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OBJETIVO :
Los objetivos para la implementacién de las buenas practicas de
manufactura en la planta de chocolate son:

# Obtener productos de calidad desde el punto de vista microbiolégico y
sensorial.

# Proporcionarie al consumidor la confianza de que los productos son de
calidad y no afectarin su salud al momento de consumirios.

# Elaborar un manual de buenas practicas de manufactura para el personal
que procesa el producto.

# Aplicar el manual en la fibrica para obtener un producto de calidad.

Todos los lineamientos y procedimientos que deberd seguir el personal
estaran descritos en este manual ,con los pasos a seguir para implementar las
buenas pricticas de manufactura.

Este manual esta destinado a todo el personal que trabaje en la planta de
chocolate, el cual en su mayoria tiene una escolaridad de secundaria o menor

Para es0 uno de los requisitos de este manual es que debe ser claro y ficil de
entender.

El manual debe ser autorizado por la persona que tenga mayor jerarquia en la
empresa, otorgando a su vez la autoridad y responsabilidad al departamento de
control de calidad para que Heve a cabo todo lo establecido en el manual.

Todo el personal que trabaje en la fibrica de chocolate deber& conocer,
entender y cumplir estas disposiciones con e fin de que el producto que se
procese y comercialice higiénicamente, sea segwo y cumpla con las
expectativas de calidad de los clientes .



ANTECEDENTES.

La implementacion de las buenas practicas de manufactura en la fabrica de
chocolate es una herramienta indispensable para mejorar la calidad de los
productos, ya que es consecuencia de falta de higiene , debido a que
generalmente es el resultado de la ignorancia y la pereza del personal que
elabora el producto, teniendo consecuencias muy serias tanto para la empresa
como para las personas que consumen el alimento.

Hasta ahora no se han trabajado con la higiene necesaria por varias razones :

# Falta de capacitacién y motivacién del personal

# Los recursos necesarios para realizar una buena higiene

# Una buena planeacion de sus actividades laborales

# Falta de incentivos econ6micos y morales

Las consecuencias de una higiene deficiente pueden ser:
¢ La aparicién de brotes de intoxicacion alimentaria, causando morbilidad 6
mortalidad a las personas.
Cierre del negocio
Pérdida de empleos
Cuantiosas multas y posible encarcelamiento
La pérdida de la reputacion
El pago de indemnizacién a las victimas de intoxicacion alimentaria.
Devolucién de articulos atterados
La pérdida de la moral en el personal, una menor motivacién en el trabajo,
bajos rendimientos, una mayor movilidad de plantilla y menos beneficios,
lo que supone menor salario y primas .

® 600000

Los beneficios de una buena practica higiénica en la elaboracién del
chocolate son:
<+ La seguridad del consumidor
<> Una buena reputaciéon de la empresa
< Una mejora en los rendimientos, mayores beneficios y salarios
<+ Motivacion en el personal, que promueve un ambiente de trabajo mas seguro
y agradabie.
<+ La satisfaccion del cliente
<+ La satisfaccion personal y laboral

En el manual se han incluido los conceptos y definiciones que permitan al
personal que lo va a utilizar, comprender mejor el efecto de cada factor y
aspecto del proceso, en la higiene y por lo tanto en la calidad del producto.

Esta decision obedece a que, a partir de las recientes actividades de
capacitacion , los obreros se han interesado cada vez mas en los fundamentos
de lo que aprenden, esto , desde luego, permite mejorar su desempefio y la
calidad de los productos.

Por todo ello, la empresa tiene como prioridad para este aflo, la
impilementacién de las buenas pricticas de manufactura en la planta y por ello
se ha procedido a elaborar el presente manual a partir del cual se pueden
conocer, difundir y aplicar las buenas précticas de manufactura , asi como
supervisar su cumplimiento.
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1.- Objetivo
Establecer los lineamientos a seguir para las buenas practicas de
manufactura de la planta de chocolate

2.- Alcance

Este procedimiento aplica para todas las areas involucradas en el sistema
de aseguramiento de calidad de la empresa Chocolatera Mexicana S.A. De
C.V.

3.- Responsabilidades

3.1 Es responsabilidad del representante de la direccion revisar este
procedimiento cada dos afios 0 antes si se presentan cambios que ameriten su
revision.

3.2 Es responsabilidad de los jefes de departamento involucrados elaborar los
procedimientos de su area de responsabilidad y/o detectar la necesidad de
ello,asi como dar seguimiento a la aprobacion, revision y actualizacion de los
mismos.

3.3 Es responsabilidad de todos y cada uno de los operadores cumplir con lo
establecido en el manual.
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Dada la importancia de las prﬁmcade m.muf-:tura para garantizar un producto de
6ptima calidad y seguridad para el > sed lan a contir ion las funci de los
" El departamento de de d tendrs las sigub ponsabilidac

v’ Establecer la politica que se aplica para las b prh de manufactura y proporcionar
jos medios para que se lieve a cabo.

v’ Delegara en forma escrita, funci pecificas relaci das con el i de las b
pricticas de st pocifh do deb y resp bilidad

v Aasignar & una persona como encargada del programa de BPM; esta persona tendr4 la
autoridad para solicitar la colaboracién del personatl y para ejercer la supervisién y las
medidas de control.

Los requisitos gue debe cumplir ia persona encargada de la ejecucion del programa de las buenas
pricticas de manufactura son:

#t Estar capacitado en las b pricticas de higlene y sanidad

#* Tener i de los pr que se desarrollan.

# Haber cursado como minimo una Licencistura en ef srea de alimentos.

Las actividades del gado del programa de BMP son:

< Vigilar el cumplimiento de lo estipulado sobre el examen médico y control de enfermedades
de los empleados. Deber# Bevar registros.
< Vigilar hibitos de Mgiene de los anpleados
< vigilarel d wpieza de la plant
< Vlgilarestadoyllmphzadeloo uniformes
< Vigilar el cumpliimiento de las priicticas higiénicas durante el proceso
< Vigilar estado de las facilidades de higiene para los empleados, reportar y coordinar
reparacién de q ifa que se pr
< Apli las L definidas y idas, en caso de que no se cumpia fo estipulado.
< Docum.cadadiaelwmmalo ipulado o las liss que se presentan
< Introducir a cada empleado on (as pricticas de higiene que debe cumplir, segiin sea la
funcitn que se le asigne.
Las resp bilidades de ios ob son :
0 cumplir con lo estipulado en el
QO Trabajar con eficiencia y de higiénica en la elaboracién de los prod
0O Reportarlas alias ol pr de un prod:
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4.- CONCEPTOS Y DEFINNCIONES :

A continuacién se presentan los principales conceptos que sustentan las buenas practicas de
manufactura en |a plarta de chocolate, establecidas en este un manuat :

1).- Microorganismos mas frecuentes en las reas de trabajo
11).-Contaminacion.

1).-Toxiinteccién alimentaria.

1V).-Higiene de personal.

V).-Higiene de la planta.

Vi).Limpieza y desinfeccién.

Vii).-Control de plagas.

Viil).-Almacenamiento de materia prima y producto terminado.

1).- MICROORGANISMOS MAS FRECUENTES EN LAS AREAS DE TRABAJO,

Antes de mencionar cuales son los mictoorganismos més frecuentes en el area de trabajo para ta
fabricacion del chocolate, se mencionarin algunos conceptos para entender que son los
microorganismos y como se desasrollan.

Las bacterias son microorganismos microscépicos que se encuentran en todos lados, en el agua,
en el aire, en el suelo, sobre y dentro de las personas y 1os animales y son tan pequefias que son
invisibles al cjo humano. La mayoria de las bacterias son bastantes inofensivas, sin embargo hay
algunas bacterias perjudiciales ya sea por alteraciones en los alimentos & por ser patégenas, es
decir, capaces de producir enfermedades.

Los principales factores ambientales que influyen en el ctecimiento bacteriano son : temperatura,
alimento, humedad, disponibilidad de oxigeno, concentracion de hidrogeniones y presencia de
sustancia inhibidoras .Aunque cada uno de estos factores es importante y puede limitar ol
crecimiento, son sus efectos combinados los que determinan generaimente si tendré lugar el
ctecimiento bacteriano y dadas las condiciones de crecimiento convenientes, qué bacterias
creceran y con qué rapidez.
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A contimmcién se describe la forma c6mo les afecta cada uno de estos factores a las bacterias.
1).- TEMPERATURA

La temperatura es un factor de enorme importancia debido a que influye mucho en la velocidades
de todas las reacciones quimicas ligadas a los procesos de crecimiento bacteriano. La tenpecatura
de un alimento determina la velocidad de #imiento de todas las becterias que estan relacionadas
con él. Se e lama temperatura 6ptime de crecamiento a aqueila en jo cual ol microorganismo crece
con mayor rapidez, mientras que a [a tamperatura miixima de crecimiento es la mas alta temperatura
a la que crece el microorganismo; es pocos grados mayor que la femperatura 6ptima. La
temperatura minima de crecitmiento es la més baja a la que tiene lugar o crecimiento de
microorganisimos y esté por debsjo de la 6ptima.

Las bacterias que son responsables de intoxicaciones alimentarias tiensn tna tamperatura optisna
de crecimiento de 37°C.

Las bacterias pueden crecer entre 5 y 65°C, fusra de este rango de temperatira st crecimiento
disminuye, mientras que a 100 °C algunes bacterias comienzan a morir; por debajo de 0°C en
general NO IMueTren, pero SuU crecimiento se reduce mMucho ¢ se inhibe por completo.

La temperatura que se debe mantener en un alimento para controlar y prevenir of crecimiento es
menos de 5°C o miés de 65°C.

El intervalo entre 5C y 65°C se le llama zona de peligro donde se pueden desasrollar los

IMICIOOCgANISITMOS.

2).-ALIMENTO

Las bacterias necesitan alimento no sélo coamo fuente de energia, sino también para elaborar su
protoplasma y sus materiales estructvales. Las bacterias difieren macho entre si en sus
necesidades nutricias.

Practicanente todos los componentes de los alimentos pusden ser utilizados como alimento por
los microorganismos; sin embargo los que utilizan proteines pusden generar compuestos téxicos a
diferencia de lo que sucede cuando se deterioran carbohidratos o grasas, que pusden alterar la
aceptacion del producto pero Son iNOCLos.

Por ese, los alimentos con un contenido importante de proteines , como los licticos , se
consideran de alto riesgo.
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3).-0GEND

AMRE0S MICTOOTYANENOS feguieren axigeno para su actividad metabdiica dependen de sus
nacesidades de oxigeno. Los organiamos g dependen diel oxigeno det aire se denominan
asrébicos obligados o asnébicos estrictos. Por ejemplo (as que crecen en la superficie de los
alimentos como ias Pseudomonas y los mohos, se considieran en general camo asréhicas. En el
otro extremo de la escala, los amerobios obligados s6lo crecen en ausencia de oxigeno libre, o sea

4).- CONCENTRACION DE HIDROGENIONE'S ( pH)

La concentracién de iones de hidrogeno tiene un marcado efecto en el crecimiento de los
camo el logaritmo del reciproco de la concentracion de iones  hidrogeno.
Las sustancias que producen un exceso de iones de hidinrégeno en solucion son &cidas, mientras
mis &cida sea la sustancia mis iones de hidrégeno tiene, Mientras que ias sustancias gque tienen
mis iones hidroxilo ( OH ) son sustancias denominadas bases 0 sustancias alcalines.

levaduras y los mohos crecen también en ambiense &cido de pH 3.3 - 4.5; Los
mohos mmgque les favorece las condiciones #cidas crecen en un amplio rango de pH ( 3.5 -8.0).
La mayoria de los alimentos tienen pH en &l rango que penmite el crecimiento microbiano.
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5).- SUSTANCIA INHIBIDORAS.

Los alimentos contienen una serie de t que afe al bi
que pueden pr se en forma i en los al lenerunoﬂoonmk:vohlmoo
fNadirse artifl A los all se les p ft deilb su p
prod ] para el imi > de los microorg un o de ellos es e!
benzoato de sodio.
6).-HUMEDAD
El agua es alrededor del 80-90% de! peso vivo total de las cétulas vivas y todos los organismos la
para su § Los 9 varian en sus necesidades de agua , pero las
bacterias necesitan mas que los o Lta d de agua disponi y no el total es la que
determina sl ocutriréd ono el imiento y a qué velocidad
tah dad ponible se expresa como actividad del agua (ay) . de Much no
crecen a una ay por debajo de 0.95, que los y estafik por
debajo de 0.98
La sal se P corrl te como conservador, ya que al tar ta 6n de sal
impide el cr de mi T
Los mohos toleran valores de aw mas bajos que las tert hos tipos por debajo de

0,75 6 0,70 . Atendlendo a sus necesidades de agua, las levaduru ocupan un lugar lnmrmodo entre
bacterias y mohos, slendo la ay limite para la yoria de 0,90

pe

7).-TIEMPO

Cuando a un microorg, se le proporcl las optt de nutrientes, humedad
y tempefatura se desarrolla y se ] con gran rapldez El grupo mé&s grande ef
de las tas, se reprod por fisién binaﬂa que u una forma de multip 6n muy efich
como el sigud g en el cual se en P de- 6n de 20 min.
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L-vebcidaddedivisién pende de vari L es, pero bajo condiciones favorables para
g ias con tiempo de O 6 muyconol-dmthnenlugarudazo
inut imad: te, de esta una sola b C kededor de 16 millones
enunuahomyalsimooommuizm*mmtocontinuo Tal

[} logaritmico o exp ial. Los tiemp de g i6n de otras
bachﬂaspuodonsadowawnln.

Para observar mejor el desarrolio b sei & bact: an un en el que se
puedmdeauollaryh yoria de los alimentos sirven de sustratos, donde se observa que las
ias se multip por fision binaria, segun h sefialado anteriormente.
Tal munipllcacbn hace que: 1 ethho-nnz,z.ul.dmn.aenisyulsucuivamenle
Si se hace una grifica del d« o of tiempo se observa que existen 4
fases que son: latencia, logaritmica o exp clal, e ia y declive o muerte.

Lag b e & bucimls ey

Cuando las bacterias se incorporan a un medio de cultivo recién preparado, durante un cierto
uemponohlycnclmienmo esnuym a esta fase se le Rama latencia y representa el

fas b ias asu amblente, durante esta fase las
céiulas bacterianas de t i enzimas , pero no tienen la division activa,
ia duracién de esta fase d.pend.rtdlﬂho dc microorganismo .
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Lahudeueclmienblhmadabg-ﬂunlcao P ial se iza por una velocidad de
Se obti unallmmcta.yaqued imi es exp ial se
tico en el di . Con el tiemp dio de cultivo al imi de
bacterlas nd un brecimi de i y una laci de d h El
cambic ambiental origina una dismi i6n de imi hasta que la pobiacion bacteriana
entra en la fase estacionaria, durante este periodo él numero de células viables de la poblacion
per esto es debido al cese tolal de crecimiento o bien que cuaiquier
iento es por Ia muerte del mi ' de b ias. La fase final de la
curva de I como fase declive o de rte y ta un periodo en la que
la velocidad de muem sobrepasa a la multiplicacién de los microorganismos 6 no hay
multiplicacion de estos.
D te el p de elab i6n , e! personal debe lar los ' d pH,
Ig h dad y peci la a y el tiempo de pr para pet
] y atterach det prod y poslbles dafios a la salud.
Los Q- que méas frecuentemente en nuestras Sreas de trabajo
por el tipo de materia prima y producto son: E.coli, Staphylococcus aureus ,Hongos y Levaduras.
A continuacitn se hace una breve descripcion de cada uno de estos microorganismos:

A).- Staphylococcus aurcus.

Es una tnctevia pequefia : 0.5 - 1um de dismetro ,Gram positiva, inmévil, que forma
agrupach de cét quer dan jos { de uvas.

Son anaerobios facultativos, pero crecen mejor en presencia de aire,
Sptima de crecimiento a 37 °C pero desarrolisndose hasta los 10°C.

Este microorganismo crece a niveles altos de sal y a baja humedad.
Algunas cepas de S. aurcus son coagulasa positivas es decir, poseen una enzlma qu. eoquh
el plasma smguimo. o mts lmporhnte de esb L gani

el se dick favor Se han identificado 5
uposdeenh'otoxlnaA.B .C,DyE, slendohAYDlumtsﬁecuenbmmlmpﬂcdnon

Dupuésdelngorldotl 2 to contaminado ios sl apa entre

1y2h y son: vé ol y diarrea. Estos sintomas duran entre 1y 2 dias.
Las fuentes mis importantes de S.aureus es el organt h lendo el principal
reservorio la nariz.

Entre el 30 y 40 % de las personas sanas albergan S. aurcus en ias fosas nasales, manos o en
otras partes del cuerpo; otra de las fuentes es el pelo, g , cortad y excoriaci
infectadas.

Los animales son también una f te importante de S. aureus ,ias vacas lecheras albergan
oste microorganismo en ia ubre y pezones, padeciendo de mastitis, proceso infeccioso

p ido por esta b
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Como esth vmmuqumuumummw Saureu.s
Las causas principales de esta & inf ia son los ali d
qumummmmwwn b y ipulad que son
de este mi @ especiaimente los que p tan lesi , Asi las

camcscuulhs mmmmmmumm bocdlllooyotro(lpo
demonupueonsumironhbml--m L

dk se de enconirasr este m&etoommismoson natillas, productos de
murmammymam
Las medidas de trol que p este probl son :

1).-Manipular o menocs posible los slimentos cocinados

2).-Las p con lesék sépticas no deb vpular los ali t

vy " "

3).- Usar siempre g yaque el p je de portadores nasales es muy alto.

4).-Para var el alk to se debe ater a un fento té d do seguido de
refrigeracion.

5).-Se debe minimi la i 5n cruzada de los alimentos cocinados con los crudos y con
las superfi quipo y Hios.
B).-Escherichia coli

E..coli es un bacilo corto, mévil, Gram negativo no esporul , con h st
similares a Sa/monella. La diferencia qgue existe ente la E.coli y la Salmonella es su capacidad
de at. atlal yah do &cido y gas. Det intestino de los animales de
sangre d cantidad de E.coli no pstbgenoc. Sin embargo se
ubedesdehaeo muchoﬂunpoqqnluyv.i-up-doEcolrMcomoEcoh entero

o (EEC),prod y vomitos en los iactantes y nifios jévonu . El
peﬂodo de mcub-:lén v.h entre 2- 48 h y P tan los sint sigui : diarrea,
y dolor i, con fre ta fisbre aita.
Los dlmen!os implicados en esta illln'oeclon son cames de mamiferos y aves, puré de
de ia, leche y queso.

E.coli es un habitante normat del intestino de! hombre y los mamliferos por eso ,cuando
aparece FE.coli en aimonm indica sin lugm a duda eonhminm de origen fecal. Si el
alimenho es de orm'l I la puede venir del mismo

a i6n .Pero en alimentos de otro origen 6 procesados, siempre es
indie.dordequebsowduunosehml-mm*lral bafio, o de otra
contaminacion cruzada.
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C).-Hongos y Levaduras.
El término moho se emplea para describir ciertos hongos multicelulares que forman un

fil ido como micelio. Este se p de fil tos individuales
Ilamados Mhs que b gidos en e dimcmo o superficiaimenis, en cuyo caso el

1k Las hifas se clasifican en
vegetativas, cuya mlshbn funddncnhl es ia ineorponcion de nutrientes y fértiles que poseen las
estr P A% en P

La d. de los h lhne lugar principalimente por esporas uexualn pero también

puede ocurrlr por L Las P b cuya funci6 ia
en gran nu ¥y sOn p fl tig: y resistentes a In d.s.cacbn Es
por esto que son “cilmenb diunn&les en of sire.

Las le son h & quonolormanmmlloporlohlbummo
célulu sencmas Las levaduras tienen formas redond La y de
las se repe por @ L en o que parte del
se hinch enunﬁdoenemoylayemaullormadalumnhdemm hasta que

k la Zy se sep Ia . el tiempo de g i6n de ia célula es de 20 a
30 mi en

1).-CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS

La i ion se defl tap ia de iquier materia 1 on un ali to ya
sea bacteriana, de jes, de i k o quier otra cosa que comprometa su
apariencia fisica y/o su calidad ial o microbiolégica y especiaimente ia inocuidad det

ucto.

Existen dlhronhs lipos de eonhmlnant.s en los alimonm por esto se deben controlar su
p y La in de los se clasifican de la siguiente
forma :

a).- Contaminacién biologica
b).-Contaminacion quimica
c). -Contaminacion fisica
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2).-CONTAMINACION BIOLOGICA.

La eonhmmacbn bbm especiaiments la bacteriana es la causa mas comun do
t do por la mala higiene que se tiene d te la

del alimento.
Una contaminacion becteriana de una materia prima mal manejada puede dar origen a una
contaminacion cruzadas en el producto.
Wuammqudmmammdcﬂpobnhﬂm son por las

defici ias en la limpl yduﬁl' i6n del p ! y equi -loomosudmaeenamhnw
La contaminacién b [ del ho bre, ambient: o, agua, i ‘ roedores y
desperdicios de basura.

En caso del h este p sar p dor de bacterias pstégenas y esto lo hace por medio

de la nariz, intestino o piel.

La conwnlnaclon puode ser directa o indirecta.

La es do el b al to de tr.\ser. tocar o estornudar sobre
el alimento at momento en que o esta p do lo es contaminacion
directa do un puiador de ali no se lava las manos después de ir al bafto.

Contamlnacbn Indicecta: Es cu-ndo las bacterias que estin presentes en aguas contaminadas

con los ali

Toda el agua que se use en la industria alimentaria d & estar t da { clorada ) para evitar
contaminaciones.

b).-CONTAMINACION QUIMICA

La oonlamlnacbn quimica ocurre cu-ndo l.ga el dlmnb con sustanchs quimicas durante los

de elab del p Dichas sustancias van
mwhwmqmmwm.hmm deterg y productos de limpi
hasta sustancias verdaderaments téxicas , por sjempio que son das en el ]

de piagas o mantenimiento del equipo.
La mayoria de Ia eom-nh-eidn quimica ocurre durante su proceso, una de las formas de

controlar esta 11 lendc las sustancias quimicas en lugares aislados y
retirado de hzmduub“shmum
Es importante que estas sustancias quimicas mun con su original previ
identificados para evitar confusiones y que serlos probk
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c).-CONTAMINACION FiSICA

La tami ion fisica iste on la ineorponclon do  Cuerpos oxtraﬁos al alimento, que son
k b taimente con éste ia )
Un ejemplio comun ocurre cusando ¥ fontar ect. (trabajan en el Srea de proceso
del alimento y éste no esth cor bierto de modo que es posible la caida de tornitlos,
, sobre el alim que sé esta procesando.
También constituye contami ion fisica tos cabeth frag tos de ufias, etc.

). -TOXNUNFECCION ALIMENTARIA

El !&mlno de toxiinf i6n ali taria se lea para referirse a un grupo de enfermedades o
B que afectan al tract. troint tirul Estasenformoddosson

cc ia del de idas o bebi das y se aunal i6n 6
toxina p ' por un méb gani

La dife ia que existe entre linfeccio ia bacteriana y enf: dades infecck
bacteriana transmitidas por jos alimentos (ETA) es que los microoiganismos que son
responsables de la toxiinfeccion se multiptican en el ali ya i de su i
crecimiento induce la enfermedad, por un dio u otro, después de la ingestion del alimento
contaminado.

En Ias infecciones transmitidas por los alimentos este actia como vehiculo del mi gani
responsable, aunque no se haya muftiplicado en el alimento.

Latox 6n ali ia se divide en 2 grupos que son:

a).-Toxiinfeccién de tipo infectivo

b).-Toxiinfeccién de tipo toxi

La toxiinfeccion de tipo infectlvo se caractevlu por una gastroenteritis aguda que se origina

cuando se ingiere un ati of gani se esth multiplicando hasta en el
i ior del organi
La toxiinfeccion de tipo téxico o también Il da intoxicacién es do on ol ali " .
una & yal to de ol ali to ésta una enfermedad.
Aigunas de las bacterias causantes de toxiinfecciones son: Staphviococcus aureus y E.coli
enteropatéogena.
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.- IGIEN PERSONAL

Es uno do los puntos mas impovtanbs para la fabrk:aclén del producto, para esto se debera

tener esp idado en los siguientes p
a).-Usar ropa limpia y ad d el calzado, Sodo los dias
£l uniforme no deberd presenhr boisillos en la parte superior para evitar poner plumas,
lapi y ter 1t que pued. al product
b).-L las y desinfectarse antes de iniciar @l trabajo y o és de cada ausencia
del mismo.
Si se esta trabajando con ali t las deben estar siempre higiéni , Yaque alo
Ial'go del trabajo diario sus en tacto con ia superficie del equipo, alimentos y
i que conti bacterias nocivas y existe un gran riesgo de contamlnaclones
cruzadas que pueden desembocar en la aparicién de un brote de intoxi 6 a.
Debe lavarse las manos cada vez que cambia de actividad durante el lrabalo para esto debe
usar un jabén bacterida, cepillarse las ufias y secarse las te con

servilletas o papel desechable.

c).-Mantener las ufias cortas limpias y libres de pinturas.
L_as uAas han de mantenerse muy conas ya que si son largas pueden albergar gran nimero

de bacterias nocivas; un ] no debe Nevar las ufias pintadas, pues es
probable la transterencia de pinturas al allmento, io cuat es una contaminacion fisica.

Se debe evitar que los dedos entren en contacto con ia boca mé esté ipuland
alimentos.

d).-Utilizar cubreboca y cofia.

Se debe usar cofia o gorra para cubrir el cabelio y evitar que u&e se calga al alimento y to
contamine, cabe recordar que una persona joven y sana p pe trededor de 50
cabelilos por dia

El op io o manipulador debe lavarse el cabefio antes de empezar a trabajar, previniendo

" El uso ad do del cubreb evita posibi Hack en el ali debido a que
en la boca y nariz se encuentran los Staphylococcus que pueden ser transferidos al alimento

El personal que se encuentra resfriado y sufre supuracion de oido 6 segrega mucosidad de
la nariz no debera estar en - con el al que se p

En caso de que el operario tenga barba y bigote largo debers ser protegida ¢
Algunas ocasiones se usan redes, estas deben ser simples y sin adornos ya que ésto
pueden ferminar dentro del product:
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e).-No se podré fumar, o beber en éreas de produccién.
El 'umar cigarro, puros o pipa en las #reas productivas esta prohibido porque al estar en
con el ali t de tr. b ias patogenas como Staphylococcus .

El fumar favorece la posrbilid.d de toser y estornudar y transmitir bacterias.
La cotilla que esti contaminadas con saliva se deposita en las superficies de trabajo y también
Ia it

cr

fa

1).-Se prohib icle, dubk u otros objetos en la boca d el trabajo, ya que p caer
al producto en proceso.

g).-Queda prohibido escupir en sreas de proceso

h).-Queda prohibido usatjoyas. adomos. hes para cabello, pasad .
,‘ aretes, pul: y T esc i collares u otros objetos que pued i [
ducto, aun > s usan L; de una prot: ion.

Los objetos anterlovmente ! dos son lentes tr para ta suci de las
par 1 de { y la superficie pueden albergar bacterlas perjudiciales y causar
enfer dades; también pueden perderse y caer sobre los alimentos.
1).-Los empleados se deberan bafiarse antes de P sus activ des laborales.

j)--Evitar que persona! con enfermedades contagiosas o heridas mal! protegidas, laboren en
contacto directo con el producto. En tales es con iente aislar a la persona y que
efectue otra actividad que no ponga en peligro la calidad del producto.

k).-En caso de visitantes a las areas productivas se les proporcionaran bata, cubreboca y cofia,

se le debe flar como deb ponérselos y las medidas de higiene que deben tener{ no
ir, fumar o icar durante el recorrido en las areas de proceso)
1).-Evitar Iquier contaminacién con ¢ éticos
m).-Todo el personal que Iabou- o tenga contacto con las dreas de materia prima, proceso y
prod > tes debe se a édico antes de ser contratado, para asegurar
que no pad T d contagiosas ni sea portador de microorganismos que
eten la fidad del ol debe hacerse al menos

semestraimente a todo el personal.
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Et dico para ing incluye un cueononano donde el aspirante informara su
historial médico notifi do si ha ido las sig enfer En caso de
que el aspinnte las h-ya padecido estas no debers asignarse a las &reas donde
se p an los W ] que este H t perado de salud, lo cual él medico
deberé fi alisis clinicos.

Estos exd édi se deb Ji no sol e al p | de ingreso sino
bién a los leados fijos. En caso de que alg de los of d de alguna de

estas enfermedades se debera notificar a la gerencla para darle soiuclén al problema y evitar
P ias que af alp

n).- Capacitacion sobre BMP,

La empresa a través del departamento de recursos h debera bk un programa de
capacitacién para todo el personal que lab en ella, ial los de nuevo ingreso a
través de ese programa se les debe 0 7. ipular higiéni te el producto,

materia prima y su higiene personal.

Esta capacitacién seré impartida por persona! de una compafiia externa que se dedique a
impartir cursos de higiene y sanidad o bien por el departamento de control de calidad de la
empresa.

Después de haberse impartido b jo de los ali tos se debe dar seguimiento
para verificar que se esté cumpliendo con las BMP y establecer controles para verificar.

Las normas hig que se b en la se en forma de
folletos; a todos los empleados nuevos se fes proporcionaré dicho fo!leto y se les pedira que
firmen una declaraciéon en la que lndique que han leido y entendido dichas normas.

Kie Aok

Para que el entr L 6n sea efi debe ser continuo, por o que se necesita
acudir regularmente a charlas gmpos de es!udio ¥y a cursos.

Los disti P >s de higi en locéndo! en lugares

DG y se bi para n i k L. Es importante comprobar que

los operarios estén cumpliendo con las normas de mgiene para asegurarse que la indiferencia
no se presente con el paso del tiempo.

Cuando se resliza un buen Q de y este fue aceptado por los operarios
trae como beneficios, disminuy ef grado de supervhién necesaria,
aumentando la productividad y red do las jas det ;,que ad o una
mala publicidad y d de
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.- HGIENE DE LA PLANTA

Los componentes de la planta que debemos tomar en
son:

1).- Equipo

2).-Pisos y paredes
J3).-Techos

4).-Ventanas y puertas
5).-Recipientes para la basura
6).-Sanitarios

7).-Vestidores y regaderas
8).-Lavamanos

9).-Ductos

para una b higi de la pl

1).-EQUIPO

El equipo y herramientas de trabajo que se ph en la industria alimentaria deben ser
disefiadk iendo en ta la actividad a realizar y que sean faciles de ] la limpi yla
desinfeccion.

Cuando un equipc o herramienta de bajo en la b ién de un ali to es dificil de
fimpiar hay acumulacion gradual de id! gank dando lugar a contaminaciones
cruzadas.

E! material de! equipo debe ser durad y resistir 1as corr ik y agr
durante su uso.

La madera no d plearse para la elab 6n de ali bido a que es dificil lievar a
cabo una b limpieza y desinfeccid L do una aita probabilidad de contaminaciéon
cruzada.

En caso de que se requieran bancos o alguna superficie de trabajo, debe ser de acero
inoxidable que es un materlal resistente y ficil de limpiar y desinfectar.

Las estanterias donde se coloca el producto a grane! deben ser de metal y recubiertas de un

material facit 1 { bie; no es dable tener caj en las areas donde se manipuien
los alimentos ya que son dificiles de H iar y son al de polvo, suciedad y por lo tanto
también de bacterias.

El equipo se recomienda guardario en terias donde se podra observar su limpieza.

Todo el equipo debe ser limpios y des do i [t te después de su oo ; para
los equipos que no se utilizan con frecuencia se debe hacer un prog de limpi donde se
indique cada cuando se debe lavar y desinfectar.

Para la desinf ion del equipo, pri te lo que se tiene que hacer es limpiario para dejario

to de iedad, p or e se pr de a infectario, con un desinfectante

previamente autorizado por el depar de de calidad, donde se aseguren que es

apto para usarse, con base a los mé gani aeliminar, las isticas del ali toy el

prog de rotacion de desinf "
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2).-P1SOS Y PAREDES

Las paredes deben de ser lisas y de gri y rugosidades en las que puedan existir
de ali t La deg icrobi de tales restos determina la produccién de
acid orgéni que pued mdmhlsupeﬂhﬂ(acabado)dehpared.poresto
conviene que sea que la superficie sea resistente a los agentes i y biolégi ala vez
que Impermeable a grasa y agua.
pa se con materiales duradevos y deben, en clertas ocasiones ser
i a dah b por ru yvit b
Todos fos &ngulos de paredes, b b con suelo serdn ademas de
impermeables, de forma redondeada mmh‘lﬂ la limphza.
El unir las paredes con el suslo en forma curva, hasta una aitura de unos 15 cm es muy
recomendado, al igual que en los techos, ya que faciita la limpieza y la supetficie externa de las
paredes debe resistir bien los lavados repetidos con div Anicos, con los
detergentes y desinfectantes.
cOmo tas paredes son susceptibles de que se depositen los microorganismos y sufran

dable que se usen pi que pr 9 de polimeros de

lama duracién y que mn faciles de limpiar.
Las puertas deben estar bien suj y de pref ia tener b de clerre automaﬂco
para evitar la entrada de roed: y otras L ivas. La de i bién se
dmcuna con ef empleo de tiras de pltstico ! d que U al abrir las puertas;

y pen pronto por jo que no se recomiendan; una alternativa
mas eficaz la eonsmuyen las cortinas de aire.

Los plsos deben estar construidos con materiales imp of deros, resi tes a

h y ist al paso de veh los y a Ia presio § por las maquinas que
soponan Tambien deben ser resistentes a las gr.as. a los agenm quimicos de limpieza,
luidos et agua y al vapor y a los q q ico y microbiolégico; sus uniones

deben tener las mismas propiedades.
Los pisos también deben estar libres de grietas, fisuras y otro tipo de irregularidades.

Otrapmpiedadquedebeﬁmuelsuebesquesusnpﬂﬁciem-m‘ [ fécil de timpiar
y desinfectar; como esto se realiza con los deb tener una ligera
inclinacion en sentido del drenaje, p.lhcliur su desagle y limpieza.

Los materiales de construccion de techo, pa b erén de larga d b consupomcle
duras, lmpermnbbsdlgul.ls.ymde“- iar. Las uni entre pared fo sus

angulos deben ser curvos , musmmmmmmmnachd dnﬂ*syque
cuente con una ventitlacién adecuada

Toda la limpiaza debe estar correctamente realizads y debe estimuiarse al empleado para que
la conserve y colabore para realizaria
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3).-TECHOS

Los techos deben tener superficie lisa, continua, impermeable, impenetrabile, sin grietas ni
Los mmviales que se utilicen en su construccién deben ser tales que, que confieran superficies
duras, libres de polvo, sin huecos y que satisfagan las condiciones antes descritas.

Los tech P ser pl horizontales o planos inclinados. La aftura depende de las
di # de los equipos, ser i quenoseamenoralosaoomeneltmdelnm
Se debe impedir la lacion de polvo, suciedad yevlur al m& Ia ch debid.
alosvaporesdelagunyaqueal ok arse caen y t 16 demas de que
facilitan ia f de y ias. Para evihr esto los tech deb ! a una
llmpleu p'ogtamada y contlnua. g do asi su idad
los h son te altos se puede colocar un falso plafon y el techo
conserva una altura mlnima de 3.60 m que permita realizar el control de plagas, evitando que
dicho esp sea ién y refugio de estas. Los mamerhlos de construccion pueden ser a
base de metal desplegado, pero 1o mas 1 dable es lamina gatvanizada.

4).-VENTANAS Y PUERTAS.

Los marcos de las ventanas deben construirse con materiales que proporcionen superficie
lisa, impermeabile, sin bordes y | bk Hasta donde sean posible los vidrios de las ventanas
deben remplazarse con materiales irrompibles o por o menos con laminas de pléstico
tl'ansparentc como e! acrilico, para evitar el riego de roturas y por o tanto ia posible

ién con particulas de vidrio.
Cuando en un area de elaboracién se prefiera la v ilacién a través de o que no es
ble si se qui tener un ambiente controlado, libre de polvo, de plagas y de
contamina:lén en oeneral, se requiere que las ventanas se instalen con tela de alambre para
la entrada de | 1 { La limpk de las y los con tela de alambre
debe programarse con ha fr ia. Ad deben estar i ladas de tal forma que se
facilite la limpieza y a su vez la conserve.
Los vidrios de las vemanas que se romp debers P [} diata: te. Se
v ienda tener h de ger todos los frag tos y g s& que ninguno de
los tos haya taminado la ia prima o producto:
Las puertas se r iendan que con superficie lisa, de facil limpieza, sin gvhhs o
roturas, estén bien ajustadas en su marco. Si la puerta tiene partim de es

recomendabile sustituirios por material irrompibles o matevhles de plastico, para evitar el riesgo.
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Es recomendabie que ias puertas estén bien sefialadas y de pref ia con cierre automatico y
batido hacia el exterior, o con cierre vitico donde las p se abran hacia los lados, para
evitar las corrientes de aire.

La construccion de las puertas debe ser de gran rigidez con ref i (f y chapas o
cerraduras de buena calidad.

Se recomienda que las puertas de entrada de la materia prima y salida del producto terminado
sean puertas separadas.

Uno de los que se T iendan para las p . Al o proteccién
de materiales antico ivo para impedir el paso a u:da clasc de plagas y que sean ficiles de
d para su limpé

5).-RECIPIENTES PARA LA BASURA.

Toda empfesa que se dedique a la elab i6 de prod debe tar con una #érea
iva para deposi P 1 los desperdicios.
Los recipientes de b en la deben estar ients te ubicad d!
mntm o Es o esp Iﬁcar fa natuuleza y estado fisico de los desechos métodos de
1 7.} f de ion y otras ticas il de ta basura
como: toncldad ﬂ.m.bllidnd etc.
El &rea | de r i6n de b debe tener construccion sanitaria que facilite la
L[] itando la ion de id y . Esta &rea debe estar delimitada y
fuera del area de produccién.
La basura debe ser r ida de la p por lo diar Yy es recc dable separar
los desechos organicos de los inorganicos.
9).- DUCTOS
Las tuberias, conductos. rieles, vigas, cables eic. no deben estar libres y encima de tanques y
en areas de baj el ducto esté exp ya que eonstnuyen un riesgo de
cond acion y lacién de polvo que contamina los prod yd deben tener
libre para su
De acuerdo a la norma NOM-S-14 se recomienda observar ef siguiente cédigo de colores para
pintar la tuberia:
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TEMA:

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
DE_MANUFACTURA L

COLORES BASICOS PARA TUBERIA FLUIDO

AZUL AGUA EN ESTADO LIQUIDO

GRIS PLATEADO VAPOR

CAFE ACEITES MINERALES,VEGETALES Y

: COMBUSTIBLE

AMARILLO OCRE GASES LICUADOS O EN ESTADO GASEOSO
( EXCEPTO AIRE )

VIOLETA ACIDOS Y ALCALIS

AZUL CLARO AIRE

NEGRO OTROS LIQUIDOS

COLORES DE SEGURIDAD

ROJO PARA COMBATIR INCENDIOS
AMARILLO CON FRANJAS PARA EVITAR PELIGRO
DIAGONALES NEGRAS :
. . FECHA : PAGINA :
Sk :vclin' MP-001 REVISION: . 25-FEBRERO-2002 22142
ELABORO: AUTORIZO :

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CONTROL
DE CALIDAD

REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

24




EMPRESA CHOCOLATERA
MEXICANA S.A.DEC.V.
DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD

( 180-9002)
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Clmowssﬂns Anea =X
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
DE

TODOS LOS DEFARTAMENTOS MANUFACTLRA

8).-SANITARIOS

Locmnuiudehmdemmtl-m ductivas y deb con , papel
hlglém-:ojabénj&.. de (aire o toallas de pep ':yndf' ntes de basura.

debk deberk hn.rtq:aspxa i pocterlons
Serwanmqmdj&ﬁlmm ricida para elimi los gani ¥y que

munmymmmmm.ymumm.

Los retretes deben comtar con (a2 suficiente agua y manijas para realizar las descargas y que no
queden residuos en elios.

£En los sanitarios se deben colocar rétuios en los que se indique al personal que se deben lavar las
manos despuds de usar jos sanitarios.

Para la seleccién de jos jabones y desinfectantes que se deben usar, se realizan a pruebas
microbiolégicas que permitan verificar su  eficiencia .

Los sanitariocs deben cumplir con las mi higiéni que se exigen en las ireas de
prod i6n y se limpian y por lo una vez al dia.

7}).- VESTIDORES Y REGADERAS

debe pr de reg asus leados, asi de casilleros para que guarden

La ¥
Iaropayohjeto.m evitando que se depositen en freas de produccién.
Serecomiendaqwbcmméneemdelamal-m donde debe disponer de

tock sus p yendo la ropa de calle que no debe estar en contacto con
elptodudo.

K solo se &én para guardar sus pert ias y no se debe dejar ninglin tipo de
allnmwaevn.h iade i ctos y ch
Los ién di drén de regad ya que e empileado, antes de realizar sus labores
udebedebdury-haduurrim
La cantidad de regad: que la emp debe i a los empleados varia de acuerdo al

numero de personas que trabajen en ella; nonnalmm.elmumdm!uow por cada
20 empleados.
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8).LAVAMANOS
Cada #rea de p i6n debe con i laciones para tavarse y fas despué
de reslizar aiguna otra operacion

« Dispositivos de jabén
¥ Dispositivos para desinfectantes para manos
Q> Despachador de toallas de papel higiénico

VI).-LUMPIEZA Y DESINFECCION.

Lag ia debe e} un papel imp en la higiene de fos alimentos pues es eila en Wtimo
término, ia P ble de las d p p ias mhtiv.alaeavmddmipodo
P do de y de los instr de limpié Yy o8 - &.d\d.la
fr i ti desti a ta timpé y de f en la paifiia una disp 6

fr y P
hacia la higiene.
La responsabilidad final de la higiene de |a planta debe ser de un alto ejecutivo quien establece

c6mo se debe lizar; esta p bilidad pusde ser de la ¢ ia de trol de calidad o del
gerente de planta.
La organizacién de la higiene en cada departamento dep del t fico de la emp yla

persona que lo dirija debe saber los principios mndmwemdudeniaobblogh, tocnoloohehighne
de los alimentos.
La limpieza del equipo se monitorea siemp b riologk reslizadas por el
departamento de control de calidad, -u-mMumduawaWImwm
que son responsables de la limpieza del oquipo y de! local.

La gerencia debe estar famillarizada con los resultados bacteriolSgicos que se emiten sobre la
limpieza del equipo y praducto terminado y debe realizar reuniones con todos ios implicados en la

Iimpiezapaneonoglr las ias que se pr
El higieni ia que se gue de 1a limpi debe ac!, el termino de limpieza y las

fases para Ilevana a cabo

Limp :Es la eliminacién de de ali grasa o suciedad.
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Existen 8 fases bésicas para lievar a cabo las operaciones de higienizacién.

» Predimpieza : Es una pri fase donde se elimi la grasa y suciedad y esto se hace
barriend pand: ommjuqamlo
> Limps principal: Consiste en la ion de la g jedad etc. de ja superficie, por medio
de un detergente.
> Limpiazay desinfeccidn de piezas removibles.
> Enjuagado :Es la eliminacién de toda la ledad di fta y la elimi i6n de detergentes
empleados en la fase anterior
> Duﬁmﬁllldeunndéndela las diante el pleo de un desinfy { no
h iado & una de agua.
> Emuqdoﬁnd Es para eliminar los de desinfe
» Secado : Es la eliminacién de residuos de agua 6 desinfectantes, pera esto es mejor emplear
aite seco.
» Colocacion de plezas sibles | das y
En toda empresa se debe tener un programa de higienizacién donde se p fr ia de la
limpieza, su profundidad, la _ y la tidad P ‘enlosnoemudelimplezay
desinfeccién.
El p al ble de realizar estas serdn los operarios exclusivos para esta &rea y

uerén w para verificar la eficiencia de dicha operacién y poder analizar si el programa es
efectivo o no.

Este programa se debe llevar de una forma estricta; no se deben hacer por
como * HOY NO TENGO TIEMPO_“ 6 “ URGE SACAR LA PRODUCCION “

E! equipo y utensilios que se deben o son todos los que tienen contacto con la materia
pnma.mmudoy-uni-hminado
Las superficies que estén en contacto con las manos y materia prima también se deben
desinfectar.

En la emps los [ se deben lavar y desinf cada una de sus piezas periddicamente y no
sélo después de usarse.
Enc-odelcsmo Ipul -u-de liment: ud.ha.qurrquesu-manocuﬁén
ajo diario, esp i} de actividad, ya que un
simple {avado no es suﬂdenh para asegurar ia i L del ali
-] i se debe tener limpieza en el Srea y desinf: los co d y
uhndlbs que se usen.
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Las razones por las que debemos lavar son:

< Para daruna g ptable a los y ef resto del personat
< Para eliminar el material en el que ¢l microorgani [ y muitiplicarse, causando la
alt 6n de tos p
< Para g un bl de ajo seguro e higiénico
< Para eliminar que podrén p la por
< Para reducir el riesgo de contaminacion fisica.
Ei p puede variar pendiendo del tipo de equipo o material que se desea limpiar y
desinfectar.

Todo tipo de desinfectante que se use debe de haberse autorizado por control de calldad ei cual

debe reall pr micr Ql para verificar qué tan efectivo es.

A continuacion se describen los dif for de prog de limpi que se utilizan en la
empresa y son:

El formato 1PLM Es un prog de limpl. de los dife ! que se usan para los

diferentes productos ( pag. 28-1)
£l formato 2PLPP Es un programa de limpleza de pisos y paredes de ia empresa ( pag. 28-2)
€1 formato 3PLEU Es un programa de timpleza de equipo y utenslilios ( pag. 28-3 )

Al personal encargado de
ias manos:

P fos ali se le debe enseflar 1a forma correcta de lavarse

» Humedezca las manos con agua
» Cubralas con jabon desinfectante
-
>

Frote sus manos entre sl, ef do mov ircul por 15 a 20 segundos.
Frote bien sus dedos y limpie bien las ufias, debajo y alrededor de éstas con ia ayuda de un
cepillio.
» Lave la parte de los brazos que esta al d. blerto y en con los all tos, frotando
repetidamente
» Enjuague sus manos y brazos con suficiente agua
» Escurra el agua residual
» Sequelasmanosylosb con llas d hables o de
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PROGRAMA DE LIMPIEZA DE MOLDES

FABRICA DE CHOCOLATE

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

No.

NOMBRE DEL MOLDE

PROGRAMA DE LIMPIEZA DE MOLDES LISTA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA

INDICACIONES

SE REALIZO ( FECHA Y HORA ) OBSERVACIONES

1

JMOLOE PARA LENGUA DE GATO

lMOLDE PARA DOVE

lMOLDE PARA CEREZA MARRASQUINO

IMOLDE PARA MARONETTE

IMOLDE PARA SUZETTE

IMOLDE PARA KALHUA

IMOLDE PARA AMOR DE CHABACANO

2
3
4
5
8
7
8

IMOLDE PARA ESCUDO

IMOLDE PARA CEREZA LICOR

10 lMOLDE PARA CONCHITA

-

1

IMOLDE PARA CARACOLIN DE PISTACHE

-

IMOLDE PARA GLASSE VAINILLA

-

IMOI.IJE PARA DUCAL DE LIMON

14 IMOLDE PARA HUEVITO DE CHOCOLATE

-

IMOLDE PARA HOJA CASSIS

-

IMOLDE PARA CREMA SURTIDA

-

7

IMOLOES PARA AVELLANEDA

-

IMOLDES PARA MARLENE DE AVELLANA

REVISO

FECHA :

Vo. Bo.
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PROGRAMA DE LIMPIEZA DE PISOS Y PAREDES

FABRICA DE CHOCOLATE

Lo

REA

DEPARTAMENTO DE CONTROL OE CALIDAD

PROGRAMA DE LIMPIEZA PARA PISOS Y PAREDES A IF

INDICACIONES

e e el AL
SE REALIZO  FECHA Y HORA ) OBSERVACIONES

C LI

ICOMEDOR

29
30
31
32
33
34
35
36

e
[CUARTO DE BASURA

MANTENIMIENTO

BANOS GENERALES PARA MUJERES

BANOS GENERALES PARA HOMBRES

SUBESTAC

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

REA DE BOMBOS

REA DE LAVADO DE CAJAS

REA DE LAVADO DE GARRAFONES

REA DE LA PRENSA

LMACEN DE MATERIA PRIMA

MACEN DE PRODUCTO TERMINADO

MACEN DE MATERIAL DE EMPAQUE

LANCIA

[OFICINAS DE PLANTA

[CUARTO DE UTENSILIOS DE LIMPEZA

UARTO FRIO DE HAND DIPPING

REA DE HAND DIPPING

REA DE PESADO

REA DE FANTASWA |

EA DE FANTASIAN

REA DE CALDERAS

REA DE TOBLERONE

REA DE LINEA MECANICA

REA DE JARABES

REA DE LA PRENSA

REA DE CHOCOLATE

REA DE KV-1000

REA DE S8ALADO

REA DE ALMI|

REA DE CACAQ

REA DE CARAMELO

REA DE CUARTO FRIO DE ALMACEN

OFICINAS DE COSTOS

REVISO :

FECHA :
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PROGRAMA DE LIMPIEZA DE_EQUIPO Y UTENSILIOS

FABRICA DE CHOCOLATE DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
No. AREA PROGRAMA DE LIMPIEZA DE EQUIPO LISTA DE VERIFICACION DE LIMPIEZA
[~ INDICACIONES ] SE REALZO { FECHA Y HORA) OBSERVACIONES

1 hMAOUINA DE HOOPE

2 |MAnumA DE WINCLER

3 ]MAoumA DE MINI-CHEL

5 IPRENSA
8 |CONCHA

7 JTANQUES DE ALMACENAMIENTO DE GLUCOSA

8 |[TANQUES DE ALMACENAMIENTO DE CHOCOLATE

§  JTANQUE DE JARABES

10 [CHAROLAS

11 |MOLDES
12 —IMESAS FRIAS

13 IMARMITAS

14 IEtPAwus

15 IRECIPIENTE!

18 JCONTENEDORES

18 [TRITURADORA DE LA NUEZ

19 |PULVERIZADOR

[TANQUE DE ALMACENAMIENTO

20
JDE MANTECA DE CACAO
VISO : F!m : Vo. Bo.
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DESINFECCION.
Un desinfectante eficaz reduce el nt o de microorg a un nivel que no perjudica la salud.
Para que un tante dé satisfa jos debe de apiicarse después de que se realizd

una buena limpieza.

Para sel i un se [ Iderar los sig puntos:

1).- Tipo de microorganismos que se desea eliminar
2).- Tipo de producto que se elabora y el material de la superficie que entra en contacto con el

producto
3).- Tipo de agua disponible y método de limpl plead
Cuando hay uso continuo de desinfi ites imicos p dar origen a microorganismos
resistentes, El uso de quimlcos se realiza cuando no se apiica calor.

Es importante verificar la efl la de un desint para no ocasionar que algunos
microorganismos se hagan al Para prevenir la aparicién de cepas

r al desir tante se biar con cierta periodicidad los desinfectantes .

Los utensilios y equipos se deben limpiar y sanitizar antes de su uso y después de cada
interrupcion de trabajo. Los equipos y utensilios limpios y sanitizados deben protegerse de una
recontaminaclon cuando se almacenan o RO estén en uso.

Todos los detergentes y/o sanitizantes en uso, deben estar previamente aprobados por et
departamento de control de calidad y los organismos oficiales de referencia.

Existen diferentes técnicas de desinfecclén que son:

1).-DESINFECCION POR CALOR

Una de jas formas mas comunes y mas utiles de i6n es api caior hl para el
|la temperatura de la superficie a por lo menos 80°C.
2).-D i6n con agua cali

Las pl o tables de las maqui y las pi pequeias del equipo se deb gir en
un tanque con agua y se a una temperatura de desinfecclén di un periodo adecuado,

por ejemplo 80°C durante 15 min.
3). - Desinfecciéon por vapor

Cuando se use vapor, la temperatura de la superficle debera elevarse al punto de desinfeccléon
durante un tiempo determinado.

El uso de vapor puede generar problemas al causar condensacién del agua sobre otros equipos o
] este tr no es . el equipo sé d pel k
contaminaciones al producto.
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4).- DESINFECCION CON SUSTANCIA QUIMICAS.

Los factores que afe ta ja de un d fe quimico son:
1)- INAC‘HVACION DEBIDO A LA SUCIEDAD: la p ia de & d y otros Mmateriales
la eficl ia de todos los desink imi do hay mucha
ledad, los desi no ningan efecto. Por jo tanto, 1a d feccion con
imicas debera efecty o és de un p de timpl oen 6n con el mi

2).-TEMPERATURA DE LA SOLUCION: En general cuando mas alta sea la temperatura mas eficaz

seré la 6n. Es preferible usar, por lo tanto, una tibla o , que
una fria. Por lo que se debe las del ya que por ejemplo a
temperaturas superiores de 43 °C, los yoddéforos liberan yodo el cual pued: har los

y la accién corrosiva det cloro aumenta cuando se usan soll de hipoclorito.
3).-TIEMPO: Todos los dest imi un § de con el

material para que sean eficaces ; éste sera variable dependlendo det upo del desinfectante.

4).- CONCENTRACION: Lac acion de la 6n del Infe varia de do con las
condiciones del uso, y & ser ad para el dio en que se aplicard. Es importante tomar
en cuenta las Instr del para ob una Y ta del desinf
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5).-ESTABILIDAD: Todas las sotuci desinf tes deben ser de preparacion reciente y hacerse

rnaterial limpio. Los desi nt: pueden di ivarse si se mezclan con detergentes y otros
tes no

8). -PRECAUC!OPES tos quimi que pued tos ali t: tales como

los fendélicos, nNo o de en las fabricas de elab i6n de ali Debe tenerse cuidado

de que los desinf: quimicos no dafien al pr '}

CLASIFICACION DE DESINFECTANTES.
1).- AGENTES QUIMICOS

Entre los d mas U te utilizack se los que se indican a
continuacion:
a)-CLORO Y PRODUCTOS A BASE DE CLORO, INCLUIDO LOS COMPUESTOS DE
HIPOCLORITO.

Estos compuestos si se utilizan d te, p se entre los mejores para las
plantas de alimentos; se usan fuci das de hi lorito de sodio liquido que
contienen entre 100,000 a 130,000 miligramos de cloro por litro ( PPmM ) ; se pueden mezclar con
detergentes en forma de cristal ] Estos desinf tienen un efecto répido sobre una
gran variedad de microovoanlsmos y son relativamente baratos; son los mas apropiados para la

ion en f de pi » -3 tick Deben de usarse en concentraciones de 100 a
250 milig de cloro di ible por litro. Como este tipo de desinfectante ocasiona efectos

decolorantes Yy corroe los metales, ec necesario enjuagar las superficies desinfectadas con dicho
producto, después del tiempo de

b).-YODOFOROS
Estos b se con un detergente en un medio acido, por lo que son muy
convenientes en los casos en que se necesite un limpiador &cido. Su efecto es rapido y tiene una
amplia gama de actividad antimicrobiana. Para superficies limpias nor te se r itan, una
solucién de unos 25 a 50 mg /1 de yodo disponible a pH 4. Plerde su eficacia con material organico.
Es posible observar | {a eficacia de los yoddforos , ya que pierde el color cuando el yodo
reddualhnlﬂadoanlvemim Los yoddforos no son téxicos cuando se emplean a
pero p el ik motaldeyodode!adieuApenas
tienen olor y sabor pero 1And, con t. en los ali
jento. Los yodd t i6n cofrosiva con los metales , es por esto qQue se
deben de enjuagar per te las suparﬂcbs después de utilizarlos.
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€).- COMPUESTOS CUATERNAR!OS DE A-C”IO

Eslos [o [ risth Son | loros,
relativ te no ) de Ios ¥ NO soN o , Ppeto p hn.r un sabor amargo. No
son tan las b Gmn-nqﬂlvaseomoelclomylos desinfectantes a base de

cloro y el yodo. Las soluciones tienden a adherirse a las superficies , por lo que es necesario
enjuagarlas a fondo. Debe utilizarse en concentraciones de entre 200 - 1200 mg por litro. Se
mas aitas cuando se emplean en aguas duras. No son compatibles con

llbonos.
LAS PROPIEDADES DESEABLES PARA UN DESINFECTANTE

Los desinfectantes que se utilicen en las sup on con deb plir, en
dici ideales lo sig .
1).- Destruir rapid te los mi g igual de con las bacterias Gram
positivas que con las Gram negal . ia de las esp fungicas , slendo
también c la i6n de las esp bacterianas.
2).- Ser te en p de orgdnk y si fuera necesario en

presencia de aguas duras

3).- No ser corrosivos nl darcduammnwmdehw
4).- Ser ono d desagradables

5).- No ser toxicos , nllrﬂmtesalosqaohﬂu

6).- delmemesdub.esmwym por enjuagado

7).- PO &N y un po més breve en forma
diluida
8).- Econémi [ y al empl pe una dacio

costo /efectividad

WVI).- ALMACENAMIENTO

Enta tria ticla es toner métodos adk de al tanto para la
materia prima como para el producto terminado.

El departamento de aimacén debe contar con ireas separadas y ciasificadas para materia prima y
no mezciarias para prevenir que existan contaminaciones tanto fisicas, quimicas o mlcrohloléglcu

Las materias primas que por su composicidn deban estar en refrig: én se deb en un
lugar especifico del frio, ol cual debe mantenerse Nmpic ¥ desinfectado tanto en
paredes como el piso y anagueles.

La materia prima debe estar estibada en tasimas Ampias y que sean ticiies de mover para realizar
la limpieza.
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Parauna b ibucién del al én se debe izar la siguiente clasificacion:
1).- Almacenamiento de materia prima seca
2).- Aimacenamiento de semillas
3).- Almacenamiento de materia prima que necesitan refrigeracion
4).- A!mmnamhﬂo de material de emp-.we

5).- A de pr ter

El almacén contard con un cuarto lado para los materiales y productos de limpieza
impidiendo que estén en tacto con el product i y la materia prima.

Ellamdiodddapnrhmenbdealmm‘n depende de la cantidad de materia prima, material de

vy P inado que dk hlmmexisuldaydehepammrlalihlmaidemovuh
para i la limpieza de do al pe

Parallevaracabounabuenamanlpu-ciondelam-apdmasemheeomaoonelpenond
adecuado, el cuat debe [} de pri| - pri
1).-ALMACENAMIENTO DE MATER!A PR!MA SECA:

Esta &rea es donde se 4 seeosomatevlaprlmasocacanoharlmm
leche, café, acido citrico, benzoato de sodio, diéxido de titanio y otros ali [~ La
zona debe cumplir con los siguientes requisitos:

* Ser una zona seca, fresca, bien ventilada, protegida i s, ok y t
limpia y ordenada.

* La materia prima o producto terminado no debe estar en contacto con el suelo, debe depositarse
en tarimas a una altura de 14cmysemrdasdels des a una dk de 50 cm para
facilitar la limpé y p ir que se sle la b

# Se deben usar ipient eonmar- & identiticados para y fuera
del ab de plag

*Encasodequesebnoaanlqmles. nodebensetpmlumparaevnarquelamdmhpdma
situada af fondo se teng. P y se prodi enelflaono sele

dé la adecuada rotacion.
‘*Todnuldade manma pvimaoptoductotevmm-bdoheummmmuyu ha de
¢ un gular de limpieza de suelo, peredes y q
*siempuquesemmnmmhwlmam de colocarse en la parte posterior de la
repisa para asegurar que se utilice después.

<.’Parahacerestode eficiente se y ia existencia del espacio suficiente para poder
trasladar la carga las op de limpéh
¥ La rotacion estricta de exi ias reduce la én de la ia prima y Ia infestacién por
plagas.
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2).-ALMACENAMIENTO DE SEMILLAS SECAS

El 4rea de almacén de semillas secas debe cumplir con los siguientes requisitos:
> Ser una zona fresca, seca y bien ventilada y estar protegida contra insectos, roedores y
se limpia y ord
GBS La semilla no debe estar en contacto con el suelo y se debe depositar en tarimas
separadas de la pared para facititar la limpi yp ir que la iedad se
> Hacer una adecuado manejo de la semilla dindole 1a r i6n ad da, para evitar que

sufra alguna alteracién.

3).-ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS QUE REQUIEREN REFRIGERACION

Los requisitos que debe cumplir esta §rea son:

> Debe estar seca, ventilada y limpia.

» La refrigeracién debe fi i te para asegurar que la materia prima no sufra
alguna atteracion.

» Las puertas del cuarto frio o refrig én d cerrar perfoct: te y debe haber un

ist de insp i6n para asegurar que esta trabaj correct L {

> Nunca se debe superar el limite de carga de la c& de refrigeracién y se coloca la
materia prima nueva detris o debajo de io antiguo para asegurar asi una buena rotacién.

> Toda la materia prima tiene una fecha de caducidad, que debe ser inspeccionada
regularmente, para supervisar si estd en 6ptimas condiciones de usarse.

> Toda la materia pnma o producto terminado debe estar envasado do modo que permita su
identifi i iendo simulté te el riesgo de i

> N se debe meter product: qmoﬂécaliente pues elevarian Ia umpernura interna del
frigorifico, 1o que estimula el bacteriano, y 1 la

inacién cr q

La refrigeracién a temperaturas por debajo de 4°C inhibe el crecimiento de la mayoria de las

bacterias patég PERO NO L& MATA, La alteracién de la materia prima o producto
terminado por bacterias, hongo y lev se ve red Pefo no cesa.
€1 control de la temperatura: Es el factor mh lmpoﬂanh para prevenir el crecimiento
bacteriano y la aparicién de brotes de intoxi ati ria. El uso ad o de la cAmara
de refrigeracién debe ser parte fu de la for i6n higiénica de los ipuladores.
El control de tiempo y temperatura son los factores criticos para inhibir el crecimi de
bacterias perjudiciales.
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4).-ALMACENAMIENTO DE MATERIAL DE EMPAQUE

El &rea de almacenamiento de material de paq debe P con los siguientes
requisitos.
# E| material de empaque debe almacenarse en una zona seca, limpia, ventilada y que tenga
una buena iluminacién.

# El material de empaque se debe colocar en tarimas para evitar que se ensucie y ocasione
suciedad y se depositen restos de plagas nocivas.

# Cada vez que entre material de empaque se debe identificar para darie la rotacién
adecuada.

5).-ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO TERMINADO

El alm iento del producto terminado es de vital importancia, para todo tipo de
empresa, debido a que do no es ad d i grandes pérdid Smik
pierde su imag ante el idor ; y esto a su vez pued probi legaies y

genera la posibilidad de cerraria.

Los requisi parar un buen at i del producto terminado son:

% Por las caracteristicas del producto terminado se debe almacenar en una &rea donde se
mantenga el frio en intervalo de 15 - 18 °C para mantener las caracteristicas del producto
tanto fisicas, q as y microbiolé

dgicas sensoriales

%  No deberi estar en contacto con materiales y productos de limpi
% Se debe lievar un control estricto de primeras y pri lidas del prod
% Se debe establecer un programa de limpieza en el drea donde se al et prod
% En caso de que exi devoluci se deb isladas, para que sé analicen y
se determine qué medidas se han de lievar a cabo para su destruccién o reproceso del
producto
%  Todos los productos se identifican previ te y se p en tarimas separadas de las
paredes
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Vill).- CONTROL DE PLAGAS

La definicién de plaga : es todo ser vivo indeseabie para el ser I.ummo, asi como pava sus

animdesoomésucosoplra fos que le rep e unnn
6n det de plagas en ol srea de all to y did
pvcvemlvu quecvlhnlosdaﬁosalasdud mmomaelmdolos productos. El
! de piagas , pla evitar ol abuso de P q
Entre los dafios que las dife plagas son :
T i3i6n de ent
B C i 6n de all tos por o o por fio por ¢} lo :
frag de i tos, pelos , etc.
% Dafio en ei de . por ) ! te h por
sanitarias como en el caso de que se encuentre pceuncla de excretas, orlna. insectos y pelos.
% Perdida de la del , ésta ser ho mas daﬁlna que cualquier otro
factor por la imagen Implicita dasudod-i negligencia , faita de orden y limp en la empresa.
Las di se [ a cabo bajo cuidadosa supetvlsldn técnica y tomando las
] de no . eligh p especificos para
In plagas involucradas y de hqa p-n elh
Enia ia alt ia las g clasificarse de yor a ,» sin bargo fos
roedores serian uno deilos qncunmm-yw-vcrdén ya Que ¢f dafio que ocasionan no se limita a
Ia destruccion del pr por su dafian los empaques y las instalaciones
y los equip h wsmadu'u-ruodmounmodo bl to
seguirian los | los les por su no P uﬁdlpomahmdcsupnunclu,
pasando muchas veces desapercibidos O ig s su O [ et
dafio es evid: por el & que ha ol Fi las ms serian ln plagas
que ocupan el tercer jugar en relacion con los estos pueden ser por

Sus excretas.
Para un buen control de se ias ticas de los roedores, insectos y
aves, para esto se consideran los siguientes puntos :
# Ambiente en donde se o
# Forma de alimentarse
# Formade reproducclén
* Costumbres
¥ migraciones
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Se debe mantener un programa mmmmmummma
insectos, roedores y aves ya que éstos son los que se an con Y ia en la
industria de alimentos y sus bodegas .Este programa debe contar con un mapa de ttampas , los
compuestos quimicos empleados , asi como todos los registros hecesarios y relacionados a este
tema. En caso de que se contrate & servicios externcs , éatos deben reportar por escrito o tipo de
compuestos usados, a frecuancia de aplicacion , ipo de plages detectado . Para evitar la plage se
deben fomentar las Busnas Pricticas de Manufactura y un buen alimacenaje y transporte .El exterior
de la planta también dabe presentar un ordan y limpieza adecusdo, de tal forma que el basurero no
sea fuernte de contaminacion , los patios deben estar libres de chatarra o maleza gus sean propicios
para albergar plagas.
BmdmmmeeMVO(Mh“mewmm
)8) Y OCasi debe ser una accién CORRECTIVA (eliminarios cuando se han vustito
una plaga)
Cuando se fumigue o se apliquen cebos se debe considerar en todo en todo Momento el risego de
intoxicacién no solamente para el controladior de plagas sino también pera otras * especies nNo
bianco * , como ias absjas, mascotas domdésticas o espacies de extincién. En el caso de alimantos

Lostsposde plagas se clasifican en :
1).- Primario : Es cuando atacan diractamente al producto.

Z)Sw.mdaio :Es cuando el ddbca-a:oesdeﬁdoaoomidotmrdwvaypot un descuido en
el jo de al > O de sus i como il de empaque.

3).-Terciario : Es cuando por o situaci remotas se presentan ataques a los alimentos
esto generalmonte es asociado a pésima practica de manufactura e higiene, como seria el caso de
chinches en obreros .

Las plagas que normalmente se encuentran en ia planta de alimentos son :

1).- Cucarachas
2).- Moscas
3).- Roedores
4).- Aves
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1).- CUCARACHAS

afectarias.

2).-MOSCAS

3).-ROEDORES

son

1).- La rata noruega o de alcantarillas
2).- La rata de los tejados 6 rata negra
3).- Bl ratén doméstico 6 de casa.

Estos insectos pertenacen al orden de Orthoptera y pertenecen a la familias Blattelidae, Blattidae y
Biaberidae. otra torma de Hamasles es Qmomlmdemwnommatén
altamente capacitados para poder adaptarse y sob

a y dificiles, pueden
pasar sin alimento durasie tres meses y  sin agua ni alimento durante un mes. Debido a que son
omnivoros pueden alimentarse de plésticos, jabdn papel, pegamentos y aprestos, ademas de
residuos de alimentos; en general prefieren carbohidratos que grasas y proteinas. Otra caracteristica
interesante de las cucarachas es su aita resistencia a las radiaciones y a temperatiwas de
congelacién ( sobrevive 48 horas ). Sus movimientos son mas ripidos que un parpadeo humano. E|
periodo de incubacién de sus huevecilios es de 20 a 28 dias ,despuds de los cuales se depositan de
1 a 4 ootecas, conteniendo de 35 a 50 ninfas , que en un periodo de 100 dias alcanza su estado
adutto. Su corporal presenta una cuticula grussa , cublerta de ceras y aceites protactores. Sus
papilas gustativas son sensibles a lo salado, dulce y &cido, ademés cusnta con espigas porosas que
les permite prober los alimentos antes de que éstos sean ingeridos, evitando asf un
envenanamiento, es decir gque han logrado desarroliar una memoria de los ¥xicos que puaden

Son uno de los principales problemas en plantas de alimentos , granjas avicolas, establos o de
industrias similares, asi como en bodeges . La presencia de moscas invariablemente lieva asociada
la idea de una planta sucia con malas practicas de mamfactura .Si bien las moscas pueden
desarrollarse y reproducirse en basureros, materiales fermentables  materia organica descompuesta,

necesita la presencia de alimento y agua , en caso de que no o fengan vusian y se van.

Las enfermedades asociadas a los roedores , pusde tranemitirse por diversos medios :@ por
mordedura directa, y por contacto con los alimentos contaminados.

Los principales tipos de roedores que causan problemas a las plar pr doras de ali tos
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Unade las carachv[sucas importantes del ratén doméstico es su independ ia det agua, ya que sus
requerimi son pi satisfechos con el de ali t El ratén prefiere como
alimento a cereales y semillas .Los cebos contra roedores deben col se a di ia de 10 a 20
metros, si hay una infestacion severa se debe reforzar el nu de d de cebos y colocarse a
4 metros de distancia. El interior de una planta se debe limpio y ord ddo para que los
rosdores no hagan m.drigueras. no o > a fos ali tos y al agua. Cuando se apliquen
f icidas se sus isticas les, asi como tenerse los antidotos
cor lent Los anti U son los ‘ucldasmasMINzadosp.ndeonnoldc

roedores Actuan al reducir ia capacidad de coag! on de ta wre; lo cual da lugar a hemorragias
internas y externas y finaimente a la muerte. Una caracteristica lmportantu que dosis reiativamente
bajas de anticoagulantes ingeridas en un periodo de varios dias resuitan fatales. Debido a que se usa
en concentraciones bdas. se emmna el riesgo de toxicidad aguda para el hombre y se reduce el

peligro para los i Los no se pe de la p ia de estos
venenos.

Otros de los métodos que se [ para el control de las ratas es e} uso de las trampas ﬂskas
del tipo anico, que deb 2 se en buen > de fi iento y ad &s de
periédi te. Se iend. b las en el interior de la planta , a una distancia de 10 metros (
esto depende det tipo de la i ia jo higiénico de productos etc.)Se p ) hasta a
intervalos de 20 metros )En los interiores de las se usan bos sin K pan,

tocino peda.zos de tortillas , carne de polio , maiz, etc. En el exterior se puede emplear csbos y

junto. En ct siqus caso, es responsabilidad de los controladores de plagas revisar

que las trampas estén libres de cadé&veres, con el cebo ad do, que las t fisicas estén en
icién de captura ( no disp ) .Entre las trampas estan : Tr pas de lle, T de
acero, Trampas Electr M Ti pas de jaula, T de peg to , Trampas de

uttrasonido, etc .

4).-CONTROL DE AVES

Las aves, para ser ideradas como plag deb algun dafio en la industria o en a los
campos de cultivo. En algunos t iten enfermed. Saimonela, encefalitis, etc.
ademas de que sus excretas contaminan materia prima o producto terminado.

Atodoestoseledeheagrogafelcosbqueptndemmla“ ph del lugar do ias aves han

idado y s un b deapabnda.Lnexaehsdehsmpm
alterar ia estructura de los plasticos cu-ido e3tos son ich poco § . por

lo en los para estos no tendrian {a resistencia adecuada, ademas podrian

estar contaminados de Saimoneda.
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PARA UN EFICAZ CONTROL DE PLAGAS ES NECESARIO:

» Revisar este reporte con el supervisor o able de imik de la instalacio
> Mantener una P de los rep: de servicio
> Dar segui to a las sugp delas estr
> Dar ] to a las obser de pl
> Que este reporte sea con el G o jefe de control de calidad
> Queel O jefe de de calidad este pvuenn duralte la fumigacién
> Que las Sreas se mantengan implas y
> Que los servicios de fJumigacion se realicen de aias fechas prog
Es importante ver los la &, ya que si existe cerca
un depisito de basura o mm mwm.lnm:demqn.
Para impedir el acee.o de las piagas a las io un programa de
limp )2 de la e coOmo sus dnd.uom

Los puntos que debemos 10Mar en cusnta para eNo son:

Q [ ult de 6n de §

0O Desarrolle un progr de 6n periodk y sub ripidamente cuatquier
falla.

DAuoﬂmedeqnmnhsm cables, etc. que p en las se

seltadas, de que un raibn cabe por un orificio tan pequeiio

como el n-lndo por un lﬁz sobn una hoja de papel.

O Dedi el at 6n para protegeria contra plagas

Q Augumu de que ias p cor ¥y que no muestran rendijas por donde
ias plagas pudieran m.

COMO PODEMOS EVITAR QUE LAS PLAGAS OBTENGAN ALIMENTO Y REFUGIO.

Y

>  Aseg que las de manipulacion de alimentos y las zonas de aimacenamiento de
basura se gan limplas, y se desinfecten regularmente.
Recoger bsdlmmm.lmbmpouuo

pre los all on y asegurar que estén tapados
Augurarquelas&-sdmalamu on buen y sean limpiladas
on forma regular
Insp ta [ que Hega a ia planta para asegurar Que no traiga plagas

Enuwmmlnmmwm”mmamommnmuu realizar
)| y establecer las responsabilidades del control de plagas.

X X
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EMPRESA CHOCOLATERA

(150-9002 )
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

o ‘ MEXICANA S.A. DE C.V.
“ 7 PEPARTAMENTO DE ASEGI'RAMIENTO DE CONTROIL. DFE CALIDAD

m‘m m ARFA : TEMA:
MANUAL DE. BUENAS PRACTICAS

e AR’ N
TODOS 1.0S DEPARTAMENTOS DF. MANUFACTURA

LAS RESPONSABILIDADES DE LA COMPARIA EXTERNA SERAN:

a).- No tratar ningun departamento o area que no se halla puesto en el prog de fumigacion
entregando pr por ef depar de I d
b).-No dejar residuos fumigantes que liberen Oxi que p i et prod

c).- identificar las &reas fumigadas con letreros alusivos
d).-Llenar los reportes de cada servicio al terminar la fumigacion
e).-No utilizar ningiin producto que no esté autorizado por control de calidad

LAS RESPONSABILIDADES DE LA EMPRESA SON:

a).- Prog y entreg P el prog de fumigacion a lta compaiiia externa que se
contratoé .
b).-El departamento de produccién ficard opor al depai de i de call
do no pueda efe la fumigacién.
En caso de que si se deba la R\ el depa to de pr 6 A prep

todas sus dreas para facllitar su fumigacion. -

Las responsabilidades det &rea de produccion son:

** Evitarla ac 6n de prod: en los interiores y exteriores del
equipo.

** Lavar con agua y Jabén, antes de usar 10s equipos fumigados

*i* Dejar los casilleros ablertos

** Mantener cerradas las puertas, ventanas y cortinas

** Mantener cerrados los reciplentes de basura

< Evitar laintr 6n de ali en Ias dreas productivas
Hay diferentes formas de realizar un programa de fumigacidén, puede redlizarse por semana o
q i, de con las L dela P y la pr ia de piagas.
La [ debe [} [ de fumigacién como se eon los fo 1PF
( Prog de fA 6n), 2PTM ( Prog de & ), IPTPR ( Programa de trampas
para o ), también debe con prog de p ény i de plagas aplicando
métodos por nebulizacion y aspersion como se en los formatos PPCPN (programa de
prevencion y control de plagas por aspersién) y PPCPN ( Prog de p ony de
plagas por i6n ) .
Estos fo se en las piginas 41-1 a 41-§
3 ' FECHA : PAGINA :
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PROGRAMA DE FUMIGACION

FABRICA DE CHOCOLATE DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
e e

z
e

AREA A TRATAR INDICACIONES CORRECTO OBSERVACIONES

[COMEDOR

JCUARTO DE BASURA

MANTENIMIENTO

{BANOS GENERALES PARA MUJERES

[BASIOS GENERALES PARA HOMBRES

BUBESTACION

LABORATORIKO DE CONTROL DE CALIDAD

[AREA DE BOMBOS

sleviejalafuinfa

JAREA DE LAVADO DE CAJAS

10 JAREA DE LAVADO DE GARRAFONES

[T Em DE LA PRENSA
12 [ALMACEN DE MATERIA PRIMA

13 ALMAC:N DE PRODUCTO TERMINADC

14 IALMACEN DE MATERIAL DE EMPAUE

1% ILANCIA

18 JOFICINAS OF PLANTA

UARTO FRIO DE HAND DIPPING

REA DE LINEA MECANICA

27 JAREA DE JARABES

28 JAREA DE LA PRENSA

26 JAREA DE CHOCOLATE

30 JAREA DE KV-1000

31 JAREA DE SALADO

32 JAREA DE ALMIDON

33 JAREA DE CACAO

34 |AREA DE CARAMELO

35 JAREA DE CUARTO FRIO DE ALMACEN

38 |OFICINAS DE COSTOS

: W: o3:7)

4“-1 1PF



|

NTO

\{

MACHEN DE MAT

MAGHN DI MATENAL DR ENPAGUE

AN DE PRODUCTO TERNINADD

ILABORATORIO DE CONTROL D CALIDAD

DR PANTABIA |

REA DE FANTASIA B

o jee I~ e Jo Bon Ras Jes R-a

JAREA DE VIGILANCIA

-
o

JAREA DE CUARTO FRIO DE HAND DISNG

11

REA DE TOBLERONES

REA DE HAND DIMNG

REA DR LINEA MECAMCA

REA DE LA PRENSA

REA DE CHOCOLATE

REA DE OFICINAS GENERALES

REA DE PRODUCCION

UARTO DE BASURA

REA DE PESADO

T

Vo.Bo.

2PT™M




FABRICA DE CHOCOLATE

L

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

PROGRAMA DE PREVENCION Y CONTROL DE PLAGA]

REVISION DE TRAMPAS DE
PEGAMENTO PARA ROEDORES

2
o

UBICACION

SE COLOCO
FECHA Y HORA

SE RETIRO
FECHA Y HORA

OBSERVACION

COMEDOR

UARTO DE BASURA

MANTENIMIENTO

BANGS GENERALES PARA MUJERES

BANOS GENERALES PARA HOMBRES

SUBESTACION

LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD

0] o] ~] =] n) &) w] rof -l

ol af

afaln] =)o

AREA DE BOMBOS

REA DE LAVADO DE CAJAS

REA DE LAVADO DE GARRAFONES

REA DE LA PRENSA

ACEN DE MATERIA PRIMA

MACEN DE PRODUCTO TERWNADO

N DE MATERIAL DE EMPAQUE

LANCIA

FICINAS DE PLANTA

ICINA DE PRODUCCC

CUARTO DE UTENSILIOS DE LIMPIEZA

CUARTO FRIO DE HAND DIPPING

REA DE HAND DIPPING

REA DE PESADO

REA DE FANTASIA [

REA DE FANT/ []

REA DE CALDERAS

REA DE TOBLERONE

REA DE LINEA MECANICA

REA DE JARABES

REA DE LA PRENSA

REA DE CHOCOLATE

REA DE KV-1000

REA DE SALADO

REA DE AL

REA DE CACAO

REA DE CARAMELO

REA DE CUARTO FRIO DE ALMACEN

ICINAS DE COSTOS

REVISO :

FECHA :

Vo. Bo.




PROGRAMA DE PREVENCION Y CONTROL DE PLAGAS PINEBULIZACION

FABRICA DE CHOCOLATE DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
PROGRAMA DE PREVENCION Y CONTROL DE PLAGAS | TABLA DE APLICACION POR NEBULIZACION
No. AREA A TRATA VOLUMEN TIEMPO DE OBSERVACIONES
APROXIMADO APLICACION EN MIN.
1 JCOMEDOR
2 JCUARTO DE BASURA
[T [MANTEMMIENTO
1 BANOS GENERALES PARA MUJERES
5 [BANOS GENERALES PARA HOMBRES
6 [SUBESTACK
LABORATORIO DE CONTROL DE CALIOAD
[AREA DE BONBOS
[T 0 JAREA DE LAVADO DE CAJAS
10 _JAREA DE LAVADO DE GARRAFONES
11 JAREA DE LA PRENSA
12| N DE MATERIA PRIMA
| IR DE PRODUCTO TERWNADO
14 N DE MATERIAL DE EMPAGUE
: LANCA
18 JOFICINAS DE PLANTA
17 JOFICINA DE PRODUCCCIO
[T 18 JCUARTO DE UTENSILIOS DE LIMMEZA
19 UARTO FRIO DE HAND DIPPING
10 JAREA DE HAND DIPPING
AREA OF PESADO
[7 JAREA DE FANTASIA |
5™ JAREA DE FANTASIA
4~ JAREA DE CALDERAS
I8~ JAREA DE TOBLERONE
i [AREA DE LINEA MECANICA
AREA DE JARABES
13~ JAREA DE LA PRENSA
38 JAREA DE CHOCOLATE
|30 JAREA BE Kv-1000
1~ JAREA DE SALADO
2 JAREA DE ALMIDO
33 LAREA DE CACAD
34 JAREA DE CARAMELO
35 |AREA DE CUARTO FRIO DE ALMACEN
38 OFICINAS DE COSTOS
|REV|sb : FECHA: Vo Bo.
“a-4 PPCPN




PROGRAMA DE PREVENCION Y CON

TROL DE PLAGAS POR ASPERSION

FABRICA DE CHOCOLATE DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD
PROGRAMA DE PREVENCION Y CONTROL DE PLAGAS TABLA DE APLICACIGN POR NEBULIZACION
No. ~ AREA A TRATAR VOLUMEN TIEMPO DE OBSERVACIONES
APROXIMADO APLICACION EN MIN.
1_JCOMEDOR
2 |[CUARTO DE BASURA
3 MANTENIMIENTO
4 BANOS GENERALES PARA MUJERES
5 |BANOS GENERALES PARA HOMBRES
8 [SUBESTACION
7__|LABORATORIO DE CONTROL DE CALIDAD
8 |AREA DE BOMBOS
0 |AREA DE LAVADO DE CAJAS
10 JAREA OE LAVADO DE GARRAFONES
11 REA DE LA PRENSA
12 JALMACEN DE MATERIA PRIMA
13 JALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
1 LMACEN DE MATERIAL DE EMPAGUE
15 IVIGILANCIA
18 [OFICINAS DE PLANTA
1 FICINA DE PRODUCCCI
18 UARTO DE UTENSILIOS DE LIMMEZA
19 [CUARTO FRIQ DE HAND DIPPING
20 |AREA DE HAND DIPMNG
1 JAREA DE PEBADO
2 REA DE FANTASIA |
23 JAREA DE FANTASIAH
24 JAREA DE CALDERAS
25 |AREA DE TOBLERONE
28 JAREA DE LINEA MECANICA
27 [AREA DE JARABES
REA DE LA PRENSA
20 JAREA DE CHOCOLATE
30 JAREA DE Kv-1000
9~ JAREA DE SALADO
REA DE ALMIDON
REA DE CACAD
REA DE CARAMELO
REA DE CUARTO FRIO DE ALMACEN
FICINAS DE COSTOS

Vo. Bo.
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EMPRESA CHOCOLATERA
MEXICANA S.A.DEC.V.

DEPARTAMENTO DII ASEGURAMIENTO DFE. CONTROL. DE. CALIDAD

& ( 150-9002 )
MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CHocoures ANQS [~ -
S MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
TODOS LOS DEPARTAMENTOS DE MANUFACTURA
A 6n se tra el para [} una prog ion de igacié
PROGRAMA DE FUMIGACION
NOMBRE :

{ De laempresa ala que se envia el programa)

FECHA :
{ En que se envia el programa)
LUGAR AREA TPO DE FECHA HORA
(donde se ( que se fumigara) SERVICIO (de fumigacién ) | (de fumigacién)
realizara la ’

REVISO :
PF-1
A . FECHA : PAGINA :
CE "A:_ CVEC_ AMP-0¢ REVISION: X 25-FEBRERO-2002 w42
ELABORO : AUTORIZO :
JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CONTROL REPRESENTAN TE DE LA DIRECCION
DE CALIDAD
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EMPRESA CHOCOLATERA

( 150-9002) ) :

o, ‘ MEXICANA S.A. DEC.V.
& 7 DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CONTRO!. DE CALIDAD

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANLUFACTURA .-

MANEAL DE BUENAS PRACTIC

10DOS LOS DEFARTAMENTOS DE MANUFACTURA

A continuacién se muestra una de las diferentes formas que existen para reportar {os se
realizados de la compafiia externa. -

NOMBRE, DIRECCION

y
LICENCIA DE LA DE LA EMPRESA
QUE REALIZA EL SERVICIO.

REPORTE DE SEAVICIO
CLIENTE:, FECHA:
AT'NSR.:

AREA [_LUMPIEZA SITUACION _ESTRUC TURAL
[ Tapa Tapade Tapa de
de

Mejorar
de luz ! 9
L] electricidad
drensje

Puerta de acceso
Control de
calidad
Patio . . - — -
Almacén de
| basura
Subestacion
Cuarto de basura _
Cocinade H.D.
Cuarto de
limpleza
Cuarto de Hand
Diping
Pesado
Almacén de
mantenimisnto
Oficinas
fAenerales
Cojas
Prensa
Jarabes
Cuarto de cacao . SERIPIRPUL R I BRSSP

Almacén de
materia prima y
empaque

REVISO L U velmen

RF-1
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EMPRESA

CHOCOLATERA

MEXICANA S.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD

( 180-9002)

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

10DOS LOS DEPARTAMENTOS

TEMA:

MANUAL DE RUENAY PRACTICAS
DE MANLUFACTURA

5.- Referencias.

Para realizar este manual se reviso la misma bibliografia que se
indica al final del trabajo y se hicieron 4 reuniones de trabajo a nivel
Jefatura y 2 mas con la direccién general,para identificar las
necesidades de la empresa.
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JEFE DE ASEGURAMIENTO DE CONTROL
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CONCLUSIONES :

La participacion del personal involucrado en la elaboracion de este
manual, a través de las reuniones y de la amplia discusion del tema y de
sus objetivos ha sido un avance importante para generar el compromiso
y comprensién que se requiere para la implementacién de un sistema de
buenas practicas de manufactura.

El presente manual es una herramienta que permite capacitar y guiar
al personal involucrado en la elaboracion de chocolates para la
implementacién y aplicaciéon de las buenas préicticas de manufactura.

Este manual cuenta con los elementos necesarios para formar parte de
un sistema de 1ISO-9000, dada la necesidad de éste para ser competitivos
en el mercado nacional e internacional.

Finalmente la implementacién de este sistema es una motivacion para
el personal que contribuye a un buen ambiente laboral, obteniendo

rendimientos altos y desperdicios bajos.
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