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Resumen 

 

En la industria alimenticia, ya sean pequeñas, medianas o grandes empresas tienen la obligación 

de que sus productos sean  de alta calidad e inocuidad para asegurar  la salud del consumidor, 

es decir que sea inocuo, libre de agentes peligrosos, físicos, químicos y microbiológicos. 

La realización de este trabajo tiene como finalidad reducir las incidencias insalubres por malas 

prácticas al momento de manipular la materia prima y el producto terminado. 

Las actividades fueron realizadas en la empresa Sylpack Alimentos S.A. de C.V. con dirección 

en parque industrial Bernardo Quintana, El Marqués, QUERETARO; la cual se encarga de 

maquilar diversos alimentos. 

Para llevar a cabo las actividades que permitieran idear las estrategias que aseguraran la 

inocuidad de los alimentos fue necesario primero conocer el proceso de producción, calidad y 

almacenamiento en las instalaciones de la empresa; en donde se detectaron las principales 

irregularidades en el manejo de los alimentos por parte del personal encargado de cada una de 

estas áreas. Por lo cual  el objetivo principal de este proyecto es implementar nuevas  prácticas 

de higiene y sanidad para el proceso de los alimentos por medio de auto inspecciones diarias a 

cada una de las etapas del proceso de producción: materia prima, proceso, empacado, 

almacenado y distribución.  

Con base a los resultados obtenidos se generó el presente reporte en donde se analizaron las 

mejores propuestas estratégicas para la disminución de las malas prácticas por parte del 

personal, en los procesos e instalaciones para la obtención de productos que cumplan con las 

especificaciones de calidad de acuerdo a la ISO 22000. [Anexo 4] 
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1. Generalidades del proyecto 
 

1.1. Introducción 

Los productos que abastecen la demanda en el consumo de alimentos a nivel mundial, se 

encuentran bajo los parámetros que establecen las  normas de sanidad, inocuidad y calidad. 

Las buenas prácticas de manufactura (BPM), son los principios básicos de higiene en la  

elaboración, manipulación, envasado, almacenamiento y distribución de los alimentos para el 

consumo humano, con el fin de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones 

sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a la producción. 

Sylpack alimentos es una empresa que se rige por la norma de calidad ISO 22000-2009 [anexo 

4], y constantemente otorga capacitación a su personal  sin embargo, se detectaron incidencias 

por mala implementación de las buenas prácticas de manufactura. 

Este proyecto consiste en crear  e implementar estrategias severas para disminuir estas 

incidencias en base a los puntos de control críticos que fueron detectados. 

Al final del proyecto se tiene como meta disminuir tales incidencias que se presentan en el área 

de producción.  

 
 
 

1.2. Justificación 

Las BPM son necesarias en cualquier empresa y se deben implementar correctamente los 

procedimientos necesarios para cumplir con los parámetros de calidad, son una exigencia 

sanitaria que aporta a la sociedad alimentos inocuos que tienen como beneficio el cuidado de la 

salud del consumidor además de ganancias económicas para la empresa. 

Sylpack Alimentos es una empresa que se preocupa por la salud de sus consumidores es por 

eso que se encuentra en la constante búsqueda de mejorar sus buenas prácticas de manufactura 

para disminuir incidencias es por ello que se genera el presente reporte para satisfacer las 

necesidades de la empresa. 
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1.3. Objetivos de la Residencia Profesional  
1.3.1     Objetivo general 

• Crear estrategias para la disminución de incidencias en las buenas prácticas de manufactura. 

 
1.3.2 Objetivos específicos 

• Identificar las principales  incidencias  que conllevan al mal manejo de las buenas prácticas 

de manufactura.   

• Crear e implementar las estrategias necesarias para la disminución de incidencias para 

aumentar la calidad, inocuidad y eficiencia del proceso. 

 
 

1.4. Características generales de la empresa             

 Sylpack Alimentos S.A. de C.V.  Es  una empresa 100% mexicana con 10 años en el mercado 

de alimentos encargado de fabricar, envasar, almacenar y distribuir productos líquidos y en polvo. 

Su gama de productos y la flexibilidad de sus procesos, les  permiten ofrecer una amplia variedad 

de opciones siempre creativas y atractivas para sus clientes. 

 
1.4.1. Políticas 

Sylpack alimentos está comprometido con la protección al medio ambiente al cumplir con los 

requisitos legales durante la fabricación de sus productos y prevenir la contaminación ambiental 

mediante la práctica del reciclaje y el uso óptimo de los recursos naturales. 

 
1.4.2. Política de calidad, inocuidad y medio ambiente 

Sylpack alimentos está comprometido a manufacturar productos y servicios del sector alimenticio, 

generando satisfacción a nuestros clientes  a través del sistema de gestión de calidad seguridad 

e inocuidad alimentaria cumpliendo con los requisitos legales, acordados con nuestros clientes, 

mediante la mejora continua y comunicación efectiva, orientando en la protección del medio 
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ambiente reciclando y haciendo uso óptimo de los recursos naturales. 

 
1.4.3. Política de alérgenos  

Sylpack alimentos, está comprometido a manejar  con las buenas prácticas de manufactura y 

seguridad los insumos y productos  considerados  como alérgenos identificando, almacenado, 

segregando durante todas las etapas de producción o almacenaje para evitar contaminación 

cruzada y asegurar el bienestar de nuestro personal, productos y clientes. 

 
1.4.4. Política de sangre 

Sylpack alimentos, es una empresa comprometida a responder ante cualquier incidente 

provocado por sangre, incluyendo el cuidado de la persona afectada y asegurando que el 

producto, materia prima, material de empaque, equipo y superficie de contacto se manejen con 

el debido cuidado mediante la intervención de una brigada  de primeros auxilios  y materiales de 

limpieza y sanitizacion. 

 
1.4.5. Misión  y Visión 

Detectar y Satisfacer las necesidades de la industria nacional e internacional, con creatividad, 

productividad y competitividad, manteniendo altos estándares de calidad que generen confianza. 

 
1.4.6. Calidad  

Comprometidos con la calidad y el enfoque al cliente, detectando sus necesidades y satisfaciendo 

sus expectativas, desarrollando sociedades de negocios con nuestros clientes y proveedores, y 

fomentando  el crecimiento de nuestra empresa y empleados. 

 

1.4.7. Ubicación de la empresa 

Dirección: Avenida De las Misiones 29, Parque Industrial Bernardo Quintana, 76246 EL 

Marques, Qro. 

Teléfono: 01 442 221 5367 
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Fig. 1.1. Entrada Sylpack alimentos SA. DE. CV 

Fig.1.2. Vista aerea de sylpack alimentos SA. DE. CV. 
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1.4.8. Productos y servicios   

1.4.8.1. Maquila de mezclado de polvos y líquidos  
El área   de   mezclado    cuenta con  capacidad de  hasta   mil   toneladas  mensuales. 
 

1.4.8.2. Maquila de envasado de polvos, líquidos y solidos  
Pasando de sachets, sobres, bolsas, bolsas stand up, botes, latas, charolas y sacos de diferentes 

pesos. En el caso de líquidos, embazamos en botellas, bidones o tambores. 

En Sylpack se procesan una gran variedad de productos que van desde chocolates, dulces, 

cajeta, crema de cacahuate, premix, miel, cereales hasta alimentos para animales domésticos. 

1.4.8.3. Maquila de logística y almacenaje 

Contamos con instalaciones y la experiencia para dar asesoramiento, servicios de logística y 

almacenaje de sus productos. 

1.4.8.4. Maquila de marcas propias 

Estamos preparados para generar sociedades de negocio, fabricaciones, maquilas, 

distribuciones y asesorías. 

1.4.8.5. Maquila de desarrollo de nuevos productos 

Investigación y desarrollo de nuevos productos, formulación de perfil, aroma, consistencia o 

aplicación. 

1.4.8.6. Perfiles y aplicaciones 

・Sabores Mexicanos 

・Lácteos 

・Alimentos balanceados 

・salados 

・dulces 

・cárnicos 

・Postres 

・Bebidas 

・Panificación 
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1.5. Descripción del puesto o área de trabajo del estudiante. 

 
1.5.1. Analista de calidad 

1.5.1.1. Inspección en producción:   
 

En planta Sylpack alimentos se maquilan productos en polvos, líquidos y sólidos. Un analista en 

calidad tiene como función inspeccionar cada cuarto de empacado, verificando desde la materia 

prima hasta el producto terminado y que siempre cuente con lote, fecha de caducidad legibles, 

pesos, cantidades correctos, empaques perfectamente sellados y traslape correctos. 

Se verifica las cajas en donde se pondrá el producto terminado estas deben de estar en buenas 

condiciones con sus respectivas etiquetas, y los posibles consecutivos, las tarimas en donde se 

trasladara todo el producto terminado deberán cumplir con todas las especificaciones del cliente.  

 
 
 

1.5.1.2. Inspección del personal  
Se hace verificación de buenas prácticas al personal el cual deberá portar el uniforme adecuado, 

el uso de cofia correctamente, las manos limpias sin uñas largas, sin ningún tipo de barniz, 

alhajas, ni maquillaje el cabello deberá estar bien recogido, sin perforaciones, los hombres sin 

barba y bigote, cualquier incumplimiento por parte del personal será reportado por el analista de 

calidad.  

 
1.5.1.3. Inspección del área de trabajo en producción 

El analista en calidad debe de inspeccionar el área de trabajo se encuentre en condiciones 

óptimas, en orden, limpio respetando los lineamientos, sin producto de materia prima en el suelo  

u otro producto que no sea el que están empacando, evitando la contaminación cruzada, el 

analista en calidad da su aprobación para que el personal empiece con el proceso de empacado, 

sus utensilios en su lugar, la maquina donde desempeñan sus labores este limpia y libre de 

microorganismos. 
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1.5.1.4. Análisis fisicoquímicos y microbiológicas (siembra y lectura de placas) a la 
materia prima y producto terminado. 

A los productos en polvo y líquidos se le realizan análisis fisicoquímicos de PH, humedad, 

alcalinidad y porcentaje de sal; y a los productos líquidos son análisis microbiológicos, coliformes 

totales, E. coli, hongos y levaduras. 

Se realizan a la materia prima para verificar si llego en buenas condiciones así como al producto 

terminado para verificar que el producto sea totalmente inocuo. 

 

1.6. Problemas a resolver 
 

• Mal seguimiento e incumplimiento a las buenas prácticas de manufactura (BPM).   
 

• Contaminación cruzada generada por el uso de áreas comunes, baños comedores, 
casilleros, almacenes. 

 
• El mal uso de accesorio de trabajo (guantes, cofia, sanitas, detergentes).  

 

1.7. Alcances y limitaciones 
1.7.1. Alcances. 
Dentro de los alcances que se buscan generar en este proyecto es el de generar beneficios 

económicos a la empresa al implementar las estrategias adecuadas para la capacitación del 

personal en tema de buenas prácticas de manufactura, con el objetivo de mejorar el servicios y 

la calidad de sus productos, atrayendo nuevos prospectos que busquen invertir en la empresa. 

 

1.7.2. Limitaciones.  
Entre las limitaciones del proyecto podemos encontrar el presupuesto de inversión para el área 

de capitación y equipos para la implementación de nuevas estrategias. 

La voluntad de participación por parte del personal para mantener la disciplina de las buenas 

prácticas. 

La falta de capacitación de personal que permita la implementación, control y cuidado de las BPM. 

 



TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO 
TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS. 

 

 
13 

 

2. Marco teórico 
2.1. Buenas prácticas de manufactura (BPM) 

Conjunto de directrices establecidas para garantizar un entorno laboral limpio y seguro que, al 

mismo tiempo, evita la contaminación del alimento en las distintas etapas de su producción, 

industrialización y comercialización. Incluye normas  de comportamiento del personal en el área 

de trabajo, uso de agua y desinfectantes, entre otros [anexo 1]. Las BPM son una herramienta 

básica para obtener productos seguros para el consumo humano, ya que se basan en la higiene 

y la forma de manipulación de los alimentos por parte de las personas; son útiles para el diseño 

y el funcionamiento de los establecimientos. [1] 
 
Son las condiciones que se debe reunir para realizar las actividades de manufactura de alimentos 

de forma correcta, desde la limpieza e higiene en el área de trabajo, la ropa adecuada, hasta la 

actitud del personal que  adopten para facilitar la producción de alimentos libres de 

contaminación. Las buenas prácticas de manufactura (BPM) sirven para elaborar alimentos 

seguros e inocuos, protegiendo así la salud de nuestras familias y de quienes compran los 

productos. [1] 

 

Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) se aplican en todos los procesos de elaboración y 

manipulación de alimentos y son una herramienta fundamental para la obtención de productos 

inocuos. Constituyen un conjunto de principios básicos con el objetivo de garantizar que los 

productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos 

inherentes a la producción y distribución. [1]  

 

Toda empresa que aspire a competir en los mercados de hoy deberá tener como objetivo central 

la búsqueda y aplicación de un sistema de aseguramiento de la calidad, el cual garantice que el 

producto cumple con todos los requerimientos desde que empieza su elaboración hasta llegar al 

consumidor. [2] 
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2.2. HACCP  

Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (APPCC o HACCP, por sus siglas en inglés 

"Hazard Analysis and Critical Control Points").  

El sistema de HACCP (por sus siglas en inglés) tiene fundamentos científicos y carácter 

sistemático, permite identificar peligros específicos y medidas para su control con el fin de 

garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y establecer 

sistemas de control que se centran en la prevención en lugar de basarse principalmente en el 

ensayo del producto final. Todo sistema de HACCP es susceptible de cambios que pueden 

derivar de los avances en el diseño del equipo, los procedimientos de elaboración o el sector 

tecnológico. [7] 

El sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el productor 

primario hasta el consumidor final, y su aplicación deberá basarse en pruebas científicas de 

peligros para la salud humana, además de mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicación 

del sistema de HACCP puede ofrecer otras ventajas significativas, facilitar asimismo la inspección 

por parte de las autoridades de reglamentación, y promover el comercio internacional al aumentar 

la confianza en la inocuidad de los alimentos.[7[ 

Para que la aplicación del sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario que tanto la 

dirección como el personal se comprometan y participen plenamente. También se requiere un 

enfoque multidisciplinario en el cual se deberá incluir, cuando proceda, a expertos agrónomos, 

veterinarios, personal de producción, microbiólogos, especialistas en medicina y salud pública, 

tecnólogos de los alimentos, expertos en salud ambiental, químicos e ingenieros, según el estudio 

de que se trate. La aplicación del sistema de HACCP es compatible con la aplicación de sistemas 

de gestión de calidad, como la norma ISO 9000 [anexo 5], y es el método utilizado de preferencia 

para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco de tales sistemas. [7] 
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2.3. Historia del HACCP  

El sistema HACCP para la inocuidad de alimentos se creó a partir de una iniciativa conjunta entre 

la Administración para la Aeronáutica y el Espacio (NASA), laboratorios del Ejército de los 

Estados Unidos y la compañía de alimentos Pillsbury, quienes hacia finales de los años 60 y 

comienzos de los 70, iniciaron su aplicación en la producción de alimentos con requerimientos de 

"cero defectos" destinados a los programas espaciales de la NASA.[8] Posteriormente lo 

presentaron oficialmente en 1971 a deliberación durante la primera Conferencia Nacional de 

Protección de Alimentos en Estados Unidos. HACCP vio incrementar su aceptación en ese país 

en 1973 y 1974 como resultado del riesgo de botulismo en hongos enlatados, convirtiendo en 

rutinario su uso en alimentos enlatados de baja acidez, hasta ser en años sucesivos recomendado 

como método de elección para asegurar la inocuidad de alimentos, demostrando su utilidad no 

sólo en grandes industrias sino en medianas y pequeñas, locales de expendio, ventas callejeras 

de alimentos y aún en cocinas domésticas. [8] 

El Control Total de la Calidad como filosofía, fue desarrollada y es utilizado para mejorar la calidad 

y reducir los costos de manufactura de los productos y es en sí, un método genérico cuyo 

propósito apunta al aseguramiento de condiciones de calidad pactadas contractualmente entre 

dos partes, de manera que se asegura, en especial al comprador, que el producto que adquiere 

mantiene siempre los requisitos pactados. El Sistema HACCP es un procedimiento que tiene 

como propósito mejorar la inocuidad de los alimentos, ayudando a evitar que peligros 

microbiológicos o de otro tipo, pongan en riesgo la salud del consumidor, lo que configura un 

propósito muy específico que tiene que ver con la salud de la población. El análisis de Peligros 

sirve para definir las medidas preventivas que controlarán los peligros identificados, para 

proceder a un eventual rediseño del proceso y para determinar los puntos críticos de control 

(PCC). [8] 

 
 
 
 
 
 
 
 

Fig.2.1. Historia del haccp 
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2.4. Puntos de control crítico 

Los PCC definidos en el análisis, serán aquellos puntos del proceso en los que la aplicación de 

una medida de control elimina o reduce el peligro hasta un nivel aceptable, es decir hasta donde 

no signifique un problema de salud para el consumidor. Un buen análisis de peligros nos facilitará 

determinar las etapas realmente críticas para la inocuidad del producto, ya que en la práctica lo 

deseable es mantenerlos en un mínimo, tal que sea posible dar la máxima atención a las medidas 

preventivas esenciales para la inocuidad. [9] 

El plan haccp,  Es un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos 

para la inocuidad de los alimentos, lo que se traduce en: 

• Identificar peligros: Conocer cuáles son agentes físicos, químicos o biológicos claves que 

afectan la inocuidad del alimento en cuestión. 

• Evaluar los peligros: Analizar la probabilidad de ocurrencia y severidad de las 

consecuencias, es decir calificar aquellos peligros que son significativos. 

• Controlar los peligros: A través de un sistema de monitoreo-vigilancia se cuida que los 

peligros significativos estén dentro de los límites aceptables en los cuales no se perjudica 

la inocuidad de los alimentos.[10] 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
l  

 
Fig.2.2 Diagrama de flujo para identificar los puntos críticos 
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2.5. Prerrequisitos 

Previamente a la implantación del sistema HACCP, es indispensable contar con un programa de 

prerrequisitos, cuya función esencial es la de controlar determinados tipos de peligros, para 

reducir en gran medida los Puntos Críticos de Control (PCC). Su diseño podrá hacerse teniendo 

en cuenta las directrices del Codex Alimentarius [anexo 6], concretamente deberá contemplar: el 

control de las condiciones higiénicas de las instalaciones, garantizando el mantenimiento de un 

nivel óptimo de limpieza y desinfección; el control de las condiciones higiénicas y de salud del 

personal, evitando la contaminación del alimento causada por inadecuadas prácticas de los 

manipuladores; y el control de las condiciones de los procesos, evitando la contaminación del 

alimento por contacto con superficies o sustancias cuya inocuidad no está asegurada.[6] 

Los prerrequisitos se refieren al control de aspectos que pueden suponer un peligro y afectar a la 

seguridad alimentaria en todas o al menos varias de las etapas del proceso productivo. Esto es 

importante puesto que “aligera” el sistema HACCP, evitando encontrar PCCs en todas o varias 

etapas del proceso. Los planes de autocontrol son propios de cada establecimiento, por lo que 

permiten una gran flexibilidad a la hora de adaptar el plan a las características del mismo, y 

abordar el tratamiento de los prerrequisitos según sus propios criterios. No obstante se considera 

que al menos deberán incluirse los siguientes: plan de aptitud del agua; plan de higiene del 

funcionamiento antes, durante y después de las operaciones; plan de lucha contra plagas y 

animales indeseables; plan de diseño y mantenimiento de la infraestructura y el equipamiento; 

plan de control de lotes y trazabilidad (rastreabilidad); plan de higiene del personal; plan de 

formación en higiene y procedimientos de trabajo; plan de control de la marca sanitaria; y plan de 

tratamientos, eliminación o aprovechamiento de subproductos no destinados a consumo 

humano.[11] 

En 1969,  se incluyó la necesidad de realizar programas de prerrequisitos, que permitían asegurar 

la dificultad que supone aceptar que en un sistema de HACCP se puedan controlar de forma 

eficaz números elevados de PCC. Por esta razón, los prerrequisitos empleados como medidas 

de control de peligros, deben considerarse tan importantes como los propios PCC. [8] 

El principal beneficio de la aplicación de los prerrequisitos, se encarga de conseguir que los 

planes de HACCP disminuyan el número PCCs a identificar, manteniendo un control riguroso 

sobre las etapas que son realmente críticas para la seguridad alimentaria de un proceso. Muchos 

de los obstáculos con los que se encuentran las empresas a la hora de implantar y mantener 

sistemas de HACCP se deben a errores relacionados con requisitos previos, tales como la 
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limpieza y desinfección o la formación y motivación del personal manipulador. Por lo que la 

seguridad alimentaria no ha de estar vinculada únicamente a la correcta aplicación del sistema 

HACCP, sino a la suma del sistema y sus prerrequisitos. [10] 

 
2.5.1. Plan de control de plagas  
Su objetivo consiste en evitar que las plagas sean origen de contaminación para los alimentos. 

La higiene, limpieza e inspección de materiales que ingresan y los procedimientos de monitoreo 

de instalaciones  deben evitar la creación de un entorno propicio para la actividad de plagas. 

Se adoptarán todas las medidas preventivas y de control, para evitar la proliferación de animales 

que puedan ser vectores de peligros sanitarios. El responsable de este plan será la propia 

empresa, que deberá disponer de unas medidas preventivas adecuadas, encaminadas a impedir 

la entrada y desarrollo de plagas a las instalaciones. [11]  

 
2.5.2. Buenas prácticas de manufactura  
 
Las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) o Good Manufacturing Practices ,son métodos y 

prácticas que ayudan a asegurar la forma de trabajo y producción de un alimento para que sea 

inocuo (que no haga daño a la salud del consumidor) y cumpla con los estándares legales y 

requisitos del cliente ,se constituyen como regulaciones de carácter obligatorio; buscan evitar la 

presentación de riesgos de índole física, química y biológica durante el proceso de manufactura 

de alimentos, que pudieran repercutir en afectaciones a la salud del consumidor. 

 

Las BPM son especialmente monitoreadas para que su aplicación permita el alcance de los 

resultados esperados por el procesador, comercializador y consumidor, con base en las 

especificaciones plasmadas en las normas que les apliquen. 

 

Su utilización genera ventajas no sólo en materia de salud; los empresarios se ven beneficiados 

en términos de reducción de las pérdidas de producto por descomposición o alteración producida 

por contaminantes diversos y, por otra parte, mejora el posicionamiento de sus productos, 

mediante el reconocimiento de sus atributos positivos para la salud. [11] 
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2.5.3. Plan de control de químicos  

Controlar de manera confiable las sustancias químicas que se utilizan en la planta para garantizar 

el uso adecuado de los productos químicos y evitar que los productos alimenticios sufran alguna 

contaminación con estas sustancias químicas .Se capacita y da a conocer al personal las fichas 

técnicas y de seguridad de los químicos manejados en su área. 

Se proporciona al personal el equipo de protección necesario para la manipulación de los 

químicos. 

Verifican que los equipos de medición de químicos utilizados en su área se encuentren 

identificados. [11] 

 
2.5.4. Plan de control microbiológico 

Su objetivo, será establecer criterios microbiológicos internos a seguir por la empresa en los 

análisis microbiológicos realizados en comidas elaboradas y en superficies de manipulación de 

alimentos, además de los establecidos por la legislación vigente, para la aceptación de los 

productos alimenticios y de los procesos llevados a cabo en las instalaciones.  

Mantener un monitoreo microbiológico de las áreas, instalaciones , materias primas , personal y 

producto terminado para que se pueda asegurar la calidad microbiológica  de los alimentos 

fabricados en la planta tal que se comprometa la inocuidad de los alimentos y se tomen medidas 

correctivas en caso de existir algún riesgo. [11] 

 
2.5.5. Plan de control de vidrio 
Mantener un monitoreo y condición que tienen el vidrio y plástico quebradizo. 

El control de vidrio  y plástico quebradizo se implementa para asegurar que todo el material que 

pueda ser una fuente de contaminación  por vidrio y plástico quebradizo se encuentre controlada 

y sea verificada de manera periódica  y asegure la inocuidad de los productor fabricados. [11] 
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2.5.6. Plan de control de alérgenos  
Tanto las prácticas de limpiezas profundas como operacionales, la protección del producto y las 

Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), deben ser diseñadas y puestas en práctica para evitar 

la contaminación cruzada de alérgenos. 

Mantener prácticas adecuadas de almacenamiento, fabricación y limpieza para evitar 

contaminación cruzada de alérgeno y asegurar que no existan riesgos de contaminación cruzada  

en los alimentos fabricados y almacenados. [11] 

 
 
 
2.5.7. Plan de control de materia extraña 
El material extraño en productos alimenticios representa una adulteración, la cual puede afectar 

la salubridad, inocuidad y calidad de los mismos. Este tipo de adulteración se asocia con materias 

alimenticias y no alimenticias, la cual puede variar desde un material  sucio común que no causa 

daño hasta una contaminación con el potencial de tener un impacto muy dañino en la salud del 

consumidor, así como adulterantes que afectan la calidad del producto. El desarrollo e 

implementación de un Programa de Control de Material Extraño es fundamental para enfocar y 

manejar este tipo de adulteración en instalaciones de manufactura y distribución de alimentos. 

El programa de control de materia extraña permite asegurar que todo el material que puede ser 

una fuente de contaminación física y química se encuentre controlada y verificada de manera 

periódica para asegurar la inocuidad de los alimentos. [11] 

 
2.5.8. Plan de control de limpieza y sanitación 
El Procedimiento de Higiene, Limpieza y Sanitizado ,describe los pasos a seguir para prevenir la 

contaminación, mantener y asegurar la higiene, limpieza y sanitizado de los  equipos, maquinarias 

y utensilios , se especifica el método, la frecuencia, los materiales y el responsable de realizar la 

actividad de limpieza dividida por área de limpieza. 

Su objetivo consiste en recoger y retirar los restos de alimentos y desperdicios, así como eliminar 

la suciedad reduciendo a un mínimo aceptable los microorganismos que pueden contaminar los 

alimentos. 

 



TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO 
TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS. 

 

 
21 

 

Mantener prácticas de limpieza y sanitización en equipos, área de trabajo y sobre todo en el 

personal con el fin de minimizar los riesgos a la inocuidad de los productos. 

El programa de limpieza y sanitizacion permite asegurar que todas las áreas y procesos sean 

realizados en condiciones higiénicas, monitoreando que la limpieza sea adecuada y efectiva de 

manera periódica en las áreas, equipos y productos terminados. 

Se asegura que las instalaciones y equipos mantengan las condiciones que faciliten la limpieza 

y saneamiento en húmedo y seco o la liberación de la limpieza por el área de calidad  de los 

equipos. [11] 

 
 
 
2.5.9. Plan de control de proveedores   
Su objetivo será garantizar el origen y la seguridad sanitaria de las materias primas, ingredientes, 

materiales en contacto con los alimentos y materiales auxiliares (productos de limpieza, 

lubricantes, etc.), así como los servicios prestados por terceros. [11] 

 

2.5.10. Plan de control de Salud del personal  
 
El programa de control de salud del personal debe asegurar que el personal no presente signos 

de enfermedad. 

Mantener un control de salud del personal que ingresa a las instalaciones, contratistas y visitantes 

para asegurar que su estado de salud no ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos. 

Todo manipulador puede transferir patógenos a cualquier tipo de alimento, hecho que se puede 

evitar con higiene personal, comportamiento y manipulación adecuados. 

Verificación de las acciones correctivas tomadas, cuando se observen fallas relacionadas con la 

higiene personal durante el monitoreo (por ejemplo, retirar de las áreas de manipulación y 

procesamiento a los operarios que estén utilizando uniformes sucios); 

Chequeo de los procedimientos de verificación que certifican la eficiencia de la higiene personal 

(por ejemplo, en una auditoría interna, verificar si la empresa implementa los trabajos de lavado 

de los uniformes o si posee su propia lavandería). [11] 



TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO 
TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS. 

 

 
22 

 

 
2.5.11. Plan de control de Reproceso 
Un reproceso es la acción realizada para que un producto que no cumple con las especificaciones 

de calidad en una primera instancia se vuelva a trabajar y logre la calidad especificada sin afectar 

las características fisicoquímicas, microbiológicas o sensoriales del producto. 

Si el producto no cumple con alguna característica o especificación de calidad o inocuidad cuando 

es verificado por el departamento de aseguramiento de calidad, se evalúa la posibilidad de 

realizar un reproceso según la   naturaleza del defecto, donde no se afecten los productos de 

seguridad, inocuidad, calidad, trazabilidad y regulaciones. [11] 

 
2.5.12. Plan de control de Seguridad alimentaria 
Una amenaza es cualquier conducta sospechosa o acto que comprometa la inocuidad del 

producto, el plan de control de seguridad alimentaria tiene por objeto reducir el riesgo potencial 

de actos de sabotaje, vandalismo terrorismo a través de la implementación de medidas de 

protección asegurando que los suministros provienen de fuentes seguras, sobre todo vigilar la 

seguridad en las instalaciones para disminuir el riesgo de contaminación intencional de los 

alimentos producidos. 

Los auditores deben chequear los procedimientos de monitoreo, acciones correctivas, verificación 

y registro para comprobar la eficacia de los controles ejercidos por el equipo HACCP, en cuanto 

a la protección de las materias primas y productos contra contaminación causada por materiales 

extraños (lubricantes, plaguicidas, agentes de limpieza, desinfectantes, condensación, 

fragmentos de metales, etc.). Del mismo modo, los materiales para embalaje y las superficies en 

contacto con el alimento deben recibir la misma protección contra la contaminación. [11] 

 
2.5.13. Plan de control de Almacenamiento 
Las prácticas de almacenamiento deben de ser diseñadas para minimizar la disponibilidad de 

contaminación en los alimentos. 

Las materias primas y productos deben de colocarse en mesas, estibas, tarimas o cualquier 

superficie limpia que evite su contaminación. 

Se debe de proporcionar un ambiente adecuado para que favorezca la inocuidad de los productos 

almacenados disminuyendo el riesgo de contaminación. [11] 



TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO 
TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS. 

 

 
23 

 

 
2.5.14. Plan de control de Infraestructura 
Su objetivo será, demostrar que el desplazamiento es adecuado y que el diseño de las 

instalaciones y los equipos cumplen el principio de “marcha hacia delante”, con la finalidad de 

evitar la contaminación cruzada. 

Se debe de definir e implementar los puntos determinantes en la infraestructura de la planta para 

disminuir los riesgos de inocuidad a los alimentos fabricados y almacenados. 

El diseño, construcción y mantenimiento del edificio deben de ser apropiado para las operaciones 

que se realizan en la planta. 

La distribución interna de los espacios de trabajo debe de permitir la higiene adecuada y el 

cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura, debe de proveer el espacio adecuado. [11] 

 

2.5.15. Plan de control de Manejo de residuos y desechos 
Su objetivo será realizar una eliminación adecuada de los residuos y desperdicios generados en 

la actividad de la empresa con la finalidad de evitar la contaminación de los alimentos y del medio 

ambiente. 

El programa de manejo de residuos y desechos se implementa para asegurar que los materiales 

de desechos sean identificados, recolectados, retirados y eliminados con el fin de prevenir la 

contaminación de productos a las áreas de producción. 

Mantener un control de manejo de residuos y desechos para asegurar que las instalaciones están 

libres de contaminación y prevenir condiciones que impacten desfavorablemente el medio 

ambiente. [11] 

2.5.16. Plan de control de Contaminación cruzada 
La contaminación cruzada  se puede producir  cuando las bacterias se propagan de un alimento 

a otro, el programa de contaminación cruzada  se implementa para prevenir , controlar y detectar 

la contaminación , así mismo se incluyen medidas para prevenir la contaminación física , 

microbiológica y alergénica , proporcionando un ambiente higiénico para favorecer la inocuidad 

de los alimentos. 
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Se debe de definir e implementar los puntos para prevenir, evaluar y controlar posibles riesgos 

de contaminación cruzada en los procesos.  

Los productos deben de estar protegidos de los alérgenos mediante la correcta limpieza y 

desinfección del equipo, eliminando todo residuo de la producción anterior para su posterior 

liberación y desinfección del equipo. [11] 

 

2.6. CHEK LIST 
Las “listas de control”, “listas de chequeo”, “check-list” u “hojas de verificación”, son formatos 

creados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de una lista de requisitos 

o recolectar datos ordenadamente y de forma sistemática. Se usan para hacer comprobaciones 

sistemáticas de actividades o productos asegurándose de que el trabajador o  inspector no se 

olvida de nada importante. 

Una lista de comprobación (check-list, en inglés) es una herramienta de ayuda en el trabajo 

diseñada para reducir los errores provocados por los potenciales límites de la memoria y la 

atención en el ser humano. Ayuda a asegurar la consistencia y exhaustividad en la realización de 

una tarea. [10] 

 

2.7. Calidad alimentaria 
La calidad de los alimentos hace referencia al conjunto de cualidades que hacen que un alimento 

pueda venderse y ser consumido. Así pues, no sólo se tiene en cuenta las cualidades higiénicas, 

sino también cualidades como el sabor, el olor, la textura, el color o la forma.  

La calidad de los alimentos es una de las cualidades exigidas a los procesos de manufactura 

alimentaria, debido a que el destino final de los productos es la alimentación humana y los 

alimentos son susceptibles en todo momento de sufrir cualquier forma de contaminación. Muchos 

consumidores requieren que los productos sean manipulados de acuerdo con ciertos estándares, 

particularmente desean conocer los ingredientes que poseen, debido a una dieta, requerimientos 

nutricionales, o condiciones médicas (como puede ser la diabetes, o simplemente alergias). 

La calidad de los alimentos tiene como objeto no sólo las cualidades sensoriales y sanitarias, sino 

también la trazabilidad de los alimentos durante los procesos industriales que van desde su 

recolección, hasta su llegada al consumidor final. [5] 
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2.8. Inocuidad alimentaria  

La inocuidad alimentaria se refiere a las condiciones y prácticas que preservan la calidad de los 

alimentos para prevenir la contaminación y las enfermedades transmitidas por el consumo de 

alimentos.   

La inocuidad de un alimento es la garantía de que no causará daño al consumidor, cuando sea 

preparado o ingerido y de acuerdo con el uso a que se destine. La inocuidad es uno de los cuatro 

grupos básicos de características que junto con las nutricionales, organolépticas y comerciales 

componen la calidad de los alimentos. 

Los alimentos son la fuente principal de exposición a agentes patógenos, tanto químicos como 

biológicos (virus, parásitos y bacterias), a los cuales nadie es inmune. Cuando los alimentos se 

contaminan en niveles inadmisibles de agentes patógenos y contaminantes químicos, o con otras 

características peligrosas, conllevan riesgos sustanciales para la salud de los consumidores, y 

representan grandes cargas económicas para las diversas comunidades y naciones. [4] 

 

2.9. Aseguramiento de la calidad 

Conjunto de acciones planificadas y sistemáticas, implementadas en el Sistema de Calidad, que 

son necesarias para proporcionar la confianza adecuada de que un producto satisfará los 

requisitos dados sobre la calidad. 

El Aseguramiento de la Calidad, para ser efectivo, requiere una evaluación continua de los 

factores que afectan a la calidad y auditorias periódicas. Dentro de la Organización el 

Aseguramiento de la Calidad sirve como herramienta de gestión. En situaciones contractuales 

sirve también para establecer la confianza en el suministrador. 

El Aseguramiento de la Calidad consiste, por tanto, en seguir una línea de actuación dirigida a 

conseguir trabajar en base a un conjunto de acciones planificadas y sistemáticas, implantadas 

dentro del Sistema de Calidad de la empresa. 

Los sistemas de aseguramiento de la calidad tradicionalmente han tenido una gran carga 

documental puesto que requieren de una planificación exhaustiva, definición de tareas y 

responsabilidades, registro de resultados obtenidos y pautas de inspecciones internas continuas, 

todo ello soportado en documentos. [6] 
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2.10. Peligros biológicos 

 Los peligros biológicos de origen alimentario incluyen organismos como bacterias, virus y 

parásitos. Estos organismos están frecuentemente asociados a manipuladores y productos 

crudos contaminados en un establecimiento. Varios de esos microorganismos están naturalmente 

presentes en el ambiente donde los alimentos se producen. Muchos son inactivados por la 

cocción y otros pueden controlarse con prácticas adecuadas de manipulación y almacenaje 

(higiene, temperatura, tiempo y otras prácticas). [Anexo 3] 

Los virus pueden transmitirse al hombre a través del alimento, el agua u otras fuentes. [12]  

2.11. Peligros químicos  

Los contaminantes químicos en alimentos pueden ocurrir naturalmente o ser adicionados durante 

el procesamiento. 

La contaminación química puede ocurrir en cualquier etapa de la producción o del procesamiento 

de los alimentos. Los peligros químicos incluyen los compuestos químicos que, cuando son 

consumidos en cantidades suficientes, pueden inhibir la absorción y/o destruir nutrientes; son 

carcinogénicos, mutagénicos o teratogénicos; o son tóxicos y pueden causar enfermedad severa 

e incluso la muerte, debido a su efecto en el cuerpo humano. [12] 

 

Fig.2.3.peligros biológicos 
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Los peligros para la salud del consumidor aumentan cuando no se controlan los compuestos 

químicos o se exceden las proporciones de uso recomendadas. 

Algunos ejemplos de medidas de control para peligros químicos:  

• Proveedores calificados, o sea, que cumplan con las especificaciones 

relacionadas con la inocuidad de las materias primas e ingredientes; y la 

declaración del proveedor certificando ausencia de sustancias químicas 

perjudiciales. 

• Control del proceso, o sea, de formulación, uso y control adecuado de aditivos 

alimentarios y su concentración en el producto final.  

• Separación adecuada de las sustancias químicas no comestibles durante el 

almacenaje y la manipulación.  

• Control de contaminación accidental por sustancias químicas (por ejemplo, 

grasas y lubricantes que no sean grado alimenticio, agua y sustancias 

químicas para tratamiento de vapor, tintas, etc.). 

• Control de la rotulado, asegurando que el producto terminado sea etiquetado 

con precisión, incluido ingredientes y alérgenos conocidos y las instrucciones 

de uso/consumo (envasado primario) o para el siguiente eslabón de la cadena 

de distribución, como transportadoras y comercialización (envasado 

secundario o terciario).  

• Descarte de material con seguridad contaminado por agentes tóxicos 

(micotoxinas, aminas tóxicas, por ejemplo). [12] 

 

Fig. 2.4. Peligros químicos 
 



TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO 
TUXTLA GUTIERREZ, CHIAPAS. 

 

 
28 

 

2.12. Peligros físicos   

Objetos extraños en el alimento pueden causar enfermedades o lesiones. Esos peligros físicos 

son el resultado de contaminación y/o prácticas deficientes en varios puntos de la cadena 

productiva, desde la cosecha hasta el consumidor, incluso dentro de un establecimiento donde 

se manipulan alimentos. [12] 

Los objetos extraños, por orden de frecuencia, fueron: vidrio, barro o espuma, metal, plástico, 

piedras, cristales/cápsulas, cáscaras/carozos, madera y papel. Las quejas relacionadas con 

objetos extraños provocando lesiones y enfermedades estaban más asociadas a gaseosas, 

alimentos para niños, productos de panificación, productos a base de chocolate/cacao, frutas, 

cereales, vegetales y frutos de mar. La lesión por objetos duros puede causar problemas, si es lo 

suficientemente grave como para exigir atención médica u odontológica. [12] 

Los siguientes ejemplos son de medidas de control para peligros físicos:  

• Control de proveedores, con especificaciones para materias primas e ingredientes, y declaración 

del proveedor certificando ausencia de peligros físicos inaceptables.  

• Control de proceso, por ejemplo, uso de imanes, detectores de metal, tamizadores, 

decantadores, clarificadores, túneles de aire. 

 • Control ambiental, asegurando que se cumplan las BPM y que no ocurra contaminación física 

del alimento en el edificio, las instalaciones, las superficies de trabajo o los equipamientos. 

 • Mantenimiento preventivo del equipamiento para procesamiento o producción del alimento.  

• Filtrado, floculación, retiro por inspección visual, detección de partículas sólidas por 

equipamiento específico, uso de magnetos (imanes) para retirar fragmentos de metales, etc. [12] 

 
 

 

 

 
 

 
 

Fig. 2.5 Peligros fiscos 
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3. Desarrollo   
3.1. Almacén  

La prevención de los peligros para la salud comienza en el control de las materia prima, controles 

inadecuados de las materias primas pueden dar lugar a una contaminación, el grado de control 

que se ejerce sobre las materias primas  debe ser proporcional al riesgo. 

En sylpack alimentos, el gerente de operaciones es el que programa las entradas de los 

proveedores para la recepción de las materias primas, y se da aviso al departamento de calidad, 

entonces la supervisora de calidad, recibe la materia prima y verifica la nota de entrada, la cual 

debe contener las especificaciones del producto (nombre del producto, lote, caducidad y datos 

del cliente). El departamento de calidad se asegura que los materiales entrantes cumplan con los 

requisitos y especificaciones del cliente, que la materia prima este en buenas condiciones, que el 

emplaye y la tarima estén en  condiciones óptimas de uso, cuando se termina la primera 

inspección se procede a tomar las muestras del producto para realizar análisis sensoriales en el 

laboratorio,  los análisis son realizados en base al tipo de producto y especificaciones, los 

resultados  se registran en  un formato de evaluación por calidad para producto terminado, en 

caso de desviaciones en los resultados se notifica a producción y se levanta un PNC (un producto 

no conforme a las especificaciones del cliente). 

El departamento de calidad también se encarga de verificar las condiciones de traslado es decir 

el transporte en el que se desplazó la materia prima, se le toman  datos como matricula, nombre 

del conductor y una pequeña inspección general. En  caso de existir irregularidades, es decir, que 

la materia este dañada o  expuesta a una posible contaminación se toma fotos y se envía un 

escrito al cliente donde se le informa que la materia no pasó el primer filtro por no cumplir con las 

especificaciones previamente establecidas, inmediatamente se le da estatus a la materia prima. 

Una vez aprobado el primer filtro se llena el formato  de entrada y salida de materia en almacén. 

La correcta distribución de un almacén es de suma importancia ya que esto condiciona el tráfico 

agilizado de la materia, en el almacén de sylpack alimentos las áreas se encuentran distribuidas 

en secciones, para polvos (especialmente los alérgenos), líquidos-viscosos y productos sólidos. 

En el almacén se suele acumular contaminantes producidos por un ambiente no controlado que 

permite el acceso de polvo por lo que el orden y limpieza del almacén es fundamental para  

mantener la mercancía en condiciones óptimas. 
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3.1.1. Estrategias 

Las hawaianas  deben de estar en óptimas condiciones por lo que si alguna de ellas presentan 

cualquier tipo de daños que impidan cumplir con su función deberá de ser sustituida a la brevedad 

posible, el control en la limpieza debe ser considerada como una tarea diaria por lo que se debe 

asignar  a una persona que se encargue del mantenimiento preventivo para cuidar el estado físico 

de las mismas, y así prevenir la acumulación y acceso del polvo que pone en riesgo la calidad 

del producto. 

Se debe realizar periódicamente un chek list que permita al usuario llevar control del cumplimiento 

de protocolo de limpieza 

En los casos en donde el producto requiere de bajas temperaturas por ejemplo productos a base 

de chocolate, es necesario tener un cuarto especial con un ambiente controlado para poder 

mantener la calidad del producto ya que actualmente no se cuenta con uno y al exponer este tipo 

de materias se ve afectada su calidad al existir deformación y  deterioro de sabor. 

El personal de almacén debe ser capacitado para cumplir y tener control de sus actividades 

diarias procurando siempre su integridad física y la de los productos y que le permita saber cómo 

actuar en casos de emergencia, un personal bien capacitado traerá consigo beneficios para él y 

para la empresa. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

Fig. 3.1. Limpieza en almacén 
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3.2. Producción 

Las buenas prácticas de manufactura constituyen el factor que asegura una inocuidad en el 

producto terminado, sylpack alimentos es una empresa que se rige por las buenas prácticas de 

manufactura, sin embargo la falta de disciplina por parte del personal evita la correcta ejecución 

de las BPM. 

La higiene personal, es una obligación que deberá ser cumplida por todo el personal que labora 

en las áreas donde se manipulan alimentos. El reglamento estipula que todo personal deberá 

portar  el uniforme, calzado, cofia adecuados, que cumplan con los parámetros designadas a las 

normas, no se trabaja con anillos, colgantes, relojes, pulseras, o llaves colgantes. 

Dentro de las observaciones se ha detectado que la mayoría del personal trae la cofia 

desgastada, no portan los zapatos adecuados, tienen llaves colgando en sus bolsillos, monedas, 

y en algunos casos el uso de celulares. 

La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la contaminación, tales como 

comer, fumar así como otras prácticas antihigiénicas. 

Las buenas prácticas de manufactura no solo es la higiene del personal si no la manipulación al 

momento de fabricar el producto, la higiene del cuarto y de toda la producción. 

En una encuesta  realizada dentro de la planta  al personal en turno, como primer resultado se 

obtuvo como resultado que de cada 10 personas 2 entendían la importancia de las buenas 

prácticas de manufactura y la inocuidad de los alimentos. 

Fig. 3.2. Limpieza de hawaianas 
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Para la siguiente pregunta de que si consideraban tener una buena higiene al entrar al área de 

producción lavándose las manos, utilizando gel antibacterial y el rodillo para quitar cabellos de  

cada 10 personas 5 respondieron tener una mala práctica.      

Para cada tarima se le asignan cantidades de producto terminado ,existen equipos de trabajo en 

donde cada equipo está asignado a un producto específico, el equipo está conformado por el 

capitán que distribuye la persona y las tareas, dentro de ellos está el  personal que manipula el 

producto los cuales estrictamente deben de portar guantes, el personal  que estiba las cajas y la 

persona que será el maquinista quien controla la máquina, en caso de existir un imprevisto o 

alguna falla tiene la obligación de reportarla con sus superiores. 

Antes de comenzar el proceso de producción una vez asignado al personal ,el producto que se 

trabajara y el cuarto con la máquina que trabajaran, el área de calidad inspecciona el cuarto que 

este en buenas condiciones  , cada cuarto tiene sus utensilios de limpieza y están clasificados 

por un código de colores, se verifica que este en su lugar, que esté limpio, sin rastros de otro 

producto , lámparas limpias y en buenas condiciones, paredes ,techo limpios  , las hawaianas en 

buen estado y limpias. 

Se establece en procesos de verificación y liberación de los equipos y áreas por parte del área 

de aseguramiento de calidad para determinar la conformidad o falta de ello respecto a la limpieza 

mediante inspecciones aleatorias en puntos estratégicos de los equipos que tengan contacto 

directo con el producto usando el ATP (adenosin trifosfato) con luminometria. 

En los equipos se realiza una evaluación anual de acuerdo al  mantenimiento correctivo, en caso 

de adquisición de nuevos equipos el departamento de calidad debe de validar que cumplan con 

los requisitos requeridos o establecidos por las normativas de higiene y seguridad [anexo 3]. 

La máquina debe de estar emplayada, antes de que empiecen se debe de liberar o darle un 

estatus de aceptado para que el personal pueda comenzar a trabajar, el procedimiento consiste 

en hisopar el área  de la maquina donde hay contacto directo con el alimento de manera horizontal 

y vertical para extraer el ATP a la materia orgánica y de los microrganismos que se encuentran 

presentes, una vez tomada la muestra es activado presionando firmemente hacia abajo, el bulbo 

hacia adentro, y agitar 5 segundos  y posteriormente se inserta al luminometro para que te 

determine en segundos el nivel de higiene de la superficie muestreada. Finalmente se registra la 

lectura en la lista de verificación y en la bitácora de calidad de liberaciones. Si es rechazado se 

volverá a sanitizar y se repite el procedimiento hasta que cumpla con los parámetros establecidos. 
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El Luminometro mide el nivel de intensidad de la bioluminiscencia que se produce en el hisopo al 

reaccionar el ATP extraído a los microorganismos y a la materia orgánica, con la enzima que 

contiene luciferina –luciferasa y que se encuentra en el hisopo. 

El nivel de limpieza se mide en URL (unidades relacionadas con la cantidad de ATP de moléculas 

orgánicas), el ATP recolectado con el hisopo se utiliza para generar una señal de luz al utilizar el 

sistema luciferina-luciferasa, la cantidad de ATP es directamente proporcional a la cantidad de 

luz emitida, la cantidad de luz, como la mide el luminometro, se expresa en URL, o unidades 

relativas de luz. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La determinación de los límites de las URL de pasa o no pasa es un elemento fundamental de un 

programa de verificación de limpieza de ATP exitoso, establecer límites de URL demasiado altas 

puede permitir que la contaminación persista en las superficies poniendo en peligro al personal, 

y establecer  límites de URL  que son demasiado bajas  puede resultar un excesos  de uso de 

productos de limpieza y mano de obra excesiva del personal de limpieza. 

Entonces el rango que es aceptable es hasta 100 URL más de ese rango la maquina es 

rechazada y se vuelve a  sanitizar.  

 

 

 

Fig. 3.3. Luminometro 
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Nivel de limpieza URL 
0-100 URL Limpio 

101-300 URL Precaución 
Mayor de 300 URL Sucio 

Tabla 3.1 Rangos de URL 

3.2.1.  Hisopos alérgenos. 

Especialmente en polvos que se maquilan alimentos alérgenos. Los alimentos alérgenos son 

sustancias inocuas pero que provocan una reacción exacerbada del sistema inmunológico en 

algunos consumidores, algunas sustancias no afectan al sistema inmunológico pero pueden 

producir reacciones adversas en algunas personas , consumir accidentalmente alimentos que 

contengan estos compuestos puede acarrear alergias e intolerancias con distinta gravedad  hasta 

el punto de comprometer la vida en algunos casos. 

Cuando se va a cambiar de un producto a otro  se hisopan con hisopos alérgenos, se realiza una 

inspección para evitar contaminación cruzada con proteínas de alérgenos de residuos del equipo 

mediante el uso de hisopos de detección de proteínas. Para tomar la muestra  se saca el hisopo 

del tubo, frotar girando con el hisopo , se activa el hisopo de coloración presionando hacia abajo 

,agitar 5 segundos, calentar  en una incubadora durante 15 minutos  a 55 grados , leer y comparar 

con la etiqueta. 

 
 
 
 
 
 

Tabla 3.2. Rangos de hisopos alérgenos 

 
 
 
 
 
 

RANGOS 
Verde (limpio) 0-30 mg/10ml 

Gris (no concluyente) 50-80 mg/10ml 
Violeta/morado (sucio) 100-300 o mayor a 500 

mg/ml 
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En el proceso de empacado  de la materia prima, el uso de los guantes es un aspecto muy 

importante que tiende a descuidarse en ocasiones debido a que existen muchas dudas al 

respecto de cómo es la manera correcta de utilizarlo, en qué momento se deben  cambiarlos. 

Los guantes se utilizan principalmente para reducir la contaminación cruzada de microorganismos 

entre las manos del personal y el alimento y en ocasiones para proteger al personal de sustancias 

que pudieran provocarles irritación o algún daño. 

El uso de guantes se ha considerado como una estrategia de las autoridades de salud para 

reducir los riesgos de contaminación, porque se considera que el agua y el jabón, así como los 

sanitizantes a base de alcohol, no son suficientes para evitar la transmisión de microorganismos 

virales y protozoarios vía la ruta de contaminación oral-fecal, en eso radica la ventaja del uso de 

los guantes. 

Se realizó una prueba donde se le hisopo a la persona manipuladora de alimentos, con el 

luminometro y nos arrojó el dato de 408 URL, siendo que el margen permitido son de 100 URL, 

ahí se ve reflejado su nivel de suciedad y la mala práctica al usar los guantes. 

El hecho de portar los guantes  da a la persona una falsa sensación de seguridad, pues el 

personal cree que se ha creado una barrera permanente entre sus manos y el alimento que lo 

protegerá de cualquier contaminación, esto puede hacer que, en lugar de reducir la probabilidad 

de contaminación cruzada, esta se potencialice.  

El uso de guantes no es la solución para evitar que estos microorganismos lleguen a los 

alimentos, la solución está en el previo y correcto lavado de manos y en el uso apropiado de los 

guantes. 

Los guantes deben de reemplazarse constantemente, de otra manera el sudor que se genera en 

el interior y los microorganismos que permanecieron por un lavado deficiente de manos pueden 

llegar al alimento y superficies, si este se rompe o rasga, se ha observado  que el 50% del tiempo 

las personas no se cambian los guantes hasta que ya se rompieron, o al momento de quitárselos 

tienden a ponerlos encima de la materia prima, o aun así con los guantes puestos toman otras 

cosas u objetos. 
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El personal de calidad le va dando estatus a los productos terminados conforme a su liberación 

(procedimiento por el cual se verifica que las características de un proceso corresponden a lo 

especificado en cuestión de limpieza y orden) , todo producto terminado debe de llevar un lote 

que permita su trazabilidad, la asignación de los lotes se hace a través del calendario 

juliano(cuenta sistematizada del transcurso del tiempo para la organización de la producción), ya 

sea aceptado o en cuarentena, de igual manera se le da  estatus de rechazado a las mermas de 

producción aquellas que cayeron al suelo o fue u error de máquina, así como también a la merma 

del proveedor que vienen en mal estado, deformes, con materia extraña u otros aspectos que no 

son responsabilidad  del proceso de producción. Los principales motivos por los que se genera 

la merma tanto de materia prima como de empaque  se debe a un producto mal fabricado, con 

defecto, contaminado, caduco u obsoleto. El departamento de Calidad es quien verifica las 

mermas, producción se encarga de destruirlas, almacén es quien las recibe y las envía al cliente. 

 Una vez que el departamento de  calidad coloca estatus, se va para almacén y ellos se encargan 

de regresar la merma que no cumplió con las características. 

Para asignar un lote se toma la fecha programada  de producción a la fecha de inicio del proceso, 

según las siglas del código de lotificación se le asignan el lote y caducidad para el producto. 
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Fig. 3.4 Calendario juliano 

 
Una vez finalizando la jornada de trabajo el personal detiene el  proceso y comienza con la 

limpieza del cuarto, solicitando al departamento de calidad los productos de limpieza  a utilizar, 

cada cuarto tiene sus utensilios de limpieza , existe un código de colores para los utensilios de 

limpieza, sobre todo para evitar la contaminación cruzada sobre todo con las sustancias que son 

alérgenos( sustancias que provocan en algunas personas sensibles, reacciones inmunológicas 

anormales severas, las principales proteínas alimenticias provienen del huevo, trigo, leche, 

mariscos, cacahuates , avellanas , soya). 
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Existe  un cuarto de químicos donde están todas las sustancias desde las más acidas, básicas y 

neutras, el supervisor le informa al personal que tipo de productos de limpieza utilizar 

dependiendo del área a sanitizar, el departamento de calidad es el único personal que puede 

entrar al cuarto de químicos para proporcionar la sustancia , ay especificaciones para cada 

sustancia , cuanto se proporcionara dependiendo de la cantidad de líquido , hay un lista de control 

de químicos donde se va anotando la fecha , las sustancia que se proporcionó  en cantidades, 

así como también el nombre de la persona que la solicito y para que la utilizo. 

Se miden en probetas, lo que se observó, es que cuando son cantidades menores no hay donde 

medir entonces se dificulta la medición. 

3.2.2. Estrategias 

Gran parte del personal piensa que las buenas prácticas de manufactura solo tiene que ver con 

la higiene personal, por lo que se les debe capacitar y tener constantes retroalimentaciones, con 

el objetivo de crear personal con conciencia y buenos hábitos respecto a las BPM para que así 

se pueda llegar a generar una cultura de higiene que se adapte totalmente a los valores de la 

empresa. 

Entre la capacitación debe hacerse mención de como deberá ser de manera correcta y estricta 

el lavado de manos y el uso de guantes, por parte del personal de calidad deberá verificar que lo 

estén haciendo correctamente, la mejor forma de capacitar es demostrando con el ejemplo y 

despejar las dudas que el personal pueda llegar a tener, como forma de retroalimentación es 

recomendable colocar señalamientos que indiquen el uso correctos de los guantes en cada cuarto 

de la empresa. 

A continuación se muestran los señalamientos y los instructivos de cómo se debe realizar el 

lavado de manos y el uso correcto de guantes. 

El primer paso es lavarse las manos, utilice jabón líquido, la manera correcta es frotándose las 

manos durante 20  segundos  frotándose las palmas, el dorso, las muñecas, entre los dedos, 

debajo de las uñas, como lo muestra la fig.3.5,  enjuague bien con agua corriente con las puntas 
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de los dedos hacia abajo para que la suciedad corra al desagüe, secar las manos con una toalla, 

el proceso de lavado es aproximadamente un minuto. 

Fig.3.5  Señalamiento del correcto lavado de manos 

 
Colocar el paquete de guantes en un área limpia, con la mano no dominante (la que no usa para 

escribir), recoja el guante para la otra mano por el puño, el paso tres y de la fig.3.6 le muestra 

como es el proceso, este guante es para la mano dominante (la que usa para escribir). Tenga 

cuidado de tocar solo el interior del puño y del guante. Esta parte le tocara la piel cuando el guante 

este colocado en su mano. Deje que el guante cuelgue con los dedos apuntando hacia abajo. 

Luego deslice la mano dominante dentro del guante con la palma hacia arriba y los dedos abiertos 

el paso cuatro en la imagen muestra como es el proceso tenga cuidado de no tocar el embalaje  

cuando se coloca los guantes. 

Si el guante no entra recto, espere para acomodarlo  hasta que se haya colocado el otro guante 

mantenga las manos por encima de la cintura para no contaminar los guantes.  

Use la mano enguantada para deslizar los dedos bajo el puño del segundo guante el paso 5 en 

la imagen muestra el proceso, solo toque el exterior de este guante, esta parte no le tocara la piel 

cuando el guante este colocado en su mano, deje que el guante  cuelgue con los dedos apuntando 

hacia abajo, deslice la mano dentro del guante con la palma hacia arriba y los dedos abiertos, el 

paso 6 en la imagen le muestra como es el proceso, acomode ambos guantes hasta que encajen 

correctamente. 
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Fig. 3.6 Forma correcta de colocarse los guantes 

 
Remueva el primer guante tomando la muñeca del guante y enrollando hacia abajo, mientras lo 

enrolla de la muñeca hacia la palma de la mano quite el segundo guante poniendo sus dedos por 

debajo del guante y enrollándolo hacia abajo, desde su mano y sobre el primer guante, mismo 

que estaba en su palma desechando ambos guantes al mismo tiempo, la superficie interior del 

segundo guante debe envolver ambos guantes, como el los calcetines. 

 
 

 
Fig. 3.7. Forma correcta de quitarse los guantes 

 
Al momento de elegir el tipo de guantes a utilizar también se debe considerar la comodidad y 

seguridad del usuario , por lo que es importante tomar en cuenta el tamaño correcto de guantes 

, se deben de elegir guantes que se ajusten al tamaño de la mano del usuario y sean de fácil 

colocación , el tamaño de los guantes importa mucho ya que los guantes apretados restringen la 

destreza y fatigan la mano, además se incrementa la probabilidad de que se rompa , mientras 
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que los guantes sueltos o flojos representan un peligro para quien lo usa , ya que entorpecen los 

movimientos y aumentan el riesgo de contaminación cruzada. [3] 

También optar por unos guantes antebrazo, especialmente para los manipuladores de alimentos, 

ya que se observó que se acercan mucho a la materia prima que en un descuido, pueden llegar 

a tocar con el  antebrazo el producto. 

 
Fig. 3.8. Guantes antebrazo 

 
Sabemos  la gran importancia de portar el uniforme adecuadamente y no tener colgantes como 

llaveros en producción ya que podemos arriesgar la inocuidad del alimento, se debe de otorgarles 

más cofias a los empleados por que  este se desgasta y dejan en descubierto la nariz , o a veces 

no se secan por el lavado , o se ven sucias porque no tiene otra , la limpieza del uniforme es de 

total importancia, proporcionarles a todos uniforme para los cuatro días que se labora , cofias , 

playeras, pantalones, suéter  dependiendo de la temporada, se  observó que el personal porta 

suéteres inadecuados y sucios , así como los pantalones con estoperoles, en caso de los zapatos 

de seguridad implementarles la cultura de lavarlos ya que la mayoría no lo hace, así como también 

se debe de promocionar llaveros de combinación para evitar la llaves dentro de producción. 

Sylpack alimentos es una empresa que se rige por buenas prácticas y en uno de sus 

prerrequisitos es la limpieza y sanitización, se debe realizar un chek list donde en realidad se 

corrobore de la limpieza profunda en todas las áreas, las estaciones de lavado, las cámaras de 

vigilancia que hay en cada cuarto, la entrada principal así como también la entrada de almacén y 

darles mantenimiento a los aires acondicionados ,  esto nos ayudaría a verificar que en realidad 

lo estén haciendo, ya que la acumulación de polvos y basura  es un foco de contaminación, 

tampoco ay que olvidar la limpieza de  los alrededores de la empresa . 
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Se realizó una encuesta  al personal que harían en caso de un accidente la mitad no supo 

responder , si bien sylpack alimentos tiene señalamientos de ruta de evacuación y todo personal 

tiene identificada la puerta de emergencia , también cuentan con extintores , pero nadie sabe 

utilizarlo , se debe de capacitar a los capitanes, líderes de producción de cómo usar un extintor. 

 

Fig. 3.11 Señalamiento de “Qué hacer en caso de sismos e incendios” 

 
En el cuarto de químicos se debe de contar con probetas que midan menores cantidades, o 

implementar sistemas de dosificadores para evitar estar llenando los recipientes del estante y 

servir a partir del garrafón y así evitar mezclarlos  al llenar las garrafas con el embudo desgastado. 
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Fig. 3.12. Dosificadores  

 
Dosificador Medición confiable con dosificación libre de burbujas. Cada unidad se suministra con 

certificado de calidad según ISO 8655. La válvula de teflón garantiza una excelente resistencia a 

químicos y funcionabilidad a prueba de fugas. Pistón de silicona especialmente diseñado para un 

trabajo suave y sin mayor esfuerzo. Cilindro de dosificación protegido contra roturas por un 

manguito de plástico. Cada dosificador/dispensador viene con 5 adaptadores para diferentes 

medidas de frascos de reactivos de laboratorio. 
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Fig. 3.13. Dosificador medición confiable.  

 
En la entrada de producción, están los rodillos para quitar cabellos sin embargo mucha gente no 

lo utiliza, esto puede afectar la inocuidad del alimento, se debe de inspeccionar esa parte o 

implementar duchas de aire, en la entrada de producción. 

Las duchas de aire con filtración  son recintos individuales que están especialmente diseñados 

para eliminar las partículas de polvo y productos contaminantes que queden depositadas en la 

ropa de trabajo del personal en la entrada. 

En las duchas, las partículas son desprendidas de la ropa del personal o de los materiales 

mediante el choque de chorros de aire a alta velocidad. 

Las duchas de aire ofrecen un alto rendimiento y efectividad gracias a la alta velocidad del aire 

impulsado, que permite el desprendimiento de partículas por acción cinética.  
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El equipo se pone en marcha al detectar la presencia de la persona en el lugar adecuado. Durante 

su funcionamiento, las puertas permanecen enclavadas para evitar que el personal pueda salir 

antes de haber completado su descontaminación. Su funcionamiento totalmente automático 

permite el control de todas sus funciones, como la posibilidad de personalizar ciclos de 

funcionamiento o desbloqueo interior de emergencia con indicación acústica. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fig. 3.14. Duchas de aire 
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El departamento de calidad toma retenciones de cada proceso, por si hay un posible reclamo de 

parte del cliente, tienen su respaldo, se identifica con la información que permita su rastreabilidad 

(capacidad de rastrear un lote específico)  y se almacenan 3 meses posteriores a su caducidad. 

Toda documentación registrada  se resguarda por al menos 1 año de archivo activo y otro año 

como archivo muerto después del cumplimiento de la caducidad. 

Entre todos sus productos existen chocolates, se guardan y se anotan en la bitácora de 

retenciones, pero los chocolates su temperatura ideal para su conservación está situada entre 

los 13 y 18 grados con una temperatura mayor provoca que el chocolate altere su textura y 

aspecto, entonces sería aconsejable tener un congelador especialmente para esas retenciones, 

o someter cada chocolate a esas temperaturas para evitar deteriorar su aspecto. También se 

debe de considerar un inventario para sus materiales. 

 

3.3. Áreas comunes  
3.3.1. Baños 

En los baños de sylpack alimentos se le da indicaciones al personal de  tirar la basura en el 

inodoro ya que cuando se deposita el papel usado en un cesto de basura  existe el riesgo que 

todo el personal queden expuestos a los gérmenes de los desechos corporales, pueden 

desencadenar infecciones estomacales , además que es un foco de infección, este acto atrae 

moscas, existen señalamientos que indican  que el papel higiénico debe de ser desechado al 

inodoro  , existen cestos de basura pero especialmente para toallas sanitarias ,sin embargo el 

personal sigue depositando el papel higiénico usado el recipiente . 

3.3.2. Comedor 

Se observó al personal utilizando las cofias en los comedores esto da paso a la contaminación 
cruzada.  
 
3.3.3. Estrategias  

Se debe optar en caso de los baños que las  puertas que sean sin perilla y lavabos automáticos 

ya que la mayoría del personal cree que con lavarse las manos dentro del baño ya están limpias 

,para ya no hacer el lavado dentro de producción, o bien capacitarles que la perilla del lavabo y 
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de las puertas son un foco de contaminación, por eso la necesidad de lavarse de nuevo las 

manos, se debe optar dispensadores para jabones y gel antibacterial, ya que es una acumulativo 

de gérmenes en la estación de lavado, se hizo un muestreo hisopando esas áreas con ayuda del 

Luminometro y nos dio 2032 URL . 

Sylpack es una empresa que promueve tirar el papel higiénico en el excusado para evitar un foco 

de contaminación, sin embargo en los baños para mujeres, existen contenedores para uso 

exclusivo de toalla sanitarias, y aunque ay señalamientos que solo es para ese uso, el personal 

sigue usándolo para el papel higiénico, entonces lo ideal sería colocar un  contenedor 

especialmente para toallas sanitarias lejos del excusado. 

 
Fig. 3.9. Contenedor para toallas sanitarias con pedal 
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Fig. 3.10. Puertas de vaivén sin perilla. 
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3.4. Diagramas de flujo 
3.4.1. Diagrama de flujo logística 

 

 
 

                                                                                           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

El cliente realiza el 
pedido y  el gerente 
general lo aprueba 

Se realiza una explosión de necesidades 
para poder producir  en cuanto a 
ingredientes, cantidades y presupuestos. 
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3.4.2. Diagrama de flujo de la recepción  

                                                                                             
 
                                                                         

                                                                                      
 

                                                              
                                
                                                                                                                                                                    
 

    
 
          
 
 

                                                             

Para la recepción de materia 
prima se realiza un registro de 
transporte en vigilancia, se 
revisan los documentos y sellos  y 
se le da aviso a almacén  

La entrada es autorizada por almacén 
y calidad, en donde calidad realiza 
una verificación de la check list, nota 
de entrada del transporte y carga  

Si existe presencia de hallazgo se rechaza o 
se le da estatus de cuarentena y se hace la 
devolución al proveedor, se realiza un 
reporte con fotos justificando el rechazo  

En caso de que no se 
encuentre problemas se 
descarga el material  y se le 
da un estatus de aceptado.   

Calidad asegura que 
los materiales 
entrantes cumplan con 
los requisitos  
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3.4.3. Diagrama de flujo de almacenamiento 

 

 
 
 

                                                                                                     
 
 
                                                                                         
 
 
 
 
 
 
 
 

Almacén realiza una 
identificación y registro de la 
materia prima que esta 
entrado así como el producto 
terminado 

Se le asigna un lugar y 
un estatus a la 
materia prima  y el 
producto terminado 
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3.4.4. Diagrama de flujo de surtido de materiales 

 

 
 

                                                                                            
 

 

                                                                                                     
 
 
 
 
 
 
 

Generación e 
impresión de etiquetas  

Preparación de 
materiales a surtir, 
materia prima, material 
de empaque, tarimas  

El Cuarto deberá estar limpio y 
ordenado, lámparas en buen 
estado, basculas calibradas, 
utensilios de limpieza en su 
lugar.  

Se solicita la 
liberación de calidad 
para que se pueda 
dar inicio al proceso. 
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3.4.5. Diagrama de flujo de polvos  

 

 
 

  

 
 

                                                                                                                                                

 
                                         

                                    
 
 
 

Limpieza de la mezcladora y cada una de sus partes, 
así como el área limpia y despejada, paredes, focos y 
cámara en buen estado y utensilios de limpieza en 
orden 

Se solicita la presencia del personal de 
calidad para hisopar las partes y cada una de 
las piezas y medir con el luminometro, y 
darle un estatus. En caso de que no pase se 
vuelve a lavar. 

Una vez aceptado por calidad se arma 
la mezcladora junto con el imán, 
verificar el funcionamiento del imán y 
la mezcladora. 

Orden de adicción y tamizado de ingredientes, 
comienza el proceso de mezclado,  descargar a 
través del imán, se pesa, después viene el 
sellado y estiba  del producto terminado. 

Verificación de tarimas, 
materia prima, etiquetas 
de lo sacos. 

El área de calidad 
inspecciona el proceso 
y toma retenciones 
para sus posibles 
análisis, le da estatus a 
las tarimas estibadas.  
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3.4.6. Diagrama de flujo  de envasado de solidos  

  
 

      
 

 
 
 

  
 
 

                         
 
 
 

Área de trabajo y maquina  
limpio y ordenado, se solicita la 
presencia de calidad para  que 
verifique el cuarto, lámparas, 
utensilios  de limpieza en su 
lugar. 

Se hisopa  el área del equipo  
donde hay contacto directo 
con la materia prima, en caso 
de que se rechace volver a 
lavar.  

Verificación de contenedores y 
balanzas (calibradas)  en buen 
estado, limpios y armado de 
equipo con su respectiva 
bobina  colocada.  

Una vez que calidad 
da el estatus de 
aceptado se  inicia 
proceso.  

Verificar que el detector de 
metales funciones bien, 
inspección de materia prima, 
pesado, empacado primario. 

Inspección de 
empacado 
secundario, 
liberación por 
calidad  estibado y 
tarima, toma de 
retenciones.  
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3.4.7. Diagrama de flujo de líquidos viscosos 

 

  

  
 
 
                                                               

                                                                                                   
 
 

  
 
 

    
 
 
 
 

Primero se tiene que 
muestrear la materia 
prima, antes que suceda 
esto, el cuarto, 
montacargas y los totes 
deben de  estar limpio, 
producción le entrega a 
calidad para que le dé un 
estatus, en caso de que se 
rechace se vuelve a 
limpiar.  

Se muestrea la 
materia prima para 
realizarle  siembra 
microbiológica, y así 
mismo se le asigna un 
lote con la ayuda de 
un calendario juliano. 

Producción entrega a 
calidad la codificadora 
limpia, para que le dé un 
estatus y se inicie el 
proceso de codificado. 

Una vez calidad libera todo 
se inicia el proceso, 
inspeccionando proceso, 
pesado, etiquetas empacado 
primario, y secundario, toma 
de retenciones. 

Una vez pasado el 
proceso de 
emplaye, las 
tarimas quedan 
con estatus de 
cuarentena, hasta 
tener el resultado 
de microbiología.  

Una vez obteniendo 
los resultado de 
microbiología, se le 
da estatus de 
aceptado. 
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3.4.8. Diagrama de flujo de embarques. 

 

                                                                              
 
 

                                  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

Material liberado por 
calidad, se verifica el orden 
de embarque por el cliente  
y el material en el kardex. 
  

Check list de 
transporte que se 
adecuado y limpio. 

Carga del material 
completo, donde 
se le toma foto y 
posterior cierre del 
transporte. 

Entrega de documentación y 
firma de conformidad, al 
finalizar revisión de 
documentación por 
vigilancia y posteriormente 
salida del transportista. 
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4. Resultados  

Cuadro de análisis de peligros e identificación de puntos críticos de control en Sylpack Alimentos. 

Operación: Recepción de materias primas  

 

Tabla.4.1. Análisis de peligros en recepción de materias primas 
 

Operación: Almacén  

Tabla.4.2 Análisis de peligros en almacén 
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Operación: Empacado (producción) 

 

Tabla.4.3 Análisis de peligros en el proceso de empacado 

Operación: Embarque del producto terminado. 

 

Tabla.4.4 análisis de peligros en embarques del producto terminado 
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Descripción de los puntos críticos de control  

 

Tabla.4.5 Descripción de los puntos críticos de control 
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4.1. Conclusiones  

 
Un buen seguimiento, control e implementación de las buenas prácticas de manufactura 

demuestra la efectividad  en cuanto  higiene personal, utilización he implementos  como uniforme, 

herramientas de trabajo, prácticas adecuadas al manipular los alimentos nos permite una buena 

higiene en los procesos de elaboración, envasado, almacenamiento y distribución. 

Tener un alto nivel de capacitación en todos y cada uno de los temas  que componen las buenas 

prácticas de manufactura, en la que se puede realizar mediante talleres, pláticas magistrales, 

avisos alusivos y estímulos por rendimiento. 

La capacitación debe  de ser constante, porque siempre llega nuevo personal, o lo olvidan, y debe 

ser para todos desde el personal de limpieza hasta los jefes de departamentos.  

Las personas que manipulan alimentos son fuentes de contaminación para los alimentos ya que 

albergan gérmenes en piel, manos, nariz, boca, oídos y cabellos, estos pueden transmitirse a los 

alimentos durante la manipulación y causar enfermedades 

Estas personas deben ser entrenadas  y concientizadas constantemente sobre la importancia de 

manipulación higiénica de las buenas prácticas. 

Un correcto seguimiento de las buenas prácticas de manufactura genera confianza en el 

consumidor y por lo tanto al cliente o proveedor, y generan ganancias a la empresa y  esto 

aumenta el empleo. 
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4.3. Anexos 

 
4.3.1. NORMAS 

1.  NOM-120-SSA1-1994, la cual regula todos los requerimientos de BPM para la industria de 

alimentos y que además es de carácter obligatorio para empresas de alimentos. Para cada punto 

estipulado en la Norma de BPM se requiere demostrar cumplimiento a través de procedimientos, 

registros o evidencias visibles en recorridos. 

2. NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-051-CSFI/SSA especificaciones generales de etiquetados 

para alimentos y bebidas, preenvasados. 

 

3. Norma oficial mexicana NOM-251-SSAI-2009, prácticas he higiene para el proceso de alimentos. 

Esta Norma Oficial Mexicana establece los requisitos mínimos de buenas prácticas de higiene 

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. 

 
 

4. Norma ISO 22000 es un estándar desarrollado por la Organización Internacional de 

Normalización sobre la seguridad alimentaria durante el transcurso de toda la cadena de 

suministro ISO 22000 especifica los requerimientos para un sistema de administración para la 

seguridad alimentaria; cuando una organización necesita demostrar su capacidad para analizar 

y controlar los peligros físicos, químicos, biológicos y radiológicos en los alimentos, con el fin de 

garantizar que los alimentos sean seguros en el momento de su consumo humano. 

 

5. La Norma ISO 9001:2015 elaborada por la Organización Internacional para la Normalización (ISO 

por sus siglas en inglés), determina los requisitos para un Sistema de Gestión de la Calidad, que 

pueden utilizarse para su aplicación interna por las organizaciones, sin importar si el producto y/o 

servicio lo brinda una organización pública o empresa privada, cualquiera que sea su rama, para 

su certificación o con fines contractuales 
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La Organización Internacional de Normalización es un organismo independiente, no 

gubernamental que reúne actualmente a 162 miembros de distintos países alrededor del mundo.  

 

6. La Comisión del Codex Alimentarius pone en ejecución el Programa Conjunto FAO/OMS sobre 

Normas Alimentarias que tiene por objeto proteger la salud de los consumidores y asegurar 

prácticas equitativas en el comercio de los alimentos. El Codex Alimentarius (que en latín significa 

Código o Ley de los Alimentos) es una colección de normas alimentarias internacionales 

aprobadas, presentadas de manera uniforme que contiene también disposiciones de carácter 

consultivo, en forma de códigos de prácticas, directrices y otras medidas recomendadas, 

destinadas a alcanzar los fines del Codex Alimentarius. 
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Fig. 4.1 Estación de lavado 
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Fig. 4.2 Entrada a la mezcladora 
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Fig.4.3. Puerta del baño 
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Fig. 4.5 Área de lavado en los baños 
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Fig.4.6 Uso correcto del uniforme 
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Fig.4.7 Uso correcto del tyvek 
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Fig. 4.8 Entrada de almacén 
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Fig. 4.9 Área de químicos  
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Fig. 4.10 Trampa de luz  
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Fig.4.11 Área de casilleros 
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