacenar en las paredes de la instalación. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
ACTIVIDAD FRECUENCIA DE REVISIÓN 

Lavado de paredes Semanalmente Semanalmente 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN 

RESPONSABLE DE 
REVISIÓN 

DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal en general Supervisor de 
producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Bastón de 150 cm con cepillo como 
cabezal PRODUCTO CANTIDAD 

2. Manguera ahorradora de agua con 
conexión rápida 

TITÁN 9 250 mL por cada 10 L de 
agua 

3.Jalador de una sola pieza 
4. Lentes de seguridad  
5. Guantes de nitrilo 
6. Atomizador de plástico 

TITÁN 15% 
PLUS 

1.33 mL por cada litro de 
agua 

7. Cubeta de plástico 
8. Bolsas de polietileno 

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE PAREDES 
1 Asegurarse que la actividad en área de producción haya concluido. 

2 Cubrir adecuadamente tableros, motores e instrumentos con bolsas de 
polietileno para evitar la entrada de agua en estos y otros sitios de riesgo.  

3 Colocarse guantes de nitrilo y lentes de seguridad. 

4 En la cubeta de plástico, verter 10 L de agua y en ella diluir 250 mL de TITÁN 
9. 
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5 Con ayuda de la manguera ahorradora de agua con conexión rápida humedecer 

de arriba hacia abajo la pared a limpiar.  

6 Introducir el cepillo en la cubeta de plástico con la solución de lavado.  

7 Realizar el tallado de la pared partiendo de la parte inferior hacia la superior.  

8 Con ayuda de la manguera ahorradora de agua con conexión rápida enjuagar el 
área de arriba hacia abajo.  

9 Con ayuda de un jalador, quitar el exceso de agua de la pared lavada.  

10 Tirar el agua contenida en la cubeta de plástico y lavarla. 

11 Colocar los utensilios empleados en el lavado en el lugar establecido según el 
programa de limpieza y desinfección.  

PAREDES EN ÁREA DE PRODUCCIÓN 

1 Desarrollar las actividades anteriormente descritas. 

2 En el contenedor del atomizador, verter 2 L de agua y en ella diluir 2.66 mL de 
TITÁN 15% PLUS. 

3 Tapar el atomizador y mezclar la solución. 

4 Rociar la pared lavada con la solución contenida en el atomizador y dejar secar.  

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel  
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ALCANCE 
Reducir o eliminar un foco de contaminación en el área de 
proceso debido a la suciedad que se pueda almacenar en las 
cortinas hawaianas de la instalación.  

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
ACTIVIDAD 

FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Lavado de cortinas hawaianas Semanalmente Semanalmente 

RESPONSABLE DE LA EJECUCIÓN RESPONSABLE DE 
REVISIÓN 

DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal en general Supervisor de 
producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Cepillo de cerdas semiduras de poliéster 
con mango largo  PRODUCTO CANTIDAD 

2. Cubeta de plástico  

TITÁN 9 25 mL por cada 05 L de 
agua 

3. Escalera tijera de aluminio 
4. Manguera ahorradora de agua con conexión 
rápida 
5. Atomizador de plástico 

TITÁN 15% 
PLUS 

1.33 mL por cada litro 
de agua 

6. Lentes de seguridad  
7. Guantes de nitrilo 

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA DE CORTINAS HAWAINAS 
1 Asegurarse que la actividad en el área donde se encuentra la cortina haya 

concluido. 
2 Colocarse guantes de nitrilo y lentes de seguridad. 

3 En la cubeta de plástico, verter 05 L de agua y en ella diluir 25 mL de TITÁN 9. 

 



 

 
  Universidad Nacional Autónoma 

De México 
 
 

CÓDIGO: 
PLD-PLCH-PEQ-00 

Procedimiento para el lavado de cortinas 
hawaianas existentes en área de producción. 

Revisión: 00 

Página 2 de 2 
4 Colocar la escalera tijera de tal manera que no se resbale o represente un riesgo 

de accidente para el personal que transite por la zona. 

5 Realizar el tallado de ambos lados de la cortina partiendo de la parte inferior hacia 
la superior, accediendo a esta con ayuda de la escalera.  

6 Con ayuda de la manguera ahorradora de agua con conexión rápida enjuagar 
ambos lados de arriba hacia abajo.  

7 Tirar el agua contenida en la cubeta de plástico y lavarla. 

8 Colocar los utensilios empleados en el lavado en el lugar establecido según el plan 
de limpieza y desinfección.  

CORTINAS HAWAIANAS EN ÁREA DE PRODUCCIÓN 
1 Desarrollar las actividades anteriormente descritas. 

2 En el contenedor del atomizador, verter 2 L de agua y en ella diluir 2.66 mL de 
TITÁN 15% PLUS. 

3 Tapar el atomizador y mezclar la solución. 

4 Rociar ambos lados de la cortina lavada con la solución contenida en el atomizador 
y dejar secar.  

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel  
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ALCANCE Reducir o eliminar un foco de contaminación debido a la suciedad 
que se pueda depositar en los pisos de la instalación. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Método manual de 
lavado y 

desinfección de 
pisos. 

Debe realizarse diariamente, al inicio y 
final de la jornada laboral. Diario 

RESPONSABLE DE 
LA EJECUCIÓN RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 

PROCEDIMIENTO 
Personal de área 

de producción Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Cubiertas plásticas de poliuretano   PRODUCTO CANTIDAD 
2. Escoba 

TITÁN 9 250 mL por cada 10 
L de agua 

3. Recogedor  
4. Bolsa plástica negra 
5. Guantes de nitrilo 
5. Lentes de seguridad 

TITÁN 15 % 
PLUS 

1.33 mL por cada 
litro de agua 

6. Cubeta de plástico de 20 L 
7. Cepillo para pisos con bastón 
8. Manguera ahorradora de agua de conexión 
rápida 
9. Aspersor manual 

PROCEDIMIENTO DE LAVADO DE PISOS 
1 Asegurar que haya concluido, o bien, que no haya iniciado el proceso 

productivo de quesos.  
2 Desconectar todos los equipos electrónicos de los enchufes. 
3 Colocar las cubiertas de poliuretano en todos los dispositivos que requieran o 

transmitan corriente eléctrica, como: enchufes, caja de fusibles, paneles 
eléctricos, etc.  

4 Colocarse los guantes de nitrilo y lentes de seguridad. 
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5 Con la escoba y recogedor retirar la basura de los pisos y depositarla en una bolsa 

plástica negra, la cual al terminar dicha actividad se colocará en el lugar asignado a 
los residuos. 

6 En la cubeta de plástico, verter 10 L de agua y en ella diluir 250 mL de TITÁN 9. 

7 La solución limpiadora preparada se verterá en una superficie del piso con un 
recipiente plástico de 250 mL. 

8 Con el cepillo para pisos con bastón se tallará vigorosamente todo el piso, 
asegurarse de tallar el piso que se encuentre por debajo de mobiliario y equipos.  

9 Enjuagar con la manguera ahorradora de agua de conexión rápida. 

10 Con ayuda de un jalador, quitar el exceso de agua de enjuague. 
11 Colocar los utensilios empleados en el lavado en el lugar establecido según el 

programa de limpieza y desinfección.  
PISOS EN ÁREA DE PRODUCCIÓN 

1 Desarrollar las actividades anteriormente descritas. 
2 En el contenedor del aspersor manual, verter 2 L de agua y en ella diluir 2.66 mL de 

TITÁN 15 % PLUS. 

3 Tapar el aspersor y mezclar la solución. 
4 Rociar la solución contenida en el aspersor en el piso previamente lavado y dejar 

secar.  
Elaboró Revisó 

Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli Gpe. 
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ALCANCE Área de proceso de elaboración de quesos. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
ACTIVIDAD FRECUENCIA DE REVISIÓN 

Inspección visual Diario Diario 
RESPONSABLE DE LA 

EJECUCIÓN 
RESPONSABLE DE 

REVISIÓN 
DURACIÓN DE 

PROCEDIMIENTO 
Supervisor de Producción Gerente de Producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 
1. Escobillón PRODUCTO CANTIDAD 

N/A N/A 
PROCEDIMIENTO PARA LA INSPECCIÓN VISUAL 

1 Revisar que todos los utensilios, equipos y superficies estén libres de residuos y 
manchas. 

2 Revisar que los equipos de acero inoxidable tengan brillo. 
3 Pasar un escobillón por los ángulos, ejes, tubos, etc. de los equipos para verificar 

que no exista presencia de residuos. 
4 Pasar el dedo para verificar que no haya acumulación de polvo. 
5 Llenar el formato de Inspección Visual PLD- FVIV-PEQ-00 después de realizar este 

procedimiento. 

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 En caso de que visualmente se identifiquen: residuos, manchas o suciedad, 

deberá repetirse el procedimiento para el utensilio, equipo o superficie que 
corresponda. 

2 Explicar al operario la forma correcta de realizar el procedimiento en caso de que 
se detecten errores de ejecución.  

3 Capacitación de todos los operarios cuando se identifique que más de uno de los 
equipos, utensilios y/o superficies presenten defecto de lavado.  

Elaboró Revisó 
Vilchis Barajas Peniel Torres Fragoso Citlalli Gpe.  
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ALCANCE Área de proceso de 
elaboración de quesos 

FECHA   

RUBRO VERIFICAR CUMPLE OBSERVACIONES NOMBRE 
RESPONSABLE 

FIRMA 
RESPONSABLE SÍ NO 

Utensilios 

Libres de residuos 
          

Pasar un dedo por la 
superficie y verificar 
que no hay presencia 

de polvo 

          

Equipos Libres de residuos 
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RUBRO VERIFICAR SÍ NO OBSERVACIONES NOMBRE 
RESPONSABLE 

FIRMA 
RESPONSABLE 

Equipos 

Pasar un escobillón 
y verificar que en 

este no quede 
adherida suciedad 

          

Pasar un dedo por la 
parte inferior y 

cerciorarse de que 
no haya polvo 

          

Otras 
superficies 
(paredes, 
tuberías, 

pisos, etc.). 

Libres de residuos 

          

NOTA: Marque con una "✔" si se cumple o no con la columna "VERIFICAR" para cada uno de los "RUBROS".      
Elaboró Revisó     

Vilchis Barajas Peniel  Torres Fragoso Citlalli Gpe.  
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Introducción 

En esta guía se presentan los lineamientos, procedimientos y el programa de 
formación de personal para el manejo higiénico de los alimentos con el fin de 
disminuir los riesgos de contaminación en la Planta. 

 

Definiciones 

Buenas Prácticas de Higiene (BPH): Actividades necesarias para garantizar 
que los alimentos no se contaminen, 
evitando enfermedades a los 
consumidores. 
 

Contaminación alimentaria: Presencia de cualquier sustancia ajena 
al alimento, que comprometa su calidad 
para el consumo humano. 
 

Inocuidad alimentaria: Prácticas que preservan la calidad de 
los alimentos para prevenir la 
contaminación y las enfermedades 
transmitidas por el consumo de 
alimentos. 
 

Procedimiento: Aquellos planes que señalan la 
secuencia cronológica más eficiente 
para obtener los mejores resultados en 
cada función concreta. 
 

Programa: Planificación ordenada de las distintas 
actividades que componen algo que se 
va a realizar. 

 

Objetivo 

Sensibilizar y concientizar a todos aquellos que laboran en la planta sobre inocuidad 
alimentaria mediante lineamientos y procedimientos para la reducción de riesgos de 
contaminación de los productos elaborados. 
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Alcance 

Esta guía es aplicable a todo el personal que labora en la planta procesadora de 
productos lácteos, así como aquellas personas ajenas que con previa autorización 
ingresen a la empresa. 

Responsabilidades 

Gerente de producción: responsable de implantar las correctas prácticas de 
higiene personal dentro del área de producción. 

Supervisor de producción: responsable de asegurar el cumplimiento a los 
lineamientos especificados para las correctas prácticas de higiene personal del área 
de producción. 

Gerente administrativo: responsable de capacitar y concientizar al personal sobre 
los lineamientos establecidos.  

Proveedor y visitantes: responsables de cumplir con los lineamientos establecidos 
en la planta. 
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Capítulo I. Higiene personal  

Conducta del personal 

El personal debe ser motivado para que practique buenos hábitos de higiene 

personal todo el tiempo, por lo que se debe hacer hincapié en el siguiente 

reglamento  

CÓDIGO: GMHA-RHP-POP-00 
REGLAMENTO DE HIGIENE PERSONAL 

Revisión: 00 Página 1 de 2 
1. Bañarse todos los días antes de jornada laboral. 

2. Evitar uso de maquillaje, cremas con aroma, perfumes y/o lociones. 

3. 

Usar vestimenta de uso exclusivo para la empresa:  

− Pantalón 

− Playera 

− Botas de hule 

− Mandil plastificado  

− Cofia 

− Cubrebocas 

4. 

Los hombres deberán mantener el cabello corto y las mujeres deberán de 

traerlo recogido en una coleta, asegurándose que con el uso de cofia no 

sobresalga ningún cabello. 

5. Evitar ingresar al área de producción con bigote y/o barba descubiertos. 

6. Mantener uñas cortas, sin esmalte y limpias. 

7. 
Prescindir de plumas, lapiceros, joyas u otros objetos personales al ingresar 

al área de producción. 
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8. 

Evitar prácticas antihigiénicas como:  

− Escupir 

− Rascarse la cabeza 

− Hurgarse la nariz u oídos 

− Retirar cubrebocas para 
hablar con compañeros 

− Estornudar y/o toser retirando 

el cubrebocas 

− Retirarse el sudor con las 

manos 

9. Prohibido fumar, comer, beber y mascar dentro de área de producción.  

10. 
Lavarse las manos antes de ingresar al área de producción y de manera 

frecuente durante la jornada laboral. 

11. En cada cambio de actividades el operario deberá lavarse las manos. 
Elaboró Revisó 

Torres Fragoso Citlalli Gpe. 

Vilchis Barajas Peniel 
- 

 

Ingreso a la Planta 

• El personal y visitantes se deben colocar la cofia conforme al procedimiento 

GMHA-PUC-PGP-00 (ANEXO I) en el área designada (vestidores) antes de 

acceder a otra zona de la planta. 
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• El personal y visitantes se deben colocar el cubrebocas conforme al 

procedimiento GMHA-PUCB-PGP-00 (ANEXO II) en el área designada 

(vestidores) antes de acceder a otra zona de la planta. 

• En la zona de vestidores, el personal y visitantes deben asegurarse de retirar 
todo el cabello suelto que pueda encontrarse en la vestimenta. 

• Se deben guardar todas las pertenencias personales en los lockers ubicados 
en los vestidores. 

• El personal y visitantes deben lavarse las manos conforme al procedimiento 
GMHA- PLMP- PGP-00 (ANEXO III). 

• Se prohíbe el ingreso de personal o visitantes en estado de ebriedad o en 
cualquier estado que obstaculice su normal desempeño.  

• Ninguna persona que esté afectada por una enfermedad contagiosa (tos, 
diarrea, vómito o gripe) o que presenten inflamaciones o infecciones en la 

piel será admitida para acceder a los sectores donde exista riesgo de 

contaminación de los productos; cualquier enfermedad se dará a conocer al 

supervisor y gerente de producción antes de comenzar la jornada laboral. 

Vestimenta 

Playera Pantalón 

• Todos los días debe utilizarse una 

prenda limpia e íntegra.  

• Los colores deben ser claros, de 

preferencia blanco. 

• Todos los días debe utilizarse una 

prenda limpia e íntegra.  

• Debe ser de mezclilla y color claro. 
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• Cerciorarse de que los botones 

estén cosidos, en caso de notar que 

hay probabilidad que uno de estos 

se desprenda, retirarlo y guardarlo 

en los lockers de los vestidores. 

• Se debe portar a la altura de la 

cintura. 

 

 

Mandil plastificado Botas de hule 

• Todos los días debe estar limpio e 

íntegro.  

• Durante la jornada laboral, se debe 

asegurar que se mantenga limpio. 

• Deben ser de material impermeable 

y antiderrapante.  

• Deben lavarse conforme al 

procedimiento GMHA- PLBH- PGP-

00 (ANEXO IV) antes de ingresar al 

área de producción. 
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Capítulo II. Formación de personal 

Para el cumplimiento de este programa es necesario sensibilizar y concientizar a 

los trabajadores sobre la importancia de las Buenas Prácticas de Higiene (BPH), ya 

que los operarios representan una fuente de contaminación al tener contacto directo 

con los insumos, alimentos y producto final. 

Los beneficios que se pueden obtener de la capacitación son:  

• Mejorar y reafirmar el conocimiento de los productores, y, por lo tanto, el 

desempeño de los mismos. 

• Incrementar la productividad y calidad del trabajo.  

• Homogenizar los conocimientos de todos los integrantes de la organización. 

• Ayuda a solucionar problemas.  

En la tabla 2 se muestra la planeación para llevar a cabo la capacitación del 

personal. 

Tabla 2. Planeación de actividades para programa de formación del personal en procesadora de 
productos lácteos. 
Fecha Duración (min) Temas a tratar 

 5 Introducción: bienvenida, invitación a participar 

15 Explicar los beneficios de la capacitación 
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30 Tema 1: Inocuidad Alimentaria 

10 Evaluación del tema 

Total= 60 

 05 Retroalimentación del tema anterior 

 
 
Continuación tabla 2. 
 30 Tema 2: Contaminación de los alimentos 

 10 Evaluación del tema 

 Total= 45  

 05 Retroalimentación del tema anterior 

30 
Tema 3: Enfermedades Transmitidas por Alimentos 

(ETA) 

10 Evaluación del tema 

Total= 45 

 05 Retroalimentación del tema anterior 

30 Tema 4: Buenas Prácticas de Manufactura 

10 Evaluación del tema 

Total= 45 

 05 Retroalimentación del tema anterior 

30 Tema 5: Higiene Personal  

10 Evaluación del tema  

15 Conclusión de capacitación y agradecimientos 

Total= 60 

  

El material didáctico para la realización de esta actividad consta de una 

presentación en diapositivas y evaluaciones para cada uno de los temas 
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mencionados anteriormente; las diapositivas a utilizar se presentan en el ANEXO V, 

la evaluación del personal hacia los capacitadores en el ANEXO VI, la evaluación 

diagnóstica (para evaluar el conocimiento previo y al finalizar el programa de 

capacitación) del personal de la planta procesadora de lácteos se encuentra en el 

ANEXO VII y la evaluación para cada uno de los temas desarrollados se muestran 

en el ANEXO VIII. 
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Revisión: 00 
Procedimiento para el uso de cofia. Página 1 de 1 

ALCANCE Prevenir una contaminación física en el producto 
debido a la presencia de cabello de los operarios. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
ACTIVIDAD FRECUENCIA DE REVISIÓN 

Técnica de colocación y 
retiro de cofia Diario Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN 

RESPONSABLE DE 
REVISIÓN 

DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal en general Supervisor de 
producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 
1. Cofia PRODUCTO CANTIDAD 

N/A N/A 
PROCEDIMIENTO COLOCACIÓN DE COFIA 

1 Enrollar y sujetar el cabello largo a la altura de la nuca. 
2 Realice la técnica de lavado de manos, la cual se describe en el procedimiento 

GMHA- PLMP- PGP-00. 
3 Abra el contenedor donde se almacenan las cofias y tome una.  
4 Coloque la cofia de la parte frontal de la cabeza hacia la nuca, cubriendo todo el 

cabello y las orejas. 
ACCIONES CORRECTIVAS 

1 En caso de tocar la cofia se debe de lavar las manos conforme al procedimiento 
GMHA- PLMP- PGP-00. 

2 En caso de que la cofia se humedezca, cámbiela por una nueva y limpia.  
3 En caso de que la cofia se rompa o se ensucie, cámbiela por una nueva y limpia.  

PROCEDIMIENTO DESECHO DE COFIA 
1 Introduzca los dedos índices y medios por debajo de la cofia. 
2 Retire la cofia de adelante hacia atrás, mientras lo enrolla de la parte interna hacia 

la externa. 
3 Una vez retirada la cofia y enrollada en forma horizontal proseguirá a enrollarla 

hacia la parte interna. 
4 Deseche la cofia en un contenedor de basura de tapa oscilante. 
5 Lavarse las manos conforme al procedimiento GMHA- PLMP- PGP-00. 

NOTA: La cofia una vez que se haya utilizado no debe colocarse sobre ninguna 
superficie. El procedimiento debe realizarse fuera del área de producción. 

Elaboró: Vilchis Barajas Peniel Revisó: Torres Fragoso Citlalli Gpe. 
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ALCANCE 
Prevenir Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA) 
debido a contaminación proveniente de los fluidos corporales de 
los operarios. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE REVISIÓN 
Uso y colocación de 

cubrebocas 
Diario, las veces que sean 

necesarias Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 

PROCEDIMIENTO 
Personal en general Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 
1. Cubre bocas de 
polipropileno PRODUCTO CANTIDAD 

2. Contenedor de basura de 
tapa oscilante 

N/A N/A 
N/A N/A 

DESARROLLO DE COLOCACIÓN DE CUBRE BOCAS 
1 Saque de la bolsa el cubre bocas, tomándolo de los cordones elásticos.  
2 Colóqueselo cuidadosamente, cubriendo la boca y la nariz.  
3 Ajústelo presionando el borde superior contra su nariz para reducir el mínimo espacio 

entre la cara y el cubre bocas.  

4 Mientras lo traiga puesto, evite tocarlo.  
ACCIONES CORRECTIVAS 

1 En caso de tocar el cubre bocas se debe lavar las manos conforme al procedimiento 
GMHA- PLMP- PGP-00. 

2 En caso de que el cubre bocas se humedezca, cámbielo por uno nuevo y limpio.  

3 En caso de que el cubre bocas se rompa o se ensucie, cámbielo por uno nuevo y limpio.  

PROCEDIMIENTO DE DESECHO DE CUBRE BOCAS 
1 Una vez utilizado, tire el cubre bocas en un contenedor de basura de tapa oscilante.  

2 Lavarse las manos conforme el procedimiento GMHA- PLMP- PGP-00. 

NOTA: Por ningún motivo deje el cubre bocas sobre superficies, para evitar una 
contaminación. 

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel  
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Procedimiento para el lavado de manos del 
personal  

 Página 1 de 2 

ALCANCE Prevenir Enfermedades Transmitidas por Alimentos 
(ETA) debido a contaminación proveniente de las manos 

de los operarios.  

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
ACTIVIDAD FRECUENCIA DE REVISIÓN 

Técnica de lavado de manos Diario, antes de manipular 
un alimento o producto Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN 

RESPONSABLE DE 
REVISIÓN 

DURACIÓN DE 
PROCEDIMIENTO 

Personal en general Supervisor de producción 40 a 60 s 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Cepillo para uñas PRODUCTO CANTIDAD 
2. Toallas desechables Jabón líquido BIO-

SAN Necesaria 

3. Contenedor de basura de tapa 
oscilante Gel ANTI-BAC Necesaria 

DESARROLLO DE TÉCNICA DE LAVADO DE MANOS DE PERSONAL 
1 Abrir el grifo de agua y mojar las manos con el agua. 
2 Depositar en la palma de la mano una cantidad suficiente de jabón líquido BIO-

SAN para cubrir toda la superficie de las manos.  
3 Frotar las palmas de las manos entre sí con movimientos circulares.  
4 Frotar la palma de la mano derecha con el dorso de la mano izquierda 

entrelazando los dedos y viceversa.  
5 Frotar las palmas de ambas manos entre sí, con los dedos entrelazados.  
6 Frotar el dorso de los dedos de una mano con la palma de la mano opuesta, 

agarrándose los dedos.  
7 Frotar con un movimiento de rotación el pulgar izquierdo, atrapándolo con la 

palma de la mano derecha y viceversa.  
8 Frotar las puntas de los dedos de la mano derecha contra la palma de la mano 

izquierda haciendo un movimiento circular y viceversa.  
9 Tallar las uñas de ambas manos con ayuda del cepillo para uñas. 
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Procedimiento para el lavado de manos del 
personal Página 2 de 2 

10 Enjuagar las manos con el agua del grifo. 
11 Secar las manos con una toalla desechable 
12 Con la misma toalla desechable del secado, cerrar la llave del grifo del agua.  
13 Desechar la toalla desechable en un contenedor de basura.  
14 Depositar en la palma de la mano una cantidad suficiente de gel ANTI-BAC y 

distribuir el producto en ambas manos.  
ACCIONES CORRECTIVAS 

1 En caso de que el responsable de monitoreo identifique un incorrecto lavado de 
manos, deberá de indicar al operario la forma de correcta de llevar a cabo la 
técnica.  

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel  
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Procedimiento para lavado de botas de hule. 
Revisión: 00 

Página 1 de 1 

ALCANCE 
Prevenir un efecto negativo en la calidad e inocuidad del 
producto debido a contaminación proveniente de las 
botas de hule de los operarios. 

ACTIVIDAD FRECUENCIA DE ACTIVIDAD FRECUENCIA DE 
REVISIÓN 

Lavado de botas de hule Diario, las veces que sean 
necesarias Diario 

RESPONSABLE DE LA 
EJECUCIÓN RESPONSABLE DE REVISIÓN DURACIÓN DE 

PROCEDIMIENTO 
Personal en general Supervisor de producción N/A 

MATERIALES Y EQUIPO DETERGENTE Y SANITIZANTE 

1. Botas industriales de hule PRODUCTO CANTIDAD 
2. Cepillo de mano mango corto NEUTRA 

KLEEN Necesaria 

DESARROLLO DE LAVADO DE BOTAS DE HULE 
1 Abrir el grifo del agua de la estación de lavado de botas.  
2 Introducir una pierna al área y realizar un pre-enjuagado a la parte exterior de la 

bota. 
3 Cerrar el grifo del agua. 
4 Colocar la cantidad necesaria de NEUTRA KLEEN en las cerdas del cepillo de mano. 
5 Tallar la parte exterior de la bota con ayuda del cepillo, iniciando de la parte 

media superior y descendiendo hasta llegar a la suela del calzado.  
6 Levantar levemente la suela del zapato de tal manera que permita tallar la suela 

de este. 
7 Abrir el grifo del agua y enjuagar el calzado, iniciando por la parte superior. 
8 Retirar la pierna de la zona y repetir el procedimiento con la restante. 
9 Lavar las manos conforme al procedimiento GMHA- PLMP- PGP-00. 

ACCIONES CORRECTIVAS 
1 En caso de detectar que el calzado sigue sucio, repetir procedimiento hasta 

visualizar que el área esté libre de materia extraña o suciedad. 

Elaboró Revisó 
Torres Fragoso Citlalli Gpe. Vilchis Barajas Peniel  
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INRODUCCIÓN

2
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BENEFICIOS DE LA CAPACITACIÓN

• Mejorar y reafirmar el conocimiento
de los productores.

• Incrementar la productividad y
calidad del trabajo.

• Solucionar problemas.
• Homogenizar los conocimientos.
• Mejorar la comunicación.
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Inocuo: Significa que no causa 
daño.
Inocuidad: Todas aquellas 
acciones para evitar daños a la 
salud.
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Ausencia, o niveles seguros y aceptables, de peligro en los alimentos que puedan dañar la salud de los 
consumidores, concibiéndose como un atributo fundamental de la calidad (Garzón & Allister, 2009).
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¿PRODUCIMOS 
ALIMENTOS 
INOCUOS?
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Riesgos 
procedentes de 

alimentos

=

FAO,2019.
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Naciones Unidas, s.f.

Mantener los alimentos 
INOCUOS es un 

proceso que implica 
cumplir con las normas 

alimentarias

Establecen controles en 
TODAS las etapas de la 

cadena alimentaria

Producción
Recolección
Almacenamiento
Preparación 
Consumo
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CARACTERISTICA
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ACCIONES



Pedro Armijo

Fuente de alimento 
Acidez
Temperatura

Tiempo
Oxígeno
Mhumedad
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a) 2 a 30 °C

b) 4 a 48 °C

c) 5 a 57 °C

ZONA 

PELIGROSA DE 

TEMPERATURA
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CONTAMINACIÓN DE 
LOS ALIMENTOS
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Introducción
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Contaminante: cualquier sustancia,

no añadida intencionalmente al

alimento

Alimento: es toda sustancia

elaborada, semi-elaborada o natural,

que se destina al consumo humano.
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Se define como la presencia de cualquier materia anormal en el alimento que 

comprometa su calidad para el consumo humano. 
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Contaminación por 
fragmentos de 

vidrio
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Contaminación por presencia de cabellos
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Objetos personales deben de 

guardarse en lugares 

designados
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• Bacterias
• Hongos

• Levaduras
• Virus

Llegan al alimento por:
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Se produce por la presencia de materia extraña, sustancias tóxicas o

microorganismos procedentes de una etapa, un proceso o un producto

diferente.
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Lanzamiento
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Inocuidad
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TIPOS DE CONTAMINACIÓN

27

• Física

• Química

• Biológica
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Las ETA se producen por la 
ingestión de 

alimentos contaminados con 
microorganismos patógenos 

que afectan la salud del 
consumidor en forma 

individual o colectiva. 

Introducción

¡IMPORTANTE!
Las alergias por 

hipersensibilidad individual 
a ciertos alimentos no se 

consideran ETA.
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• Infecciones: aquellas que se
producen al consumir alimentos
con microorganismos

• Intoxicaciones: las cuales se
presentan cuando se consumen
toxinas, que son sustancias
dañinas que pueden estar
presentes en las plantas o
animales.

30

• Infección por Listeria 
monocytogenes

• Intoxicación por 
Staphylococcus aureus

• Infecciones por bacterias 
coliformes como E. coli
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• Diarrea
• Vómito
• Choque séptico 
• Hepatitis
• Cefalea
• Fiebre
• Visión doble
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• 600 millones de registros.
• 220 millones son menores de 5 años.
• 1,8 millones de personas mueren al 

año por esta causa.
• Las ETA representan el 50% de la 

carga de enfermedad a nivel mundial.

SINAVE, 2016 y OMS, 2007.
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Florida Integrated Food Safety Center of Excellence,2015
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Impacto de las ETA
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“5 claves para la inocuidad de los alimentos” para prevenir 
las ETA. 
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Mantenga la limpieza
• Lávese las manos antes de iniciar la 

producción y a menudo durante esta.
• Lávese las manos después de ir al baño.
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• Lave y desinfecte todas las superficies, equipos y 
utensilios que estén en contacto con los 
alimentos. 

• Proteja los alimentos y el área de producción de 
insectos y otros animales.
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Separe alimentos crudos de producto final

36

• Separe los alimentos crudos y agua de 
proceso del producto final.

• Use utensilios diferentes, como cuchillas y 
tablas de cortar para manipular las materias 
primas y el producto final.

• Conserve el producto final en rejas 
separadas de la materia prima.

Cocine completamente
• La leche cruda debe ser pasteurizada antes 

de emplearse como materia prima en la 
elaboración del producto.
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Mantenga los alimentos a temperaturas seguras

• El producto final no debe estar sin 
almacenarse.

• Las materias primas perecibles 
almacenadas en el cuarto frío a una 
temperatura menor a los 5 °C.

Use agua y materias primas seguras
• Agua potable.

• Seleccione verduras y frutas frescas para la 
elaboración de sus productos.

• Lavar y desinfectar las verduras

• No utilice materias primas después de su 
fecha de vencimiento.
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La aplicación de un POE tiene un efecto 
significativo en la ausencia de 

microorganismos, con probabilidad de 
éxito del 100%.

Solórzano, 2018.
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 Reglamento de Higiene del Personal 

 Aseguramiento de la inocuidad del agua 

empleada en proceso

 Control de recepción de materia prima

 Limpieza y desinfección de equipos y 

utensilios en contacto con alimentos

 Monitoreo de las actividades en el proceso 

de elaboración
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BUENAS 

PRÁCTICAS DE 

MANUFACTURA
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Introducción
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ISO 
22000

HACCP

POES

Buenas Prácticas de 
Manufactura (BPM)

Leyes y regulaciones

Conjunto de directrices establecidas para

garantizar un entorno laboral limpio y seguro.

 Evitan la contaminación del alimento

 En toda la cadena de producción

 Permiten realizar de forma eficaz las

operaciones
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• Productos con calidad sanitaria

• Competir en el mercado laboral

• Mantener la imagen del producto y la

empresa

• Evitar riesgos de contaminación

• Protección de salud de consumidores y

familia
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BPMProducción 
primaria

Instalaciones

Higiene 
Personal Transporte

Capacitación 

Almacenamiento 
de insumos
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En caso de visualizar grietas o roturas deben de ser

reportadas para su pronta reparación.
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A
LM

A
CE

N
A

M
IE

N
TO

Materias primas
• Fecha de caducidad vigente
• Almacén único para este fin

Producto final
• Evitar contacto con materia prima
• Almacén específico 

Productos químicos
• Etiquetado correctamente
• Lejos del área de producción

ANEXO V
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¿POR QUÉ ES IMPORTANTE?

Una de las principales causas de 
contaminación de los alimentos es la 
falta de higiene en la manipulación de 
éstos; el personal juega un papel 
IMPORTANTE como portador directo 
de muchos microorganismos, por lo 
tanto  es posible que sea causante de 
propiciar una ETA. 

¿Cómo evitar una transmisión de 
microorganismos del personal a los productos 

que se elaborados en la empresa?

ANEXO V
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1. Baño diario ANEXO V
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2. Ropa y calzado

REGLA DE ORO
Uniforme completo, limpio 

y en buen estado.

- Limpio
- Sin roturas
- Desechable

- Limpia
- Sin roturas
- Botones bien 

cosidos

- Limpio
- Sin roturas

- Limpio
- Sin roturas

- Limpio
- Sin orificios

¡USO EXCLUSIVO PARA EL 
TRABAJO EN LA EMPRESA!
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3. Objetos Personales 4. Enfermedades

Deberá ser reubicado en un área 
en la que no tenga contacto 

directo con las materias primas, 
producto en proceso o producto 

terminado.

ANEXO V
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Hurgarse o rascarse: nariz, 
boca, cabello, orejas.

Escupir.

Fumar.

Comer. 

Mascar chicle.

Beber. 
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LAVADO DE 
MANOS
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USO DE COFIA Colocación y remoción 

Color claro
Limpia
Íntegra

Reutilizarla
Quitarla dentro de las 
instalaciones

Recomendaciones
• Sujetar el cabello largo con una 

banda elástica en un chongo
• Lavarse las manos antes y 

después de la colocación

ANEXO V



Pedro Armijo 62

USO DE 
CUBREBOCAS

Color claro
Limpio
Seco
Retirarlo antes de entrar al 
sanitario
Desechar cuando esté húmedo

Reutilizable
Guardarlo en bolsos de la ropa de 
trabajo para hacer otra actividad
Ajustarlo constantemente

Colocación y desecho
Depende del tipo de cubrebocas. 

1 2 3

¡IMPORTANTE!
Lava tus manos antes y después de 
colocarlo y al desecharlo.

ANEXO V
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Universidad Nacional Autónoma de México 
Evaluación de curso de capacitación impartido en una planta 

procesadora de productos lácteos. 
 
Nombre del capacitador: ___________________________________________________________ 

Fecha: _________________________________  Género:          F                  M 

Escolaridad: ____________________________  Edad: ____________________________________ 

Para cada una de las oraciones indicadas, marque con “X” el casillero que más represente su punto 
de vista con respecto al curso de capacitación recibido. Cualquier comentario adicional colóquelo 
al final de la hoja.  

 

 

 

 1 2 3 4 5 
I. EL CURSO       

1.  Los temas abarcados en el curso serán de utilidad en su 
trabajo. 

     

2.  Lo aprendido ha producido cambios en su compartimiento 
laboral. 

     

3.  Todos los temas fueron explicados de forma clara.       
4.  Los temas fueron explicados en un orden lógico.      
5.  El tiempo empleado para desarrollar cada uno de los temas 

fue adecuado. 
     

6.  La duración del curso fue suficiente.      
II. LOS CAPACITADORES       

1.  Explicó claramente el objetivo del curso.       
2.  Demostró conocimiento sobre los temas.       
3.  El instructor usó eficazmente las ayudas visuales.       
4.  Empleó lenguaje de fácil comprensión.      
5.  Estimuló a la participación activa de los presentes.       
6.  El instructor dio respuestas adecuadas a las preguntas 

realizadas. 
     

III. MATERIAL DEL CURSO 
1.  Los materiales del curso fueron expuestos con claridad.      
2.  Fueron de fácil comprensión.       
3.  Las diapositivas mantuvieron la atención de los participantes.      
4.  Los materiales fueron útiles para el aprendizaje.      
5.  La calidad de los materiales entregados fue suficiente.      

 

Comentarios adicionales: ______________________________________________________  

Escala para la evaluación 
1 Muy en desacuerdo 
2 Desacuerdo 
3 Ni de acuerdo ni en desacuerdo 
4 De acuerdo 
5 Muy de acuerdo 



 

 

 

Universidad Nacional Autónoma de México 

EVALUACIÓN DIAGNÓSTICA  

 
Página 1 de 3 

CURSO DE CAPACITACIÓN - EVALUACIÓN INICIAL Y FINAL 
CONOCIMIENTOS, ACTITUDES Y HÁBITOS EN RELACIÓN CON LA INOCUIDAD DE LOS 

ALIMENTOS 
Nombre: Fecha: 
Nombre del Capacitador:  
I. Instrucciones: Lea con atención cada uno de los enunciados y marque con una "✔" si 
es verdadera o falsa la afirmación.  
VERDADERO FALSO CONOCIMIENTOS 

    1. Es importante lavarse las manos antes de iniciar la 
producción de alimentos.  

    2. Los trapos de limpieza pueden esparcir 
microorganismos.  

    3. Se puede utilizar los mismos utensilios (cuchillos, tablas, 
etc.) para los vegetales y hortalizas crudos, otras materias 
primas y producto terminado.  

    4. Las materias primas como verduras y hortalizas se 
deben almacenar por separado del producto final. 

    5. Para poder utilizar la leche de vaca como materia prima 
en la elaboración de quesos es necesario pasteurizarla. 

    6. El producto terminado puede dejarse a temperatura 
ambiente durante toda la noche. 

    7. La refrigeración del producto terminado y de la materia 
prima sólo ralentiza el crecimiento microbiano.  

    8. La salubridad del agua se puede determinar por su 
apariencia. 

    9. Es necesario lavar las verduras y hortalizas empleadas 
como materia prima.  

II. Instrucciones: Lea con atención cada una de las afirmaciones y marque con una "✔" 
si está de acuerdo, no está seguro o no está de acuerdo. 
1. Merece la pena dedicar tiempo adicional al lavado frecuente de las manos durante la 
producción de los productos.                                                                                                                                                                                                                                      
(  ) Estoy de acuerdo         (  ) No estoy seguro/a                              (  ) No estoy de acuerdo                
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2. Mantener limpias las superficies del área de producción reduce el riesgo de 
enfermedad.                                                                                                                                                                                                                                     
(  ) Estoy de acuerdo                (  ) No estoy seguro/a                       (  ) No estoy de acuerdo                

3. La separación de materias primas como verduras y hortalizas del producto final es 
necesaria para evitar enfermedades.                                                                                                                                                                                                                                       
(  ) Estoy de acuerdo               (  ) No estoy seguro/a                        (  ) No estoy de acuerdo                

4. Vale la pena molestarse en utilizar diferentes cuchillos y tablas de cortar para 
materias primas crudas, listas para usarse y producto terminado.                                                                                                                                                                                                                                     
(  ) Estoy de acuerdo              (  ) No estoy seguro/a                          (  ) No estoy de acuerdo                

5. Los termómetros son útiles para asegurarse que la leche está totalmente 
pasteurizada.                                                                                                                                                                                                                                     
(  ) Estoy de acuerdo              (  ) No estoy seguro/a                          (  ) No estoy de acuerdo                
6. Creo que no es seguro dejar el producto final fuera de la cámara de refrigeración por 
más de dos horas.                                                                                                                                                                                                                                     
(  ) Estoy de acuerdo              (  ) No estoy seguro/a                          (  ) No estoy de acuerdo                
7. Conviene examinar las materias primas para comprobar su frescura y salubridad.                                                                                                                                                                                                                               
(  ) Estoy de acuerdo              (  ) No estoy seguro/a                          (  ) No estoy de acuerdo                
8. Creo que es importante tirar los alimentos caducados.                                                                                                                                                                                                                              
(  ) Estoy de acuerdo              (  ) No estoy seguro/a                          (  ) No estoy de acuerdo                

III. Instrucciones: Lea con atención cada una de las afirmaciones y marque con una "✔" 
según corresponda. 
1. Me lavo las manos antes y después de la producción de alimentos.                                                                                                                                                                                                                                     
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
2. Limpio las superficies y equipos usados en la producción de alimentos antes de 
reutilizarlos con otros alimentos.                                                                                                                                                                                                                                 
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
3. Utilizo utensilios y tablas de cortar diferentes para manipular alimentos crudos, 
materia prima lista para usarse y producto final.                                                                                                                                                                                                                           
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
4. Guardo por separado las materias primas crudas (frutas, hortalizas, verduras) del 
producto terminado.                                                                                                                                                                                                                         
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
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5. Compruebo que la leche está correctamente pasteurizada midiendo la temperatura 
con un termómetro.                                                                                                                                                                                                                       
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
6. Tras terminar el producto, lo almaceno en el cuarto frío antes de que transcurran 2 
horas.                                                                                                                                                                                                                    
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
7. Compruebo las fechas de caducidad y tiro los alimentos caducados.                                                                                                                                                                                                           
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
8. Lavo las verduras y hortalizas con agua salubre antes de emplearlas como materia 
prima en el producto.                                                                                                                                                                                                   
(  ) Siempre           (  ) Casi siempre           (  ) Algunas veces           (  ) Con poca frecuencia           
(  ) Nunca 
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TEMA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS 

Fecha: Nombre: 
Número de aciertos:  Nombre del Capacitador: 
I. Instrucciones: Lea con atención cada uno de los enunciados y marque con una "✔" si 
es verdadera (V) o falsa (F) la afirmación.  
V F AFIRMACIÓN 
    1. Inocuo son todas aquellas acciones para evitar daños a la salud. 

    2. Inocuidad significa que no causa daño. 

    3. La inocuidad es un atributo fundamental de la calidad. 

    4. Los virus se transmiten a los alimentos porque la persona encargada de 
manipularlos tiene el virus. 

    5. Para minimizar el riesgo de que una bacteria sea causante de una 
enfermedad es necesario: controlar tiempo, temperatura, contaminación 
cruzada y tener buena higiene personal.  

II. Instrucciones: Lea con atención cada una de las preguntas y subraye con la respuesta 
correcta.  
1. ¿Cuáles son las formas en qué se puede contaminar un alimento?                                                                                                                                                                                                                                       
A. Radiación, manos sucias, insectos.      B. Microbiológica, detergentes, fármacos.           
C. Bilógica, química, física.              
2. Para controlar los patógenos microbianos se debe considerar:                                                                                                                                                                                                                                              
A. Fuente de alimento, Acidez, Tiempo, Temperatura, Oxígeno, Humedad.                                                                                                                                                                                                                        
B. Acidez, Temperatura, Minerales, Vitaminas, Oxígeno, Agua.                                                                                                                                                                                                                                                       
C. Alimento, Calor, Aire, Agua, Luz, Suciedad. 
3. Zona peligrosa de temperatura para un alimento:                                                                                                              
A. 3 °C a 57 °C                                      B. 5 °C a 57 °C                                          C. 5 °C a 47 °C 
III. Instrucciones: En el espacio en blanco coloque la palabra que complete 
correctamente la idea.  
1. Los consumidores de todo el mundo tienen ____________ a comprar y consumir 
productos ____________ y de alta calidad, resultando estas dos características en la 
base de una dieta ____________ que permite salvaguardar el bienestar de las personas. 

2. Mantener un alimento inocuo es un ______________ que implica cumplir con las 
____________ alimentarias, las cuales establecen controles en todas las etapas de la 
____________ alimentaria.  
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TEMA CONTAMINACIÓN DE LOS ALIMENTOS 

Fecha: 
  

Nombre: 
  

Número de aciertos:  Nombre del Capacitador:  

I. Instrucciones: En siguiente recuadro escriba 3 ejemplos de las diferentes 
contaminaciones de los alimentos. 

Física Química Biológica 

      
      
      

II. Instrucciones: Lea con atención cada una de las preguntas y complete con la 
respuesta correcta.  
1. Un ___________ se considera como una sustancia _____    ____________ 
intencionalmente en el alimento. 
2. El uso de ____________ disminuye el riesgo de contaminar el alimento con cabello. 
3. Las ________ sucias y ________ enfermo son factores de contaminación biológica en 
el alimento. 
III. Instrucciones: Relacione las columnas colocando la letra en la oración 
correspondiente.  
a. Contaminación cruzada _______ Física, biológica y 

química. 
b. Alimento _______ No se puede ingresar al 

área de producción con 
ellas. 

c. Tipos de contaminación _______ Sustancia natural o 
procesada destinada 
para el consumo 
humano. 

d. Pertenencias personales _______ Presencia de sustancias 
extrañas procedentes de 
otra etapa del proceso. 
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TEMA ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS 

Fecha: Nombre: 
Nombre del Capacitador:  Número de aciertos: 
I. Instrucciones: Lea con atención cada uno de los enunciados y marque con una "✔" si 
es verdadera (V) o falsa (F) la afirmación.  

V F AFIRMACIÓN 
    1. Las ETA se producen por el consumo de alimentos contaminados con 

detergentes. 
    2. Las ETA afectan la salud del consumidor de forma individual o 

colectiva. 
    3. Las alergias por hipersensibilidad individual no son consideradas como 

ETA.  
    4. En los quesos frescos se han encontrado microrganismos como 

Staphylococcus aureus. 
    5. Los síntomas más comunes son choque séptico, fiebre y visión doble. 

II. Instrucciones: Lea con atención cada una de las preguntas y subraye con la respuesta 
correcta.  
1. ¿Cuántas muertes anuales mundialmente hay debido a las ETA?                                                                                                                                                                                                                                       
A. 1.8 millones                              B. 200 millones                                             C. 60 millones                

2. Algunas de las medidas empleadas por la Industria Alimenticia para disminuir los 
casos de ETA, son:                                                                                                                                                                                                                                          
A. Mejor higiene, Mejoras en el procesamiento de alimentos, Supervisión de Salud 
Pública y  Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control, Desarrollo de vacunas.                                                                                                                                                                                                                       
B. Capacitación, Expansión a mercados internacionales, Incremento del costo en los 
productos, Publicidad.                                                                                                                                                                                                                                                       
C. Almacenamiento en cámaras frigoríficas, Transporte adecuado según el tipo de 
alimento, Mejoras estructurales. 
3. Es una de las "5 claves para la inocuidad alimentaria" propuestas por la Organización 
Mundial de la Salud:  
A. Lávese las manos  
B. Mantenga los alimentos a temperaturas seguras 
C. Proteja los alimentos de los insectos 
III. Instrucciones: En el espacio en blanco coloque lo que se le pide. 
1. Escriba 2 implicaciones financieras para el individuo y para la industria que se 
mencionaron en el video:                                                                                                       
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TEMA BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA 

Fecha: Nombre: 

Número de aciertos: Nombre del Capacitador: 

I. Instrucciones: Lea con atención cada uno de los enunciados y marque con una "✔" si 
es verdadera (V) o falsa (F) la afirmación.  

V F AFIRMACIÓN 

    1. Al aumentar la calidad del producto se mantiene la imagen 
de la empresa. 

    2. Después de cumplir con las BPM se debe de revisar las 
leyes y regulaciones vigentes. 

    3. Al implementar las BPM se minimiza la calidad sanitaria. 

    4. En el ordeño de la vaca no es importante la limpieza de las 
manos del que ordeña. 

    5. La implementación de BPM evita la contaminación de los 
alimentos.  

II. Instrucciones: Lea con atención cada una de las preguntas y subraye con la respuesta 
correcta.  
1. Insumos que deben de almacenarse en un lugar exclusivo para este fin.                                                                                            
A. Materia prima y envases  
B. Materia prima, producto final y productos químicos    
C. Productos químicos 
2. Deben de usar cofia y cubrebocas dentro de las instalaciones de la empresa.                                                     
A. Personal de producción       B. Personal en general y visitantes       
C. Ninguna de las anteriores 
3. No deben de presentar grietas o roturas:                                                                                                                 
A. Pisos y techos                                  B. Paredes                     C. Todas las anteriores 

III. Instrucciones: En el espacio en blanco coloque la palabra que complete 
correctamente la idea.  
1. El ______________ será movilizado en un ___________exclusivo para este fin. 

2. Los productos ________ deben de almacenarse lejos del área de _____________. 
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TEMA HIGIENE PERSONAL 

Fecha: Nombre: 
Número de aciertos: Nombre del Capacitador: 
I. Instrucciones: Lea con atención las columnas y relacione las oraciones colocando la 
letra de la columna 1 al paréntesis vacío de la columna 2.  

Columna 1 Columna 2 

a. El personal (   ) Completo, limpio y en buen 
estado. 

b. Regla de oro para ropa y calzado (   ) No deben entrar al área de 
proceso. 

c. Personal enfermo (   ) De arriba hacia abajo. 
d. Objetos personales (   ) Portador directo de muchos 

microorganismos 
e. Regla de oro para el baño diario (  ) Debe ser reubicado en un área 

donde no tenga contacto directo 
con los alimentos. 

II. Instrucciones: Escriba lo que se le solicita. 
1. Mencione 3 reglas básicas de Higiene Personal.                                                                                                              

2. Mencione 3 malos hábitos que pueden contaminar los alimentos.   
                                                                                                             

3. Mencione las tres técnicas que se explicaron durante la sesión.     
                                                                                                               

III. Instrucciones: En el espacio en blanco coloque la palabra que complete 
correctamente la idea.  
1. El uniforme completo consta de 5 elementos, los cuales son: 
________________________________________________________________________
________________________________________________________________________ 

2. Escribe las 2 recomendaciones que se deben seguir antes de colocarse la cofia: 
________________________________________________________________________
________________________________________________________________________ 
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Conforme lo establecido en la NOM-251-SSA1-2009, los pisos de los 

establecimientos que se dediquen al proceso de alimentos, bebidas o suplementos 

alimenticios deben ser de fácil limpieza, sin grietas o roturas, ya que los efectos de 

la superficie fabricada con un material que no es adecuado para un proceso de 

producción generalmente presentará daños como: delaminación de la superficie, la 

erosión del material o la aparición de huecos y fracturas (Cook, 2011). 

A continuación, se enlistan ciertos estándares de desempeño para la selección del 

material para el piso de una instalación.  

i. Temperatura de servicios de la instalación. El proceso de producción de 

alimentos / bebidas puede presentar la posibilidad de derrames calientes o 

la transferencia de calor por inducción; provocando movimientos térmicos en 

la estructura del edificio, lo que se traduciría a fracturas en la superficie de 

operación.  

ii. Impacto de carga. El riesgo y la frecuencia del impacto estará determinado 

en gran medida por la naturaleza del proceso de producción dentro del 

edificio. 

iii. Resistencia química. El suelo de una planta de procesamiento de alimentos 

está sujeto a una amplia variedad de subproductos de alimentos, incluyendo 

grasas, aceites calientes, sangre, soluciones azucaradas y alimentos 

naturales ácidos (Industria Alimentaria, 2014), también se debe de considerar 

la resistencia a químicos alcalinos y ácidos para la limpieza in situ de los 

equipos. 
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iv. Anti-deslizante. Se ha visto la influencia de la viscosidad del contaminante en el 

perfil de la superficie o textura requerida para lograr la categoría de bajo riesgo de 

deslizamiento. 

En la planta procesadora de productos lácteos, el ácido láctico (ácido orgánico) 

presente en el suero de la leche ha causado efectos negativos en la estructura del 

suelo de la instalación, estos defectos presentan un riesgo de contaminación debido 

a los encharcamientos, como se muestra en las figuras 1 y 2, y propiciando que no 

sea posible llevar a cabo un proceso de limpieza adecuado; con el propósito de 

proporcionar una solución a este no cumplimiento conforme a la NOM-251-SSA1-

2009, en la tabla 1 se comparan las resinas más adecuadas para las instalaciones. 

 

  

Figura 1. Estado de piso en área de 
producción. 

Figura 2. Defectos estructurales de piso con encharcamiento 
en área de producción.  
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Tabla 1. Comparación de resinas adecuadas para la naturaleza de las actividades de una 
procesadora de productos lácteos.  

Poliuretano cemento Resina Epoxy 

▪ Excelente resistencia a ácidos 

orgánicos 

▪ Resistencia superior a impactos, 

la abrasión y productos químicos 

▪ Fácil limpieza  

▪ Fácil aplicación 

▪ Menor resistencia a ácidos 

orgánicos 

▪ Menor resistencia a la 

temperatura y al impacto 

(naturaleza del material) 

▪ Aplicación adicional (capa de 
sellado) 

 

Fuente: Ward, 2000. 

Conforme a lo descrito y a la naturaleza de las actividades en el área de producción 

se recomienda considerar la aplicación del poliuretano cemento, ya que como lo 

muestra la tabla 2, esta presenta una mayor resistencia hacia los ácidos orgánicos 

y los detergentes; por lo que impacta directamente a la baja posibilidad de paros de 

actividades por obras de reparación de la superficie y, por consecuente, en los 

costos de mantenimiento.  

Tabla 2. Resistencia de materiales a ciertas sustancias. 

Sustancia 
química 

Poliuretano-
cemento 

epoxy MMA 

Ácido hidroclórico •  o  •  
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Continuación tabla 2. 
Ácido sulfúrico •  o  •  

Ácido cítrico •  •  o  

Ácido oleico •  - -  

Ácido acético •  - •  

Ácido láctico •  o  •  

Etanol •  •  - 

Metanol •  - - 

Sosa caústica •  •  - 

Sangre •  •  •  

Ingredientes de 

aceite 
•  •  •  

Detergentes •  •  •  

Cerveza  •  •   

Vino  •  o  o  

Whisky •  o  o  

 • Alta 

resistencia 

o Resistencia 

limitada 

- Sin 

resistencia 

Fuente: Industria Alimentaria, 2014. 
 

En la tabla 3 se enlistan algunos proveedores que se consideraron como óptimos 

para la cotización e instalación del recubrimiento en la superficie una vez 

restaurada, la selección fue con base a la distancia de la instalación, así como la 

experiencia de aplicación del tipo de resina recomendada. 
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Tabla 3. Proveedores de resinas de poliuretano. 
Proveedor Datos de contacto 

HIMSA. Adhesivos y selladores 

industriales. 

Poniente 140 707, Azcapotzalco, 

Industrial Vallejo, 03200 Ciudad de 

México, México. 

Tel. 55 5587 0800 

HC Hard Coatings Oriente 235-A No.52, Agrícola Oriental, 

Iztacalco 08500 Ciudad de México, 

México.  

Tel. 55 4401 7315 

      55 1507 370 

Grupo de Construcción Simepox Atizapán de Zaragoza, Estado de 

México, México.  
Tel. 55 4327 6724 
       55 6649 5759 
Correo: ventas@sindmex.com 

 Fuente: Torres & Vilchis, 2019. 
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Los acabados higiénicos de pared son un aspecto importante en un establecimiento 

dedicado a la manufactura, elaboración y distribución de alimentos, estos deben de 

estar libres de presencia de polvo o partículas que representen un riesgo de 

contaminación hacia el proceso de producción y al producto final en sí; los muros 

generalmente están libres del tráfico y del desgaste que ocurre en los pisos de la 

zona, excepto los tramos más bajos, que sufren daños por el impacto de estibas o 

similares (Cattell, 2011).  

La normatividad referente a la infraestructura de una industria de alimentos en 

México, como lo es la NOM-251-SSA1-2009, indica que las paredes de estas 

edificaciones deben presentarse libres de grietas y roturas; siendo insuficiente la 

información sobre las especificaciones, se hizo referencia a la normatividad 

internacional como las directivas de la Comunidad Europea (CE), donde las normas 

de higiene señalan que los materiales de construcción deben ser impermeables, no 

absorbentes, lavables y no tóxicos, y que tengan superficies lisas sin grietas (Holah, 

2014).  

Los muros deben de construirse con bloques sólidos que no tengan cavidades, 

pueden pintarse directamente con un revestimiento impermeable el cual debe de 

dar como resultado un acabado con las siguientes características: 

• Color claro. 

• Resistente al impacto. 

• A prueba de polvo.  

• No absorbente hacia grasa o partículas de alimentos. 

• Resistente al crecimiento microbiano (particularmente moho). 

• Capaz de soportar productos químicos de limpieza y métodos utilizados para 
este fin. 
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Holah (2014) señala que los sistemas de pintura de base líquida aplicados como 

recubrimiento requieren una capa inicial, una o más capas inferiores y una o más 

capas finales de acabado, los materiales que se pueden emplear son:  

• Pinturas en emulsión. 

• Pinturas a base de aceite. 

• Pinturas epoxi o poliuretano. 

Cabe resaltar la importancia de que las uniones piso-pared, pared-pared y pared-

techo sean con terminado higiénico, siendo de mayor prioridad a modificar las 

uniones de pared-piso del área de producción, ya que, conforme a la figura 1, se 

observa una separación que representa una zona propensa a resguardar restos de 

materia proveniente de la producción y con ello propiciar un riesgo de 

contaminación; las molduras, como lo ilustra la figura 2, permiten una fácil limpieza 

y evitan que partículas del alimento o fluidos se almacenen en defectos 

estructurales.   

  
Figura 1. Separación de pared - piso del área de 

producción. 
Figura 2. Visualización de curva sanitaria en una 

instalación. 
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En la cámara de refrigeración se recomienda aplicar las medidas anteriormente 

descritas para resanar los defectos que se visualizan en la figura 3, ya que estos 

presentan el riesgo de guardar humedad proveniente del mismo ambiente y con ello 

propiciar el crecimiento de microorganismos; para este tipo de áreas donde se 

tienen niveles altos de humedad o condensación es necesario aplicar pintura 

fungicida para evitar y controlar el crecimiento de mohos (Holah, 2014) que se 

observan en la figura 4, esta situación puede haber sido a causa de la presencia 

constante de agua en la zona.  

 

 

 

 

 

 
Figura 3. Marcas de golpes en la pared frontal de la 

cámara de refrigeración. 
 

Figura 4. Presencia de coloración extraña en la 
pared lateral de la cámara de refrigeración. 
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Las etiquetas utilizadas en la empresa requieren ser mejoradas, con el fin de 

garantizar que los productos que comercializan en territorio nacional cumplan con 

la información que debe exhibirse para la efectiva protección del consumidor; las 

recomendaciones planteadas a continuación están basadas en las NOM-051-

SCFI/SSA1-2010 y la NOM-121-SSA1-1994.  

A continuación se presenta un listado de los requisitos obligatorios de 
información comercial y sanitaria que deben contener las etiquetas de los quesos 

artesanales tipo Oaxaca y panela. 

• Lista de ingredientes 

o La lista de ingredientes debe ir encabezada o precedida por el término: 

Ingredientes: 
o Los ingredientes del queso deben enumerarse por orden cuantitativo 

decreciente.  

• Contenido neto 
o Debe declararse el contenido neto en unidades del Sistema General 

de Unidades de Medida de conformidad con lo que establece la NOM-

030-SCFI-2006.  

• Identificación del lote 
o Cada envase debe llevar grabada o marcada de cualquier modo la 

identificación al lote que pertenece, con una indicación clave que 

permita su rastreabilidad.  
o La identificación del lote que incorpore la empresa en el producto debe 

marcarse de forma indeleble y permanente, y no debe ser alterada u 

ocultada de forma alguna hasta que sea adquirido por el consumidor.  
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o La clave del lote deber ser precedida por cualquiera de las siguientes 

indicaciones: “LOTE”, “Lot”, “L”, “Lote”, “lote”, “lot”, “l”, “lt”, “LT”, “LOT”, 

o bien incluir una referencia al lugar donde aparece. 

• Fecha de caducidad o de consumo preferente 
o Debe figurar la leyenda “Fecha de caducidad ___________” (en el 

espacio en blanco citar la fecha, señalando día y mes).  
o La etiqueta debe contener la leyenda “Manténgase en refrigeración” o 

“Consérvese en refrigeración”. 
o La fecha de caducidad que incorpore el fabricante no puede ser 

alterada en ningún caso y bajo ninguna circunstancia.  

• Nutrimentos que deben ser declarados 
o Es obligatorio declarar lo siguiente: contenido energético, cantidad de 

proteínas, azúcares, lípidos o grasas, sodio, otros nutrimentos que se 

consideren importantes.   
o Aquellos quesos en que la superficie más amplia sea inferior a 78 cm2 

quedan exceptuados de incluir la información nutrimental mencionada 

en el punto anterior, siempre que incluyan un número telefónico o 

página Web en la que el consumidor pueda obtener la información 

nutrimental. Por ejemplo, “Para información nutrimental llame, “01-

800-123-4567”, “Información nutrimental disponible en (indicar página 

Web o número telefónico de atención a clientes)” o leyendas análogas.  

• Presentación de información nutrimental 
o La declaración sobre el contenido energético debe expresarse ya sea 

en kJ, kcal o en kJ por envase.  
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o La declaración sobre la cantidad de proteínas, hidratos de carbono, 

lípidos y sodio que contienen los quesos deben expresarse en 

unidades de mediada por 100 g por envase.  
o La declaración numérica de vitaminas y minerales debe expresarse en 

unidades de medida o en porcentaje de los valores nutrimentales de 

referencia, o en ambos por 100 g por envase.  
Para estos casos, se debe emplear la tabla 1 de ingestión diaria 

sugerida e ingestión diaria recomendada, para la población mexicana, 

según corresponda.  

Tabla 1. Valores nutrimentales de referencia para la población mexicana 

Nutrimento/Unidad de 
medida 

VNR 
IDR IDS 

Proteína g/kg de peso 
corporal 

1  

Fibra dietética g 30  

Vitamina A μg  568 

Vitamina B1 μg  800 

Vitamina B2 μg  840 

Vitamina B6 μg  930 

Niacina mg  11 

Ácido fólico μg  380 

Vitamina B12 μg  2,1 

Vitamina C mg 60  

Vitamina D mg  5,6 

Vitamina E mg  11 
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Continuación tabla 1. 
Vitamina K μg  78 

Ácido pantoténico mg  4,0 

Calcio mg  900 

Cobre μg  650 

Cromo μg  22 

Flúor mg  2,2 

Fósforo mg 664  

Hierro mg  17 

Magnesio mg  248 

Selenio μg  41 

Yodo μg  99 

Zinc mg  10 

Fuente: NOM-051-SCFI/SSA1-2010  

o La información nutrimental puede presentarse de la siguiente manera o 

en cualquier otro formato que contenga la información requerida conforme 

a lo indicado en la tabla 2.  

Tabla 2. Presentación de la información nutrimental. 

Información nutrimental/ Datos 
nutrición 

Por 100 g o por envase 

Contenido energético/Calorías ______ kJ(kcal)/ Cal (kJ)/ kJ 

Proteínas ______ g 

Grasas (lípidos)/ Grasas totales ______ g 

Grasa saturada ______ g 
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Continuación tabla 2. 
Carbohidratos/ Carbohidratos 
totales 

______ g 

Azúcares ______ g 

Fibra dietética ______ g 

Sodio ______ mg 

Información adicional ______ mg, μg o % de VNR 

Fuente: NOM-051-SCFI/SSA1-2010 

• Etiquetado frontal nutrimental 

o La declaración nutrimental en la parte frontal es obligatoria para el 

caso de grasas saturadas, otras grasas, azúcares totales, sodio y 

energía. Esto es independiente a la declaración nutrimental del punto 

anterior.  

Las menciones obligatorias en el etiquetado, deberán sujetarse a las 

siguientes especificaciones y características:  

 Las menciones obligatorias deberán estar presentadas en el 

siguiente ícono:  

 
 Las dimensiones mínimas de las menciones obligatorias deben 

ocupar por lo menos 0.5% de la misma por cada ícono que haya 



 
 

 
 

de ser reportado pero nunca deberá ser menor a 0.6 cm de 

ancho y 0.9 cm de alto. En todos los casos, cada ícono deberá  
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guardar la proporción de dos tercios de ancho respecto de la 

altura.  

 La expresión de nutrimentos y aporte energético deberá 

sujetarse a lo siguiente: 

a) Cumplir con el siguiente orden de derecha a izquierda: 

grasa saturada, otras grasas, azúcares totales, sodio y 

energía.  

                                                     

 

b) Representar el porcentaje de aporte calórico de grasa 

saturada, otras grasas y azúcares totales en kilocalorías o 

calorías debiendo utilizar la abreviatura “kcal” o “Cal” y el 

porcentaje con el signo porcentual “%”, tal y como se 

muestra a continuación:  

 

 



 
 

 
 

c) Se añadirá un ícono en el que se declaren las kilocalorías 

totales del envase, el cual se ubicará al final de los ícono a  
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que se hace mención en el inciso a; también se señalará el 

número de porciones contenidas en el envase, bajo el último 

de los íconos mencionados.  

 
 En el proceso productivo en el que se imposibilite obtener un 

gramaje uniforme en los mismos, el productor podrá utilizar el 

término “aproximadamente” o “aprox.”, en la declaración del 

gramaje.  

La presentación de los requisitos obligatorios debe cumplir con las 

características que se desglosan en la siguiente lista:  

o Las etiquetas deben fijarse de manera tal que permanezcan 

disponibles hasta el momento del consumo en condiciones normales. 
o Los datos deben aparecer en la etiqueta con caracteres claros, 

visibles, indelebles y en colores contrastantes, fáciles de leer por el 

consumidor en circunstancias normales de compra y uso.  

o En la superficie principal de exhibición del producto cuando menos 

debe aparecer la cantidad y denominación del alimento, el resto de la 

información mencionada anteriormente puede incorporarse en 

cualquier otra parte del envase.  
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o La información debe presentarse en idioma español; cuando la 

información se exprese en otros idiomas debe aparecer también en 

español.  

Actualmente existen laboratorios que ofrecen diversos servicios para asegurar que 

los productos comercializados cumplen con la normatividad vigente en el país; a 

continuación se presenta en la tabla 3, las empresas dedicadas al análisis de 

alimentos, los datos generales de estas, los servicios que ofrecen para enriquecer 

la información presentada en el etiquetado, así como las entidades que avalan que 

dichas instancias tienen la competencia técnica para llevar a cabo los análisis,  y 

que los resultados emitidos por estos son confiables.  

Tabla 3. Laboratorios certificados para análisis de alimentos 

Proveedor Datos de contacto Servicios que 
ofrece 

Certificaciones/ 
Acreditaciones 

Laboratorio 
Quibimex 

Alfonso Toro 1207 

Col. Sector Popular 

México, CDMX. 

C.P. 09060 

Tel. 55 54 45 54 94 

 

1. Análisis 

bromatológico 

COFEPRIS 

NYCE 
LABORATORIOS 

Alfonso Herrera N° 15 
Col. San Rafael, 
Delegación 
Cuauhtémoc, C.P. 
06470, México, CDMX. 

1. Análisis 

Fisicoquímico 

(cenizas, grasa  

Entidad 

Mexicana de  
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Continuación tabla 3. 
 Tel. 55 35 18 82 

Correo electrónico: 
nycelabycelaboratorios.com 

proteína, fibra 

dietética). 

2. Cálculo de 

Contenido 

energético. 

Acreditación, 

A.C. (EMA) 

MERIEUX 
NutriSciences, 
Silliker México, 
S.A de C.V. 

Carlos B. Zetina N°138 Col. 

Tacubaya, Miguel Hidalgo, 

C.P. 11870. México, CDMX. 

1. Servicios 

de esquema 

nutricional: 

lípidos, 

proteínas, 

carbohidratos

, vitaminas, 

minerales. 
2. Análisis 

bromatológic

os.  

ISO/ IEC 

17025 
COFEPRIS 
SENASICA 
A2LA 
EMA 
 

LABORATORIO 
FERMI. 

Jacarandas No. 19 Col. San 

Clemente, Del. Álvaro 

Obregón, C.P. 01740. 

México, CDMX.  

Tel. 53 37 11 60 

1. Calidad 

Alimentaria: 

Etiquetado 

Nutrimental -

Paquete 

normativo de 

México. 

COFEPRIS 

EMA 

Fuente: Torres & Vilchis, 2019. 
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