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Resumen

La planta productora de lacteos “Queseria artesanal Polotitlan” creada en 1983, es una empresa
dedicada en la elaboracion de quesos de manera artesanal con leche de vaca y sin conservadores,
la cual busca el constante crecimiento en el mercado asegurando la calidad en sus productos, por lo
gue se encuentra en la necesidad de implementar un sistema de inocuidad alimentaria como lo son

las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para asi cumplir con la normatividad vigente.

Para ello, inicialmente se realizd una visita de inspeccién sanitaria a la planta para corroborar el
cumplimiento e incumplimiento de las BPM. Para la inspeccidn se utilizdé un listado de verificacién
de BPM con base a la norma oficial mexicana NOM-251-SSA1-2009 y a los lineamientos bdsicos del
Cdadigo de Reglamentos Federales (CRF) de los Estados Unidos de América, titulo 21, parte 110. Se
establecieron valores ponderados con un porcentaje minimo de aceptacién del 80%, obteniéndose
como resultado una calificacidn de 71.9 %, considerandose que la planta no cumple con las

disposiciones sanitarias que especifica la norma.

Posteriormente, se realizaron pruebas de andén a la leche bronca proveniente de los diversos
proveedores para evaluar su calidad mediante la prueba de azul de metileno y prueba de alcohol al
70% para evaluar su estabilidad segin la NMX-F-700-COFOCALEC-2004, de los cuales los resultados
demostraron que la leche es aceptable para su utilizacion en la elaboracién de quesos. Ademas se
le realizd un Andlisis Quimico Proximal (AQP) mediante el equipo Lactoscan MCC50 en el cual los
resultados obtenidos mostraron que presentaba la composicion tipica de una leche bronca

aceptable como lo indica la NOM-155-SCFI-2012.

También se realizé un Anadlisis Quimico Proximal (AQP) en los 3 productos principales de la planta
los cuales son el queso manchego, oaxaca y botanero, aplicando la NOM-155-SCFI-2012 para la
determinacidn de proteinas, NMX-F-083-1986 para la determinacién de humedad, AOAC-1990-
935.42 para la determinacion de cenizas y la NMX-F-427-1982 para la determinacion de grasa. Los
resultados mostraron la siguiente composicion: humedad 49.7%, 42,3% y 44.6%; grasa 25%, 29% y
24.5%; proteina 20.8%, 26.2% y 29%; cenizas 3.6%, 3.4% y 2.5% respectivamente, mostrando
variaciones menores a lo que indica la bibliografia ya que la prueba se realizé a una temperatura

elevada, pero se establece que cumplen con las caracteristicas tipicas para este tipo de quesos.



Para evaluar la calidad sanitaria de la leche bronca y de los 3 tipos de quesos se les realizaron andlisis
microbiolégicos en base en la NOM-243-SSA1-2010 y en la NOM-210-SSA1-2014, los cuales
mostraron resultados de presencia de coliformes totales y staphylococcus aureus en leche bronca;
y en los 3 quesos, presencia de coliformes fecales en leche bronca, presencia de mohos y levaduras
en los 3 quesos y ausencia de salmonella spp en leche bronca y en los 3 quesos, por lo que se

observan malas practicas de higiene por parte de los trabajadores que laboran en dicha planta.

Con el objetivo de garantizar la calidad e inocuidad de los productos elaborados por la planta, se
elaboré un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), en los cuales se definen los
lineamientos y directrices a cumplir, ademds se complementdé al manual los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES), todo esto en base a la NOM-251-SSA1-2009 vy al

formato de una lista maestra de procedimientos basado en la ISO 9001 2015.

Palabras clave: BPM, POES, Inocuidad, Calidad, Higiene, CFR.



Introduccion
En los ultimos afios se ha observado un aumento considerable, en el mundo, de enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA), las cuales han alertado a los gobiernos y empresas sobre la
necesidad urgente de organizar y actualizar los programas nacionales de inocuidad de alimentos
para prevenir los riesgos de salud publica originados por las ETA. En México la Secretaria de salud a
través de COFEPRIS es la encargada de vigilar el cumplimiento de las medidas higiénicas, mediante

supervisién y control de los procesos donde se elaboran productos alimenticios (Pérez, 2005).

En el Programa Sectorial de SAGARPA 2001-2006 se obligd a nuestro pais a reorientar la estrategia
productiva hacia la mejora de su competitividad en cuanto a sanidad, inocuidad y calidad de los
productos en funcidn de las expectativas de los consumidores, en este programa se establecieron
certificaciones en relacién a estos temas y se dio autorizacion a terceros en la ayuda de actividades
para lograr una certificacion, tales como capacitacion a las empresas que quieran iniciar el proceso.
Entre las certificaciones se encuentran normativas como 1SO 9001 gestidn de calidad, 1SO 22000,
certificacion de Buenas Practicas de Manufactura, analisis de peligros y puntos criticos de control
(APPCC o HACCP, por sus siglas en inglés) (SAGARPA, 2016), informacién que hoy en dia esta

actualizada para el periodo 2018-2024 por el Diario Oficial de la Federacién (DOF).

El enfoque actual de las plantas procesadoras de alimentos, no estd limitado solo a elaborar
productos que tengan una presentacion adecuada para el consumidor, sino que estén libres de
peligros microbioldgicos, quimicos o fisicos, y por ende seguros para ser consumidos por el ser
humano. Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son primordiales para asegurar la inocuidad
de los alimentos, ademas junto con los Procedimientos Operacionales Estdndares de Sanitizacién
(POES) constituyen los prerrequisitos necesarios para la implementacion del sistema de Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) (Pérez, 2005).

“Queseria Artesanal Polotitldn”, es una planta dedicada a la elaboracidn de diferentes tipos de
quesos, siendo el oaxaca, manchego y botanero los mas representativos. Dicha planta no cuenta
con los documentos que acrediten el cumplimiento de la normatividad en cuanto a inocuidad, asi
como algun sistema de gestidn de calidad implementado, por lo que para apoyar en la solucién de
estos incumplimientos es indispensable la elaboracién de un Manual de BPM aplicado a la planta,
gue junto con los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) contendran la
informacidn necesaria para realizar las actividades correspondientes para garantizar la calidad e

inocuidad de sus productos.


http://www.globalstd.com/certificacion/sistema-haccp
http://www.globalstd.com/certificacion/sistema-haccp

CAPITULO I. MARCO TEORICO
1.1 Leche

1.1.1 Definicion
La leche es el liquido segregado por las glandulas mamarias de las hembras de los mamiferos, tras
el nacimiento de la cria. Es un liquido de composicion compleja, blanco y opaco de sabor dulce (Alais,

1985).

Segun la NOM-243-SSA1-2010, se define a la leche como: “la secrecidon natural de las glandulas

mamarias de las vacas sanas o de cualquier otra especie animal, excluida el calostro “.

1.1.2 Obtencion
Actualmente la leche que mas se produce y se utiliza en derivados lacteos es la de vaca debido a sus
propiedades en composicion, a la aceptaciéon de los consumidores, asi como a su nivel de

industrializacién en cuanto a explotacion y cantidad de derivados.

La obtencidn de la leche se realiza a través del ordefio, es decir, su extraccion de las ubres del animal.
El ordefio requiere determinadas pautas que garanticen la higiene y salubridad del producto

(William, 2018).
Existen dos tipos de obtencién de la leche (Rios, 2011):

* Manual: es la forma tradicional de realizar el ordefio. El ordefiador realiza presion con sus
manos sobre los pezones para forzar la leche a salir. Es practico cuando el numero de vacas
a ordefiar no es muy grande. Una de sus desventajas radica en el hecho de que las manos
del ordefiador pueden convertirse en vectores mecanicos de patdgenos causantes de

mastitis.

* Mecdnica: Es un sistema que utiliza una combinacién de presiéon negativa y masaje del
pezdn para extraer la leche de forma eficiente e higiénica. El ordefio mecanico busca, de
manera general, imitar la succidn de la cria al mamar, sustituyendo su boca, tracto digestivo
y pulmones por pezoneras, pulsador, bombas de vacio y otros elementos complementarios.
Las pezoneras se sujetan a los pezones del animal y luego se le aplica una diferencia de
presion para extraer la leche. Esta luego se filtra y se enfria antes de ser agregada a un

tanque a granel para su almacenamiento.



1.1.3 Composicion

La leche es un sistema coloidal compuesto por particulas de grasa y caseina, lactosa, trazas de calcio,
fosforo y compuestos de potasio, lactoalbiminas y algunas vitaminas, ademas de bacterias. La
lactosa y otros compuestos estan en verdadera solucidon molecular, la composicidn restante es agua.
A las sustancias definidas presentes en la leche como las antes mencionadas, se les denomina
extracto seco o sélidos totales. Los sélidos totales varian por multiples factores como lo son: la raza,
el tipo de alimentacién, estado de lactancia, época del afio, el medio ambiente y el estado sanitario

de la vaca (Aguedo y Bedoya, 2005).

En la Tabla 1 se describe la composicidn quimica promedio tipica de la leche de vaca.

Tabla 1. Composicion promedio de leche de vaca

Componente (%)
Agua 88
Energia (Kcal) 61
Proteinas 3.2
Grasa 34
Lactosa 4.7
Minerales 0.72

Fuente: Aguedo y Bedoya, 2005.

En la figura 1 se muestran los componentes de la leche.
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Figura 1. Componentes de la leche.

Fuente: Unidn Ganadera Regional de Jalisco, 2018.



En la tabla 2 se muestran las caracteristicas generales que describen a los componentes de la leche.

Tabla 2. Tabla de componentes de la leche

Componentes

Caracteristicas

Agua

Representando el 88 % de la leche, el agua es la fase dispersante de la leche, en la
cual los gldbulos grasos y demas componentes de mayor tamafio se encuentran
emulsionados o suspendidos.

Proteinas

La proteina contenida en la leche es del 3.2-3.5 %. Las proteinas que conforman a
la leche se clasifican en 2 grupos: caseinas (80%; a, B y Kapa caseina) y proteinas
séricas (20%; la albumina en 4% y las globulinas en 16%).

Grasa

Se sintetiza en su inmensa mayoria en las células secretoras de la glandula mamaria
y constituye cerca del 3 al 4% de la leche. Puede sufrir alteraciones causadas por la
accion de la luz, del oxigeno y enzimas (lipasas), y se ve afectada si por el estado
sanitario de la ubre presentando disminuciones significativas cuando se presentan
procesos inflamatorios o infecciosos.

Lactosa

Es un disacarido constituido por una molécula de galactosa y una molécula de
glucosa y representa el 5% de la leche. A pesar de que es un "azucar", la lactosa no
se percibe por el sabor dulce. La lactosa constituye el 52% del total de sélidos en la
leche y un 70% de los sélidos en el suero. Su principal funcidn en la naturaleza es la
de proveer de energia al ternero lactante y ser fuente de galactosa que se emplea
en la sintesis de cerebrosidos.

Sales

La leche de vaca contiene sodio, potasio, magnesio, calcio, manganeso, hierro,
cobalto, cobre, fésforo, fluoruros, yoduros, macro y micro elementos esenciales.

Vitaminas

La leche contiene vitaminas como la A, D, E, K, B, By, Bs, Biz, C, carotenos,
nicotinamida, biotina, acido fdlico, su concentracién estd sujeto a grandes
oscilaciones. . También influye la época del afio, tiempo atmosférico, ambiente y la
alimentacion, ya que en el simple almacenamiento se producen pérdidas de
vitaminas, dependientes de la temperatura y de las radiaciones luminicas.

Enzimas

Existen dos grupos de enzimas: las hidrolasas cuyo mecanismo de accion se
caracteriza por un desdoblamiento hidrolitico, a este grupo pertenecen entre otras,
las esterasas, lipasas, carbohidratasas y proteasas.

Fuente: Aguedo y Bedoya, 2005.

Como puede verse en la tabla anterior, la leche contiene todos los elementos necesarios para cubrir

las necesidades nutrimentales de sus crios, por su alto contenido de nutrientes es un alimento

altamente perecedero razén por la cual se procesa para conservarla e incrementar su valor

comercial.




1.1.4 Produccién en México
A nivel nacional, en el afio 2017, la produccién de leche de bovino se increment6 1.7% (11, 807, 556
litros), destacando aumentos en: Durango 6.6%, Aguascalientes 6.2%, Veracruz 5.7% y Chihuahua

4.1%.

En septiembre de 2017, se obtuvieron 199 mil 156 litros mas por dia, que en el afio anterior. (SIAP,

2018).

En la figura 2 se muestran los principales estados productores de leche de bovino en el lapso 2011-

2018 por millones de litros en cifras preliminares acumuladas a marzo de 2018.

2400 —

= Jalisco
2000 g8

= Coanuila
1,600 B

Durango
1200 1= Chihushua
800 4— = Guanapats
00 +— = Veracrz

0 =
2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 p/

Figura 2. Principales estados productores de leche de bovino 2011-2018 (millones de litros).
Fuente: SIAP (2018).
1.1.5 Clasificacion
Schlimme y Buchheim (2002), mencionan que la leche se puede clasificar de acuerdo a los

tratamientos a los que ha sido sometida para cambiar alguna de sus propiedades, su contenido en

grasa y su contenido de agua, tal como se presentan a continuacion:
a) Clasificacion dependiendo del tratamiento al que ha sido sometida

- Leche pasteurizada: se trata de leche sometida a tratamiento térmico suave (<85 °C, 7 minutos).
Se eliminan los microorganismos patdgenos y no se alteran las vitaminas y proteinas solubles

originales de la leche. Es de baja durabilidad (4 dias) y precisa refrigeracidn para su conservacion.



- Leche esterilizada: se aplica un tratamiento térmico a una temperatura superior a los 100° C
(generalmente 121 °C, 15 minutos). La esterilizacidén elimina cualquier tipo de microorganismos,

pero también produce efectos indeseables en la leche, tanto nutricionales como organolépticos.

- Leche UHT: se aplica tratamiento térmico a una temperatura muy elevada (ultra high temperature)

durante un periodo de tiempo muy corto (140 °C, 6-10 segundos).

- Leche uperizada: también se somete la leche a una temperatura elevada durante un periodo muy
corto de tiempo, pero con vapor de agua (140-150 °C, 2-4 segundos). Tanto el tratamiento UHT
como la uperizacidn, preservan en gran parte la calidad de la leche y su valor nutritivo; es por ello

que son las leches mas comercializadas (Schlimme y Buchheim, 2002).
b) Clasificacion segun su contenido de grasa

- Leche entera: también denominada leche completa. Tiene todas las propiedades nutricionales que

se le adjudican a la leche y una proporciéon de grasa del 3.5%.

- Leche semidescremada: esta leche conserva parcialmente su grasa, entre 1.5% y 2% de materia

grasa, es decir se elimina aproximadamente la mitad de ésta.

Leche descremada: es la leche que contiene un minimo de grasa, aproximadamente 0.5%,
conservando sus proteinas, azucar y calcio, pero no las vitaminas liposolubles. Ademas de las

proteinas, la leche descremada proporciona grandes cantidades de calcio, vitamina A.

- Leche modificada en su contenido graso: se sustituye la grasa animal por aceites vegetales,
eliminando la grasa saturada y el colesterol e introduciendo grasas vegetales insaturadas. Son

adecuadas en el tratamiento y prevencion de la arterosclerosis.

- Leche enriquecida: se obtiene afiadiendo nutrientes. Las mas conocidas son la leche descremada
enriquecida con acidos grasos Omega 3y la leche desnatada o semidesnatada enriquecida con calcio

y vitaminas Ay D, que son las que se pierden al eliminar el contenido graso de la leche.

- Leche con fibra soluble: el aporte neto de fibra no es significativo, pero cabe destacar que su sabor
es mejor con respecto a otras leches descremadas, lo que puede facilitar el consumo a quienes

precisan tomarlas por necesidades especiales (problemas cardiovasculares, obesidad, etc.).



- Leche fermentada: son leches fermentadas con diversas bacterias (Bifidobacterium, Lactobacillus
aciddfilus y L. casei inmunitas) con capacidad de estimular la proliferacion de bacterias beneficiosas

para el organismo (Schlimme y Buchheim, 2002).

c) Clasificacidn segun el contenido de agua

- Leche concentrada: es leche pasteurizada que ha sido privada de parte de su agua de composicién.
Una vez diluida con la cantidad de agua correspondiente, se obtiene una leche equivalente a la leche

pasteurizada.

- Leche condensada: es la leche pasteurizada de la que se ha eliminado una parte del agua,

anadiéndole azucar, por lo que mantiene un largo periodo de conservacién.

- Leche en polvo: se obtiene por deshidratacidn total de la leche higienizada o pasteurizada. Puede

ser entera o parcialmente desnatada (Schlimme y Buchheim, 2002).

1.1.6 Principales microorganismos que se encuentran en la leche

Como se comentd anteriormente, la leche es un medio rico en nutrimentos benéficos para la salud.
Pero debido a su compleja composicidn bioquimica y por su alto contenido de agua, puede albergar
microorganismos saproéfitos que la descomponen y patégenos que la utilizan como medio para su

reproduccion (Heer, 2007).

La actividad de las bacterias saproéfitas practicamente no tiene influencia sobre la salud (Heer, 2007),

pero es indicadora de la higiene en el ordefio, y la posterior conservacion de la leche.

Hay varios tipos de bacterias beneficiosas que pueden ayudar a aliviar los efectos de la intolerancia
a la lactosa, la cual afecta a casi el 70 por ciento de la poblacién mundial. Las bacterias benéficas en
la leche también ayudan a absorber ciertas vitaminas, mejoran el sistema inmunolégico y ayudan a
la digestion. Los probidticos, o bacterias buenas encontradas en la leche, reducen el pH del intestino,
por lo tanto tornandolo mds acido y menos tolerable para los patégenos o bacterias malas (Leon y
Nieto, 2014). En la tabla 3 se muestran algunas de éstas bacterias benéficas que se pueden

encontrar en la leche y en la elaboracién diversos productos lacteos.



Tabla 3. Principales bacterias benéficas en la leche y productos lacteos.

Tipo

Caracteristicas

Lactobacillus acidophilus

Ayuda a absorber las vitaminas B, vitamina K, acidos grasos y calcio.
También ayuda a reducir la intolerancia a la lactosa. Se produce en las
leches fermentadas, helados, algunos quesos, yogur congelado y algunas
veces como un cultivo agregado en las leches no fermentadas.

Bifidobacterium bifidum

Ademas de ayudar con la digestion, fortalece el sistema inmunoldgico. Se
produce junto con Lactobacillus acidophilus en las leches fermentadas,
helados, algunos quesos, yogur congelado y algunas veces como un
cultivo agregado en las leches no fermentadas.

Streptococcus thermophilus

Ayuda a que los productos lacteos fermentados mantengan su textura y
a los productos lacteos bajos en grasa a retener caracteristicas a sus
similares de grasa entera.

Lactobacillus bulgaricus

Ayuda a reducir los sintomas de la intolerancia a la lactosa. Se afiade a la
leche para que cuaje.

Streptococcus lactis

Se utiliza en la crema de leche cultivada

Lactobacillus rhamnosus

Ha sido utilizada por personas intolerantes a la lactosa. También ayuda al
sistema inmunoldgico estimulando la produccion de anticuerpos y
combatiendo a las bacterias patdgenas.

Fuente: Leon, Nieto, 2014.

Existen bacterias patégenas que se pueden encontrar en la leche y en los productos lacteos, tal y

como se muestra en la Tabla 4, los cuales pueden ser nocivas para la salud si éstas se consumen y

pueden presentarse a causa de un mal procesamiento en cuanto al manejo en condiciones no

adecuadas. También existen microorganismos alterantes que pueden beneficiar o no en las

caracteristicas fisicoquimicas de la leche o productos lacteos, y su desarrollo se basa en las

condiciones (humedad, temperatura, velocidad de aire, etc) en las que se encuentren como se

muestra en la Tabla 5.
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Tabla 4. Principales bacterias patégenas que se encuentran en la leche y productos lacteos

Tipo

Caracteristicas

Salmonella spp, Escherichia coli | Estos patdgenos, que provocan en personas gastroenteritis agudas, llegan a

y otras enterobacterias

través de la leche por la contaminacién de heces y ubres, asi como animales y
personas.

Salmonella typhi y Salmonella
paratyphi

Estas pueden llegar a través de las manos sucias y agua contaminada.

Mycobacterium tuberculosis

Se propaga mediante animales enfermos o portadores, ubres infectadas y heces
de vaca.

Brucella abortus

Provoca brucelosis, al igual que la anterior, puede transmitirse por ubres
infectadas y también por el medio ambiente.

Staphyloccocus aureus

Se transmite via ubres contaminadas y personas.

Clostridium botulinum

Se genera en el aire, tierra y polvo e incluso algunas materias fecales
contaminadas.

Fuente: Chavarrias, 2008.

Tabla 5. Principales microorganismos alterantes que se encuentran en la leche y productos

lacteos

Tipo

Caracteristicas

Bacterias Lacticas, Son

destruidos en la pasteurizacidén excepto micrococcus termorresistentes,

mesofilas y psicotrofos. | estreptococos termofilos y esporas bacterianas como Bacillus cereus.

Mohos y levaduras Su presencia se delata en el aspecto visual. Son capaces

de crecer y desarrollarse porque tienen en la superficie del queso las condiciones
necesarias (alimento, humedad, aire, etc.). En el caso de los mohos se desarrollan del
género Penicillium (camenberti, roqueforti y candidum). Durante su

desarrollo, segregan sustancias que aportan al producto sabores y aromas
caracteristicos, de ahi que cumplan un papel tan importante en el afinado o
maduracion de los quesos metabolizando el acido lactico por lo que elevan el pHy
favorecen el crecimiento de bacterias proteoliticas.

Fuente: Leon y Nieto, 2014; Obrer3, 2004.
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1.2 Queso

1.2.1 Definicién

Segln la Norma Oficial Mexicana NOM-121-SSA1-1994, define a los quesos como productos
elaborados con la cuajada de leche estandarizada y pasteurizada de vaca o de otras especies
animales, con o sin adicidn de crema, obtenida por la coagulaciéon de la caseina con cuajo, gérmenes
lacticos, enzimas apropiadas, acidos orgdnicos comestibles y con o sin tratamiento ulterior por
calentamiento, drenada, prensada o no, con o sin adicion de fermentos de maduracién, mohos

especiales, sales fundentes e ingredientes comestibles opcionales, dando lugar a las diferentes

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

El queso es el producto fresco o madurado obtenido por la coagulacion de la leche, generalmente
bajo la accién del cuajo. El codgulo se separa del suero (que contiene las sustancias solubles) y forma

el queso, tras el prensado y la maduracién; contiene la caseina y la grasa de la leche (Alais, 1985).

1.2.2 Tipos de quesos elaborados en México
A pesar de que existen mas de 40 variedades conocidas de queso en todo México, nos enfocaremos

en las caracteristicas de los quesos mexicanos mas populares, los cuales se muestran en la Tabla 6.

Tabla 6. Caracteristicas de los quesos mds populares en México

Estado Tipo de queso Caracteristicas
Fresco Queso doble crema | Esunqueso blanco, la textura es cremosa y de sabor acido, lechoso, salado
Pasta blanda de Chiapas y muy fresco.
Fresco Su superficie esta cubierta con una pasta de chiles secos rojos que en
Pasta dura ocasiones se mezclan con vinagre y ajo, sin corteza. La pasta ayuda en

Queso enchilado

evitar que los hongos y las bacterias lo ataquen.

el proceso de afiejamiento, su objetivo principal es preservar el queso y

Fresco También conocido como queso de hebra, quesillo o queso trenzado. Se

. ueso oaxaca
Pasta cocida e Q

elabora con leche bronca o pasteurizada de vaca. Es un queso fresco, de

hilada color blanco y sabor suave. Tan pronto la leche cuaja, se estira para formar

tiras que se van enrollando hasta formar una bola.

Fresco Queso panela Elaborado a partir de leche de vaca pasteurizada, con poca grasa y bajo en
Pasta blanda, sin colesterol. Se elabora con leche descremada, dandole una textura bastante
corteza, blanco 0 canasto firme, con un sabor dulce/ acido.

Fuente: Directo al Paladar, 2018; Mundoquesos, 2018.
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Continuacion de la tabla 6.

Estado Tipo de queso Caracteristicas
Su superficie estd cubierta con una pasta de chiles secos rojos, siendo mas
comun el chile chipotle, que en ocasiones se mezclan con vinagre y ajo. La
Fresco Queso botanero

Pasta semidura

pasta aporta un sabor Unico, ayuda en el proceso de afiejamiento y ayuda
a preservar el queso y evitar que los hongos y las bacterias lo ataquen.

Madurados
prensados
Pasta semi dura

Queso tipo
manchego

Elaborado con leche de vaca pasteurizada, la version original se elabora
principalmente con leche de oveja. Tiene una textura suave y firme, de
color amarillo palido con un sabor a mantequilla y se derrite.

Madurados
Prensado de Pasta
de dura a semi-

Queso Chihuahua o
menonita

Hecho a partir de leche de vaca pasteurizada con o sin corteza, y que
dentro de su proceso de elaboracién se incluye el fermentado. Es de color
amarillo claro, con un sabor y un aroma delicado, su textura permite que

dura se funda facilmente.
Madurados Queso holandés, Se elabora con leche de vaca y se le afiade crema extra. De sabor fuerte
prensados edam con una textura cremosa y desmenuzable y de color amarillo claro. Se
Semiduro prepara con una capa de cera y después de un largo periodo de
0 queso de bola envejecimiento, se produce una cascara dura.
Madurado Elaborado a partir de leche bronca, desmenuzable sin corteza de color
Prensado de pasta Queso cotija amarillo. Su sabor es fuerte, salado y con un aroma que pronuncia leche
dura agria.

1.2.3. Microbiologia del queso

Fuente: Directo al Paladar, 2018; Mundoquesos, 2018.

La presencia de los microorganismos en el queso va a depender de la contaminacidon microbiana de

la leche, las condiciones extrinsecas del proceso y conservacidn (tiempos, temperaturas, etc) y las

intrinsecas del queso, asi como de las contaminaciones durante el procesado (Martinez et al., 2016).

Los microorganismos implicados en la elaboracion de queso son normalmente mesdfilos y

termdfilos, con crecimiento dptimo a 30 y 42°C, respectivamente. Estas temperaturas se pueden

alcanzar en la tina pero durante la maduracidn del queso la temperatura es inferior (12°C), de forma

qgue no se favorezca el crecimiento de microorganismos no deseados, permitiendo asi, aunque de

forma lenta, las reacciones de maduracion (Beresford et al., 2001).

El potencial redox de los quesos suele ser negativo, el interior del queso es anaerobio por lo que el

crecimiento microbiano viene dado por la flora anaerobia o las anaerobias facultativas, por lo que

los microorganismos aerobios que no crecen dentro del queso son las Pseudomonas, Bacillus y

Micrococcus, siendo mds comun la presencia no deseada de levaduras y mohos en la superficie de
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los quesos, ya que pueden crecer a valores bajos de pH, a menos que éstos se incorporen en la
superficie y en la masa durante el procesamiento con el fin de impartir caracteristicas Unicas y/o

especificas a las distintas variedades de queso (Beresford et al., 2001).

En la microflora se encuentran las bacterias acido lacticas (BAL) que son las mds empleadas como
estdrter, las cuales estan involucradas en el proceso de acidificacién y contribuyen en mayor o
menor medida en las reacciones de lipdlisis y protedlisis durante la maduraciéon de los quesos

(Beresford et al., 2001).

También se pueden presentar bacterias coliformes, éstos son bacterias gram negativas, con forma
de bacilo que contaminan la leche. No sobreviven a la pasteurizacién por lo que se utiliza como
indicadores de contaminacién pos-pasteurizacion. Este grupo fermenta la lactosa y muchas cepas
son psicrétrofas. La produccion de gas a partir de la fermentacién de la lactosa puede producir
hinchazén del queso, hinchazén temprana, y también pueden generar aromas atipicos (Burguess et

al., 1994).

1.2.4 Composicion quimica del queso manchego, botanero y oaxaca

El queso comparte casi las mismas propiedades nutricionales con la leche; a excepcion de la lactosa,
los otros componentes se encuentran mas concentrados, ademas de brindar un excelente aporte
de proteinas de alto valor bioldgico, el queso se destaca por ser una fuente importante de calcio y
fosforo (Alais, 1985). En la tabla 7 se muestra la composiciéon quimica de los quesos manchego,

botanero y oaxaca.

Tabla 7. Composicion quimica del queso Manchego, Botanero y Oaxaca

Queso Manchego Queso Botanero Queso Oaxaca
Humedad (%) 435 53.2-58.3 49.3-52.4
Grasa (%) 29.6 18.8-19.1 20.6-24.2
Proteinas (%) 21.7 18.4-20.5 20.4-22.49
Cenizas (%) 3.7 2.5-2.7 3.2-3.7

Fuente: Ramirez y Vélez, 2012; Ramirez, 2014.

1.2.5 Proceso de elaboracion del queso manchego, botanero y oaxaca

Los quesos botanero y oaxaca se caracterizan por ser quesos frescos y segiin la NOM-243-SSA1-2010
define a este tipo de quesos como, aquellos que ademds de cumplir con la descripcién general de
gueso se caracterizan por su alto contenido de humedad, y por no tener corteza o tener corteza

muy fina, pudiendo o no adicionarles aditivos e ingredientes opcionales.
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El queso manchego se caracteriza por ser un queso madurado, por lo que la NOM-243-SSA1-2010
define a este tipo de quesos como aquellos que ademds de cumplir con la descripcion general de
gueso, se caracterizan por ser de pasta dura, semidura o blanda y pueden tener o no corteza;
sometidos a un proceso de maduracidn mediante adicién de microorganismos, bajo condiciones
controladas de tiempo, temperatura y humedad, para provocar en ellos cambios bioquimicos y
fisicos caracteristicos del producto del que se trate, lo que le permite prolongar su vida de anaquel,

los cuales pueden o no requerir condiciones de refrigeracién.

En los diagramas 1,2 y 3 se muestra el proceso de elaboracion de los quesos botanero, oaxaca y
oaxaca, en donde se describe cada etapa asi como las condiciones en que se debe llevar a cabo y las

funciones que debe cumplir la materia prima las cuales se muestran en la Tabla 8.

Proceso de elaboracion del queso botanero.

| RECEPCION DE LA LECHE |

| PASTEURIZACION | T=1752°C
t= min

| EnrRIAMIENTO | T=38°C

0.2gCaCl,y0.05¢
KNOs / L leche — | HOMOGENIZACION |

0.2mlcuajo/Lde —» | COAGULACION |  t=30min
leche
liras de 1cm® —» | CORTE DE CUAJADA |  t=20 min

| DESUERADO |  t=5min

14g de jamodn, 14g de
chile jalapefio y 7g de
cilantro / L de leche

— | ADICION DEBOTANA|  t=2min

50gsal /Ldeleche —> | SALADO ] t=3min

Canastos — | MOLDEADO Y PRENSADO | t=30 min de invertido

( REPOSO ] T=5%¢C
t=12 horas

bolsas de plastico — |  ENvAsaDO |

| AwmAacenaDO | T=4-8°C

Diagrama 1. Proceso de elaboracion del queso botanero.

Fuente: Pérez y Martinez, 2017
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DESCRIPCION DEL PROCESO.

a)

b)

c)

d)

f)

g)

h)

i)

k)

Recepcion de la leche: se realizan pruebas rapidas a la materia prima para conocer la calidad
de la misma y asi determinar su aceptaciéon o rechazo antes de ser enviado al area de
proceso de elaboracién de quesos.

Pasteurizacion: la leche se somete a un proceso de calentamiento entre 72°C durante 15
segundos, con la finalidad de eliminar microorganismos patégenos que pudieran estar
presentes en la leche (Hayes, 1993).

Enfriamiento: posteriormente se enfria a 38°C para incorporar los siguientes aditivos e
ingredientes (Silva, 2006).

Homogenizacidn: Se agregan 0.2g de cloruro de calcio y 0.05g de nitrato de potasio por
cada litro de leche y se agita para incorporar (FCV, 2003).

Coagulacion: retencidon de caseinas y glébulos grasos de la leche en forma de matriz
proteica, ligada principalmente por iones de calcio, propiciada por la adicién de la enzima
quimosina o alguna sustancia que iguale sus propiedades coagulantes (pepsina, cuajos
vegetales o microbianos). (Van der Berg, 1994). Posteriormente se agregan 0.2 mL de cuajo
por cada litro de leche y se deja reposar por 30 minutos (Pérez y Martinez, 2017).

Corte de cuajada: ya formada la cuajada se procede a cortarla en cubos de 1 cm3 con ayuda
de una lira, dejando reposar por 5 minutos para posteriormente agitarla suavemente por
10 minutos y volver a reposar por 5 minutos (Pérez y Martinez, 2017).

Desuerado: posteriormente se realiza el desuerado retirando dos terceras partes del suero

y agitar por 5 minutos (Pérez y Martinez, 2017).

Adicién de Botana: adicionar 14g de jamdn, 14g de chile jalapeiio y 7g de cilantro por cada

litro de leche utilizada y agitar por 2 minutos (Pérez y Martinez, 2017).

Salado: adicionar 50g de sal por cada litro de leche utilizada y agitar por 3 minutos (Pérezy
Martinez, 2017).

Moldeado y Prensado: se coloca la cuajada directamente en canastos los cuales pueden
variar de 500 g, 1Kg y 2 Kg, después de 30 min invertir la posicién de los quesos (Pérez y
Martinez, 2017).

Reposo: se refrigeran los quesos con los moldes a 5°C por 12 horas (Pérez y Martinez, 2017).
Envasado: método de conservacién que consiste en evitar el contacto del queso con
agentes exteriores contaminantes. Se retiran los quesos de los moldes y se colocan dentro

de bolsas de plastico termo encogibles (Silva, 2006).
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m) Almacenado: los quesos se refrigeran a una temperatura de 4-8°C para que posteriormente
salgan a su distribucion, en transporte refrigerado y a su venta al publico manteniendo las

mismas condiciones de temperatura (Silva, 2006).

Proceso de elaboracion del queso oaxaca

| RECEPCION DE LA LECHE |

ESTANDARIZACION % de grasa= 2-2.5
- T=72°C
PASTEURIZACION
t= 15 segundos

|  EnFRIAMIENTO | T=38°C

2.25 mL 4cido lactico —» I ACIDIFICACION I pH=5.6

0.2gCaCly0.05g HOMOGENIZACION
KNOs / L leche

0.1mlcuajo/ Ldeleche —> |  COAGULACION |  t=20-30 min

lirasde 1cm® CORTE Y AGITACION

| DESUERADO |

| AMAsaDO Y FuNDIDO | T=80°C

( HILADO |
ENFRIAMIENTO T=4°C
2030grsal/kg SALADO |
queso
ENROLLADO
ENVASADO

| AwvacenamiENTO | T=4-8°C

Diagrama 2. Proceso de elaboracion del queso oaxaca.

Fuente: Ramirez y Vélez, 2012.
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DESCRIPCION DEL PROCESO.

a)

b)

d)

f)

g)

Recepcion de la leche: se realizan pruebas rapidas a la materia prima para conocer la calidad
de la misma y asi determinar su aceptaciéon o rechazo antes de ser enviado al area de
proceso de elaboracién de quesos.

Estandarizacidn: se ajusta el nivel de grasa butirica (2 a 2.5% de grasa), de tal manera que
se obtenga una leche de alta calidad tecnolégica. Se puede llevar a cabo de distintas
maneras dependiendo de la composicién de la leche. En caso de tener un bajo contenido
de grasa se puede adicionar crema o se puede mezclar con leche rica en grasa. En caso de
tener una leche alta en grasa, se puede mezclar con leche descremada o se puede emplear
una descremadora con mecanismo para estandarizar el nivel de grasa, manual o
automaticamente (Silva, 2006).

Pasteurizacion: la leche se somete a un proceso de calentamiento entre 72°C durante 15
segundos, con la finalidad de eliminar microorganismos patdgenos que pudieran estar
presentes en la leche (Hayes, 1993).

Enfriamiento: posteriormente se enfria a 38°C para incorporar los siguientes aditivos e
ingredientes (Silva, 2006).

Acidificacion: proceso de desnaturalizaciéon que provoca la desmineralizacion de la leche
donde las caseinas se desdoblan y comienzan a precipitarse. Se lleva a cabo por medio de
la adicidn de bacterias lacticas o acidos orgdnicos (acido lactico 2.25 mL por cada litro de
leche utilizada) hasta alcanzar un pH de 5.6 0 22°D vy realizar la prueba de estirado. Si no
estira bien, agregar un poco mas de acido (Pérez y Martinez, 2017; Negri, 2005).
Homogenizacion: se agregan 0.2g de cloruro de calcio y 0.05g de nitrato de potasio por cada
litro de leche y se agita para incorporar (FCV, 2003).

Coagulacién: retencidn de caseinas y glébulos grasos de la leche en forma de matriz
proteica, ligada principalmente por iones de calcio, propiciada por la adicién de la enzima
qguimosina o alguna sustancia que iguale sus propiedades coagulantes (pepsina, cuajos
vegetales o microbianos). (Van der Berg, 1994). Posteriormente se adiciona 0.1 mL de cuajo
por cada litro de leche a elaborar y se deja reposar entre 20 y 30 min (Van der Berg, 1994).
Corte y agitacion: facilitacion mecanica de la salida del suero de la cuajada (sinéresis) (Silva,
2006). Ya formada la cuajada se procede a cortarla en cubos de 1 cm?3 con ayuda de una lira

y agitar suavemente (Pérez y Martinez, 2017)
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h)

i)

k)

Desuerado: eliminacion total del suero de la cuajada. Posteriormente se realiza el
desuerado filtrando la cuajada a través de un colador (Silva, 2006).

Amasado y fundido: trabajo mecanico con calor que permite la alineacién y orientacién de
las proteinas asi como la distribucion de la grasa butirica. La cuajada se sumerge en agua a
temperaturas mayores a 80°C cubriendo todo el queso y se amasa. Se repite 3 o 4 veces
hasta que se tenga una pasta eldstica, compacta si n poros ni protuberancias (Silva, 2006).

Hilado: moldeado de la masa que permite la alineacién final de las proteinas hasta la
formacién de hilos (Lident y Lorient, 1996). La pasta se toma de un extremo y se va estirando
procurando formar una tira de forma redonda o de liston, de tamafio uniforme (2.5 cm de
didmetro o ancho) (Silva, 2006).

Enfriamiento: suspension total del proceso de moldeado que permite estabilizar a las tiras
para que no sufran deformaciones. Conforme se va formando la tira se coloca en una cuba
con agua a 4°C (Silva, 2006).

Salado: se agregan de 20 a 30 gramos de sal por cada kilogramo de queso; se realiza de
manera directa espolvoreando la tira (Silva, 2006).

Enrollado: moldeado final del queso para darle la forma de bola de estambre tradicional.
Consiste en enredar la tira del queso, dandole una forma determinada para producir una
bola de queso (Silva, 2006).

Envasado: método de conservacién que consiste en evitar el contacto del queso con
agentes exteriores contaminantes. Las bolas de queso se colocan dentro de bolsas de
pldstico termo encogibles (Silva, 2006).

Almacenado: prolongacion de la vida de anaquel del queso retardando la actividad
enzimatica y la proliferacidon de microorganismos deteriorativos. Los quesos se refrigeran a
una temperatura de 4-8°C para que posteriormente salgan a su distribucidn, en transporte
refrigerado y a su venta al publico manteniendo las mismas condiciones de temperatura

(Silva, 2006).
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Proceso de elaboracion del queso manchego

RECEPCION DE LA LECHE

PASTEURIZACION
ENFRIAMIENTO
Cultivo lactico —» INCUBACION
REPOSO
0.2gCaCl,y0.05¢ -
KNOs / L leche — HOMOGENIZACION
0.15 mL cuajo/ L —> COAGULACléN
de leche
liras de 1cm®* —» CORTE DE CUAJADA
ESCALDADO
REPOSO
AGITACION
DESUERADO
PICADO
2gsal/Ldeleche — SALADO
Moldescontela —» MOLDEADO
de manta
PRENSADO
REPOSO
ENVASADO

Diagrama 3. Proceso de elaboracién del queso manchego.

T=72°C
t= 15 min

T=38°C

t=1 hora

t= 18 min

T=39 °C
t=10 min

t=5 min

t=10 min

t= 16 horas

T=6-8°C
t= 8 dias

T=4-8°C

Fuente: Pérez y Martinez, 2017.
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DESCRIPCION DEL PROCESO

a)

b)

c)

d)

f)

g)

h)

i)

k)

m)

Recepcion de la leche: se realizan pruebas rapidas a la materia prima para conocer la calidad
de la misma y asi determinar su aceptacién o rechazo antes de ser enviado al area de
proceso de elaboracién de quesos.

Pasteurizacion: la leche se somete a un proceso de calentamiento entre 72°C durante 15
segundos, con la finalidad de eliminar microorganismos patégenos que pudieran estar
presentes en la leche (Hayes, 1993).

Enfriamiento: posteriormente se enfria a 38°C para incorporar los siguientes aditivos e
ingredientes (Silva, 2006).

Incubacion: se agrega el cultivo lactico (tipo meséfilo) a la leche y agitar por 2 minutos
(Pérez y Martinez, 2017).

Reposo: se deja reposar la leche por una hora (Pérez y Martinez, 2017).

Homogenizacion: se agregan 0.2g de cloruro de calcio y 0.05g de nitrato de potasio por cada
litro de leche y se agita para incorporar (FCV, 2003).

Coagulacidn: retencidon de caseinas y glébulos grasos de la leche en forma de matriz
proteica, ligada principalmente por iones de calcio, propiciada por la adicién de la enzima
quimosina o alguna sustancia que iguale sus propiedades coagulantes (pepsina, cuajos
vegetales o microbianos). (Van der Berg, 1994). Posteriormente se agregan 0.15 mL de cuajo
por cada litro de leche y se deja reposar por 30 minutos (Pérez y Martinez, 2017).

Corte de la cuajada: ya formada la cuajada se procede a cortarla en cubos de 1 cm? con
ayuda de una lira, dejando reposar por 5 minutos para posteriormente agitarla suavemente
por 10 minutos y volver a reposar por 3 minutos retirando el 30% del suero (Pérez y
Martinez, 2017).

Escaldado: elevar la temperatura a 39°C lentamente en un periodo de 10 minutos agitando
la cuajada (Pérez y Martinez, 2017).

Reposo: dejar reposar la cuajada por 5 minutos y retirar otro 30% del suero (Pérez y
Martinez, 2017).

Agitacidn: se agita la cuajada por ultima vez durante 10 minutos (Pérez y Martinez, 2017).
Desuerado: la cuajada se acumula en un externo de la olla y se retira completamente el
suero (Pérez y Martinez, 2017).

Picado: se forman bloques o cuadros de 10 cm, se mueven al otro extremo de la olla y se

retira el suero, después se pican finalmente (Pérez y Martinez, 2017).
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n) Salado: adicidn de sal como potenciador de sabor. Se incorpora la sal de manera uniforme
(2g por cada litro de leche utilizado) (Pérez y Martinez, 2017).

0) Moldeado: depositar la cuajada en moldes previamente revestidos con tela de manta (Pérez
y Martinez, 2017).

p) Prensado: prensar suavemente por 4 horas, enseguida se voltea el queso y se prensa por
12 horas (Pérez y Martinez, 2017).

q) Reposo: se retiran los quesos de la prensa y dejar reposar por 8 dias a una temperatura de
6 a 8°C (Pérez y Martinez, 2017).

r) Envasado: método de conservacién que consiste en evitar el contacto del queso con
agentes exteriores contaminantes. Se retiran los quesos de los moldes y se colocan dentro
de bolsas de plastico termo encogibles y posteriormente se refrigeran a una temperatura
de 4-8°C para que posteriormente salgan a su distribucion, en transporte refrigerado y a su

venta al publico manteniendo las mismas condiciones de temperatura (Silva, 2006).

En la tabla 8 se muestra la funcién de los ingredientes en la elaboracién de los quesos botanero,

oaxaca y manchego.

Tabla 8. Funciones de la materia prima para la elaboracién del queso botanero, oaxaca y
manchego.

MATERIAS PRIMAS FUNCION

Leche Agua: favorece el crecimiento microbiano, afecta la textura, rendimiento y vida
atil.

Grasa: influye en la textura, sabor, rendimiento y color de los quesos.

Lactosa: influye en el desuerado, textura y sabor.

Caseina: influye en el rendimiento, sabor y olor de los quesos.

Proteinas del suero: contribuyen con el valor nutritivo y la maduracién. Pueden
afectar la coagulacion.

Minerales: participan en la coagulacidn, influyen en el desuerado y textura de la

cuajada.
Enzimas coagulantes Formacion de la matriz proteica. Se pueden utilizar de origen animal (quimosina
(cuajo) o renina), microbiano (mohos de la especie Rhizomucor) o vegetal (pifia;
bromelia, lechosa; papaina e higo; ficina).
Cloruro de calcio Se utiliza para corregir los problemas de coagulacion que se presentan en la leche

almacenada por largo tiempo en refrigeracion y en la leche pasteurizada. Permite
una cuajada mas firme acortando el tiempo de coagulacién.

Nitratos Los nitratos de sodio o potasio son utilizados para impedir la hinchazén por
bacterias coliformes y Clostridium de los quesos. Estos defectos se deben a la
acumulacion de gas provenientes de la fermentaciéon producida por
microorganismos.
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Continuacion de la tabla 8.

MATERIAS PRIMAS

FUNCION

Cultivo lactico

Su uso tiene especial aplicacidon en los quesos madurados. Ayudan a la
acidificacion de la cuajada, el cual produce efectos sobre las propiedades del
queso como su pH, humedad, textura, vida de anaquel, gusto y aroma.

Sal (cloruro de sodio)

Se adiciona con el objetivo principal de darle sabor al queso, ademds de
alargar la vida util de los mismos al frenar el crecimiento microbiano al
disminuir la actividad de agua

Acidos orgénicos

Los 4acidos organicos (acético, citrico y lactico) son una alternativa a los
cultivos iniciadores. Son utiles en el empleo de altas temperaturas.

Ingredientes opcionales

El uso del jamodn, chiles y cilantro ofrece el sabor caracteristico y aspecto
visual tipico del queso botanero.

Fuente: FCV, 2003.

1.3 Produccion de queso en México

La industria de quesos en México produjo en el afio de 2017 la cantidad de 361, 020 toneladas con

un valor en el mercado de 17, 902, 000,000 de pesos (SIAP-SAGARPA, 2017). En la figura 3 se

muestran los estados con mayor produccion.

. Hidalgo

. Jalisco

. Querétaro

. Estado de México
. Oaxaca

. Chiapas

oMb WN~

Figura 3. Estados con mayor produccidon de quesos en la Republica Mexicana.

Fuente: Ven a Comer, 2014.

23



Las principales variedades de quesos producidos en México: fresco (17%), doble crema (15.2%) y

panela (12.8%). En la Figura 4 se muestra la participacion de la produccidén en México de quesos por

tipo.
Fresco
17.4%
% A Manchego
.. | “ , 8.0%
Doble p
Crema
= - —/
o 10.2%
15.2% N
Chihuahua
10.3%
Amarillo
12.2%
Figura 4. Produccién de quesos en México por tipo (enero-noviembre 2017).
Fuente: SIAP-SAGARPA, 2017.
1.4 Calidad del queso

Alais (1985), menciona que la nocién de calidad alimentaria es relativa y cambiante al mismo
tiempo. En el caso de los productos lacteos como en este caso son los quesos, intervienen varios
aspectos que frecuentemente se encuentran interrelacionados: composicidn quimica,
caracteristicas fisicas, microflora, valor nutritivo, propiedades reoldgicas, legislacion y normativa,
aspectos higiénico-sanitarios, aptitud tecnoldgica, caracteres sensoriales, preferencias de los

consumidores, evolucion del mercado, etc.

Para mantener la calidad de un producto alimentario es necesario implementar un sistema de
gestidn de calidad como la ISO 9000:2015 (regla que estandariza el sistema de control de calidad de
las organizaciones) y la herramienta basica para llevarlo a cabo es mediante la aplicacion de
Las Buenas Practicas de Manufactura, éstas practicas se centran en la obtencidon de productos
seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y la forma de manipulacién y se

asocian con el control a través de inspecciones del establecimiento (INTEDYA, 2018).

24



1.5 Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en la elaboracion del queso.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM o GMP, Good Manufacturing Practices, por sus siglas en
inglés) son los procedimientos necesarios para lograr alimentos inocuos y aptos para el consumo,
las cuales incorporan en su contexto los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
(POES o SSOP, Sanitation Standard Operating Procedures). Son una exigencia sanitaria que permite
reducir los riesgos de contaminacion de alimentos, enfermedades y pérdidas econdmicas (OMS,

2019).

Las enfermedades transmitidas por alimentos son la principal causa de las pérdidas econdmicas de
las empresas, por tal motivo es de vital importancia que toda empresa productora de alimentos
cumpla con todas las normas de salubridad e higiene que hacen parte de la cadena de produccion,
de tal manera que garantice alimentos aptos y seguros para el consumo. Una forma de certificar

estos procedimientos es a través de las BPM (OMS, 2019).

En el caso de la produccidn de quesos, a pesar de que en nuestro pais se ha manejado para consumo
nacional, y en algunos casos, sélo para el regional, la puesta en marcha de un buen programa de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) como base para un sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP, por su siglas en inglés), permitiria incursionar en otro tipo de mercados,
convirtiéndose en una fuente generadora de ingresos para los pequefios y medianos productores

(Ramirez, 2011).

Para el establecimiento de un programa de BPM, que asegure la calidad microbioldgica de quesos,
se requiere analizar las caracteristicas en las diferentes etapas de produccién, evaluar las
condiciones higiénico-sanitarias con las que se opera en cada una y determinar la calidad sanitaria
de los productos, a través del analisis bacterioldgico de los mismos, de acuerdo con lo sefialado en

las NOM (Ramirez, 2011).

Ramirez (2011), menciona que a través de la instrumentacién de un programa de BPM, las empresas

qgueseras obtendrian los siguientes beneficios:

e Establecimiento de las condiciones minimas para el cumplimiento obligatorio de las normas
vigentes.
e Reduccion de los riesgos de brotes de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA).

e Logro de mayor satisfaccion y lealtad de los distribuidores y consumidores.
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e Disminucién de costos, por salida de productos no conformes, al evitarse con ello
reprocesos, devoluciones, pérdida de reputacién de la empresa, desmotivacién de los
empleados y responsabilidades legales, entre otros.

e Nuevas oportunidades de negocios y mayor rentabilidad.

e Estandarizacion y mejora de los procesos de produccion.

e Creacion de una cultura organizacional para el cumplimiento de las BPM.

e Mayor competitividad de la empresa.

Componentes necesarios para la implementacién de BPM

Barrientos (2000), considera que es necesaria la aplicacion de cuatro componentes para poder

implementar un sistema BPM efectivamente en una planta. Estos componentes son:
Compromiso de la gerencia

El compromiso de la gerencia es lo mas importante para que un sistema de Aseguramiento de la
Calidad (AC) pueda ser aplicado en una empresa. Si la gerencia no estd convencida de los beneficios
gue puede traer laimplementacién de cualquier programa de AC, entre ellos las BPM, mucho menos

lo estaran los empleados que constituyen la base de la implementacion.

El rol de la gerencia se traduce en proporcionar los recursos econémicos y humanos necesarios y

ser el guia en todo momento ensefiando con el ejemplo.
Programa escrito y registros

Es necesario tener un programa de registros que sirva para determinar el correcto funcionamiento
del sistema eficiente. Los registros que las empresas deben llevar son muy diversos, entre éstos

estan:

¢ Analisis quimico, microbioldgico y fisico de la materia prima, producto en proceso y producto
terminado.

* Monitoreo de los factores que pueden afectar la calidad del producto.

¢ Registro de capacitaciones, enfermedades y cumplimiento de las medidas higiénicas.

e Manejo preventivo de la maquinaria y equipo.

¢ Fecha de elaboracion y vencimiento, cédigo, lote de cada producto.

e Acciones correctivas.
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Programa de capacitacion

El desarrollo del recurso humano es muy importante, ya que en ellos recae en gran medida, la
responsabilidad del cumplimiento del sistema BPM. Se debe establecer un programa de
capacitaciones que sirva como retroalimentacién. Se recomienda realizar una capacitacién cada seis
meses, pero el programa de capacitacion dependerd mas de la rotacién del personal y el nivel de

deficiencia que exista en la aplicacion de las normas del sistema.

Se debe tomar en cuenta el nivel de alfabetismo de los empleados, de manera que cualquier
capacitacion pueda ser entendida y asimilada por los empleados. Se debe realizar la capacitacién en
una zona ajena a la de produccién para crear interés en los empleados y brindar las comodidades
necesarias para que el personal pueda asimilar mejor la informacién. Todos los trabajadores deben

recibir una capacitacion al ingreso a una planta y refuerzos cada 6 meses.
Actualizacion cientifica del programa

Las BPM estan en constante actualizacion, por ellos los manuales y el programa de aplicacién deben

ser revisados y actualizados por lo menos una vez al afio.
La actualizacidn de este sistema debe hacerse cada vez que existan cambios en:

¢ Instalaciones fisicas.

¢ Medio ambiente.

¢ Avances cientificos.

¢ Cambio de empleados.

¢ Introduccidn de nuevos procesos.

Contenido de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura

El manual de BPM es un documento que contiene todo lo referente al proceso de implementacion
de las BPM, es el soporte que demuestra la inocuidad y la calidad de los productos que se procesan

en una empresa (Albarracin, 2005).
Romero (1999), menciona que un Manual de BPM debe tener el siguiente contenido:

1. Indicaciones generales de la empresa
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e Politicas y objetivos de la calidad sanitaria

e Misiény Visén

e QOrganigrama equipo BPM

e Flujograma descriptivo y Procedimientos Operativos Estandar del proceso

e Plano distribucién de la planta

e Descripciones sanitarias segin NOM 251-SSA1-2009, y el Titulo 21 del Cddigo de
Regulaciones Federales (CFR), Parte 110

e Formatos de procedimientos

e Formatos de inspeccion

1.6 Procedimientos Operacionales Estandares de Sanitizacion (POES)

La higiene involucra un conjunto de operaciones que deben ser vistas como parte integral de los
procesos de elaboracién y preparacién de los alimentos, para asegurar su inocuidad. Estas
operaciones seran mas eficaces si se aplican de manera tanto regular y estandarizada, debidamente
validada, siguiendo las pautas que rigen los procesos de acondicionamiento y elaboracién de los
alimentos. Una manera segura y eficiente de llevar a cabo esas tareas es poniendo en practica los

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) (Rosario, 2009).

Los POES son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y desinfeccidon
destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un local alimentario, equipos y

procesos de elaboracion para prevenir la aparicién de ETA’s (Quintela y Paroli, 2013).

Los POES deben contener informacion de comprension sencilla, ya que ésta se utilizard por el
personal de la planta y debe contener datos exactos de temperaturas, tiempos, concentraciones y
pardmetros necesarios que se seguiran de forma clara y sin desviaciones detallando equipos o
materias primas involucradas, sin posibilidad de confusidén por parte de la persona que los utiliza

(Rosario, 2009).
Quintela y Paroli (2013), mencionan que los POES deben ser elaborados indicando:

¢ El sector.
¢ Los equipos y utensilios.
e La frecuencia.

¢ Los métodos de limpieza y desinfeccién.
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* Los productos utilizados para la limpieza y la desinfeccién.
* Los responsables de la limpieza y de la vigilancia o verificacién.

e Los registros necesarios.
1.7 Normatividad vigente en México aplicada a la inocuidad de los

alimentos.
En México el interés por el tema de inocuidad alimentaria ha ido creciendo de manera importante,

en particular por el impacto que tiene sobre la salud de la poblacién (SAGARPA-FAQ, 2013).

Entre los factores que explica la inclusidn de la inocuidad de los alimentos en los temas de salud

publica, destacan los siguientes:

- La creciente carga de las ETA y la aparicion de nuevos peligros de origen alimentario.
- Los cambios rdpidos en la tecnologia de produccidn y elaboracion de alimentos.
- Los avances y desarrollo de nuevas y mejores técnicas de andlisis e identificacidon de

microorganismos (SAGARPA-FAQ, 2013).

Tratando de enfrentar este problema, algunos paises en vias de desarrollo, incluyendo México, con
ayuda técnica de la Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
ONUAA o mas conocida como FAO, han adoptado y aplicado normas nacionales completas sobre
calidad e inocuidad de los alimentos y al mismo tiempo garantizar el acceso regular a alimentos

suficientes y de buena calidad para llevar una vida activa y sana (SAGARPA-FAQO, 2013).

Ainicios de la década de los afos sesenta la FAO aprobé una resolucidn para establecer la Comisidn
del Codex Alimentarius conocida también como CAC, de la cual la Organizacién Mundial de la Salud
(OMS) adoptd sus estatutos. Este organismo internacional el cual constituye el elemento central del
Programa Conjunto FAO/OMS vy radicada en la Sede de la FAO en Roma es un conjunto de normas,
directrices y cédigos de practicas aprobados por la Comisidon del Codex Alimentarius destinadas a
proteger la salud de los consumidores, garantizar comportamientos correctos en el mercado
internacional de los alimentos y coordinar todos los trabajos internacionales sobre normas

alimentarias (CODEX ALIMENTARIUS, 2018).

En México existen 2 agencias principales que se encargan de la inocuidad de los alimentos frescos y
procesados. Dichas agencias son responsabilidad de dos Secretarias de Estado, la Secretaria de Salud
(SSA) y la Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Desarrollo Rural, Pesca y Alimentacion (SAGARPA).

Conforme a la Ley General de Salud, la SSA ejercera las atribuciones de regulacion, control y fomento
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sanitario, a través de la Comisidn Federal para la Proteccion contra Riesgos Sanitarios (COFEPRIS) y
la SAGARPA se encargara de los aspectos de Inocuidad a través del Servicio Nacional de Sanidad,

Inocuidad y Calidad Agroalimentaria (SENASICA) (SAGARPA-FAQ, 2013).

Sin embargo, ante la continua presencia de ETA, el problema de la influenza AH:N,, el surgimiento
de mas patdgenos emergentes como todas las E.coli enterohemorragicas y la globalizacion en el
suministro mundial de alimentos, el Sistema Federal de Salud por medio de COFEPRIS, inicid,
consultd y decreté finalmente en diciembre de 2009, la NOM-251-SSA1-2009 Practicas de higiene
para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios, que entré en vigor oficial desde
septiembre de 2010. Esta norma contempla la aplicacién de sistemas de gestién de calidad que
garanticen la inocuidad de los alimentos, como el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC o HACCP, siglas en inglés). Aunque el sistema APPCC que se describe en la norma se trata de
una recomendacién mas formal, su aplicacién es voluntaria. En el anexo de la NOM-251-SSA1-2009

la forma de aplicacidn de la norma viene detallada (SAGARPA-FAQ, 2013).

El objetivo de estas normativas es brindar a los productores un marco general de requisitos para
reducir los riesgos de contaminacidén a lo largo de todas las etapas de la produccién de alimentos,
con el fin de fortalecer el sistema de abastecimiento alimentario bajo formas de produccidon mas

seguras (SAGARPA-FAQ, 2013).

1.7.1 NOM-251-SSA1-2009, Practicas de higiene para el proceso de alimentos,
bebidas o suplementos alimenticios.

El objetivo de la Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009 es el establecer los requisitos
minimos de buenas practicas de higiene que deben observarse en la elaboracién de alimentos,
bebidas o suplementos alimenticios y sus materias primas, con el fin de evitar su contaminacién a

lo largo de su proceso (INTEDYA, 2018).

EL Sistema Federal de Salud, por medio de su brazo de control la Comisidn Federal para la Proteccion
contra Riesgos Sanitarios (COFEPRIS) inicid, consultd y decretd finalmente en diciembre de 2009
la NOM-251-SSA1-2009 Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos

alimenticios, que entré en vigor oficial desde septiembre de 2010 (INTEDYA, 2018).

Dentro de la NOM-251-SSA1-2009 se encuentran las disposiciones sobre instalaciones y areas,
equipos y utensilios, servicios, almacenamiento, control de operaciones y de materias primas

También se refiere a las buenas practicas de salud e higiene del personal, transporte, control de la
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manipulacion de los alimentos, capacitacién de los trabajadores, documentacidn y registros, y retiro

de producto cuando éste represente un peligro para la salud (INTEDYA, 2018).
Esta norma es de observancia obligatoria para:

- Fabricas.
- Establecimientos de servicios de alimentos o bebidas.

- Expendios.

IDEA (2014), menciona que: “Sin duda alguna, el vigilar la salud de los manejadores de alimentos es
de vital importancia para la industria alimenticia; por lo tanto, debe tomarse como una obligaciéon
que las empresas que procesan alimentos cuenten con politicas que permitan asegurar que sus

empleados no seran fuente de contagio de Enfermedades Transmitidas por Alimentos”.
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CAPITULO II. METODOLOGIA DE INVESTIGACION.

2.1 Justificacion
Una planta que transforma alimentos para su comercializacién de forma ordenada y regularizada,
buscando ofertar diversos productos y obtener una ganancia honesta de ello, debe tener en mente

gue debe comercializar productos inocuos para los consumidores que los adquieran.

En multiples ocasiones las compafiias no crecen de forma armoniosa, sus productos, gustan, tienen
demanda y las compaiiias crecen, descuidando un crecimiento continuo, que requiere de acuerdo

a los ordenamientos actuales el cumplimiento cabal de la NOM-251-SSA1-2009.

La planta “Queseria Artesanal Polotitlan” ubicada en Mariano Matamoros Polotitlan, México a la
cual se le realizé una visita sanitaria autorizada por los duefios denoté la falta de documentacion
mencionada en la NOM-251-SSA1-2009 y algunas otras fallas que se mencionaran en el capitulo de

resultados, junto a la calificacién obtenida y sus conformidades.

Para apoyar en la solucién de estos incumplimientos es indispensable la elaboraciéon del Manual de
BPM, el cual tendran los pasos correspondientes para la implementacion de éste, y asi garantizar la
calidad e inocuidad de los productos elaborados en dicha planta para asi lograr la satisfaccion del

cliente, que se traduce en forma directa en el aumento de ventas de sus productos.

Cabe destacar que con la implementacion de las BPM ademds de dar mayor garantia a los productos,
se pueden agilizar los tramites de actualizacion y de registros sanitarios de manera eficiente,
ahorrando de esta manera tiempo y dinero ya que al cumplir con la NOM-251-SSA1-2009 se

garantiza con ello el aprobar una auditoria de BPM por parte de la Secretaria de Salud (SSA).
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2.2 Objetivos

OBJETIVO GENERAL

Disefar una propuesta de manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en base a la NOM-

251-SSA1-2009 para la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan”.

OBIJETIVO PARTICULAR 1

Evaluar el porcentaje de cumplimiento de las Buenas Prdcticas de Manufactura en la planta
productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan” mediante una inspeccion de inocuidad
alimentaria, con base en la NOM-251-SSA1-2009 para analizar las dreas que requieren de atencidn

en cuanto a su mejora.

OBJETIVO PARTICULAR 2

Evaluar la calidad y estabilidad de la materia prima (leche bronca) mediante pruebas de andén, asi
como la composicidn quimica y carga microbiana de la misma y de los tres productos
representativos de la planta (queso manchego, botanero y oaxaca) mediante un analisis quimico
proximal y pruebas microbiolégicas para comparar su conformidad con la normatividad vigente asi

como la inocuidad con la que se elaboran.

OBJETIVO PARTICULAR 3

Disefar el manual de BPM en base a la NOM-251-SSA1-2009 vy a los resultados obtenidos de la
inspeccidn, pruebas de andén, analisis quimico proximal y pruebas microbiolédgicas, como propuesta
para el aseguramiento de la calidad e inocuidad en la planta productora de lacteos “Queseria

Artesanal Polotitlan”.
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2.3 Cuadro metodoldgico

A continuacién se muestra la metodologia utilizada a lo largo del proyecto.

OBJETIVO GENERAL

Disefiar una propuesta de manual de buenas practicas de manufactura (BPM) en base a la NOM-251-SSA1-2009
para la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan”.

OBJETIVO PARTICULAR 1

Evaluar el porcentaje de
cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura en la
planta productora de lacteos
“Queseria Artesanal Polotitlan”
mediante una inspeccion
sanitaria, con base en la NOM-
251-SSA1-2009 para analizar las
dreas que requieren de
atencién en cuanto a su mejora.

OBJETIVO PARTICULAR 2

Evaluar la calidad de la materia
prima (leche bronca) mediante
pruebas de andén, asi como la
composiciéon quimica y carga
microbiana de la misma y de los
tres productos representativos de
la planta (queso manchego,
botanero y oaxaca) mediante un
andlisis quimico proximal vy
pruebas microbiolégicas para
comparar su conformidad con la
normatividad vigente asi como la
inocuidad con la que se elaboran.

OBJETIVO PARTICULAR 3

Disefiar el manual de BPM en
base a la NOM-251-SSA1-2009
y a los resultados obtenidos de
la inspeccion sanitaria, pruebas
de andén, analisis quimico

proximal y pruebas
microbioldgicas, como
propuesta para el

aseguramiento de la calidad e
inocuidad en la planta

productora de lacteos
“Queseria Artesanal
Polotitlan”.

'

Analisis y Discusion de Resultados

'

Conclusiones

Figura 5. Cuadro Metodoldgico.
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2.4 Materiales y Métodos

2.4.1 Caracterizacion del area de estudio

- Ubicacién

El presente estudio se realizd en la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan”
localizada en Mariano Matamoros, Polotitlan, Estado de México.

En la Figura 6 se muestra el plano de distribucién de la planta.
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Figura 6. Plano de distribucion de la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal

Polotitlan”

En la Tabla 9 se muestra lista de la maquinaria y equipo que se encuentra en la planta mediante

numeracion relacionada con el plano de distribucion de la Figura 6 para su mejor identificacion.
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Tabla 9. Lista de maquinaria y equipo de la planta productora de lacteos "Queseria artesanal

Polotitlan".
No. MAQUINARIA/ EQUPO No. MAQUINARIA/ EQUPO No. MAQUINARIA/ EQUPO
1 Caldera 10 Bomba de leche 19 Tina
2 Compresor 11 Cortina de enfriamiento 20 Tanque de suero
3 Banco de hielo 12 Tanque de reposo 21 Marmita
4 Depdsito de amoniaco 13 Linea de recibo 22 Prensa
5 Condensador 14 Cisterna 23 Molino
6 Bomba de agua 15 Pasteurizadora 24 Planta de emergencia
7 Arrancador eléctrico 16 Descremadora 25 Tina de lavado
8 Enfriador de placas 17 Homogenizador
9 Clarificadora 18 Mesa

En la Tabla 10 se muestran las areas de la planta identificadas por letra.

Tabla 10. Lista de las areas de la planta productora de lacteos "Queseria artesanal Polotitlan".

LETRA AREA LETRA AREA
A Muro de contencién | Oficina
B Tablero de controles eléctricos J Sanitario de hombres
C Laboratorio K Sanitario de mujeres
D Bodega L Venta al publico
E Zona de carga del producto M Camara fria
F Zona de calderas N Camara fria
G Bodega (0] Despacho
H Cuarto de Maquinas

2.4.2 Metodologia de la inspeccion sanitaria en la planta.

Objetivo 1

Se realizé una visita a la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitldn” en la cual se

realizé una inspeccion mediante una lista de verificacién (incluida en los Anexos) respecto a la
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aplicacién de las BPM, ajustado a los requerimientos de la planta para asi determinar los

cumplimientos e incumplimientos de la misma.

El listado de verificacion de BPM fue elaborado en base a la Norma oficial mexicana NOM-251-SSA1-
2009 en formato de checklist con valores ponderados y a los lineamientos basicos de las BPM del
Codigo de Regulacién Federal (CFR) de los Estados Unidos de América, Titulo 21, Parte 110,
estableciendo 78 puntos de inspeccidon dividido en 15 secciones, los cuales se clasificaron y
evaluaron en cuatro categorias: no aplica (sin puntaje), no cumple (0 puntos), cumple

deficientemente (1 punto), cumple parcialmente (2 puntos) y cumple (3 puntos).

Previamente se establecié que la evaluacion se realice por area y globalmente con una calificacion
minima de aceptacién del 80%. Este porcentaje se establecié en consideracion a que para aprobar
una visita sanitaria por parte de una organizacion certificada, se deberdn cumplir con el 100% de
cumplimiento, por lo que para lograr un avance significativo de mejora en la planta se determind

una calificacién lo mas cercana a lo requerido, proponiendo un 80%.

Es por tanto que a partir del 80% se considera aceptable. Las areas con porcentajes menores a 80

se consideran dreas de oportunidad que aun requieren de especial atencion para su mejora.

2.4.3 Material Biologico
Se realiz6 una toma de muestras de los bidones provenientes de los diversos proveedores para

posteriormente realizarles pruebas de andén y AQP.

Toma de muestras: se mezcléd mecanicamente la leche bronca de los diversos contenedores de cada
proveedor y se tomd una cantidad de cada uno en cantidades iguales (2 litros aproximadamente)

para posteriormente ser mezcladas y asi obtener una muestra homogénea.

Dichas muestras se colocaron en 6 frascos estériles de 250 mL, manteniéndose a una temperatura
de 4°C para ser transportadas al Laboratorio de Tecnologia de Calidad en Alimentos LTCA/UNAM

para su posterior andlisis.

Se adquirieron 3 tipos de productos terminados mas representativos por dicha planta los cuales
fueron queso oaxaca, queso botanero y queso manchego los cuales se mantuvieron en refrigeraciéon
a 4°C, se tomaron muestras homogéneas representativas de cada uno manteniéndose en

condiciones estériles para su posterior andlisis.
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2.4.4 Métodos de Analisis
Objetivo 2

En la Tabla 9 se enlistan los métodos utilizados para analizar la calidad de la leche bronca y la calidad

de los 3 tipos de quesos (manchego, botanero y oaxaca) asi como su respectiva referencia.

Tabla 11. Métodos de Analisis aplicados a la materia prima (MP) y al producto terminado (PT).

DETERMINACION METODO REFERENCIA
Calidad Alcohol al 70% NMX-F-700-COFOCALEC-2004
PRUEBAS
DE’ Estabilidad Reduccion de Azul de NMX-F-700-COFOCALEC-2004
ANDEN Metileno
MP Densidad, grasa,
lactosa, cenizas, ]
PARAME- proteina, agua Equipo LACTOSCAN MCC 50
TROS adicionada,
temperatura y pH
Acidez Titulacion NOM-155-SCFI-2012
Proteinas Micro Kjeldahl NOM-155-SCFI-2012
Humedad Método por arena
NMX-F- -1
PT AQP 083-1986
Cenizas Método gravimétrico AOAC- 1990- 935.42
Grasa Hidrdlisis acida NMX-F-427-1982
Cuenta de Coliformes Totales
MP S Cuenta de Coliformes Fecales
ANALISI Higi
'8IeNe Y NOM-243-S5A1-2010 y NOM-
Y MICROBIO- Seguridad Cuenta de Mohos y Levaduras 210-SSA1-2014
LOGICOS Alimentaria
PT Salmonella spp
Staphylococcus aureus.

Pruebas por triplicado:

Materia prima (pruebas de andén, determinacién de parametros mediante el equipo

Lactoscan MCC50).

Producto terminado (AQP).
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Pruebas por duplicado:

- Materia Prima (andlisis microbiolégicos).

- Producto terminado (analisis microbioldgicos).

PRUEBAS DE ANDEN - MATERIA PRIMA

Determinacion de la calidad.

Para determinar la calidad de la materia prima se empled el método de alcohol al 70% como lo
indica la NMX-F-700-COFOCALEC-2004, el cual consiste en la deshidratacién parcial de ciertos
coloides hidrofilicos presentes en una muestra (mezcla de alcohol con leche), desnaturalizandolos y
alcanzando un estado de desequilibrio entre sus dos fases discontinuas (emulsién grasa vy
suspension coloidal) por lo que se produce una floculacién, provocado una vez que la mezcla final
alcanza un cierto contenido de alcohol, abajo del cual la leche térmicamente estable no floculard y

por lo tanto la leche resistird un tratamiento térmico.

Procedimiento: se diluyeron 2 mL de leche broncay se colocaron en un tubo de ensayo, se agregaron
2 ml de alcohol etilico al 70% v/v y se mezclaron, posteriormente se mantuvieron a 25°C por 5
minutos y se observod si hubo formacién de grumos. La formacidn de grumos (reaccion positiva), es
clara evidencia de que la estabilidad de la suspensidn coloidal de la leche se encuentra afectada, por
lo que no resistird el proceso térmico de la pasteurizacion. Se expresaron los resultados como

positivo o negativo dependiendo de lo obtenido experimentalmente.
Determinacién de la estabilidad.

Para determinar la estabilidad de la materia prima, se realizd el método de reduccién de azul de
metileno de la materia prima de acuerdo con la NMX-F-700-COFOCALEC-2004, el cual se basa en
gue cuando se afiade una pequefa cantidad de azul de metileno a la leche y la mezcla se incuba a
37°C, se produce una decoloracidon debida al metabolismo bacteriano; la velocidad a la que se
produce el cambio de color es directamente proporcional al nimero de gérmenes presentes.

Procedimiento: se colocaron 5 ml de leche en un tubo de ensayo estéril y se le afiadieron 10 gotas
de azul de metileno al 1%, se tapé el tubo con una tapa de rosca y se invirtié 2 veces para mezclar
la leche con el colorante, posteriormente se incubo a 38°C en la estufa, efectuando observaciones
cada 15 minutos durante 7 horas, anotando el porcentaje de decoloracidn y el tiempo que tarda en

ser decolorado al azul de metileno.
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Se utilizé la siguiente Tabla como base para el calculo de resultados de la prueba del azul del
metileno.

Tabla 12. Tabla de calculo para interpretacion de resultados de la Prueba de Azul de Metileno.

5 horas 100 000 a 200 000 Buena
2 a4 horas 200 000 a 2 000 000 Buena a regular
Menos de 2 horas 2 a 10 millones Mala

Fuente: NMX-F-700-COFOCALEC-2012.

ANALISIS QUIMICO PROXIMAL CON EL EQUIPO LACTOSCAN MCC - MATERIA PRIMA

Una vez que los proveedores llegaban a la planta y se ubicaban en el area de recepcién de materia
prima, se le dio seguimiento al procedimiento de toma de muestras de los contenedores,
depositandolas en frascos de 50 mL para posteriormente ser colocadas en el equipo LACTOSCAN
MCC marca Milkotronic Ltd (Figura 7) y asi determinar sus parametros, esto para evaluar la

aceptacion o rechazo de la misma por parte de la planta.

1. Teclado
2. Impresora

3,4,5,6,7 Botones: arriba, entrada,
abajo

8. pH electrodo
9. Pantalla
10. Tubo de entrada

11. Compartimiento muestra de
leche

12. Tubo para liquido de desecho

13. Reja

Figura 7. Vista frontal del equipo analizador de leche
“LACTOSCAN McCC".

Fuente: Milkotronic, 2012.
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1. Impresora
2. pH electrodo (opcidn)

3. Entrada de balanza de peso
(opcion)

4. Entrada de pH metro (opcidn)
5. Interfaz de la impresora

6. Salida de orificio tubo solucidn
de desecho

7. Salida fuente de energia
corriente continuda

9. Conector para la solucién de
limpieza

12/

10. Entrada AC adaptador
Figura 8. Vista posterior del del equipo analizador de

leche “LACTOSCAN MCC”. 11. Interruptor de encedido

Fuente: Milkotronic, 2012. 12 Interruptor adaptador

La funcidn del Lactoscan es realizar analisis rapidos de composicién de la leche en cuanto a grasa,
solidos no grasos, proteinas, lactosa y porcentaje de agua adicionada; asi como de algunas de sus
propiedades fisicas: temperatura, pH, punto de congelacién, sélidos y densidad. Tanto en muestras

de leche recién ordefiada como durante el procesamiento de la misma (Milkotronic, 2012).

El principio de funcionamiento del Lactoscan es la tecnologia ultrasdnica, la misma que ha ganado

espacio importante entre las técnicas de ensayos no destructivos (Roca, 2011).

El ensayo no destructivo es cualquier tipo de prueba aplicada a un material sin que se alteren sus
propiedades fisicas, quimicas, mecanicas o dimensionales, lo que quiere decir que no implican dafio
del material. En el caso del Lactoscan, se basa en la aplicacion de fendmenos fisicos como las ondas
acusticas, siendo un método que no implica dafio. Este ensayo es del tipo “caracterizacion” en el
cual se evalla caracteristicas quimicas, estructurales, mecdnicas, propiedades fisicas vy

transferencias de calor de los materiales (Roca, 2011).
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Como se observa en la Figura 9 el analizador de leche esta provisto de un sensor ultrasénico. El
ultrasonido es una onda acustica o sonora cuya frecuencia estd por encima del espectro audible del
oido humano, aproximadamente (20000Hz). El dispositivo genera ondas que atraviesan un medio,
en este caso es la leche, luego éstas son reflejadas mediante las moléculas del medio y vuelven a
ser captadas por el censor ultrasénico y analizadas. Cada onda emitida tiene su trayectoria al pasar
por las diferentes moléculas del medio y segln el tiempo transcurrido desde su emisidn hasta su
recepcion el software del equipo determina de qué componente se trata y su cantidad dentro de la

muestra de leche (Roca, 2011).

El pH se analiza por medio de un electrodo el cual mide la acidez o alcalinidad de la leche en una

escala de 0 a 14 (Milkotronic, 2012).

l 8.pH Hoider

SN0 tube 11 Fipe

5. Cleaning
Darisioiic 6. NOrDrens 7 SCons
DU b nbe

4 Bae

| Draino0s :._-_.__J

A res

Upon Wossg

Figura 9. Vista interior del equipo analizador de leche “LACTOSCAN MCC”.

Fuente: Milkotronic, 2012.

Este equipo debe colocarse en un lugar fijo, una superficie plana donde no hayan vibraciones para

evitar danos. Al momento de analizar una muestra es importante que esta no tenga grumos o natas

42



ya que se podrian quedar incrustados en las pequeias tuberias interiores del equipo, ocasionando
danos y provocando errores en las pruebas. La temperatura de la muestra también influird en los
resultados, es necesario que esta se encuentre en 20°C o menos. También que es preciso realizar

tres repeticiones del analisis para que los resultados sean validos (Milkotronic, 2012).

Procedimiento: se encendié el equipo con la configuracidén establecida para andlisis de leche cruda
con los pardmetros fijos a establecer para el muestreo diario segln el manual del equipo. En el tubo
de entrada se colocaron 50 mL de la muestra de manera que éste se encontrara sumergido en la
muestra. Se presiond el botén “Enter” para que comenzara el analisis y se dio un tiempo aproximado
de 5 minutos para que terminara el analisis y posteriormente se tomé lectura de los parametros
obtenidos, los cuales se mostraron en la pantalla del equipo. Las pruebas se realizaron por triplicado.
Al finalizar los analisis el trabajador de la planta, encargado de realizar los analisis debe realizar el
mismo procedimiento con agua destilada para limpiar el equipo hasta que éste muestre parametros

especificos del agua (Milkotronic, 2012).

PRUEBAS DE LOS PARAMETROS FISICOQUIMICOS

Determinacion del contenido de acidez

Se basa en la titulacién alcalimétrica con hidréxido de sodio 0.1 N utilizando fenoftaleina como
indicador o, en su caso, utilizando un potencidmetro para detectar el pH de 8.3 que corresponde al

fin de la titulacion.

Las pruebas fueron realizadas por parte del personal encargado del laboratorio de la planta y se
llevod a cabo una vez que los proveedores llegaban a la planta, realizando el procedimiento de toma

de muestras.

Procedimiento: Se midieron 20 mL de muestra en un matraz y se afiadieron 2 mL de fenolftaleina
para después titular con hidréxido de sodio 0.1 N hasta la aparicién de un color rosado persistente,
cuando menos un minuto, empleando como guia de color una muestra de control de acetato o
cloruro de rosanilina. La titulacion se realizé gota a gota y se dejo estabilizar para tomar la lectura
del pH.

Calculos y expresidn de resultados: La acidez presente en la muestra, expresada en g/L, se calcula
utilizando la siguiente ecuacién:
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VxNx90

Acidez (%) -—
Donde:

V= mililitros de solucién de NaOH 0.1 N, gastados en la titulacién
N= normalidad de la disolucién de NaOH

M= volumen de la muestra en mL

ANALISIS QUIMICO PROXIMAL — PRODUCTO TERMINADO

Para realizar el analisis quimico proximal de los tres tipos de queso (botanero, manchego y oaxaca)
se tomo una muestra representativa de cada paquete de 600 gr la cual es la presentacion tipica que
vende la planta. Estas muestras se homogenizaron con la ayuda de una licuadora marca Oster y se

mantuvieron en refrigeracién a 4 °C para su posterior andlisis.

Determinacion del contenido de humedad

Se determind por el método por arena en base a la NMX-F-083-1986. Este método se basa en que
al afiadir arena o gasa, se incrementa la superficie de contacto y la circulacién del aire en la muestra,

favoreciéndose asi la evaporacion durante el tratamiento térmico.

Procedimiento: Se pesd en una cdpsula previamente tarada 10g de arena junto con una varilla y se
colocé en estufa a 100°C por media hora, después se enfrié en un desecador y se pesé a temperatura
ambiente repitiendo el procedimiento hasta obtener peso constante. Posteriormente se le agregd
a la capsula 10 g de muestra (P2) registrando el peso como P y se calentd en bafio maria hasta un
maximo de 65-70°C evaporando completamente la muestra, después se colocé en estufa a 70°C,
repitiendo el procedimiento de enfriar en desecador y pesar a temperatura ambiente hasta obtener

peso constante registrado como P1.

Calculos y expresidn de resultados: El porcentaje de humedad se calculd con la siguiente ecuacién:

P 1
% Humedad = X100

En donde:

P = Peso del recipiente con la muestra himeda, en gramos.
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P1 = Peso del recipiente con la muestra seca.

P2 = Peso de la muestra en gramos.

Determinacion del contenido de grasa

Se siguid el método de hidrdlisis acida en base a la NMX-F-427-1982. Este método se basa en la
hidrdlisis acida del complejo proteina - grasa, en donde los acidos hidrolizados retienen la grasa
extractable, posteriormente la grasa es extraida con una mezcla de éter, el cual es evaporado y la

grasa es determinada directamente.

Procedimiento: Se pesaron 2g de muestra y se colocd en un vaso de precipitado de 100 ml, se
agregaron 20 ml de HCI 6N y se colocd el vaso en una parrilla de calentamiento (procurando una
temperatura de 70-80°C colocando encima una caja Petri con hielos, realizando el papel de
refrigerante provocando la condensacidn de vapores de la muestra mientras se calenté durante 1
hora manteniendo un reflujo constante, después se dejé enfriar y se transfirié a un tubo Mojonier
con 33 mL de éter de petréleo (o bencina) tapandolo con un corcho, realizando 30 inversiones del
mismo, destapdndolo cada 10 inversiones para liberar la presién generada por la evaporacién del
éter, se dejo reposar 5 minutos para facilitar la separacién de fases (muestra y éter). Posteriormente
la fase superior se transportd a un matraz bola a peso constante, se realizaron 2 extracciones mas
con 33 ml en cada repeticidn, para garantizar la extraccidn de la grasa completa de la muestra. Se

evaporé el contenido del matraz utilizando un rotavapor hasta obtener solamente grasa, después

se colocé en bafio maria para garantizar la evaporacion total del éter de petrdleo colocdndolo

posteriormente en una estufa a 70°C hasta peso constante.

Calculos y expresidn de resultados: El porcentaje de grasa se calculé con la siguiente ecuacion:

M.B.G—M.B.V

% Grasa = P M X100

En donde:
M.B.G= Matraz bola con grasa
M.B.V= Matraz bola vacio

P.M= Peso de la muestra
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Determinacion del contenido de proteina

Se determind por el método Micro Kjeldahl, el cual se basa en la descomposicién de los compuestos
de nitrégeno organico por ebullicién con H,SO,. El hidrégeno y carbén de la materia organica se
oxidan hasta formar agua y didxido de carbono (CO,). Por otra parte, en forma simultdnea, el acido
sulfurico se transforma a diéxido de azufre (SO,), el cual reduce el material nitrogenado a amoniaco.
Este amoniaco se libera después por la adicion de hidréoxido de sodio y se destila recibiéndose en
una solucion al 4% de acido bédrico. Posteriormente, el nitrdgeno amoniacal se titula con una
solucidn valorada de acido, cuya normalidad dependerd de la cantidad de nitrégeno que contenga

la muestra.

Procedimiento: se utilizd 0.1g de muestra, el cual se transfirié a un matraz kjeldahl y se afiadieron
0.2g de sulfato cuprico pentahidratado (CuSO4 5H,0) y 1.5g de sulfato de sodio anhidro (Na;SO4).
Se coloco el matraz en el digestor y se calenté a baja temperatura, hasta que todo el material se
carbonizé y se fue aumentando gradualmente la temperatura hasta que la solucién se aclaré
completamente, después se dejd enfriar por 30 minutos anadiendo agua para diluir. Se conecté el
aparato de destilacién y se colocd un matraz Erlenmeyer con 50 ml de acido bérico al 4% en la
manguera donde se recibe el destilado de la parte inferior. Se afiadié en la copa superior del aparato
el contenido del matraz kjeldahl y se abrié la vélvula de paso para transportarlo al matraz bola que
hace funcidn de generador de vapor, posteriormente en la misma copa se agregaron 50 mL de NaOH
e igualmente se abrid paso evitando la circulacion del contenido del refrigerante dentro del matraz
bola. Una vez que se obtuvieron 100 ml de destilado en el matraz Erlenmeyer, se le agregaron 5
gotas de indicador de proteina (rojo de metilo y azul de metileno), el cual se llevd a titulacién con

HCI 0.1 N hasta un viraje color canela-rojo.

Calculos y expresion de resultados: El contenido de proteina cruda se determind con la siguiente

ecuacion:

% Nitrégeno =V x N x 0.014 x 100/ P
En donde:
V = Mililitros de acido clorhidrico valorado utilizados en la titulacién.
N = Normalidad de la solucién valorada de HCL
P = Peso de la muestra

Se calculé el % de proteina multiplicando el porciento de nitrégeno por el factor 6.38
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% Proteina = %N X 6.38

Determinacion del contenido de cenizas

Se determind por el método gravimétrico basado en el AOAC-1990 del apartado 935.42, el cual se
basa en la destruccion de la materia organica presente en la muestra por calcinacion y

determinacidn gravimétrica del residuo.

Procedimiento: Se colocd un crisol limpio y seco por una hora en estufa a 100°C, seguido de un
enfriamiento en desecador por 15 minutos registrando el peso como m0 y repitiendo los mismos
pasos hasta peso constante. Se pesaron 3g de muestra homogenizada en el crisol, registrando el
peso como m1ly se procedid a precalcinar en una parrilla de calentamiento, evitando que se inflame,
luego se colocé en una mufla y se incinerd a 550°C hasta cenizas blancas o grisaceas. Se enfrié en

un desecador y se pesd a temperatura ambiente registrando como m2.

Célculos vy expresién de resultados: El porcentaje de cenizas se calculd con la siguiente ecuacion:

] m2 — mo0
% Cenizas Totales = o —— x 100

En donde:
m2: masa de la capsula con las cenizas, en gramos.
m1: masa de la capsula con la muestra, en gramos.

mO: masa de la capsula vacia, en gramos.

ANALISIS MICROBIOLOGICO — MATERIA PRIMA Y PRODUCTO TERMINADO

A las muestras de la materia prima mantenidas a 4°C y a los productos adquiridos de la planta, se
les realizé un andlisis microbiolégico para evaluar las practicas de higiene por parte de los

proveedores y de los trabajadores de la planta.
Se evaluaron 4 muestras:

- Queso oaxaca
- Queso manchego
- Queso botanero

- Leche bronca
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Las pruebas microbioldgicas se realizaron de acuerdo con la norma oficial mexicana NOM-243-
SSA1-2010 y NOM-210-SSA1-2014, efectuando el andlisis para cuenta de coliformes totales,
cuenta de coliformes fecales , cuenta de mohos y levaduras, presencia de Salmonella spp. y

presencia de Staphylococcus aureus.

Se utilizaron medios de cultivo especificos para cada tipo de microorganismo los

cuales se muestran a continuacion:

Tabla 13. Medios de cultivo y técnicas utilizadas en los andlisis microbioldgicos.

MICROORGANISMO MEDIO DE CULTIVO TECNICA
Coliformes Totales Agar de bilis y rojo violeta Siembra en profundidad
Coliformes Fecales Caldo Lauril Siembra en tubo
Mohos y Levaduras Agar Papa Dextrosa acidificado, Siembra en profundidad

Acido Tartérico

Salmonella spp. Agar SS, Agar verde brillante y Agar Siembra en superficie
sulfito de Bismuto

Staphylococcus aureus. Agar Baird Parker Siembra en superficie

Fuente: NOM-243-SSA1-2010.

Método de diluciones

Para la toma de muestra y como parte del analisis, se hace una dilucién primaria cuya finalidad es
lograr obtener una muestra representativa del alimento, esto es, tanto en el aspecto cualitativo
(diferentes tipos de bacterias) como en el cuantitativo, y asi lograr una distribucién lo mas uniforme
posible, de los microorganismos contenidos en la muestra destinada al analisis. Se pretende
encontrar el nimero de microorganismos por unidad de volumen, hasta asegurar que después de
la incubacién se obtenga un resultado cuantificable, esto se logra después de realizar tantas
diluciones decimales seriadas como sea necesario, en el mismo diluyente. Este resultado puede ser
la cuenta de colonias en placas o la observacién de resultados proporcionales al tamafio de la

poblacion, en el caso de tubos o matraces (Camacho, A. et al., 2009).

Preparacion del diluyente (agua peptonada): se diluyeron 2.25g de peptona, 1.12g de cloruro sédico,

0.79g de fosfato sddico bifasico y 0.33g de fosfato potasico monosddico en 225 mL de agua.
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Preparacion de la muestra: la muestra heterogénea debe ser considerada suficientemente y

representativa de la muestra total, y su preparacidn para las pruebas microbioldgicas depende del

estado en que se encuentre.

- Liquida: se agité manualmente la muestra de materia prima en un arco de 30 cm., con 25
movimientos de arriba abajo, efectuados en un tiempo de 7 segundos para su uso
inmediato. En condiciones asépticas, se tomaron 10 mL de la muestra y se depositd en un
envase lechero mezcldandose con 90 mL del diluyente el cual debe encontrarse a una
temperatura similar a ésta, evitando el contacto entre la pipeta y el diluyente. Esta mezcla
se considerd como la primer dilucién 1:10 (10™).

- Solida: se tomaron cantidades iguales de varias zonas del producto terminado completando
10g, los cuales se depositaron en una licuadora en condiciones asépticas junto con 90 mL
del diluyente el cual debe encontrarse a una temperatura similar a ésta, se operd la
licuadora de 1 a 2 minutos hasta obtener una suspension completa y homogénea,
permitiendo que las particulas grandes se sedimenten. Posteriormente se tomd una
cantidad (alicuota) de las capas superiores de la suspensidn y se transfirid a un envase

lechero considerandola como la primer dilucién 1:10 (107).

Procedimiento: para realizar las diluciones decimales se emplearon 5 tubos de ensayo de 16 x 150
mm con tapdn de rosca, a los cuales se les agregaron 9 ml de agua peptonada al 0.1% y con ayuda
de una pipeta se transfirid 1 ml de la dilucién primaria a un tubo evitando el contacto entre la pipeta
y el diluyente obteniendo la siguiente dilucién (1072), posteriormente con la pipeta se toma 1 ml del
tubo para transferirlo a otro tubo, y asi sucesivamente hasta obtener 6 diluciones. El ultimo mL que

se extrajo del quinto tubo se tird. Se marcé cada tubo de ensayo con su dilucién correspondiente.

Todo el material e instrumentos que tuvieron contacto con las muestras bajo estudio

se esterilizaron en autoclave, durante 15 minutos como minimo a 121°C.

Determinacidon de Coliformes Totales en placa

Este método permite determinar el nimero de microorganismos coliformes presentes en una
muestra, utilizando un medio selectivo (agar rojo violeta bilis) en el que se desarrollan bacterias a
35°C en aproximadamente 24 horas, dando como resultado la produccion de gas y acidos organicos,

los cuales viran el indicador de pH y precipitan las sales biliares.
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Preparacion del medio de cultivo: se ajustd la cantidad indicada del envase (agar de bilis y rojo

violeta “RVBA”) segln las instrucciones del fabricante y se mezclé en 300 mL de agua contenidos en
un Erlenmeyer de 500 mL. Se calentd con agitacidn constante hasta ebullicién durante 2 minutos.
Se enfrié inmediatamente el medio en bafio maria hasta 45°C, evitando el sobrecalentamiento
del mismo. Este medio no debe esterilizarse en autoclave, por lo que se utilizé dentro de las tres

primeras horas después de su preparacion.

Procedimiento: se colocé en cajas Petri por duplicado 1 mL de la dilucién primaria, utilizando para
tal propdsito una pipeta estéril. Se repitié el procedimiento hasta la sexta dilucion. Se vertieron de
15 a 20 mL del medio RVBA fundido y mantenido a 45°C en bafio maria. El tiempo transcurrido entre
la preparacion de la dilucidn primaria y el momento en que se vierte el medio de cultivo, no debid
exceder de 20 minutos. Posteriormente se mezcld cuidadosamente el indculo con el medio con seis
movimientos de derecha a izquierda, seis movimientos en el sentido de las manecillas del reloj, seis
movimientos en el sentido contrario al de las manecillas del reloj y seis de atras para adelante, sobre
una superficie lisa y nivelada. Las cajas se dejaron reposar a 25°C sobre una superficie horizontal.
Ademas se prepard una caja control con 15 mL de medio para verificar la esterilidad, adicionando 1

mL directo de la solucién en el mismo medio de cultivo.

Después de observarse que el medio se solidificd completamente en la caja, se invirtieron y se
colocaron en la incubadora a 35°C, durante 24 horas, posteriormente se contaron las colonias con

el contador de colonias.

Para realizar la cuenta se seleccionaron las placas que contenian entre 15 y 150 colonias. Las
colonias tipicas son de color rojo oscuro, generalmente se encuentran rodeadas de un halo de

precipitacién debido a las sales biliares, el cual es de color rojo claro o rosa.

Informe de la Prueba: se informa en UFC/g o mL en placa de agar rojo violeta bilis, incubados a

35°C durante 24 h. En caso de no observar crecimiento en la muestra sin diluir se informa: "no

desarrollo de coliformes por mL.
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Determinacion de Coliformes Fecales en tubo muiltiple

Se basa en la dilucion de la muestra en tubos multiples, de tal forma que todos los tubos de la menor
diluciéon sean positivos y todos los tubos de la dilucion mds alta sean negativos. El resultado positivo

se demuestra por la presencia de gas o crecimiento microbiano.

Preparacion del medio de cultivo: para la preparacion del caldo lauril triptosa se realizé un ajuste

para 150 mL de agua de los ingredientes a utilizar (de peptona, cloruro sddico, fosfato sédico y

fosfato potasico monosédico).

Procedimiento: se utilizé un tubo de ensaye para cada dilucién por duplicado cada uno con una
campana Durham a los cuales se les adicioné 10 mL de caldo lauril, se cerraron con un tapdn de
rosca y se esterilizaron en autoclave durante 15 minutos a 121°C. Posteriormente se tomd de la
dilucién primaria 2 mL con una pipeta y se transportd a un tubo, después del mismo se tomaron
otros 2 ml y se transporté a otro tubo y asi sucesivamente hasta la sexta dilucién. Se cerraron los
tubos con un tapdn de rosca y se almacenaron a 48°C durante 24 horas. Finalmente se observo cada

tubo para observar si hubo presencia de gas en cada una de las diluciones.

Informe de la Prueba: Se realizdé una estimacion estadistica de los valores del NMP con limites de

confianza del 95%. Informando los resultados como presencia de coliformes fecales en NMP/g o mL.

Determinacion de Mohos y Levaduras

El método se basa en inocular una cantidad conocida de muestra de prueba en un medio
selectivo especifico, acidificado a un pH 3,5 e incubado a una temperatura de 25 + 1°C, dando como

resultado el crecimiento de colonias caracteristicas para este tipo de microorganismos.

Preparacion del medio de cultivo: se ajusté la cantidad indicada del envase (agar papa dextrosa

acidificado) segun las instrucciones del fabricante y se mezclé en 300 mL de agua contenidos en un
Erlenmeyer de 500 mL. Se esterilizé en autoclave a 121°C, durante 15 minutos y se enfrié a 45°C en
bafio maria y manteniéndolo a esta temperatura hasta antes de su uso, posteriormente se acidifico
a un pH de 3,5 con acido tartdrico estéril al 10% (aproximadamente 1,4 mL de acido tartdrico por

100 mL de medio).

Procedimiento: se distribuyeron las cajas Petri estériles en la mesa de trabajo y se marcaron con los

datos pertinentes previamente a su inoculacién por duplicado. Se colocé en una caja 1 mL de la
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dilucién primaria, utilizando para tal propdsito una pipeta estéril. Se repitié el procedimiento hasta
la sexta dilucidn. Se vertieron de 15 a 20 mL del medio no excediendo de los 20 minutos y se
procedid a mezclar mediante 6 movimientos de derecha aizquierda, 6 en el sentido de las manecillas
del reloj, 6 en sentido contrario y 6 de atrds a adelante, sobre una superficie lisa y horizontal hasta
lograr una completa incorporacién del inéculo en el medio, cuidando que el medio no moje la
cubierta de las cajas para después dejar solidificar. Se Incluyd una caja sin indculo y diluyente
preparado como testigo de esterilidad. Finalmente se Incubaron las cajas en posicién invertida (la
tapa hacia abajo) por 5 dias a 25°Cy se contaron las colonias seleccionando aquellas placas de entre
10y 150 colonias.

Informe de la Prueba: se informa en UFC/g o mL de mohos y levaduras en agar papa dextrosa

acidificado, incubadas a 25°C durante 5 dias.

Determinacion de Salmonella spp en placa.

La presente técnica para la deteccion de Salmonella spp. en alimentos, describe un esquema general

gue consiste en los siguientes pasos basicos:

1. Pre-enrigquecimiento, es el paso donde la muestra es enriquecida en un medio nutritivo no
selectivo, que permite restaurar las células de Salmonella dafiadas a una condicidn
fisioldgica estable.

2. Enriquecimiento selectivo, empleado con el propdsito de incrementar las poblaciones
de Salmonella spp. e inhibir otros organismos presentes en la muestra.

3. Seleccién en medios sélidos, en este paso se utilizan medios selectivos que restringen el
crecimiento de otros géneros diferentes a Salmonella spp.y permite el reconocimiento
visual de colonias sospechosas.

4. ldentificacidn bioquimica, este paso permite la identificaciéon genérica de los cultivos

de Salmonella spp. y la eliminacién de cultivos sospechosos falsos.

Preparacion del medio de cultivo: se ajustd la cantidad indicada del envase (agar salmonella y

shigella “SS”, agar verde brillante y agar sulfito de bismuto) segln las instrucciones del fabricante y

cada medio se mezclé en 300 mL de agua contenidos en un Erlenmeyer de 500 mL.

- Medio agar verde brillante: se calentd con agitacién constante hasta ebullicién durante 2

minutos y se llevd a esterilizar en autoclave por 15 minutos a 1212C. Se enfrié el medio a
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50°C y se distribuyé en cajas de petri estériles por duplicado. El aspecto del medio es
obscuro, de color marrén.

- Medio de agar SS: se calentd a ebullicién hasta disolucion completa, como no se debe
esterilizar en autoclave se enfrié a 50°C y se distribuyd en cajas de petri estériles en
condiciones asépticas. El aspecto del medio fundido es claro y de color rosado.

- Medio de agar con sulfito de bismuto: se calentd a ebullicion hasta disolucion completa,
agitando frecuentemente y como no se debe esterilizar en autoclave se enfrié a 45°C,
después se vertieron en cajas de petri estériles, distribuyendo de manera homogénea el
precipitado propio del medio. El aspecto de las placas es opaco, de color verde palido y

deben usarse el mismo dia de su preparacion.

Pre-enriquecimiento: se prepard agua peptonada para 225 mL de agua (peptona, cloruro de sodio,

fosfato de sodio bifasico y fosfato potasico monosddico). Después se pesd asépticamente 25 g de la
muestra mezclandolo con 225 mL del medio de preenriquecimiento estéril (agua peptonada) y se
licud de ser necesario para muestras solidas durante 1 minuto. Se transfirié asépticamente la mezcla
homogeneizada a un Erlenmeyer de 500 mL, se dejo reposar por 1 hora a temperatura ambiente,

cubriendo el matraz con una tapa (torunda). Se incubd por 24 horas a 35°C

Enriguecimiento: con una pipeta se transfirié 1 mL de la mezcla a un vial (previamente esterilizado)

con 10 mL de caldo tetrationato y 3 gotas de solucién yodo yodurado para inhibir todo aquello que
no sea Salmonella spp. considerandose como dilucién primaria, después del mismo se tomaron
otros 2 mly se transportd a otro vial y asi sucesivamente hasta la sexta diluciéon. Ademas los medios

de cultivo mantenidos a 45°C se depositaron en las cajas Petri y se enfriaron hasta solidificar.

Siembra en medio: selectivo: los viales se llevaron a estriar en cada caja Petri con los medios de

cultivo ordenando por dilucidn y se incubaron de 18 a 24 horas a 35°C.

Identificacidon biogquimica: finalmente se examinaron las placas para investigar la presencia de
colonias tipicas de Salmonella, de acuerdo con las siguientes caracteristicas:
- Agar VB: colonias rojas o rosas que pueden ser transparentes rodeadas por medio
enrojecido; las bacterias fermentadoras de la lactosa dan colonias amarillas.
- Agar Sulfito de Bismuto: las colonias tipicas de Salmonella pueden ser cafés, grises o negras;
con o sin brillo metalico. Generalmente el medio circundante (halo) es café, tornandose

posteriormente negro.
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- Agar SS: colonias translucidas, ocasionalmente opacas. Algunas colonias dan centro negro.

Las colonias fermentadoras de la lactosa son rojas.

Informe de la Prueba: Se informa como Presencia o Ausencia de Salmonella en g o mL de muestra.

Determinacion de Staphylococcus aureus en placa

Este método permite hacer una estimacion del contenido de Staphylococcus aureus en alimentos,
se efectla directamente en placas de medio de cultivo selectivo y diferencial, con la confirmacién
mediante las pruebas de coagulasa y termonucleasa.

Preparacion de la emulsion de yema: Se lavé con agua y jabdn 4 huevos frescos y se limpiaron con

una solucién de alcohol al 2%, se enjuago con agua estéril y se secéd con una gasa estéril. En
condiciones asépticas se abrieron los huevos separando las yemas transfiriéndolas a una probeta de
100 mL hasta un volumen de 60 mLy se completé a 90 mL con una solucidn salina al 80%. Se vertid
la emulsién a un matraz Erlenmeyer con perlas de vidrio estéril agitando fuertemente para formar
una emulsién y se filtraron 50 mL de la misma a través de una gasa.

Preparacion del medio (base): se ajusté la cantidad indicada del envase (agar Baird Parker) segln

las instrucciones del fabricante y se mezclé en 950 mL de agua contenidos en un Erlenmeyer de 500
mL, se le agregaron los 50 ml de la emulsiéon de yema y 10 mL de telurito de potasio al 1%.
Procedimiento: El medio fundido y mantenido a 45°C en bafio maria se vertio en las cajas Petri por
duplicado en una cantidad de 15 a 20 mL y se dejo enfriar para solidificar. Se distribuyd el indculo
(muestra preparada mediante viales utilizados en la prueba de Salmonella spp.) sobre la superficie
del agar con varillas estériles, esterilizando cada una para cada dilucién. Se mantuvieron las placas
en su posicidn hasta que el indculo sea absorbido por el agar y se invirtieron para incubar de 45 a
48 horas a 35°C.

Para realizar la cuenta se seleccionaron las placas que contenian entre 15 y 150 colonias tipicas
de Staphylococcus aureus. Las colonias tipicas son negras, circulares, brillantes, convexas, lisas, de
didmetro de 1 a 2mm y muestran una zona opaca y un halo claro alrededor de la colonia. Cuando
las placas tengan menos de 15 colonias tipicas también pueden ser utilizadas y al informe se debe
agregar la nota de "valor estimado".

Informe de la Prueba: 0 UFC/g en muestras directas, -10 UFC/g en muestras de dilucién 1:10, -100

UFC/g en muestras de dilucién 1:100
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2.4.5 Metodologia para la elaboracién del Manual de BPM
Objetivo 3

Inicialmente se detectaron los problemas involucrados en la planta y a partir de ellos se propusieron

algunos cambios sugeridos en la misma.

A partir de éstos resultados se determind la manera en que debia elaborarse el manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) ya que para dar seguimiento del mismo, cada actividad que en el
manual se detalla debe ajustarse a las necesidades de la planta. Ademas se utilizd como referencia

diferentes tesis relacionadas con las BPM, asi como el seguimiento a la NOM-251-SSA1-2009.

Para la elaboracién del manual de BPM primero se realizé un procedimiento maestro en base a la
ISO 9001 2015 para asi dar uniformidad al contenido del manual, el cual se realizé en base a la NOM-
251-SSA1-2009 y se clasificd en programas y procedimientos con sus respectivos instructivos. En los
programas se establecieron las secuencias de actividades especificas que habran de realizarse para
alcanzar los objetivos y todos aquellos eventos involucrados en su consecucion. Los procedimientos
permitiran establecer la secuencia para efectuar las actividades rutinarias y especificas en el orden

cronolégico que debe seguirse en la realizacidon de determinado trabajo.

2.4.5.1 Programas
En la Tabla 14 se presentan los programas para la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal

Polotitlan”.

Tabla 14. Lista de Programas para "Queseria Artesanal Polotitlan"

No. Cadigo Nombre del documento

1 PML-BP-01 Programa de capacitacion

2 PMT-BP-01 Programa de control de salud e higiene del personal

3 PMT-BP-02 Programa de control de mantenimiento y metrologia

4 PMT-BP-03 Programa de control de proceso y produccion

5 PMT-BP-04 Programa de control de recepcién de materias primas

6 PMT-BP-05 Programa de control de almacenamiento de producto terminado

Continuacion de la Tabla 14.
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No. Codigo Nombre del documento

7 PMC-BP-01 Programa de calidad en el transporte de producto terminado

8 PMT-MC-01 Programa de control de producto (PEPS)

PROGRAMA DE CAPACITACION

Este programa se realizé con el propésito de ofrecer al manipulador de alimentos los conocimientos
basicos para el control de la higiene y la reduccién de los riesgos de Enfermedades Transmitidas por

Alimentos (ETA), mediante la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
Para la realizacion de este programa se consideraron los siguientes aspectos:

Recopilacion de informacidn acerca del temay de la planta.
Estudio preliminar de las areas que conforman la planta.

Analisis de la informacidn.

1
2
3
4. Elaboracion del procedimiento a seguir de acuerdo a las caracteristicas de la planta.
5. Implantacién y recomendaciones para la simplificacion del procedimiento.

6

Elaboracién del cronograma en base a los horarios y personal de la planta.

PROGRAMA DE CONTROL DE SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL

Para la realizacidn de este programa se tomd como objetivo la proteccion de la integridad fisica y

mental del trabajador, para que a su vez se promueva la satisfaccién del cliente.

Este tipo de programa busca ofrecer un lugar agradable y bien desinfectado para que los empleados
de la planta desarrollen su trabajo, es importante y necesario, ya que no sélo promueve un buen
rendimiento, sino también preserva a los empleados de los riesgos de salud inherentes a las tareas
que realizan, ademas que también aporta mayor credibilidad y ayuda en la adquisicion de nuevos

clientes.
Para la elaboracion del programa se consideraron los siguientes aspectos:

- Registro de la salud del personal mediante examenes médicos.

- Registro de accidentes del personal.
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- Monitoreo en el personal sobre el uso adecuado de la indumentaria de trabajo evitando
accesorios que no correspondan a las dreas de manipulacidon de materia prima o producto
terminado.

- Seguimiento del control de visitas en la planta.

- Monitoreo del buen lavado de manos.

- Enelcaso de que algin empleado presente sintomas de enfermedad enviar al médico para
su revisidn y en casos graves evitar que su entrada a la planta hasta su recuperacion

dependiendo de las indicaciones del médico.

PROGRAMA DE CONTROL DE MANTENIMIENTO Y METROLOGIA

Este programa se realizd con el objetivo de mantener un adecuado mantenimiento de los equipos
utilizados en la planta, ya que el envejecimiento de los componentes, los cambios de temperatura
y el estrés mecdnico que soportan los equipos deterioran poco a poco sus funciones. Cuando esto
sucede, los ensayos y las medidas comienzan a perder confianza y se refleja tanto en el disefio como

en la calidad del producto.

Para la implementacion del programa se deberdn desarrollar las siguientes actividades:

1. Diagndstico de requerimientos de equipos, mantenimiento y metrologia e inventario de
equipos.

2. Presentacién de informe de servicios requeridos, incluyendo propuesta técnico-econémica.

3. Visitas de mantenimiento por parte de la empresa prestadora del servicio (preventivo o
correctivo), asi como entrega de la documentacién que demuestre las actividades realizadas
y en caso de ser necesario ofrecer capacitacién sobre el uso y mantenimiento basicos de los
equipos.

4. Actividades de verificacion por parte del personal de la planta, las cuales se veran

reflejadas en los formatos que se incluyen en dicho programa.

Estas actividades se realizan con el fin de:

- Mantener y verificar el buen funcionamiento de los equipos
- Responder a los requisitos establecidos en las normas de calidad

- Garantizar la fiabilidad de los sistemas de medicién
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PROGRAMA DE CONTROL DE PROCESO Y PRODUCCION

Este programa es necesario para la planificacién de la produccién de la planta y es imprescindible
para gestionar la programacion, el despacho, la inspeccidn, los niveles de inventario, los suministros

y los equipos.
Con el uso de este programa se tiene como objetivo:

- Asegurar la cantidad correcta de materiales que se necesitan en cada momento y que estén
disponibles durante los tiempos de produccién.
- Garantizar que la utilizacidn de capacidad esté en sintonia con la demanda prevista en todo

momento.

Los beneficios del control de proceso y produccidn son los siguientes:

- Garantiza que se logre una utilizacion éptima de la capacidad de produccion, mediante una
programacion adecuada de los elementos de la maquina, lo que reduce el tiempo de
inactividad y el exceso de uso.

- Garantiza que el nivel de inventario se mantenga en niveles dptimos en todo momento, es
decir, que no haya exceso o falta de existencias.

- También garantiza que el tiempo de produccién se mantenga en un nivel dptimo vy, por lo

tanto, aumenta la productividad.

PROGRAMA DE CONTROL DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS

Este programa busca asegurar la calidad del producto terminado desde la recepcién de la materia
prima, la cual debe ser de buena calidad y cumplir con los pardmetros establecidos para la leche por
normatividad, asi mismo se sugiere un mejor control de los proveedores cuya materia prima cumple

con la calidad requerida. Para este programa se hace una medicién con el equipo LACTOSCAN MCC.

e Solidos no grasos (SNG)

e Densidad
e |lactosa
e Sodlidos
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e Proteina

e Agua adicionada

e Punto de congelacidn
e PH

e Conductividad

Todos estos datos serdn registrados para cualquier aclaracion posterior.

PROGRAMA DE CONTROL DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

Con este programa se establecen pardmetros para garantizar el almacenamiento adecuado del
producto terminado para que se conserve a temperaturas especificas y se mantenga el mayor
tiempo posible conservando sus propiedades. En el programa se sugieren formatos para registrary
controlar el tiempo y la temperatura de almacenamiento, asimismo se hacen recomendaciones para
minimizar riesgos en la manipulacién del producto y la operacion del refrigerador, considerando

aspectos técnicos dentro de las cdmaras de refrigeracion.

PROGRAMA DE CALIDAD EN EL TRANSPORTE DE PRODUCTO TERMINADO

Una vez teniendo un producto terminado es necesaria la correcta organizacién en cuanto a las
condiciones de almacenamiento y logistica para que el producto llegue al cliente conservando sus

caracteristicas de calidad originales.

En este programa se proponen controles en el producto terminado mediante el nimero de lote,
controles en la ruta con los datos del cliente y operador del transporte; y controles en la calidad del

producto con el registro de tiempo y temperatura durante el traslado del producto terminado.

PROGRAMA DE CONTROL DE PRODUCTO (PEPS)

Este programa se realizd mediante el método PEPS (Primeras entradas; primeras salidas) el
cual consiste en tener identificados los productos que ingresaron primero para darle salida
inmediata del almacén mediante inventario, por lo que en el inventario quedaran aquellos

productos comprados mas recientemente (Vega, 2019).
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Se especifica el uso de un sistema de software como el Excel, el cual es utilizado para llevar un
control de los inventarios para asi emitir los reportes que la planta requiera, en este sistema se

establecen los campos necesarios de los productos o de la compra realizada como lo son:

- Fecha.

- Detalle de producto.

- Cantidad (Numero de productos que ingresaron al almacén)
- Costo unitario del producto.

- Total en moneda de las entradas.

- Cantidad (Numero de productos que salen de tu almacén)
- Costo unitario del producto.

- Total en moneda de las salidas.

- Cantidad (Numero de productos existentes)

- Costo unitario de tus existencias actuales.

- Total en peso de las existencias.

Una de las ventajas de utilizar Excel para controlar el inventario es que se tendran actualizados los
movimientos de la planta y esto permitird que siempre se pueda contar con el costo total de los

movimientos que se realicen en el drea de almacén.

La ventaja de utilizar el método PEPS es que tiene validez contable ya que las existencias al finalizar
el ejercicio quedaran reconocidos los ultimos precios de adquisicion o de produccidn, mientras que

en los resultados de costo de venta son los que corresponde al inventario inicial.

2.4.5.2 Procedimientos

A continuacién en la tabla 15 se muestran los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion (POES) y Procedimientos Operativos Estandarizados (POE), para la planta productora

de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan”.
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Tabla 15. Lista de POE y POES elaborados para "Queseria Artesanal Polotitlan".

No. Cadigo Nombre del documento Procedimiento
tipo

9 PBP-FO-00 Procedimiento maestro para elaborar procedimientos POE

10 PBP-IN-01 Procedimiento de lavado vy sanitizacidn de manos POES

11 PBP-IN-02 Procedimiento de lavado y sanitizacion de equipos y POES
utensilios

12 PBP-IN-03 Procedimiento de lavado y sanitizacion de POES
instalaciones

13 PBP-IN-04 Procedimiento de lavado y sanitizacion de cuartos POES
de frio

14 PBP-IN-05 Procedimiento de manejo integral de plagas POE

15 PBP-IN-06 Procedimiento de verificacidn de potabilidad del agua POE

16 PBP-IN-07 Procedimiento de trazabilidad de producto POE

17 PPR-GU-01 Procedimiento de elaboracion de queso oaxaca POE

18 PPR-GU-02 Procedimiento de elaboraciéon de queso botanero POE

19 PPR-GU-03 Procedimiento de elaboracion de queso manchego POE

PROCEDIMIENTO PARA ELABORAR PROCEDIMIENTOS

Este documento se elaboré como un instrumento administrativo que permitird a la planta

productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan” garantizar la organizaciéon y mejorar la calidad

del servicio.

La estructura de este documento cuenta principalmente con:

1.

Encabezado, el cual se encuentra conformado por 7 secciones:

a)
b)
c)
d)
e)
f)
g

Logo de la empresa

Nombre de la empresa

Titulo del procedimiento

Nombre del sistema de gestiéon de calidad

Lista de distribucion

Cddigo

Version, Revisidon y Norma.
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2. Caratula, ésta se incluird al inicio de cada programa o procedimiento. Cuenta con un
encabezado con los datos del procedimiento y un recuadro indicando los cambios vy
actualizaciones, asi como el nivel de revision especificando las paginas modificadas,
las descripciones del cambio y la fecha del mismo. Se incluird bajo el recuadro de
cambios y actualizaciones otro recuadro con los nombres, firmas y puesto de quienes
elaboraron, revisaron y aprobaron el procedimiento.

3. Formato universal, el cual detalla todo el procedimiento del manual y contiene la siguiente
informacidn: Introduccion, equipo/ area, objetivo, responsable, ubicacion, frecuencia,
terminologia/ definiciones, acciones preliminares, equipo utilizado, procedimiento,
observaciones, monitoreo, accion correctiva, verificacion, referencias, registros y anexos.

4. Instructivos, los cuales se encontrardn en la parte de los anexos.

La estandarizacién de los programas y procedimientos permitiran cumplir con los objetivos y
principios de la planta, ya que determinan los niveles de responsabilidad de cada trabajador que
labora en la planta en cada una de las actividades ejecutadas, facilitando el seguimiento y control

de los procesos de manera eficiente.

Es necesario mantener los programas y procedimientos actualizados mediante revisiones

periddicas, a fin de tenerlos apegados a la realidad de la operacion.

PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y SANITIZACION DE MANOS

Este procedimiento se realizd en base a los pasos basicos de lavado y sanitizacion de manos que
menciona la Organizacion Mundial de la Salud, entendido como uno de los métodos de higiene mas
basicos e importantes (OMS, 2010). Este procedimiento describe de una forma clara, concreta y
completa los pasos necesarios para garantizar la inocuidad e higiene en las manos del personal que
labora en dreas en las cuales se tiene contacto directo con la materia prima, materia prima en

proceso y producto terminado, asegurando que contara con una manipulacién libre de patdgenos.

Para corroborar el buen lavado de manos se recomienda la revisidon visual de las manos lavadas
previa al ingreso a la planta y con muestreos al 20 % del personal de forma semanal de superficies

vivas, buscando el cumplimiento de las recomendaciones de la NOM-251-SSA1-2009.
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PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y SANITIZACION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS

Este procedimiento se realizd con el objetivo de combatir la proliferacién y actividad de los
microorganismos que pueden contaminar los alimentos y ser causa de su deterioro (Mandigan et.al.,

2003).

Todo procedimiento de lavado y sanitizacion debe considerar como accién preliminar el
procedimiento de lavado y sanitizacion de manos por parte del personal, asi como la calidad del

agua a utilizar, para el lavado de equipos y utensilios el agua a utilizar debe ser potable.
Este procedimiento debe garantizar:

- Que las areas donde se procesan los alimentos estén limpios a la hora de comenzar a
trabajar.

- Queel equipoy los utensilios de trabajo estén limpios al inicio de la jornada y que se limpien
durante su utilizacidn, cuando se contaminen y al finalizar la produccion.

- Que los productos alimentarios (leche bronca y quesos) no se contaminen durante la
limpieza.

- Que los detergentes y desinfectantes (o sus restos) no entren en contacto directo o

indirecto con el alimento y, ademas, que no se produzca la recontaminacién de superficies.

El personal de limpieza debe conocer exactamente cual es su funciéon y cdmo realizarla éptimamente
(manejo de los equipos y utensilios asi como la aplicacion de los detergentes y desinfectantes
apropiados), ademas de tener asignadas unas funciones concretas que seran supervisadas por un

responsable y en base a un calendario programado.

PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y SANITIZACION DE INSTALACIONES

Con la utilizacidn de este este procedimiento se busca minimizar los riesgos de contaminacion de
los alimentos durante las etapas de proceso mediante un sistema de limpieza y desinfeccidon
programado y periddico, que incluya todas las instalaciones que conforman las dreas de la planta.
En este programa se especifica la frecuencia, instrucciones, productos utilizados y personal

responsable.
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Los productos empleados en la limpieza y desinfeccién deberan rotarse periddicamente ya que los
microrganismos crean resistencias y llegan a acostumbrarse a ellos (Mercedes, 2014), la rotacion

debera realizarse acorde a las recomendaciones del fabricante o proveedor.

PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y SANITIZACION DE CUARTOS DE FRIO

Con este procedimiento se busca mantener el buen estado de las dos camaras de enfriamiento
donde se refrigeran los productos de la planta mediante una adecuada limpieza y sanitizacién de
estos espacios ya que es primordial para evitar que lo que se almacena se contamine, absorba malos
olores o se ensucie considerando paredes, pisos, coladeras, techos, puertas, ldmparas y estanterias
o racks. El tipo de suciedad mas frecuente en estos espacios son restos de alimentos, agua, polvo,
grasa, empaques, pedazos de madera de tarimas y basura. En general se trata materia organica e
inorganica que puede llegar a contaminar lo que se almacena si no se retira, y servir de alimento
para los microorganismos que se encuentren en estas superficies (Jiménez y Gonzailez,
2013). Posteriormente es necesario hacer una etapa complementaria, que es la sanitizacion, la cual
permite eliminar los microorganismos presentes en las superficies a través de la aplicacion de
productos o sustancias quimicas llamadas sanitizantes y se utilizan considerando: la medida del
qguimico (peso o volumen), concentracidn, preparacidn, temperatura y tiempo de contacto. La
compafia debera contratar el servicio con una compaiiia certificada, la cual darad seguimiento al

control de trampas con lo cual se supervisa el buen funcionamiento del programa.

PROCEDIMIENTO DE MANEJO INTEGRAL DE PLAGAS

Este procedimiento se realizd en base a las consideraciones del sistema de Manejo Integrado de
Plagas (MIP), el cual debe utilizarse para garantizar la inocuidad de los alimentos protegiéndolos de
la incidencia de las plagas mediante un adecuado manejo de las mismas y que debe ser aplicado a
todas las areas que conforman a la planta (Leite, 2019), basandose principalmente en los siguientes

pasos:
1) Diagnéstico de las instalaciones e identificacion de sectores de riesgo.
2) Monitoreo.

3) Mantenimiento e higiene
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4) Aplicacion de productos (control quimico)
5) Verificacion (control de gestién)

Este procedimiento se enfoca en la contratacidn de una empresa externa especializada para realizar

las actividades del MIP manteniendo un registro por parte del personal de la planta.

PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DE POTABILIDAD DEL AGUA

Para este programa se consideraron los grandes volimenes de agua que requiere la planta
diariamente tomando en cuenta la procedencia y areas de las instalaciones a las que se destina el

liguido, mismo que debe cumplir con pardmetros basicos para que sea apto y seguro en su uso.

Se proponen pruebas rapidas que el personal de la planta puede realizar periédicamente para

evaluar la calidad del agua con especial atencién al agua de proceso las cuales consisten en:

e PH

e Nivel de cloro residual

Para pruebas mas especializadas y con el fin de seguir las recomendaciones de la NOM-230-SSA1-
2002 en cuanto a la calidad del agua se sugiere la contratacién de una empresa externa para realizar

la toma de muestras una vez al afio.
e Andlisis microbiolégicos
e Andlisis fisicoquimicos

En caso de ser necesario un tratamiento para el agua la empresa externa puede sugerir la

implementacidn de una o mas opciones.

PROCEDIMIENTO DE TRAZABILIDAD DE PRODUCTO

Este programa se centra en dar seguimiento al producto terminado desde que es materia prima
mediante el nimero de lote, el cual nos ayudara, en caso de que asi sea, a encontrar alguna falla,
error u otra causa que haya afectado al producto terminado y en su caso a retirar producto que ya

se haya entregado a un cliente. Este programa permite verificar:

e Proveedor
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e Operadores
e Procesos

e Transporte

PROCEDIMIENTO DE ELABORACION DE QUESO OAXACA, QUESO BOTANERO Y QUESO
MANCHEGO

Con estos procedimientos se busca mantener las operaciones unitarias basicas para la elaboracion
del queso para la estandarizacion del proceso con las respectivas condiciones e ingredientes a

utilizar. De esta manera se favorece:

- Lacalidad uniforme de los productos.

- Ahorro de tiempo

- Mejoras en los procesos mediante el andlisis de nuevas metodologias y la implementacidn
de nuevos artefactos o equipos a los procesos productivos para su optimizacién.

- Mejoras en la presentacién uniforme del producto.

- Ahorro de dinero mediante el control de desperdicios permitiendo la organizacidn de los
almacenes y mejorar la rotacidn evitando las compras en exceso.

- Simplificar el cdlculo de Costos.

- Simplificar el entrenamiento del personal destinado al drea de proceso y elaboracion del

producto.

CAPITULO III. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1 Resultados del diagnostico inicial.

Objetivo 1

En la Tabla 16 se muestran los resultados obtenidos del diagndstico de cumplimiento de las BPM en

base a la NOM-251-SSA1-2010 realizado a la planta “Queseria Artesanal Polotitlan”.
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En el proceso de la realizacién de la inspeccidén sanitaria en la planta, se fue verificando que las
preguntas fueran aplicables a las caracteristicas de la planta, por lo que no se considerd una
pregunta del apartado de “Agua en contacto con los alimentos”, en la que se menciona el uso de
vapor, ya que la planta no utiliza vapor en el procesamiento de la materia prima, por lo que el total
de preguntas se ajustd a un total de 77 obteniéndose 231 puntos, realizando una correccién en los

valores establecidos.

Tabla 16. Resultados del diagndstico inicial.

% DEL % %
AREA VALOR | & o VALOR | %DELVALOR | VALOR 6 6
TOTAL CORREGIDO | CORREGIDO | OBTENIDO | OBTENIDO [ OBTENIDO
TOTAL PORAREA | TOTAL
INSTALACIONES Y
1 | AREAs 12 5 12 5.2 7 58.3 3
EQUIPO Y
2 | GTENSILIOS 9 3.9 9 3.9 6 66.7 26
3 [sErvicios 21 9 21 9.1 15 71.4 6.5
4 | ALMACENAMIENTO 21 9 21 9.1 15 71.4 6.5
CONTROL DE
5 | OPERACIONES 15 6.5 15 6.5 11 73.3 4.8
MATERIAS PRIMAS 15 6.5 15 6.5 11 73.3 4.8
ENVASES 6 25 6 2.6 5 83.3 2.2
AGUA EN
8 | conTAcTO coN 9 3.9 6 2.6 4 66.7 1.7
LOS ALIMENTOS
MANTENIMIENTO Y
9 | LIMPIEZA 27 11 27 11.7 19 70.4 8.2
CONTROL DE
10 | o aGAs 30 13 30 13 26 86.7 113
MANEJO DE
11 | peciDUOS 9 3.9 9 3.9 7 77.8 3
SALUD E HIGIENE
12 | oERSONAL 24 9 24 10.4 19 79.2 8.2
13 | TRANSPORTE 9 3.9 9 3.9 6 66.7 26
DOCUMENTOS Y
14 | CEGISTROS 9 3.9 9 3.9 4 44.4 17
15 | CAPACITACION 18 9 18 7.8 11 61.1 4.8
TOTAL 234 100 231 100 166 71.9

Los resultados generales de la inspeccion mostraron que de las 15 areas evaluadas, solo dos
cumplian con el porcentaje de cumplimiento minimo establecido (80%), las cuales fueron “envases”
y “control de plagas” con un 83.3 y 86.7% respectivamente. En los envases se observo que cuentan
con un buen sistema de empaque de manera aséptica y con las especificaciones necesarias de
etiquetado y en el control de plagas cuentan con los registros necesarios proporcionados por parte

de la empresa contratada que les realiza el servicio.
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El resultado final de la evaluacién de planta fue de 71.9%, un valor por debajo del porcentaje
propuesto, por lo que esto indicaria que si a la planta se le realiza una inspeccion de seguridad
alimentaria por parte de la Secretaria de Salud no cumpliria con los requisitos necesarios para el

cumplimiento de dicha norma.

De acuerdo a los resultados obtenidos se puede observar que las areas que requieren de mayor
atencién son “Documentos y Registros” e Instalaciones y areas con un 44.4% y 58.3%
respectivamente. En el caso de “Documentos y Registros” se notd su deficiencia en el cumplimiento
de las BPM ya que no cuentan con ningin manual de calidad desde que se fundé dicha planta en
mayo del dia 14 de 1991. En el caso de “Instalaciones y dreas”, se observd que la planta si cuenta
con registros de limpieza y desinfeccién de las mismas, pero no cumple con lo establecido en las
BPM ya que éstos registros se han realizado de manera parcial y deficiente sin ser un formato

definido.

En el caso de “Instalaciones y areas” se observa este bajo porcentaje (58.3%), ya que la NOM-251-
SSA1-2009 en el capitulo 6 para fabricas de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios,
especifica que los pisos, paredes y techos de las areas de produccién deben ser lisos, lavables y sin
grietas o roturas, en este punto, la planta no cumple con estas especificaciones ya que en el 4drea de
recepcién de materia prima los pisos y paredes tienen recubrimiento de azulejo blanco de tamafio
aproximado de 20 x 20cm (material normalmente utilizado en los afios 70°s al tener caracteristicas
de impermeabilidad y durabilidad) lo cual puede favorecer la acumulacién de polvo vy
microorganismos en las uniones. Ademas, en el area de pasteurizacion, el piso no cuenta con
uniones redondeadas o de 45° entre piso y pared. También el concreto que conforma el piso no
tiene recubrimiento, éste material resulta ser poroso por lo que el uso de productos quimicos de
limpieza y el uso de altas temperaturas en los equipos provocan su debilitamiento presentando
grietas dejandolo susceptible a la penetracidn bacteriana. Para el caso del techo en el area de
produccién, éste tiene una instalacién de falso plafén el cual no se encuentra terminado,
provocando la acumulacidn de polvo el cual puede caer directamente a los productos en proceso
de transformacidn, convirtiéndose en una fuente de contaminacidn ya que puede contener

microorganismos indeseables y perjudiciales para la salud.

En el area de almacenamiento se observd que el piso estaba recubierto de azulejos con tamafio
aproximado de 20 x 20cm de color rojo, por lo que se encuentra altamente susceptible al

crecimiento microbiano entre las uniones y ademads no se puede notar el grado de limpieza en el
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lugar, también se observd que se notaba desgaste en la mayor parte de los estantes de madera,
esto indica que no se ha tomado importancia en el cambio y mantenimiento de éstos, ya que los
restos de productos anteriores pueden contaminar a los productos que posteriormente se
almacenen. Ademds, a pesar que tradicionalmente las tablas de madera se ha utilizado en la
maduracién de quesos para la absorcidn de la humedad anadiendo sabor al producto, en enero de
2011 entro en vigor la Ley de Modernizacién de Seguridad Alimentaria de la de la Administracién de
Medicamentos y Alimentos (FDA), el cual prohibe a los artesanos su uso, ya que lo considera
insalubre. Ademds menciona que no se ajusta a los requisitos de las Buenas Practicas de
Manufactura Actuales, considerando que este material podria ser una fuente potencial de
microorganismos patdgenos en los productos terminados, y no pueden limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, ya que la estructura porosa de la madera le permite absorber y retener bacterias

(DICA, 2014).

En el caso de “control de operaciones”, éste obtuvo un porcentaje del 73.3%, ya que se observé que
a pesar de contar con un adecuado sistema de control de temperaturas de manera digital en las
camaras de refrigeracion y maduracion, los operadores que entraban y salian del lugar dejaban la
puerta abierta por facilidad, olvido o por no asegurarse si cerré correctamente, ademas de que el
encargado del drea no mantenian un control del registro de temperaturas cada cierto tiempo, como
consecuencia de esto se observaban cambios drasticos en la temperatura de las camaras, lo que
puede provocar que los quesos no completen su maduracidn de manera adecuada y en el tiempo
establecido por no mantenerse constante éste parametro, provocando ademas variaciones en la
humedad recomendada para cada tipo de queso si la puerta permanece abierta en un tiempo

prolongado.

La NOM-251-SSA1-2009 menciona que “Todo el personal que opere en las dreas de produccién o
elaboracion debe capacitarse en las buenas practicas de higiene, por lo menos una vez al aio”, en
este caso a un trabajador de la planta se le inscribidé a un curso de nivel basico de Programa de
Limpieza y Desinfeccidn el cual capacitd a su vez al personal de la planta en base a sus conocimientos
adquiridos del curso pero no se cuenta con algun programa con el que se registren las veces en que
se ha capacitado al personal en este tema, esto indica que hace falta reforzar mas los cursos a los
trabajadores ya que no se les ha dado el seguimiento necesario del aprendizaje que ha obtenido
cada unoy asi evaluar los avances, por lo que en el diagndstico del area de “Capacitacion” se obtuvo

un 61.1%, ya que se observan detalles incompletos en los puntos mencionados.
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Los resultados del diagndstico inicial fueron presentados a la gerencia, personal administrativo y
técnico, con la finalidad de dar a conocer el estado actual de la planta. Se realizé una presentacidn
explicando laimportancia de laimplementacién de BPM, haciendo énfasis en el apoyo de la gerencia

y administracidn para poder cumplir con los objetivos del estudio.

3.2 Resultados de la evaluacion de las pruebas de andén

Objetivo 2

En la tabla 17 se presentan los resultados obtenidos de las pruebas de andén realizadas en el

laboratorio.

Tabla 17. Resultados de las pruebas de andén realizadas a la materia prima.

DETERMINACION METODO RESULTADO

CALIDAD PRUEBA DE AZUL DE Recuperacién de color hasta 5 horas lo cual

METILENO indica un nivel bajo de bacterias)

ESTABILIDAD ALCOHOL AL 70% Sin formacién de grumos

Cabe mencionar que la planta no realiza este tipo de analisis, por lo que el encargado del drea de
recepcidn se basa en las caracteristicas sensoriales de la leche fresca y en las pruebas de acidez, asi
como en los resultados obtenidos del equipo LACTOSCAN MCC 50 para la aceptacidn de la leche
bronca de los diversos proveedores. Hasta este punto, las pruebas de andén realizadas en
Laboratorio de Tecnologia de Calidad en Alimentos LTCA/UNAM confirman que la leche utilizada en
sus procesos es apta para su transformacion, por lo cual, se recomienda que se implementen estas

pruebas a la brevedad, para conocer la calidad microbiana de la leche que reciben.

3.3 Resultados de la evaluacion de los parametros de calidad en la leche

bronca

Objetivo 2

En la tabla 18 se presentan los resultados obtenidos en promedio de la leche bronca proveniente
de los diversos proveedores con el equipo LACTOSCAN MCC 50 y de la determinacién de acidez

mediante titulacion, asi como los datos bibliograficos encontrados para la leche de vaca.
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Tabla 18 Composicion de leche analizada

Determinacion Resultado Bibliografia
GRASA 3.24% 3.76 %
DENSIDAD 1056g/ml 1020- 1032g/ml
LACTOSA 4.4% 4.70%
CENIZAS 0.65% 0.80%
PROTEINA 2.83% 3.25%
AGUA ADICIONADA 2.95% _
TEMPERATURA 27.27°C 25°C
pH 4.84 6.5-6.8
ACIDEZ 1.8g/L 1.3-1.7g/L

Fuente: Badui, 2006; Ramirez, 2014, Alais, 1985; NOM-155-SCFI-2012.

Las causas de variacion de los pardmetros de la leche pueden ser resultado de la alimentacién de
las vacas en cuanto a la concentracidn de fibra en la dieta. En el caso del contenido de grasa, cuanto
mayor es la concentracion de fibra, mayor es la de la grasa en la leche (Gonzalez et. al., 2010).
Ademas estos resultados pueden ser afectados también por factores climaticos, estado de lactacion
de las vacas y adulteracion de la leche (Calderdn, Rodriguez y Vélez, 2007). Los resultados obtenidos
con el equipo LACTOSCAN MCC 50 mostraron valores menores al dato bibliografico en el cuanto al
contenido de grasa, lactosa y cenizas, esto puede estar relacionado con el resultado obtenido de
agua adicionada como método de adulteracién, la cual en los resultados mostré un porcentaje de
2.95%, pudiendo ser la causa principal de estas variaciones como se menciona en un estudio
realizado por Luna y Romero (2017), en el que se presenta una posible adicién de agua ya que los
resultados obtenidos muestran un contenido de humedad incrementado el cual provoca que las

concentraciones de los compuestos disueltos en la leche disminuyan.

Alais (1985), menciona que la leche recién ordefiada es inestable y se eleva un poco con el tiempo.
En el resultado obtenido de densidad en comparacidn con el dato bibliografico muestra un valor
mayor, esto puede estar relacionado al momento en que se realizd el anilisis, ya que se desconoce

el tiempo en que el proveedor tardd en transportarse a la planta.

Negri (2005), menciona que pH es altamente dependiente de la temperatura, éste disminuye en

promedio 0.01 unidades por cada °C que aumenta, fundamentalmente a causa de la insolubilizacidn
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del fosfato de calcio. Esta variacién es muy importante considerando el estrecho rango de variacién
del pH de la leche, ya que valores inferiores a 6.5 o superiores a 6.8 indican una leche anormal. El
resultado obtenido de pH mostrd un valor menor al dato bibliografico, esto podria indicar que como
la leche se encontraba a una temperatura mayor a 25°C, el fosfato de calcio coloidal se encontraba
en una mayor concentracién disminuyendo el pH. Esto concuerda con un estudio realizado por
Gonzalez (2016), en el que se menciona un aumento del pH ya que la materia prima pudo ser

afectada por un aumento de temperatura en el transporte de la misma.

Relacionado al pH también se encuentra el contenido de proteinas. Alais (1985), menciona que el
pH de la leche no es un valor constante, puede variar en el curso de la lactacidn, por lo que valores
de pH 6.0 es explicado por un elevado contenido en proteinas. Por lo que en este caso al obtenerse
un valor menor de pH de 4.84 resulte en un porcentaje bajo de proteinas. Esto también puede
indicar un periodo de lactacién en el que la vaca estaba produciendo niveles bajos de proteinas en

la primera etapa.

En el caso del contenido de acidez, Alais (1985), menciona que diferentes muestras de leche con la
misma acidez pueden tener diferente pH, por lo que los valores de pH y acidez de valoracién no
estan ligados estrechamente entre si. Segun los hallazgos de Gonzalez (2016), menciona que el
aumento de la concentracion del dcido lactico debido a la fermentacién de los azucares de la leche
se traduce en baja calidad de la misma. Ademds un estudio realizado por Calderén, Rodriguez y
Vélez (2007), menciona que el aumento de la acidez en la leche pudo ser debido a la falta
refrigeracion de la leche, almacenamiento en materiales no apropiados y a la alta temperatura en
la zona. Estos factores crean condiciones favorables para la proliferacion bacteriana que incrementa
la acidez de la leche. Por lo tanto, de acuerdo al resultado obtenido (1.8g/L) y en relacién a estos
estudios, se considera que la leche evaluada no era de muy buena calidad encontrandose por arriba
del limite maximo de 1.7g/L establecido por la NOM-155-SCFI-2012, atribuido al tiempo en que se

realizd el analisis y a la temperatura, siendo ésta de 27°C.

3.4 Resultados de la evaluacion del analisis Quimico Proximal (AQP) de

los quesos oaxaca, botanero y manchego

Objetivo 2
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El analisis quimico proximal se realizd por triplicado a los quesos. Las muestras se transportaron y
analizaron el mismo dia en el que fueron adquiridas, manteniendo siempre una temperatura

controlada de 4°C.

A continuacién en la tabla 19 se presentan los resultados obtenidos de los AQP realizados en los 3

tipos de queso junto con el dato bibliografico que le corresponde a cada uno.

Tabla 19 Tabla comparativa de resultados de los AQP realizados en los 3 tipos de quesos.

Queso Oaxaca Queso Manchego Queso Botanero
Resultado Bibliografia Resultado Bibliografia | Resultado (%) | Bibliografia
(%) (%) (%) (%) (%)
Humedad 49.7 49.3-52.4 42.3 43.5 44.6 53.2-58.3
Grasa 25 20.6-24.2 29 29.6 24.5 18.8-12.1
Proteina 20.8 20.4-22.49 26.2 21.7 29 18.4-20.5
Cenizas 3.6 3.2-3.7 3.4 3.7 2.5 2.5-2.7

Fuente: Ramirez y Vélez, 2012; Ramirez, 2014.

Los resultados experimentales del queso oaxaca en cuanto al contenido de humedad, grasa,
proteina y cenizas mostraron que se encuentran dentro del rango reportado en la bibliografia,

demostrandose asi que tienen caracteristicas aceptables de un queso oaxaca tradicional.
Alais (1985), menciona que las diferencias en el contenido protéico puede deberse a:

- Diferencias en la composicién de la leche
- Métodos de coagulacién de la leche (enzimatica o acido enzimatico)
- Presencia o no de proteinas de leche como suero de leche y/o caseinas en la formulacién

del queso.

En el caso del queso manchego, los resultados del contenido de humedad, grasa y cenizas,
mostraron ser similares a lo reportado en la literatura, a excepcién del contenido de proteina ya que
se encuentra por arriba del 21.7% reportado bibliograficamente, obteniéndose un 26.2%. Esto
puede ser causado por una posible adicidn de suero de leche en la formulacién, y concuerda con un
trabajo realizado por Hernandez y Vélez (2014), en el que los resultados indican que los tratamientos
con mayor incorporacion de concentrado de proteinas de lactosuero presentaron las mds altas

concentraciones de proteina total.
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En la estructura del queso, la grasa se encuentra distribuida como material de relleno en la matriz
proteica, por lo tanto si se incrementa su contenido, el queso presentard menor firmeza y mayor
elasticidad (Theophilou & Wilbey, 2007). Alais (1985) y Luquet (1991), mencionan que la variacién

del contenido de grasa puede ser debido a diversos factores como:

- Falta de estandarizacién de la leche para el proceso tecnolégico.
- Grado de maduracion del queso. A medida que avanza el tiempo desde la elaboracién, se
produce una desecacion natural, sobre todo de las partes exteriores por lo que la

concentracién de grasa aumenta.

En los resultados experimentales del contenido de grasa del queso botanero, se obtuvo un
porcentaje del 24.5%, un valor por encima del rango establecido bibliograficamente, esto pudo ser
provocado por el almacenamiento en un tiempo prolongado del queso que junto con uninadecuado
manejo de los parametros dentro de la cdmara (humedad realtiva y temperatura) se produjo una
mayor disminucion del contenido de humedad (44.6%) seguido de un aumento en el contenido
proteico (29%), tal caso se relacionan con los estudios realizados por Guzman et. al. (2015), en el
gue se observaron resultados similares, acompanados de una menor firmeza de la red proteica de
los quesos. Ademas, esto puede causar un sabor mas pronunciado no caracteristico de este tipo de

qgueso asi como defectos de textura y consistencia (De Mier, 2015).

En general, se observa que el control inadecuado de los parametros de humedad relativa y
temperatura en la cdmara de almacenamiento y maduracion afecta las caracteristicas finales del
producto terminado como es el caso del queso manchego, ya que al ser un tipo de queso madurado
se mantiene mas tiempo en la cdmara afectandose su calidad por no mantenerse constante las
condiciones de almacenamiento y maduracidn, tal como lo menciona Mufoz et al., (2010), en donde
en su investigacion demuestra que las condiciones ambientales exteriores afectan el interior de la
camara observdndose una disminuciéon de la humedad relativa asi como un aumento de
temperatura en comparaciéon al disefio los pardmetros recomendados para una cava de

maduracion.

3.5 Resultados de la evaluacion de los analisis microbioldgicos de la leche

bronca y de los quesos oaxaca, botanero y manchego

Objetivo 2
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En la tabla 20 se muestran los resultados de los andlisis microbiolégico de la leche y los quesos de
la planta junto con la carga microbioldgica permitido en la NOM-243-SSA1-2010 para comparacion

de resultados.

La evaluacion de las muestras de quesos estudiadas evidencié un crecimiento por encima de los
limites maximos de contenido microbiano indicados en la NOM-243-SSA1-2010, a excepcion de los
resultados obtenidos de la cuenta de Coliformes Fecales en producto terminado, los cuales
mostraron valores estimados por debajo del limite maximo y en los resultados obtenidos de

Salmonella spp. se demostrd su ausencia en materia prima y producto terminado.

Tabla 20. Tabla comparativa de los resultados obtenidos de los analisis microbioldgicos
realizados en la materia prima y en producto terminado.

Leche Bronca Queso Oaxaca Queso Botanero Queso Manchego
Geénero Resultado Biino*graﬁa Resultado Biblio*grafl'a Resultado Biblio*grafl’a Resultado Biblio;grafl’a
Coliformes 11,000 <10 UFC/g 28,000 <100 UFC/g 22,000 <100 UFC/g 13,000 <100 UFC/g
totales UFC/g UFC/g UFC/g UFC/g
Coliformes | 12 NMP/g | <3 NMP/g | 50UFC/g | 100 UFC/g | <1Ovalor | 100 UFC/g | <1Ovalor | <10 NMP/g
Fecales estimado estimado
(Escherichia
coli)
Mohos y 21,000 500 UFC/g 190,000 500 UFC/g 4,100 500 UFC/g
levaduras UFC/g UFC/g UFC/g omL
Salmonella Ausente Ausente en Ausente Ausente en Ausente Ausente en Ausente Ausente en
spp. en 25g 25g en 25g 25g en 25g 25g en 25g 25g
Ty tng(/)O Sl.O UI;C/g 28|;000 51000 22|é000 51000 13F,OOO <100 UFC/g
ccUs aureus g s(;?rn;ct;a UFC/g UFC/g UFC/g UFC/g UFC/g

* Fuente: NORMA Oficial Mexicana NOM-243-S5A1-2010.

En los analisis experimentales de mohos y levaduras en agar papa dextrosa acidificado, incubadas a
25°C durante 5 dias los resultados mostraron presencia de estos microorganismos en los 3 tipos de
quesos estudiados, al mostrarse por arriba de los niveles permitidos, al haberse encontrado 21,000
UFC/g en queso Oaxaca, 190,000 UFC/g en queso Botanero y 4,100 UFC/g en queso Manchego,
estando permitido un maximo de 500 UFC/g en la NOM-243-SSA1-2010. Esto se relaciona a un
estudio realizado por Gonzalez y Franco (2015), en el que se demuestran altas concentraciones de
mohos por encima de los niveles permitidos por la Secretaria de Salud y su presencia en queso fresco
se debe a que el ambiente de trabajo, los equipos, utensilios y el almacenamiento presentan

deficiencias higiénicas. Castro et al. (2013), mencionan que las levaduras actian como
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contaminantes en productos lacteos y estan presentes en la leche y las condiciones de
procesamiento favorecen su desarrollo, pudiendo causar alteraciones en los quesos, siendo los
defectos mas comunes; el sabor mohoso, cambios en la textura, la excesiva formacion de gas
(hinchazon de quesos), el aumento de la acidez debido a los efectos estimulantes sobre las bacterias
acido lacticas, asi como la decoloracidn y crecimiento superficial, ademas se considera que las
levaduras no producen enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), pero pueden causar

deterioro en el producto.

Con respecto a los Coliformes Totales, en placa de agar rojo violeta bilis, incubados a 35°C durante
48 horas los resultados mostraron presencia de estos microorganismos en la materia prima y en los
3 tipos de quesos, al mostrarse por arriba de los niveles permitidos, al haberse encontrado 11,000
UFC/g en leche bronca, 28,000 UFC/g en queso Oaxaca, 22,000 UFC/g en queso Botanero y 13,000
UFC/g en queso Manchego, estando permitido un maximo de 10 UFC/g para leche y 100 UFC/g para
qguesos en la NOM-243-SSA1-2010. Al respecto Maldonado e llanca (2008), demostraron resultados
por encima del maximo recomendado por la normativa. Estos autores indican que el elevado
recuento de coliformes totales son reflejados por una falta de higiene en las labores de
procesamiento por parte del personal, carencia de métodos de limpieza efectivos o deficiencias en
el manejo higiénico de la leche en las etapas de ordefo, recepcion, transporte y almacenamiento,
asi como también falta de una adecuada manipulacién a nivel de almacenamiento y centros de
expendio. Esto pudo haberse confirmado con la evaluacién de superficies vivas e inertes, la cual no

pudo llevarse a cabo.

En el caso de los Coliformes Fecales, los resultados experimentales en Caldo Lauril Triptosa por
medio de la formacidn de gas en el tubo de fermentacién secundario incubado a 48°C durante 48
horas mostraron presencia en la leche bronca, presentando una concentracion de 12 UFC/g, lo cual
se encuentra por arriba de los niveles permitidos por ley (maximo 3 NMP/g). Moreno et al. (2007)
menciona que la presencia de Coliformes Fecales en la leche puede deberse a malas practicas de
ordefo y es un importante indicador que advierte de la posible presencia de otros patdgenos. En
relaciéon a esto un estudio realizado por Fuentes et al. (2013), demuestran que los analisis de
bacterias coliformes en leche exceden los limites maximos permitidos por la NOM-243-SSA1-2010,
producido por una posible mala higiene de las manos del operador, maquina ordefiadora vy el

entorno, los cuales son un medio de contaminacion mas factible para la leche cruda.
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Aunque tradicionalmente se pensaba que la Salmonella spp. estaba asociada con productos
animales en el pasado, los productos frescos también han sido la fuente de brotes importantes, esto
puede ser causa de la mala higiene de los trabajadores en contacto directo con los alimentos ya que
los alimentos que presentan este tipo de microorganismo fueron contaminados con heces (FDA,
1992). En los andlisis experimentales para la determinacion de salmonella spp en medio agar verde
brillante y agar con sulfito de bismuto, incubados a 35°C durante 24 horas mostraron ausencia en
25 g de salmonella spp en leche bronca, y en los 3 quesos. La presencia de salmonella debe estar
descarta, ya que, de acuerdo con Vasek (2004), la salmonella juega un rol importante en la

epidemiologia de las enfermedades transmitidas por alimentos.

En el caso de Staphylococcus aureus, los resultados experimentales en medio de Baird Parker,
incubados a 35°C durante 48 horas mostraron presencia de estos microorganismos en la materia
prima y en los 3 tipos de quesos, al mostrarse por arriba de los niveles permitidos, al haberse
encontrado 11,000 UFC/g en leche bronca, 28,000 UFC/g en queso Oaxaca, 22,000 UFC/g en queso
Botanero y 13,000 UFC/g en queso Manchego, estando permitido un maximo de 10 UFC/g para
leche, 1000 UFC/g para queso Oaxaca y Botaneroy 100 UFC/g para queso Manchego como lo marca
la NOM-243-SSA1-2010. Este microorganismo puede producir toxinas (enterotoxinas) y éstas son
altamente estables al calor y pueden permanecer biolégicamente activas (FDA, 1992). Al respecto
en un estudio realizado por Vazquez et al. (2018), se demuestra que los resultados obtenidos de
Staphylococcus aureus sobrepasan los limites establecidosy podria deberse a una deficiente
aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura en el procesamiento debido a que son bacterias
presentes en el cuerpo de animales y el hombre, principalmente en la piel, las fosas nasales, faringe,

boca y manos lo que convierte a los manipuladores en potenciales contaminantes.

3.6 Elaboracion del manual de BPM

Objetivo 3

Los resultados obtenidos a partir de la verificacion realizada a la planta productora de lacteos
“Queseria Artesanal Polotitlan” y los resultados obtenidos de los analisis de andén, quimico

proximal y microbioldgicos sirvieron para detectar los problemas encontrados en la planta y asi
disefiar el contenido del manual de BPM.

El primer problema detectado fue que la planta sélo cuenta con algunos registros muy bdsicos y con

poca funcionalidad, ya que estan incompletos porque no dan seguimiento de todos los procesos
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que se llevan a cabo en la planta, incluidas las actividades de limpieza por parte del personal, por lo

gue no se asegura la inocuidad de los productos que elaboran.

Otro problema detectado fue que la leche empleada en la planta al igual que sus 3 productos
evaluados presentaron una mala calidad sanitaria, ya que los resultados microbioldgicos
presentaron valores por encima de los limites maximos de contenido microbiano indicados en la

NOM-243-SSA1-2010.
A continuacidn se muestra el disefio de los siguientes formatos:

- Procedimiento maestro para elaborar procedimientos.
- Procedimiento de lavado y sanitizacién de manos

- Programa de capacitacién de Buenas Practicas de Manufactura.

El manual completo se encuentra en la parte de Anexos.
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA
ELABORAR PROCEDIMIENTOS

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Cddigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE REVISION PAGINAS DESCRIPCION FECHA
MODIFICADAS DEL CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR SANTIGO TESISTA
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER VALDES ASESORA
MARTINEZ
APROBO
Elabord: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

ADRTESANAL
POLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA MANUFACTURA

ELABORAR PROCEDIMIENTOS Cédigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

El presente documento es un instrumento administrativo que apoya el quehacer
cotidiano de las diferentes areas que conforman a la planta “Queseria Artesanal
Polotitlan”.

En los procedimientos maestros son consignados, metddicamente tanto las
acciones como las operaciones que deben seguirse para llevar a cabo las funciones
generales de la planta. Ademas, con estos procedimientos maestros puede hacerse
un seguimiento adecuado y secuencial de las actividades anteriormente
programadas en orden ldgico y en un tiempo definido.

Equipo/Area

N/A

Objetivo

Establecer los lineamientos para elaborar programas y procedimientos que forman
parte del manual de Buenas Practicas de Manufactura especificando las partes que
lo conforman implementandose como sistema de gestidn de calidad en la planta
productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan”

Responsable

Jefe encargado en planta Ubicacién N/A

Personal de control de calidad

Frecuencia

N/A

Terminologia/definiciones

Actividad: Conjunto de acciones planificadas, las cuales interaccionan entre siy son
requeridas para realizar un procedimiento.

Accion correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable. Puede haber mas de una causa para una no
conformidad. La accion correctiva se toma para prevenir que algo vuelva a
producirse, mientras que la accién preventiva se toma para prevenir que algo
suceda. Existe diferencia entre correccidn y accidn correctiva.

Accion preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad
potencial u otra situacién potencialmente indeseable. Puede haber mas de una
causa para una no conformidad potencial. La acciéon preventiva se toma para
prevenir que algo suceda, mientras que la accidn correctiva se toma para prevenir
que vuelva a producirse.

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a
proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

Elabord:

Reviso: Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA MANUFACTURA

ELABORAR PROCEDIMIENTOS Cédigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A

NORMA: NOM-251-SSA1-2009

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos.

Caracteristica: Rasgo diferenciador.

Caracteristica de la calidad: Caracteristica inherente de un producto, proceso o
sistema relacionada con un requisito.

Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un proceso.

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactuan, las
cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Registro: conjunto de informacion, electrénica o no, que incluye datos, textos,
numeros o graficos que es creado, restaurado, mantenido y archivado.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

Verificacion: Confirmacidon mediante la aportacion de evidencia objetiva de que se
han cumplido los requisitos especificados.

Acciones preliminares

N/A Equipo utilizado N/A

Procedimiento

1. Elpersonal encargado de la planta identificara la utilidad de llevar el control
de las actividades de las areas que conforman la planta segun las
necesidades.

2. Todas las actividades que se realicen en la planta deberan seguir los
lineamientos del procedimiento maestro para elaborar procedimientos.

3. En el encabezado se encontrara en todos los procedimientos y se
encuentra dividido en 7 secciones las cuales aportan la informacion
suficiente para facilitar su comprension de acuerdo a como se indica en
el Anexo A:

a) Logo de la empresa: Se coloca el logo representativo de la

empresa para su facil identificacion.

Elabord:

Reviso: Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

ELABORAR PROCEDIMIENTOS Cédigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

Procedimiento

e)

f)

Nombre de la empresa: Se coloca el nombre completo de la
empresa.

Titulo del procedimiento: Indica el titulo del procedimiento
mencionando si es un programa o procedimiento.

Nombre del sistema de gestion de calidad: Se especifica el
sistema de gestion de calidad que se esta utilizando.

Lista de distribucion : Se indica todo el personal administrativo
y operativo al que se le hard llegar.

Cédigo: Es necesario para la identificacidon del tipo de programa
o procedimiento en una combinacion de letras mayusculas y
numeros, tomando como referencia el tipo de actividad como se
detalla a continuacién:

LM Lista maestra PR Proceso

P Procedimiento BP Buenas practicas
IN Instructivo M Manual

GU Guia L Capacitacion

PM Programa T Control

F Formato C Calidad

Se codifican las dreas con cada combinacion de letras mayusculas colocando un
guion entre ellas para su mayor compresion, anexando una numeracion al final para
mantener un orden en los formatos de cada drea como lo indica la Lista Maestra de
Programas y Procedimientos (Anexo E).

g) Version: Indica el nimero de veces que se ha editado el

documento, el cual debe iniciar desde el nimero 01.
Revisién: Cuando se revisa por primera vez se escribira N/A
no aplica, para las siguientes se indicaran iniciando desde el
namero 1. Después de 5 revisiones se debe reeditar el
documento completo e iniciar desde el nimero 1.

Elaboré: Reviso: Aprobé:

Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA MANUFACTURA

ELABORAR PROCEDIMIENTOS Cédigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

EJEMPLO
No. de revisiones Revisidon
1 N/A

alb|w|N
[ FUCH I R

Norma: Se especifica la norma en la que esta basado el procedimiento.

Para la Caratula, ésta se incluird al inicio de cada programa o
procedimiento la cual contard con un encabezado y un recuadro
indicando los cambios y actualizaciones, asi como el nivel de revision
especificando las paginas modificadas, las descripciones del cambio y
la fecha del mismo. Se incluird bajo el recuadro de cambios vy
actualizaciones otro recuadro con los nombres, firmas y puesto de
quienes elaboraron, revisaron y aprobaron el procedimiento como se
indica en el Anexo B.

Para el Formato universal a utilizar en los programasy procedimientos
se debe especificar en cada apartado lo que indica el Anexo C
proporcionando los datos que se piden para cada caso. El llenado de
cada apartado se extendera tanto como se requiera para manifestar
totalmente la informacién necesaria.

Los instructivos se encontraran en la parte de los anexos, y son los formatos
en donde se registraran las actividades a realizar y su contenido variara
dependiendo de las necesidades y del area en que se esté llevando a cabo.
En la parte inferior de cada instructivo se registrard en un recuadro de
manera condensada quien elaboro, revisé y aprobd el procedimiento
con la respectiva fechay firma como indica el Anexo D.

Observaciones N/A
Monitoreo N/A
Accién correctiva N/A

Elaboro:

Reviso: Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

ADTESANAL
DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA MANUFACTURA

ELABORAR PROCEDIMIENTOS Cédigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

Verificacion

N/A

Referencias

Secretaria de Salud (SSA) (2009). NORMA Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009,
Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos
alimenticios. México. Recuperado de

http://dof.gob.mx/nota detalle.php?codigo=5133449&fecha=01/03/2010 Fecha
de consulta [29/08/2018].

ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestion de Calidad segtin 1ISO 9000. Definicion de
Términos. Recuperado de http://iso9001calidad.com/definicion-de-terminos-
586.html Fecha de consulta [29/08/2018].

UNAM. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS. Recuperado de
http://www.ingenieria.unam.mx/~guiaindustrial/iip/diseno/info/6/1.htm [Fecha de
Consulta: 14/05/2019].

Registros N/A
Anexos ANEXO A. Encabezado
ANEXO B. Cardtula
ANEXO C. Formato universal.
ANEXO D. Recuadro inferior incluido en cada instructivo.
ANEXO E. Lista Maestra de Programas y Procedimientos.
Elaboré: Reviso: Aprobé:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

ADRTESANAL
POLOTITLAN

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA
ELABORAR PROCEDIMIENTOS

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Cddigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

ANEXO A. Encabezado

QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN (b)

“Logo de la empresa”

(a)

“TITULO DEL PROCEDIMIENTO”
(c)

“NOMBRE DEL SISTEMA DE
GESTION DE CALIDAD” (d)

Codigo: Hith-Ht-## (f)

Lista de distribucion:

(e)

Version: ## Rev:#H#
NORMA: Norma en la que
se basa el procedimiento

(g)

Elaboro:

Reviso:

Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / /

Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA MANUFACTURA

ELABORAR PROCEDIMIENTOS Cédigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

ANEXO B. Caratula

CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE REVISION PAGINAS DESCRIPCION FECHA
MODIFICADAS DEL CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR SANTIGO TESISTA
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER VALDES ASESORA
MARTINEZ
APROBO
Elabord: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

ADTESANAL
DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA MANUFACTURA

ELABORAR PROCEDIMIENTOS

Cddigo: PBP-FO-00
Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

ANEXO C. Formato universal.

Lista de distribucion del
documento

Personal de la planta a quien va dirigido el documento.

Introduccion

Se da a conocer en resumen el tema que se desarrollara a lo largo del formato.

Equipo/Area

En este apartado se establece el equipo o area en la que se aplicara el procedimiento
definiéndolo de forma especifica.

Objetivo

Se define el objetivo del procedimiento, las acciones a realizar hacia las que estan orientado
el procedimiento o los puntos que busca cubrir.

Responsable

Se establece la ubicacién
en la que se va a realizar
el procedimiento.

Se establece al superior encargado del area | Ubicacién
o equipo vy al operario encargado del
procedimiento.

Frecuencia

Se especifica la frecuencia de aplicacién del procedimiento

Terminologia/definiciones

En este apartado se explicara el conjunto de términos o palabras técnicas utilizadas para
la descripcion del procedimiento con la finalidad de que exista una mejor comprensién del
mismo.

Acciones preliminares

el equipo
para el

En caso de haber acciones preliminares | Equipo utilizado Se especifica
necesarias al procedimiento se estableceran utilizado

en este apartado. procedimiento

Procedimiento

En este apartado se explicara de manera detallada y completa todo el procedimiento de
la forma mads clara y concisa posible para facilitar una comprensiéon adecuada por parte de
quien llevara a cabo el procedimiento.

Observaciones

Se escribirdn incidencias, explicaciones, justificaciones o aclaraciones en caso de considerarlo
pertinente.

Monitoreo

Supervision de que el procedimiento se haya realizado de manera completa y correctamente.

Accion correctiva

En este apartado se tomard especial atencidon a las partes del procedimiento operativo en
las que se haya notado una falta de comprension o falla en el procedimiento. Este espacio
dejara en blanco para registrar las acciones correctivas.

Verificacion

En este apartado se llevara un registro de las actividades rutinarias para su comprobacién.

Referencias

Se anotaran las referencias en caso de ser utilizadas o en caso de ser mencionadas. Se
debe contar con los documentos que respalden la elaboracion del procedimiento tales como
normas, procedimientos y otros manuales utilizados.

Registros Se deben mantener los registros para evidenciar el cumplimiento del procedimiento segun
las estipulaciones del mismo.
Anexos En esta parte se incluiran los instructivos para el registro de las actividades a realizar, entre
otros documentos necesarios como evidencia, apoyo o complemento para el procedimiento.
Elabord: Reviso: Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA
ELABORAR PROCEDIMIENTOS

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Cddigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

ANEXO D. Recuadro inferior incluido en cada instructivo.

Elaboro:

Reviso:

Aprobo:

Fecha: DD /MM /AAAA

Fecha: DD /MM /AAAA

Fecha: DD /MM /AAAA

Elabord:

Reviso:

Aprobo:

Fecha:

/

Fecha: / /

Fecha:

/
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

ADTESANAL
DOLOTITLAN

ELABORAR PROCEDIMIENTOS

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Cddigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

ANEXO E. Lista Maestra de Programas y Procedimientos.

No. Nombre del documento controlado Cddigo Version No. de PROCEDIMIENTO
Revision TIPO

1 Programa de capacitacién de Buenas PML-BP-01 01 N/A
Practicas de Manufactura

12 Programa de control de salud e higiene del PMT-BP-01 01 N/A
personal

13 Programa de control de mantenimiento y PMT-BP-02 01 N/A
metrologia

4 Programa de control de proceso y PMT-BP-03 01 N/A
produccion

5 Programa de control de recepcién de materias | PMT-BP-04 01 N/A
primas

6 Programa de control de almacenamiento de PMT-BP-05 01 N/A
producto terminado

7 Programa de calidad en el transporte de PMC-BP-01 01 N/A
producto terminado

8 Programa de control de producto (PEPS) PMT-MC-01 01 N/A

9 Procedimiento maestro para elaborar PBP-FO-00 01 N/A POE
procedimientos

10 Procedimiento de lavado vy sanitizacién de PBP-IN-01 01 N/A POES
manos

Elaboré: Reviso: Aprobé:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

PROCEDIMIENTO MAESTRO PARA
ELABORAR PROCEDIMIENTOS

ADTESANAL
DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Cddigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

Continuacion del anexo E.

11 Procedimiento de lavado y sanitizaciéon de PBP-IN-02 01 N/A POES
equipos y utensilios
12 Procedimiento de lavado y sanitizacién de PBP-IN-03 01 N/A POES
instalaciones
13 Procedimiento de lavado y sanitizacion de PBP-IN-04 01 N/A POES
cuartos de frio
14 Procedimiento de manejo integral de plagas PBP-IN-05 01 N/A POE
15 Procedimiento de verificacién de potabilidad PBP-IN-06 01 N/A POE
del agua
16 Procedimiento de trazabilidad de producto PBP-IN-07 01 N/A POE
17 Procedimiento de elaboracion de queso PPR-GU-01 01 N/A POE
oaxaca
18 Procedimiento de elaboracion de queso PPR-GU-02 01 N/A POE
botanero
19 Procedimiento de elaboraciéon de queso PPR-GU-03 01 N/A POE
manchego
Elabord: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

PROCEDIMIENTO PARA LAVADOY
SANITIZACION DE MANOS

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Cddigo: PBP-FO-00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE REVISION PAGINAS DESCRIPCION FECHA
MODIFICADAS DEL CAMBIO

NOMBRE FIRMA PUESTO

ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ

ELABORO CESAR SANTIGO TESISTA
MARTINEZ

REVISO SARA ESTHER VALDES ASESORA
MARTINEZ

APROBO

Elabord: Reviso: Aprobo:

Fecha: / / Fecha: / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE

PROCEDIMIENTO PARA LAVADOY MANUFACTURA

SANITIZACION DE MANOS Codigor PBP-FO.00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

Lista de distribucion
del documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

El lavado de manos es la principal medida para evitar las infecciones. Los gérmenes que
contaminan las manos son los mayores causantes de diarreas y otras enfermedades
como la Hepatitis B. La diarrea es una causa comun de morbilidad y una causa principal
de muerte entre nifios menores de 5 afios. Se transmite al ingerir alimentos o bebidas
contaminadas, por el contacto entre personas de manera directa. El lavado de manos es
una variedad de las intervenciones de promocién de higiene que puede interrumpir la
transmision de los agentes patégenos que causan diarrea.

Equipo/Area

Area de recepcién de leche

Area de proceso

Areas en las que el personal tenga contacto directo o indirecto con la leche y/o
subproductos.

Objetivo

Establecer los pasos a seguir de forma clara para garantizar la higiene del personal y la
inocuidad en el producto terminado dentro de la queseria artesanal Polotitlan para
prevenir las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA).

Responsable

Supervisor de area de Ubicacion Recepcion
recepcion Proceso
Supervisor de area de Almacén
proceso Sanitarios
Personal en drea de Comedor
recepcién y proceso.

Frecuencia

Diariamente al iniciar actividades
Muestreo semanal
Durante la preparacién de alimentos
Cada vez que se ingrese al area de proceso
Al cambiar a un proceso diferente
Cuando sea necesario, por ejemplo:
- Después de sacudirse, toser o usar un pafiuelo o servilleta.
- Después de tocarse el cabello, la cara o el cuerpo.
- Después de tocar el suelo o basura
- Después de tocar platos, equipo o utensilios sucios.
- Después de que las manos se hayan ensuciado por cualquier razéon

Terminologia/
definiciones

Area de produccién o elaboracién: Sitio en donde se realizan las operaciones para la
transformacién de materias primas e insumos para la obtencién de los productos.

Elaboro:

Reviso: Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / / Fecha: / /
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QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

DOLOTITLAN

BUENAS PRACTICAS DE
PROCEDIMIENTO PARA LAVADOY MANUFACTURA

SANITIZACION DE MANOS Codigor PBP-FO.00

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-2009

Terminologia/
definiciones

Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas no permiten incluirle nuevamente
en el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro del procesamiento de alimentos.

Contaminacidn: Presencia de materia extrafia, sustancias toxicas o microorganismos, en
cantidades que rebasen los limites permisibles establecidos por la Secretaria de Salud o en
cantidades tales que presenten un riesgo a la salud.

Contaminacidn cruzada: Es la contaminacidn que se produce por la presencia de materia
extraia, sustancias toxicas o microorganismos procedentes de una etapa, un proceso o un
producto diferente.

Desinfeccion: La reduccion del nimero de microorganismos presentes, por medio de
agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o la
aptitud del alimento, bebida o suplemento alimenticio.

Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir la tension
superficial del agua, ejerciendo una accion humectante, emulsificante y dispersante,
facilitando la eliminacién de mugre y manchas.

Inocuo: Lo que no hace o causa dafio a la salud.

Limpieza: Accion que tiene por objeto quitar la suciedad.

Superficie limpia: aquella que se encuentra de forma visible libre de cualquier sustancia o
materia diferente al material intrinseco del que estd hecha.

Superficies vivas: las areas del cuerpo humano que entran en contacto con el equipo,
utensilios y/o alimentos durante su preparacidn y servicio.

Acciones
preliminares

- Revisar que el servicio de | Equipo utilizado Lavabo

agua se encuentre en Dosificador

Optimas condiciones Jabdn detergente

principalmente: dureza, pHy Toallas de papel Desinfectante
nivel de cloro residual. Agua

- Retirar objetos de las Cepillos

manos y mufiecas como Hisopos de algoddn u otro material
anillos pulseras y/o relojes. equivalente, de largo aproximado
de 12 cm.

Elabord:

Reviso: Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / / Fecha: / /
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Tubo de ensayo con tapa
hermética 10 mL

Gradillas

Guantes

Protector de cabello.
Mascarilla

Plumén marcador para vidrio.
Caja térmica.

Refrigerante

Procedimiento

LAVADO DE MANOS

1. Mojar las manos y la parte superior del codo con el chorro de agua, si es posible
con agua corriente, como se muestra en el Procedimiento para el lavado de manos
(ANEXO A).

2. Aplique una pequefia cantidad de jabdn en manos y brazos a través del dosificador.

3. Enjabone y frote con fuerza todas las areas de las manos (el dorso y la palma de
ambas manos, los dedos, yemas de los dedos y entre los dedos), mufiecas y
antebrazos, desde las manos hasta la altura de los codos, por lo menos durante 20-
30 segundos.

4. Utilizar un cepillo para frotar debajo de las ufias, este debe lavarse con frecuencia
y sumergirse en solucién sanitizante limpia.

5. Enjuague perfectamente con agua, las manos y antebrazos, desde la altura de los
codos hasta las manos, cuidando que no queden residuos de jabdn.

6. Seque las manos y antebrazos perfectamente, usando secador de manos
automatico o con toallas de papel desechables.

7. Sirvase de la toalla para cerrar el grifo.

SANITIZACION

8. Colocar una dosis de producto sanitizante suficiente para cubrir ambas manos
mediante el uso de dosificador, como se muestra en el Procedimiento para la
sanitizacién de manos (ANEXO B).

9. Frotar las manos entre si, repartiendo el producto uniformemente entrelazando
los dedos.

10. Frotar el dorso de los dedos de una mano con la palma de la mano opuesta.

11. Frotar los pulgares cubriéndolos completamente con la mano opuesta haciendo un
movimiento de rotacién.

12. Frotar la punta de los dedos contra las palmas de las manos opuestas con
movimientos de rotacion.

Elabord: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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13.
14.

15.

16.

Esperar a que las manos estén secas para continuar con las labores de trabajo.
Realizar una rotacidn periddica de desinfectantes y sanitizantes de acuerdo al
Calendario de rotacion de detergentes y sanitizantes correspondiente a cada drea
(ANEXO E).

VERIFICACION
Registrar la limpieza del personal mediante el Checklist de lavado y sanitizacion
de manos del personal (ANEXO C).

MUESTREO ALEATORIO
Realizar un muestreo aleatorio al 20% del personal. Se dara seguimiento al

Calendario de rotacion de detergentes y sanitizantes correspondiente a cada area
(ANEXO E).

Método de hisopo

Consiste en frotar con un hisopo estéril previamente humedecido en una solucion diluyente,
para toma de muestra en superficies vivas en las manos de los colaboradores.
Procedimiento de toma de muestras mediante hisopado en superficies vivas e inertes:
aplicacion a superficies pequefias, aproximadamente de 200m?2.

Preparar la solucidn salina (NaCl al 85%, para tubos de ensaye con los mililitros
correspondientes al método de diluciones correspondientes por muestra,
tapando los tubos y esterilizar.

Utilizar guantes estériles durante la toma de muestras.

Humedecer el hisopo en la solucidn salina y presionar ligeramente en la pared del
tubo con un movimiento de rotacion para quitar el exceso de solucidn, teniendo
cuidado de solo tocar la parte superior de éste.

Frotar el hisopo sobre la mano del operario (palma, dedos, entre los dedos y
uiias) realizando este procedimiento en ambas manos.

Introducir el hisopo en el tubo de ensaye, teniendo cuidado de no tocar la parte
inferior, cerrar los tubos perfectamente para evitar derrames o contaminacion.
Etiquetar los tubos de ensaye con los siguientes datos: fecha, lugar, hora de
muestreo, turno y operario.

Almacenar las muestras en una hielera conteniendo bolsas de gel refrigerante
para su conservacion hasta su traslado al laboratorio para su analisis.

Elaboro:

Reviso: Aprobo:

Fecha:

A

Fecha: / / Fecha: / /
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Determinacion de Coliformes Totales en superficies vivas e inertes siguiendo la NOM-
113-SSA1-1994.

Procedimiento para la preparacidn del medio de cultivo Agar Bilis y Rojo Violeta mencionado
en el punto 2.3.2.1, dependiendo del nimero de muestras tomadas y sus correspondientes
diluciones.

- Superficies vivas: coliformes totales < 10 UFC/cm2 de superficie.

17. Registrar los resultados en el Formato de registro de los resultados de Coliformes
Totales a partir del muestreo para superficies vivas. (ANEXO D).

Observaciones

No se permitird que los empleados se sequen las manos con toallas de tela, vestimenta,
delantales o trapos.
Se recomienda:
- Mantener las ufias cortas y sin esmaltes, facilitando asi la limpieza de las mismas
- No usar anillos, relojes ni pulseras que actuan como reservorio de gérmenes,
dificultando la limpieza de manos y muiecas

Se recomienda la realizacién de andlisis de muestreo mediante el método de hisopo
aplicado en las manos del 20% del personal para verificar el cumplimiento del lavado y
sanitizacién de manos buscando el cumplimiento de las recomendaciones de la NOM-093-
SSA1-1994.

Monitoreo

Se establece el encargado del area, proceso o del personal designado para
supervisar que el procedimiento se haya realizado completa y correctamente en las
actividades diarias de la planta.

Accion correctiva

No aplica

Verificacion

El personal encargado del area de proceso y recepcién de materia prima debe llevar un
registro diario por escrito de cada trabajador previo al ingreso de la planta asi como de los
incidentes que tienen que ver con actividades andmalas o incorrectas.

El personal encargado de realizar los muestreos semanales al personal debera llevar los
registros que demuestren el compromiso de cumplir con la NOM-093-SSA1-1994.

Referencias

AEMPPI (2017). Los pasos para una técnica correcta de lavado de manos segin la OMS. EL
SEVIER. Recuperado de https://www.elsevier.com/es-es/connect/actualidad-sanitaria/los-
pasos-para-una-tecnica-correcta-de-lavado-de-manos-segun-la-oms [Fecha de consulta:
27/03/2019].
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JOMS DE MEXICO. Gel Sanitizante para manos Sanigel. Recuperado de
https://www.jomsmx.com.mx/index.php/insumos/sanitizantes/product/34-
sanigellabdnbpara%20manos [Fecha de consulta: 27/03/2019].

Organizacion Mundial de la Salud (2010). ¢Cémo lavarse las manos? Recuperado de
http://www.who.int/gpsc/information centre/gpsc lavarse _manos _poster es.pdf?ua=1
[Fecha de consulta: 23/04/2019].

Registros

Mantener los registros de los resultados de Coliformes Totales.
Mantener los registros del lavado y sanitizacion diaria del personal.

Anexos

ANEXO A. Procedimiento para el lavado de manos.

ANEXO B. Procedimiento para la sanitizacion de manos

ANEXO C. Checklist de lavado y sanitizacién de manos del personal.

ANEXO D. Formato de registro de los resultados de Coliformes Totales a partir del
muestreo para superficies vivas.

ANEXO E. Calendario de rotacion de detergentes y sanitizantes correspondiente a cada
area.

Anexos de las fichas técnicas de los desinfectantes y sanitizantes

Elabord:

Reviso: Aprobo:

Fecha: / /
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ANEXO A. Procedimiento para el lavado de manos.

¢ Como lavarse las manos?

iLavese las manos solo cuando estén visiblemente sucias! Si no, utilice la solucién alcohdlica

D Duracion de todo el procedimiento: 4060 sagundos

® 2B

Deposite en la palma de la mano una lenum:thImm

Méjese las manos con agua;

cantidad do jabon suficiente para cubwrir
todas ks superficies de las manos;

ﬂ\\ﬁﬂv}%ﬂ@

Frotese la palma de la mano

contra el dorso de la mano zquierda entre si, con los dedos

entrelazando los dedos y

derecha  Frétese las palmas de las manos Frotese el dorso de los dedos de

O

/@,( a

una mano con ka palma de la mano
opuesta, agarrandose los dedos;

qucmunmmnma Frotese la punta de los dedos de la Enjuaguese las manos con agua;
mano derecha contra la paima de la
lrl;‘nooloconlupdmdlla mano izquierda, haciendo un

mano derecha y viceversa;

de 16n y

Séquese con una toalla desechable; Sirvase de la toalla para cerrar el grifo;  Sus manos son seguras.

+y Organizacion Seguridad del Paciente | SAVE LIVES
uundid de h sa'ud AL ALAALE DU Mt A AT WAL B Clean Your Hands
Elaboré: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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ANEXO B. Procedimiento para la sanitizacion de manos

¢ Como desinfectarse las manos?

iDesinféctese las manos por higiene! Lavese las manos solo cuando estén visiblemente sucias

@ Duracién de todo el procedimiento: 20-30 segundos

Deposite en la palma de la mano una dosis de producto suficiente para

cubrir todas las superficies;

Frotese las palmas de las manos

Frétese la palma de la mano derecha Frotese las palmas de kss manos Frotese el dorso de los dedos de
contra ol dorso de la mano izquierda entre si, con los dedos entrelazados; una mano con la pakma de la mano

entrelazando los dedos y viceverss;

8

opuesta, agarrandose los dedos;

Frétese con un movimiento de rotacién Frotese la punta de los dedos de la Una vez Secas, Sus mancs son
el pulgar lzquierdo, atrapandolo con la mano derecha contra la palma de la seguras.
palma de la mano derecha y viceversa: mano lzquierda, haclendo un

movimiento de rotacion y viceversa:

2% Organizacion Seguridad del Paciente SAVE LIVES
uundid de h sa'ud IO ALARTS REAL AR N5 ATENCKN WAL 11590 Clean Your Hands
Elaboré: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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ANEXO C. Checklist de lavado y sanitizacion de manos del personal.

Mes:

CHECKLIST DE LAVADO Y SANITIZACION DE MANOS DEL PERSONAL

Evaluador:

Nombre a quien se aplicé el test:

DiA

LM MJ|VS

Procedimiento

Cumple

()

parcialmente (0)

Cumple No cumple

(1)

1. Se moja las manos hasta el codo con
abundante agua

2. Se aplica jabdn desde el dispensador

3. Se frota vigorosamente las manos hasta
formar espuma y extiende hasta el codo esta.

4. Se cepilla debajo de las ufias, entre los dedos
y palmas

5. Se enjuaga las manos hasta los codos

6. Procede a secarse las manos desde la altura
de los codos hasta las manos

7. Antes de tirar la toalla cierra la llave

8. Tira la toalla de papel en el basurero cercano

9. Se colocar producto sanitizante suficiente
para cubrir ambas manos mediante el uso de
dosificador

10. Se frota vigorosamente ambas manos y
espera a que seque

PUNTAJE OBTENIDO

PUNTAJE TOTAL ESPERADO

20

% DE CUMPLIMIENTO

Elabord:

Reviso:

Aprobo:

Fecha: / /

Fecha: / /

Fecha:
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ANEXO D. Formato de registro de los resultados de Coliformes Totales a partir del muestreo para
superficies vivas.

REGISTRO DE CONTROL DE RESULTADOS DE COLIFORMES TOTALES - MUESTREO SUPERFICIES VIVAS

No. Fecha Hora UFC/manoen la Calificacion Observaciones Reviso
dilucién 1/10 * **

10

11

12

*Se espera menos de un coliforme en la dilucién 1/10
**Marcar si cumple o no cumple.

Limite permisible de coliformes totales en superficies vivas: <10 UFC (NOM-093-SSA1-1994).

Elaboré: Reviso: Aprobé:

Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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ANEXO E. Calendario de rotacién de detergentes y sanitizantes correspondiente a cada area.

CALENDARIO 2019

Septiembre

Noviembre

Do.

Lu.

Ma. |[Mi. |[Ju. |Vi. |Sa.

Octubre

Diciembre

Elabord:

Reviso:

Aprobo:

Fecha:

/
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/
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CALENDARIO 2020

Febrero

Ma.

Mi.

Abril
Do. |(Lu. |Ma. [Mi. |Ju. |Vi Sa.
1 2 3 4
5 6 7 8 9 10 11
12 13 14 15 16 17 18
19| 20| 21 22| 23| 24| 25
26| 27| 28 29| 30
Elabord: Reviso: Aprobo:
Fecha: / Fecha: / / Fecha: / /
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Noviembre

Octubre
Do. |(Lu. |Ma. [Mi. |[Ju. |Vi Sa.

1 2 3

4 5 6 7 8 9 10

11 12 13 14 15 16 17
18 19 20 21 22 23 24
25 26 27 28| 29 30 31

Diciembre

Detergente AREA Sanitizante AREA
1 GK-POLMAN Recepcion de MP SANI-GEL Recepcion de MP
HANDSOAP Proceso 100 - HER Proceso
KLEENEX PLUS Almacén de PT AZ Almacén de PT
Elaboré: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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ANEXO F. Ejemplo de ficha técnica de detergente para manos GK-POLMAN.

KLINER-PROFESIONAL, S A.
info@klinerprofesional.com

Poligono Industnal Jindiz C/ Bidegana 8

CP 01015. Vitoria-Gasteiz, ALAVA
Tel: 945292 010 Fax: 945 292 009

GK-POLMAN:Detergente en polvo para limpieza de manos
Rev-101-09-09

DESCRIPCION

GK-POLMAN esta elaborado a base de particulas exfoliantes vegetales, jabones
y aroma a limén.

Las fibras vegetales de GK-POLMAN no tienen aristas que puedan dafiar la piel.
GK-POLMAN esta especialmente disefiado para la limpieza de suciedades
fuertes ya que combina la accion quimica de los jabones con la mecanica de las
fibras vegetales.

GK-POLMAN es biodegradable y no atasca los desagiies.

GK-POLMAN deja un agradable aroma a limon.

CAMPOS DE APLICACION

GK-POLMAN esta indicado para su uso en industria.

METODOS E INSTRUCCIONES DE USO

Mojar una mano, aplicar GK-POLMAN, mojar la otra mano, frotar y aclarar.
PROPIEDADES FISICO-QUIMICAS

Estado fisico: Polvo

Color: Amarillento

Olor: Limén

pH al 10% en agua: 6-7

MODALIDAD DE SUMINISTRO

Cubos de 25L.

Cada cubo de GK-POLMAN se suministra con una tarrina para facilitar el llenado
del DOSIFICADOR GK-POLMAN.

f

Elabord: Reviso: Aprobo:
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ANEXO G. Ejemplo de ficha técnica de jabén liquido germicida para manos Hand Soap.

SWIPE.

Hand faa/o “‘

GUIA DE INFORMACION TECNICA

DEFINICION: Jabon liquido germicida biodegradable para manos.

COMPOSICION: Agua, amina terciaria, tensoactivos anidnicos y no iénicos, agentes estabilizadores,
fragancia y color amarillo # 5 y rojo #6. Disponible también sin fragancia y sin color.

CARACTERISTICAS: Es un jabon liquido germicida para manos grado alimenticio que ha sido disefiado para
eliminar una amplia gama de bacterias, hongos y levaduras. Esta fabricado con ingredientes de la mas alta
calidad que hacen de SWIPE HAND SOAP un excelente desinfectante. Su alta efectividad ha sido probada
contra: S. aureus, E. coli, Salmonella, Aspergillus, Penicillium y Candida. Su pH balanceado de 5 a 6 esta

en perfecta armonia con la quimica natural de la piel lo que hace a SWIPE. HAND SOAP un producto
sumamente seguro por no ser irritante.

INSTRUCCIONES: Para lograr una desinfeccion efectiva, SWIPE. HAND SOAP debe usarse en su estado
concentrado. Aplique una cantidad razonable de SWIPE. HAND SOAP en sus manos y frotelas firmemente
por espacio de un minuto para después enjuagar. Cuando la necesidad de desinfeccion sea de un nivel muy
estricto por la naturaleza de alguna situacion en particular, por seguridad se puede repetir la operacion

Para su facil aplicacion, recomendamos el uso del despachador de jabén para manos SWIPE .

USOS GENERALES: Algunos lugares donde SWIPE. HAND SOAP puede ser utilizado efectivamente son:
hospitales,clinicas y consultorios para la desinfecciéon de manos de doctores, enfermeras y todo personal
que tenga contacto con pacientes. En rastros y plantas procesadoras de alimentos, donde la desinfeccion
de manos es vital. En la cocina, para la desinfeccién de manos de las personas que preparan alimentos
En el bafio, para prevenir infecciones causadas por falta de higiene. En escuelas, kinders, guarderias,

para prevenir infecciones a través de las manos con presencia de bacterias

PROPIEDADES: Almacenaje y estabilidad en envase original:

Estado fisico: Liquido Término de vida en almacén: 1afo

Color: Ambar y/o sin color Separacion fisica: Ninguna

Olor Almendras y/o sin aroma Reaccion quimica Ninguna

Solubilidad en agua: Total Efectos sobre el envase: Ninguno

Densidad: 1.010 a 1.060 gr./ml Estabilidad Normal estable

Viscosidad: 1400 a 5000 cps.

pH 5a6 PRESENTACION: Envase de 3.5 L, Cubeta de 19L

Flamabilidad: Ninguna

Espumacion: Mediana NIVEL DE RIESGO FUESO

Enjuagabilidad 100% 4~ EXTREMO

Punto de ignicién: Ninguno 3- A0 0

Equipo de proteccion: No requiere f: {'.'.’;Eiﬁm . o BTV

Clasificacion toxica: Ligeramente toxico 0- SIN RIESG0 T —

Biodegradabilidad: 96.77% ol i& @

@%W\
HOMECARE DE MEXICO, S.A. de C.V. www.swipe.com.mx CA-VE-23 Hvl A2
Ave. San Sebastian #100, Col Los Lermas Guadalupe NL C P 67188 Tel (81) 8361-7431 DNV Certfication B.V. The Netheriands
Elabord: Reviso: Aprobo:
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ANEXO H. Ejemplo de ficha técnica de jabén Kleenex antibacterial PLUS 800MLX6.

Cédigo SAP
Descripcion
Categoria
Subcategoria
Marca

Pais de Origen

Formato Presentacion Cédigo EAN 13
£ Cajade6 7702425551312
Recipientes de 800 m| Ridades

&3 Kimberly-Clark

30218206

KCP JAB KLEENEX ANTIBACTERIAL PLUS 800MLX6
Skin Care

Jabon en Espuma Antibacterial

Kleenex

Holanda

Actualizacién: Octubre de 2014

Peso Bruto Dimensiones de Caja
Codigo ITF 14 (ka) (cm)

17702425551319

5,7 Kg 23X185X219

Caracteristica
Apariencia
Olor
Color
pH
Densidad (20°C)
Viscosidad
Tiempo de Vida Util

Especificacion

Liquido

Inodoro

Transparente

44-46

1.062 - 1.072 glem®

10 -12 segundos (DIN 53211)
24 meses

n sobre el producto, por favor consultar la Fich

El producto descrito en esta ficha técnica cumple con las especificaciones intemas de Kimberly-Clark Para asegurar el cumplimiento de estas especificaciones, se utiliza un
sistema de inspeccion en linea e inspeccion por lote. Derechos reservados de Kimberly-Clark Professional. Prohibida su reproduccion o vinculacion
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ANEXO I. Ejemplo de ficha técnica de sanitizante Sani-Gel.

HoMmCARE

SWIPE.

s <

GUIA DE INFORMACION TECNICA

DEFINICION: Gel sanitizante para manos antibacterial biodegradable.

COMPOSICION: Agua, alcohol etilico, alcohol bencilico, agente humectante, estabilizador, espesante,

fragancia.

CARACTERISTICAS: SWIPE SANI-GEL es un gel con propiedades antimicrobiales, base alcohol, grado
alimenticio, de rapida evaporacion y con un pH de 5.5, perfectamente compatible con la quimica natural de

la piel

ACCION BACTERICIDA: Ensayos efectuados con diferentes cepas bacterianas, demuestran que el agente
sanitizante impide la asimilacion de determinadas substancias necesarias para el anabolismo y esto genera
la destruccidn de la membrana citoplasmatica bacteriana, inhibiendo asi su reproduccion

INSTRUCCIONES: Aplique una porcion suficiente de SWIPE. SANI-GEL en sus manos y frotelas por unos
segundos. Sus manos quedaran totalmente limpias y sin microorganismos.

USOS GENERALES: SWIPE SANI-GEL es un producto disefiado para aquellos lugares que carecen de
agua, donde es necesario el lavado y desinfeccion de las manos.

PRECAUCIONES: Mantener el producto en areas frescas y alejado de cualquier flama o punto de ignicion.

PROPIEDADES:

% Alcohol Etilico
Estado fisico:

Color

Olor:

Solubilidad en agua:
Densidad:
Viscosidad:

pH:

Flamabilidad
Evaporacion:
Equipo de seguridad
Clasificacion toxica

HOMECARE DE MEXICO, S.A. de C.V.
Ave. San Sebastidn #100, Col. Los Lermas. Guadalupe N L. C.P. 67188 Tel: (81) 8361-7431

70%

Gel

Transparente
Caracteristico
llimitada

0.8866 + 0.200
6000 a 10,000 cps
5a6

Inflamable

100%

No requiere
Ligeramente toxico

www.swipe.com.mx

Almacenaje y estabilidad en envase original:

Término de vida en almacén lafio

Separacion fisica: Ninguna
Reaccion quimica Ninguna
Efectos sobre el envase: Ninguno

PRESENTACION: Envase de 3.5 L, Cubeta de 19L

NIVEL DE RIESGO FUEGD
&~ EXTREMO
3- AT 1
2- MODERADO PR 1 o REACTIVIOAD
1- LIGERD
0- SIN RIESG0 ‘
ESPECIAL

1SO 9001 REGISTERED

N
RN,
oo B

DNV Certificaion B V. The Netheriands
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ANEXO J. Ejemplo de ficha técnica de sanitizante 100 - HER.

Cotones Aguirrezabal, S. A.

FABRICACION DE ALCODONES Y TRAPOS PARA LIMPIEZA INDUSTRIAL
i

100 - HER
Gel Dermatologico

COMPOSICION:
Mezcla de tensoactivos anionicos, catiénicos y anfoteros.
CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS:

- ASPECTO. A la temperatura de 20°C, es un gel viscoso libre de sedimentos.
- CONCENTRACION 36% aprox.

- PH. NEUTRO.

- BIODEGRADABILIDAD. Conforme a la legislacion vigente

- COLOR - AROMA. AZUL - DERMO

PROPIEDADES:

En su composicion intervienen tensoactivos utilizados comiunmente en preparados cosméticos. Sus
elementos demoprotectores confieren suavidad y tersura en la piel.

Posee en su formulacién componentes bactericidas y fungicidas que inhiben el desarrollo de bacterias
residentes en la capa epitelial.

No posee en su composicién elementos causticos.

APLICACIONES
Debido a su formulacién, el 100-HER es un producto ideal para el aseo personal en servicios publicos,

oficinas, centros hospitalarios, colegios, plantas de manipulado de alimentos, y todo tipo de empresas
y colectividades donde se precise un jabon de aseo suave.

RENDIMIENTO

- Dosis aproximada para lavado de manos... 1 c.c
- Dosis aproximada para la ducha.......... 4c.c.
CONSERVACION:

Manténgase bien cerrado el envase y evitese exponerlo al sol.

R.G.S. 37/01163/BI
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Continuacion del Anexo J.
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ANEXO K. Ejemplo de gel antibacterial o alcohol en gel AZ.

FICHA TECNICA
GEL ANTIBACTERIAL AV.VICH ERRERO No lﬂ
COL. AGUA BLANCA INDUSTRIAL

SANITIZANTE INSTANTANEO FAPOPAN, JALISCO,
TEL: 3336840662

DESCRIPCION GENERAL: Gel antibacterial o alcohol en Gel presenta la manera mas practica de
mantener una higiene a cualquier hora del dia y en cualquier lugar. Producto especialmente formulade

para sati las nuevas i de limpieza de manos con el objete Onico de cuidar la SALUD. Es

un anfiséptico natural, se usa en las reas médicas porgue elimina gérmenes y se evapora rapidamente.

Mata gérmenes comunes sin agua o toalla, es un gel formulado para proporcionar una especial accién

ey i 1te sohre

APLICACIONES: Se emplea en |a desinfeccidn de manos en clinicas, plantas de alimentos y
establecimientos de una rapida accién y secado. Tales propiedades permiten su uso en todo fipo de piel,
al igual que en adultos come en nifios.

NOTA. EL ALCOHOL EN GEL NO REEMPLAZA EL LAVADO DE MANOS CON JABON
ANTIBACTERIAL, CEPILLO DE UNAS Y ENJUAGUE CON AGUA.

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Aspecto: Gel Incoloro, transparente yio Color azul.

Contenido: Alcohol al 60 -70 %, Agua 10-50 %, Carbomero 1-5 %, humectante 0.1-1 %,
triet 1 ina 1-5 %, i aceites iales, colorantes.

pH: B5-T75

Estabilidad: 8 meses

Biodegradable, libre de Fosfatos
PROCEDIMIENTO DE FRIMEROS AUXILIOS ¥ EMERGENCIA:

CONTACTO CON LOS OJOS: Lavese Inmediata y completamente con agua por 15 minutos. Si las
condiciones empearan y la imitacién persiste, contacte un medico.

INGESTIOMN: Mo induzea o provogque el vomite. Ingerir abundante agua. Contacte un medico.
CONTROL DE FUEGO: Medio de extincion: agua o CO2.
PRECAUSIONES DE MANEJO SEGURO Y USO:

PRECAUCIONES PERSOMNALES: Evite el contacto con los ojos, no lo tome. Manténgase alejade del
fuego o llamas. Manténgase tapado. No se deje al alcance de los nifios.

MODO DE USO: Con las manos secas, tomar 3 — 5 ml de GEL, friccionar toda la superficie de las manos,
oS i igi ¥ A por 15 — 30 segundos hasta que el aleshol seque. No secar con toalla

ni calar.

ROMBO DE SEGURIDAD

i’
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

La capacitacidon es un proceso de gran importancia la cual implica el desarrollo de
potencialidades humanas como elemento bdsico que posibilita incrementar el valor
técnico y humano permitiendo realizar actividades con calidad y eficiencia. La
capacitacion es fundamental para adquirir, reforzar, actualizar o incrementar los
conocimientos, destrezas y actitudes necesarias para el desarrollo personal vy
profesional de una plantilla laboral, para asi obtener con la capacitacion personal
calificado que trabaje con oportunidad en el servicio y trato amable al publico.

Objetivo

- Capacitar al personal operativo en la implementacion de los procedimientos
establecidos por la empresa para lograr obtener alimentos seguros.

- Capacitar a los operarios en la implementacion de los principios de las Buenas
Practicas de Manufactura

- Establecer una formacién continua, con una frecuencia que permita el
entrenamiento y reentrenamiento constante y que refleje el compromiso de la
empresa.

Equipo/Area

Area de Proceso

Responsable

Encargado de la capacitacién Ubicacién Sala de juntas
(Institucidn, instructor, etc.).

Frecuencia

En cada contratacion de un nuevo empleado, antes de empezar a laborar.
Reforzamiento de temas acerca de las BPM 1 vez al afio principalmente de:
- Lavado y sanitizacion de manos
- Lavado y sanitizacion de equipos, utensilios e instalaciones.
- Enfermedades transmitidas por alimentos (ETA)

Terminologia /definiciones

Aseguramiento de la calidad: parte de la gestion de la calidad orientada a proporcionar
confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

Buenas Practicas de Manufactura: son un conjunto de principios y recomendaciones
técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad
y su aptitud, y para evitar su adulteracion.

Calidad: grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos.
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Capacitacién: es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacidon de ciertos
conocimientos, capaces de modificar los comportamientos propios de las personas y de
la organizacion a la que pertenecen.

Contaminacidn: presencia de materia extrafia, sustancias tdxicas o microorganismos, en
cantidades que rebasen los limites permisibles establecidos por la Secretaria de Salud
o en cantidades tales que representen un riesgo a la salud.

Contaminacién cruzada: es la contaminacion que se produce por la presencia de
materia extrafia, sustancias toxicas o microorganismos procedentes de una etapa, un
proceso o un producto diferente.

ETA: es la sigla que se usa para las enfermedades transmitidas por los alimentos.

Fuente de infeccion: puede ser una persona, animal, cualquier objeto o sustancia, a
partir de las cuales se transmite un agente infeccioso que pasa a un hospedador.

Infeccion: entrada, desarrollo o multiplicacion de un agente infeccioso (gérmenes) en el
cuerpo de una persona o animal.

Infecciones alimentarias: son las ETA producidas por la ingestion de alimentos o agua
contaminados con agentes infecciosos especificos, tales como bacterias, virus, hongos,
parasitos que en el intestino pueden multiplicarse y producir toxinas o invadir la pared
intestinal, y desde alli puede alcanzar otros aparatos o sistemas.

Intoxicaciones alimentarias: son las ETA producidas por la ingestion de toxinas
formadas en tejidos de plantas o animales, o de metabolitos de microorganismos en los
alimentos, o por sustancias quimicas que se incorporan a ellos de modo accidental,
incidental o intencional en cualquier momento desde su produccién hasta su consumo.

Inocuidad de Alimentos: de acuerdo a lo establecido por el Codex Alimentarius es la
garantia de que un alimento no causara dafio al consumidor cuando el mismo sea
preparado o ingerido de acuerdo con el uso a que se destine.

Inocuidad: es calidad de inocuo.
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Inocuo: lo que no hace o causa dafio a la salud

Mejora continua: actividad recurrente para aumentar la capacidad para cumplir
los requisitos.

Procedimiento: documento que contiene las instrucciones necesarias para llevar a cabo
de manera reproducible una operacién o actividad.

Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, bebida o suplemento
alimenticio o bien la condicién en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso
para la salud.

Practicas de Higiene, las medidas necesarias para garantizar la inocuidad de los
productos.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.

Riesgo: la probabilidad de que un factor bioldgico, quimico o fisico, cause un dafio a la
salud del consumidor.

Saludable: Es algo que sirve para conservar la salud. El que un alimento sea saludable,
depende intrinsecamente de sus propiedades nutritivas pero también existen factores
extrinsecos (clima, aspectos psicolégicos o fisioldgicos de los consumidores, de
disponibilidad de los alimentos, etc.) que lo hardn mas o menos saludable.

Sano: "significa que goza de perfecta salud". La segunda acepcién, de la lengua
espafiola, lo define como "seguro sin riesgo", inocuo.

Sistema: Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que interactuan.

Sistema de gestion: Sistema para establecer la politica y los objetivos y para lograr
dichos objetivos.

Sistema de gestion de la calidad: Sistema de gestion para dirigir y controlar una
organizacion con respecto a la calidad.

Acciones preliminares Preparar material didactico a Equipo utilizado Material Didactico
utilizar como recomendacion para (presentaciones en
agilizar el aprendizaje diapositivas, material

fotocopiado, etc.)
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Procedimiento

10.

11.

12.

Todo el personal que opere en las dreas de produccion o elaboracién debe
capacitarse en las buenas practicas de higiene, al ingreso de la planta y
posteriormente recibira recapacitacion por lo menos una vez al afio.

Se debe considerar el nimero de trabajadores a capacitar.

Establecer el modo de trabajo: individual o grupal, las dindmicas asi como los
recursos.

Realizar la capacitacion en base a: edad, escolaridad y experiencia laboral
Mantener un control de los empleados a los que se les impartira capacitacion
de acuerdo al Calendario de capacitaciones de acuerdo al dia que le
corresponde a cada area (ANEXO C), segun las necesidades.

Dar informe a los empleados sobre la fecha, hora y lugar de la capacitacion.
Preparar la sala donde se realizara la capacitacion con los materiales didacticos
a utilizar.

El encargado/instructor deberd realizar una investigacién previa acerca del
contenido que se desea abordar, ademas de una revisién bibliografica
especifica para obtener mayor informacion.

Cada contenido debe estar organizado partiendo desde lo particular hasta lo
general o por grado de importancia, interés, etc. Y debe ser de manera
concreta, sistematizando y delimitando los contenidos con el fin de no saturar
la informacién para asi lograr el objetivo del programa.

Al ingreso en la sala de capacitacion, cada participante se debera registrar en
la lista del curso que se llevara a cabo de acuerdo al Formato del registro
general de capacitacién por tipo de curso (ANEXO A) para posteriormente
tomar su lugar.

El encargado/ instructor deberd presentar los objetivos a alcanzar con la
capacitacion y la influencia en relacién a la motivacion que se desea impulsar
en cada trabajador.

El encargado/instructor deberd realizar una evaluacion inicial de los
conocimientos de cada trabajador por medio de un cuestionario en relacion a
las BPM incluyendo:

Higiene del personal, uso correcto de la indumentaria de trabajo y lavado de
las manos.

La naturaleza de los productos, en particular su capacidad para el desarrollo de
los microorganismos patdgenos o de descomposicion.
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13.

14.

15.

16.

17.

La forma en que se procesan los alimentos, bebidas o suplementos alimenticios
considerando la probabilidad de contaminacion.

El grado y tipo de produccidn o de preparacion posterior antes del consumo
final.

Las condiciones en las que se deba recibir y almacenar las materias primas,
alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.

El tiempo que se prevea que transcurrird antes del consumo.

Repercusion de un producto contaminado en la salud del consumidor.

El conocimiento de las Normas Oficiales Mexicanas que correspondan a su
actividad

A partir de los resultados obtenidos del cuestionario se evaluara el grado de
conocimiento de cada trabajador y se anotara su evaluacion de acuerdo al
Anexo A para posteriormente clasificarlos en niveles y asi poderlos dividir en
diferentes grupos de capacitacién ya que en base al nivel, el contenido de la
informacién puede ir dirigido a distintas categorias.

La informacidn para cada grupo de capacitacién se debe dividir en temas,
capitulos o unidades. Cada parte debe incluir sus objetivos que corresponderan
a un nivel de aprendizaje a lograr.

Llevar un control general de los empleados inscritos en el programa de
capacitacion de acuerdo al Formato del control del listado de trabajadores
inscritos en el programa de capacitacion de BPM (ANEXO B).

Con los resultados de cada capacitacion se evaluara el avance que ha tenido el
personal que labora en la empresa asi como la deteccidn de los temas en los
gue hace falta reforzar la informacion.

Finalmente se establecera si realmente se lograron los objetivos establecidos
por la empresa con ayuda del programa de capacitacién para la mejora de las
areas que la conforman.

Observaciones

Se recomienda que encargado de la capacitacion aplique las siguientes técnicas de
instruccién-aprendizaje:
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Técnica Caracteristicas Ventajas

Interrogativa Preguntas - Sondeo

- Propicia la participacion

- Retroalimenta

Expositiva Forma oral - Transmite conocimientos y
experiencias en un minimo de
tiempo

Demostrativa Comprobacién teoria y/o | - Permite la participacién
practica - Complementa

- Aclara

- Precisa

- Constata

Normalmente estas técnicas no se emplean de manera aislada, ya que la misma
dindmica grupal requiere de la combinacién de ellas para obtener resultados
esperados

Monitoreo

- El encargado/instructor deberd cerciorarse de que el personal cumpla con las
asistencias del programa de capacitacién. Ademas que debera preparar los exdmenes
escritos con los que evaluara al personal.

- Hacer entrega de certificados a cada integrante inscrito en el programa de
capacitacion.

Accion correctiva

- En el caso de que no se comprenda la informaciéon proporcionada sera necesario
cambiar la dindmica asi como preguntas las basicas para su mayor comprension de
manera mas practica por medio de la identificacidén de los pardmetros de aprendizaje.
- Si se obtuvieron resultados significativamente bajos en la evaluacion a cierto nimero
de trabajadores se les deberd reprogramar otro dia de capacitaciéon para el
reforzamiento y entrenamiento acerca del contenido de las BPM, esto para evitar un
posible evento no deseado en la planta en el lapso entre las capacitaciones anuales
normales.

Verificacion Se revisardn los resultados del plan de capacitacidon una vez al afio, para evaluar la
mejora después de aplicar el programa por medio de:
- Examenes
- Auditorias
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Registros Se archivaran los certificados que evidencien la capacitacion del personal.
- Registro de General de Capacitacidn por curso
- Registro de Individual de Capacitacion
- Listado general de empleados en el programa de capacitacion
Anexos ANEXO A. Formato del registro general de capacitacion por tipo de curso.
ANEXO B. Formato del control del listado de trabajadores inscritos en el programa de
capacitacion de BPM.
ANEXO C. Calendario de capacitaciones de acuerdo al dia que le corresponde a cada
area.
Elaboré: Reviso: Aprobé:
Fecha: / Fecha: / / Fecha: / /
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ANEXO A. Formato del registro general de capacitacién por tipo de curso.

REGISTRO GENERAL DE CAPACITACION POR CURSO

Nivel:

Tipo: Capacitacidon/ Recapacitacion
Fecha:

Hora de inicio:

Instructor:

Hora de finalizacion:

Evaluacion de capacitacion: E = Excelente B = Bueno R = Regular M = Malo

Contenido Materiales de Apoyo
Participantes:
Nombre y Apellido Edad Escolaridad Area Puesto Evaluacién | Recapacitacion
(E,B,Ry M) (SI/NO)
Elaboré: Reviso: Aprobé:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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ANEXO B. Formato del control del listado de trabajadores inscritos en el programa de capacitacién

de BPM.

CONTROL DEL LISTADO GENERAL DE TRABAJADORES INSCRITOS EN EL PROGRAMA DE CAPACITACION DE BPM

Nombre y Apellido Fecha de Area Puesto Capacitaciones Fecha
ingreso Recibidas
Elaboré: Reviso: Aprobé:
Fecha: / / Fecha: / Fecha: / /
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ANEXO C. Calendario de capacitaciones de acuerdo al dia que le corresponde a cada area.

CALENDARIO 2019
Septiembre Octubre
Do. |[Lu. |Ma. |Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. |Vi. Sa.
2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5
10 11 12 13 14 6 7 8 9 10 11 12
15| 16| 17] 18] 10 [EEN 21 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19
22 23 24 25 26 27 28 20 21 22 23| 24 26
29 30 27 28 29 30| 31
Noviembre Diciembre
Do. |Lu. [Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |Sa. Do. |Lu. [Ma. |[Mi. [Ju. |Vi. Sa.
1 2 1 2 3 4 5 6 7
3 4 5 6 7 8 9 8 9 10 11| 12 13 14
10 11 12 13 14 15 16 15 16 17 18| 19 20 21
17 18 19 20 21 22 23 22 23 24 25| 26 28
24 25 26 27 28 29 30 29 30 31
Elabord: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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CALENDARIO 2020

Enero Febrero
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. | Mi. Ju. Vi. Sa.
3 4 1
5 6 7 8 10 11 2 3 4 5| 6 !j
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 20 21 22 23 24 25 16 17 18 19 20 21 22
26 27 28 29 30 31 23 24 25 26 27 28 29
Marzo Abril
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. H Sa. Do. Lu. Ma. | Mi. Ju. Vi. Sa.
3 4 5 7 3 4
8 9 10 11 12 13 14 5 6 7 8 10 11
15 16 17 18 19 20 21 12 13 14 15 16 17 18
22 23 24 25 26 27 28 19 20 21 22 23 24 25
29 30 31 26 27 28 29 30
Mayo Junio
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. | Mi. Ju. Vi. Sa.
1 3 4 5 6
3 4 5 6 7 -I 7 8 10/ 11| 12| 13
10 11 12 13 14 15 16 14 15 16 17 18 19 20
17 8 19 20 21 22 23 21 22 23 24 25 26 27
24 25 26 27 28 29 30 28 29 30
31
Elabord: Reviso: Aprobo:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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Julio Agosto
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. | Mi. Ju. Vi. Sa.
3 4
5 6 7 8 10 11 3 4 5 6 7 8
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 20 21 22 23 24 25 16 17 18 19 20 21 22
26 27 28 29 30 31 23 24 25 26 27 28 29
30 31
Septiembre Octubre
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. | Mi. Ju. Vi. Sa.
3 4 5 3
6 7 8 9 10 11 12 4 5 6 7 8 9 10
13 14 15 16 17 18 19 11 12 13 14 15 16 17
20 21 22 23 24 25 26 18 19 20 21 22 23 24
27 28 29 30 25 26 27 28 29 30 31
Noviembre Diciembre
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. | Mi. Ju. Vi. Sa.
3 4 5 6 7 3 4 5
8 9 10 11 12 13 14 6 7 8 10 11 12
15 16 17 18 19 20 21 13 14 15 16 17 18 19
22 23 24 25 26 27 28 20 21 22 23 24 25 26
29 30 27 28 29 30 31
AREA AREA
Recepcion de MP Transporte
. Proceso H Ventas
Administracion Reforzamiento/Entrenamiento especial
Elaboré: Reviso: Aprobé:
Fecha: / / Fecha: / / Fecha: / /
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CONCLUSIONES

Los resultados de las pruebas de andén aplicadas a la leche bronca empleada por la planta para la
elaboracion de sus productos, demostraron que emplean una leche estable y apta para su posterior
trasformacion, aunque los resultados microbiolégicos mostraron practicas sanitarias deficientes

desde la recepcion.

En los resultados de los andlisis de AQP se observd que la leche bronca proveniente de los 3
proveedores cumple con los porcentajes adecuados de grasa, proteina y lactosa requeridos para su
aceptacion por parte de la planta y de acuerdo a la normatividad. En base a esto los trabajadores de
la planta solo se enfocan en estas caracteristicas ya que no realizan analisis microbioldgicos, por lo
tanto no pueden determinar si realmente cumple con las especificaciones sanitarias que exige la

NOM-243-55A1-2010.

El hecho de emplear leche de buena calidad, es un requisito indispensable para la obtencién de
productos de buena calidad, siempre y cuando se mantengan las Buenas Practicas de Manufactura,
las cuales demostraron su falta de aplicacién por parte del personal que labora en la planta, asi
como las malas practicas de ordefio realizadas por parte de los proveedores, demostrandose esto
en los resultados de los analisis microbioldgicos, en los cuales se observé que la carga microbiana
excede los niveles establecidos por la normatividad, ya que hay presencia de Coliformes Totales,
Coliformes Fecales y Staphylococcus aureus en la materia prima. En producto terminado se encontré
presencia de mohos y levaduras al quinto dia de evaluacién, presencia de Coliformes Totales y
Staphylococcus aureus; es importante hacer mencidn de que se encontrd ausencia de salmonella

spp en materia prima y producto terminado.

Por lo tanto se hace notar la necesidad de implementar las BPM en la elaboracién de sus productos,
ya que aun después del proceso de pasteurizacién al que se somete la materia prima, terminan con

un producto que no cumple con la normatividad vigente.
Por lo que se debe poner atencién en:

- Capacitacién de BPM a los trabajadores de la planta.

- Remodelacién de los pisos y paredes en las areas de proceso y almacenamiento a materiales
adecuados para mantener la higiene en los alimentos.

- Mantener la temperatura adecuada en las cdmaras de refrigeracién y almacenamiento del

producto terminado evitando las variaciones de ésta.
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- Adaptar un drea en la planta dedicada a la realizaciéon de andlisis microbiolégicos en la
materia prima.

- Mantener un control de la conservacidn de la materia prima hasta su procesamiento.

- Mantener un control a lo largo del proceso.

- Mantener una limpieza y sanitizacion sistematizada en equipos, utensilios e instalaciones.

Ademas se observaron variaciones en la composicidn quimica de los quesos en comparacién a la
normatividad, y estas pueden ser provocadas por un mal almacenamiento en cuanto a los
pardmetros en las cdmaras de maduracion y refrigeracién, por lo que deben controlarse las
temperaturas y la Humedad Relativa para obtener productos con una composicién constante y por

ende una calidad constante.

Finalmente se concluye que por la alta contaminacién presentada, que los quesos no eran
recomendables para su consumo. Es por eso que se sugiere que el personal de la planta de
seguimiento continuo del manual de BPM realizando los ajustes necesarios cada cierto tiempo como
se vaya requiriendo para asegurar el cumplimiento de los requisitos higiénico - sanitarios a lo largo

de toda la cadena de fabricacidn de quesos artesanales.

129



BIBLIOGRAFIA

Aguedo, D.A. y Bedoya, O. (2005). Composicion nutricional de la leche de ganado vacuno. Revista Lasallista
de Investigacidon. Vol.2. No. 001. Enero - Junio. Antoquia, Colombia. Recuperado de

http://www.redalyc.org/html/695/69520107/ [Fecha de consulta: 06/06/2018].

Alais, Ch. (1985). Ciencia de la leche. Cuarta Edicién. Editorial Reverté. S.A. Barcelona, Espafia.

Albarracin, F. y Casrrascal, A. (2005). Manual de Buenas Practicas de Manufactura para microempresas

lacteas. Javeriana. Bogota.

AOAC (1990). Métodos Oficiales de analisis de los alimentos. 152 Edicidn. Mundi- Prensa S.A. Madrid.

Bacterias Beneficiosas de La Leche. Recuperado de https://es.scribd.com/document/225724282/Bacterias-

Beneficiosas-de-La-Leche, [Fecha de consulta: 06/06/2018].

Barrientos, E. (2000). Curso sobre sistemas de calidad para la Industria Lactea. Escuela Agricola

Panamericana Zamorano. Francisco Morazan, Honduras.

Beresford, T.P. et al. (2001). Recent advances in cheese microbiology. International Dairy Journal, 11(1).

Recuperado de  https://www.sciencedirect.com/science/article/abs/pii/S0958694601000565

[Fecha de consulta: 09/05/2019].

BNP (2014). La importancia del piso de resina dentro de una planta. Articulos Industria Alimenticia.

Recuperado de https://www.industriaalimenticia.com/articles/87357-la-importancia-del-piso-de-

resina-dentro-de-una-planta [Fecha de Consulta: 28/05/2019].

Camacho, A. et al. (2009). Técnicas para el Andlisis Microbioldgico de Alimentos. 22 ed. Facultad de Quimica,

UNAM. Meéxico. Recuperado de http://depa.fquim.unam.mx/amyd/archivero/TecnicBasic-

Diluciones 6526.pdf [Fecha de Consulta: 24/07/2019].

Calderédn, A., Rodriguez, V. y Vélez, S. (2007). Evaluacién de la calidad composicional de leches en cuatro
procesadoras de quesos en el municipio de Monteria. Universidad de Cérdoba, Colombia. Revista
MVZ Cérdoba. Recuperado de http://www.redalyc.org/pdf/693/69312106.pdf [Fecha de consulta:
01/08/2019].

Castro, C. et al. (2013). Caracterizacién de la microbiota nativa del queso Oaxaca tradicional en tres fases de

elaboracion. Revista de la Sociedad Venezolana de Microbiologia, Caracas, 33(2). Recuperado de

130


http://www.redalyc.org/html/695/69520107/
https://es.scribd.com/document/225724282/Bacterias-Beneficiosas-de-La-Leche
https://es.scribd.com/document/225724282/Bacterias-Beneficiosas-de-La-Leche
https://www.sciencedirect.com/science/article/abs/pii/S0958694601000565
https://www.industriaalimenticia.com/articles/87357-la-importancia-del-piso-de-resina-dentro-de-una-planta
https://www.industriaalimenticia.com/articles/87357-la-importancia-del-piso-de-resina-dentro-de-una-planta
http://depa.fquim.unam.mx/amyd/archivero/TecnicBasic-Diluciones_6526.pdf
http://depa.fquim.unam.mx/amyd/archivero/TecnicBasic-Diluciones_6526.pdf
http://www.redalyc.org/pdf/693/69312106.pdf

http://ri.uaemex.mx/bitstream/handle/20.500.11799/40148/Caracterizaci%c3%b3n%20de%20la%

20microbiota%20nativa%20del%20gueso%200axaca%20tradicional%20en%20tres%20fases%20d

e%20elaboraci%c3%b3n.pdf?sequence=1&isAllowed=y [Fecha de consulta: 13/08/2019].

Chavarrias, M. (2008). La complejidad microbioldgica de la leche cruda. Consumer EROSKI. Recuperado de

http://www.consumer.es/seguridad-alimentaria/ciencia-y-tecnologia/2008/12/03/181883.php

[Fecha de consulta: 13/06/2018].

Clay Bioseguridad. (2018) ¢PORQUE SON IMPORTANTES LAS BPM? Recuperado de
http://clay.com.co/2017/04/26/importantes-las-bpm/ [Fecha de Consulta: 25/07/2018].

CODEX ALIMENTARIUS (2018). Normas Internacionales de los alimentos. Recuperado de

http://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/es/ [Fecha de Consulta: 18/10/2018].

Curso de Lactologia “Principios Técnicos generales de la fabricacion de los quesos”. UNAM Fes -Cuautitlan.

Damaus. (2018) Analizador de Leche. Soluciones quimicas y ambientales. Recuperado de

https://www.damaus.com/productos/lactoscan/132/analizador-de-leche/ [Fecha de Consulta:

21/08/2018].

De Mier, J.M. (2015). “Disefio y ejecucion de una nueva camara de maduracién y secado de queso y
ampliacidn de central frigorifica”. Tesis de licenciatura no publicada. Universidad de Valladolid.

Valladolid.

DICA (2014). Normas de la FDA contra el envejecimiento del queso en madera. Recuperado de

http://www.innovacion.gob.sv/inventa/noticias/6025-normas-de-la-fda-contra-el-envejecimiento-

del-queso-en-madera-.html [Fecha de consulta: 29/07/2019].

Directo al Paladar (2018). Los quesos tipicos de México, desde el panela hasta el Cotija. Recuperado de

https://www.directoalpaladar.com.mx/ingredientes-y-alimentos/los-quesos-tipicos-de-mexico-

desde-el-panela-hasta-el-cotija [Fecha de consulta: 06/06/2018].

FCV (2003). Fundamentos para la elaboracion de quesos. Universidad de Zulia. Facultad de Ciencias

Veterinarias. Recuperado de http://www.fcv.luz.edu.ve/images/stories/catedras/leche/quesos.pdf

[Fecha de Consulta: 15/07/2019].

FDA (1992). The Bad Bug Book. Foodborne Pathogenic Microorganisms and Natural Toxins Handbook.

Center for Food Safety & Applied Nutrition. Recuperado de

131


http://ri.uaemex.mx/bitstream/handle/20.500.11799/40148/Caracterizaci%c3%b3n%20de%20la%20microbiota%20nativa%20del%20queso%20Oaxaca%20tradicional%20en%20tres%20fases%20de%20elaboraci%c3%b3n.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://ri.uaemex.mx/bitstream/handle/20.500.11799/40148/Caracterizaci%c3%b3n%20de%20la%20microbiota%20nativa%20del%20queso%20Oaxaca%20tradicional%20en%20tres%20fases%20de%20elaboraci%c3%b3n.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://ri.uaemex.mx/bitstream/handle/20.500.11799/40148/Caracterizaci%c3%b3n%20de%20la%20microbiota%20nativa%20del%20queso%20Oaxaca%20tradicional%20en%20tres%20fases%20de%20elaboraci%c3%b3n.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.consumer.es/seguridad-alimentaria/ciencia-y-tecnologia/2008/12/03/181883.php
http://clay.com.co/2017/04/26/importantes-las-bpm/
http://www.fao.org/fao-who-codexalimentarius/es/
https://www.damaus.com/productos/lactoscan/132/analizador-de-leche/
http://www.innovacion.gob.sv/inventa/noticias/6025-normas-de-la-fda-contra-el-envejecimiento-del-queso-en-madera-.html
http://www.innovacion.gob.sv/inventa/noticias/6025-normas-de-la-fda-contra-el-envejecimiento-del-queso-en-madera-.html
https://www.directoalpaladar.com.mx/ingredientes-y-alimentos/los-quesos-tipicos-de-mexico-desde-el-panela-hasta-el-cotija
https://www.directoalpaladar.com.mx/ingredientes-y-alimentos/los-quesos-tipicos-de-mexico-desde-el-panela-hasta-el-cotija
http://www.fcv.luz.edu.ve/images/stories/catedras/leche/quesos.pdf

https://www.fda.gov/downloads/food/foodsafety/foodborneillness/foodborneillnessfoodbornepa

thogensnaturaltoxins/badbugbook/ucm297627.pdf [Fecha de Consulta: 01/12/2017].

Food and Drugs Administration (FDA) (1999). Buenas Practicas de Manufactura Actuales. Cédigo de

Reglamentos Federales (CFR), Titulo 21, parte 110. Goverment Printing Office EUA.

Fuentes, G. et. al. (2013). Analisis microbioldgico de leche de origen organico: atributos deseables para su
transformacion. Colpos ASyD, 10(4). Recuperado de
https://www.colpos.mx/asyd/volumen10/numero4/asd-13-052.pdf [Fecha de Consulta:
13/08/2019].

Gonzalez, C. A. (2016). “Diagnédstico de la calidad de la leche cruda en 30 establos del municipio de

Teoloyucan”. Tesis de licenciatura no publicada. México. UNAM.

Gonzalez, G. et. al. (2010). CALIDAD DE LA LECHE CRUDA. Recuperado de
https://www.uv.mx/apps/agronomia/foro lechero/Bienvenida files/CALIDADDELALECHECRUDA.p

df [Fecha de Consulta: 07/03/2019].

Gonzdlez y Franco (2015). Perfil microbioldgico del queso de aro consumido en la Cafiada Oaxaquefia.
Microbiological profile of aro cheese consumed in Oaxaca, Mexico. Brazilian Journal of Food

Technology, 18(3). Recuperado de http://www.scielo.br/pdf/bjft/v18n3/1981-6723-bjft-18-3-

250.pdf

Guzman, L. E. et. al. (2015). Analisis comparativo de perfiles de textura de quesos frescos de leche de cabra
y vaca. Biotecnologia en el sector agropecuario y agroindustrial. Scielo, 13(1). Recuperado de

http://www.scielo.org.co/pdf/bsaa/v13n1/v13nlal6.pdf [Fecha de Consulta: 09/08/2019].

Hayes, P. R. (1993). Microbiologia e higiene de los alimentos. Acriba S.A. Zaragosa, Espafia.

Heer, G. E. (2007). MICROBIOLOGIA DE LA LECHE. Facultad de Ciencias Veterinarias — UNL. Recuperado de
http://www.fcv.unl.edu.ar/archivos/grado/catedras/tecnologialeche/informacion/microbiologia.p

df. [Fecha de Consulta: 09/05/2019].

Hernandez, M. y Vélez, J. F. (2014). Suero de leche y su aplicacién en la elaboracidon de productos
funcionales. Temas selectos de ingenieria de alimentos, 8(2). Recuperado de

http://web.udlap.mx/tsia/files/2015/05/TSIA-82-Hernandez-Rojas-et-al-2014.pdf [Fecha de

Consulta: 09/08/2019].

132


https://www.fda.gov/downloads/food/foodsafety/foodborneillness/foodborneillnessfoodbornepathogensnaturaltoxins/badbugbook/ucm297627.pdf
https://www.fda.gov/downloads/food/foodsafety/foodborneillness/foodborneillnessfoodbornepathogensnaturaltoxins/badbugbook/ucm297627.pdf
https://www.colpos.mx/asyd/volumen10/numero4/asd-13-052.pdf
https://www.uv.mx/apps/agronomia/foro_lechero/Bienvenida_files/CALIDADDELALECHECRUDA.pdf
https://www.uv.mx/apps/agronomia/foro_lechero/Bienvenida_files/CALIDADDELALECHECRUDA.pdf
http://www.scielo.br/pdf/bjft/v18n3/1981-6723-bjft-18-3-250.pdf
http://www.scielo.br/pdf/bjft/v18n3/1981-6723-bjft-18-3-250.pdf
http://www.scielo.org.co/pdf/bsaa/v13n1/v13n1a16.pdf
http://www.fcv.unl.edu.ar/archivos/grado/catedras/tecnologialeche/informacion/microbiologia.pdf
http://www.fcv.unl.edu.ar/archivos/grado/catedras/tecnologialeche/informacion/microbiologia.pdf
http://web.udlap.mx/tsia/files/2015/05/TSIA-82-Hernandez-Rojas-et-al-2014.pdf

IDEA (2014) Importancia de vigilar la salud de los manejadores de alimentos. Food Safety Innovation
Newsletter. Recuperado de

http://www.ideafoodsafetyinnovation.com/newsletters/2014/05/importancia-de-vigilar-la-salud-

de-los-manejadores-de-alimentos/ [Fecha de Consulta: 25/07/2018].

Burguess, K. et al., (1994). Recommendations for de hygienic manufacture on milk and milk-based products.

Bulletin of the International Dairy Federation, 292(1).

INTEDYA (2018). Consultoria, auditoria y formacién. International Dynamic Advisors. Recuperado de

http://www.intedya.com/internacional/92/consultoria-nom-251-mexico.html#submenuhome

[Fecha de Consulta: 25/07/2018].

ISOTools (2015). Criterios a seguir para la seleccidon de proveedores. Blog Calidad y Excelencia. Recuperado

de https://www.isotools.org/2015/06/22/criterios-a-seguir-para-la-seleccion-de-proveedores/

[Fecha de Consulta: 28/05/2019].

Jiménez, E. y Gonzdlez, I. (2013). Limpieza y sanitizacidn de cuartos frios. Revista Cero Grados. Recuperado

de http://www.ideafoodsafetyinnovation.com/sitio/limpieza-y-sanitizacion-de-cuartos-frios/

[Fecha de Consulta: 26/05/2019].

Leon, LA. y Nieto, O. (2014) Bacterias Beneficiosas de la leche. Recuperado de

https://es.scribd.com/document/225724282/Bacterias-Beneficiosas-de-La-Leche [Fecha de

consulta: 06/06/2018].

Leite, L. E. (2019). Manejo integrado de plagas en tiempos modernos. Revistas Enfasis Alimentacion.

Recuperado de http://www.alimentacion.enfasis.com/articulos/77656-manejo-integrado-plagas-

tiempos-modernos [Fecha de Consulta: 26/05/2019].

Linden, G. y Lorien, D. (1996). Bioquimica agroindustrial. Acriba S.A. Zaragosa, Espafia.
Luquet, (1991). Leche y productos lacteos. Ed. Acriba, Espafia.

Luna, S. C. y Romero, C. (2017). “Elaboracidon de un Manual de POES para la fabricacion de los productos

lacteos en una micro-empresa”. Tesis de licenciatura no publicada. UNAM, México.

Madigan, M.T. et. al. (2003). BROCK. Biologia de los microorganismos. Décima Edicion Editorial Pearson.

Madrid.

133


http://www.ideafoodsafetyinnovation.com/newsletters/2014/05/importancia-de-vigilar-la-salud-de-los-manejadores-de-alimentos/
http://www.ideafoodsafetyinnovation.com/newsletters/2014/05/importancia-de-vigilar-la-salud-de-los-manejadores-de-alimentos/
http://www.intedya.com/internacional/92/consultoria-nom-251-mexico.html#submenuhome
https://www.isotools.org/2015/06/22/criterios-a-seguir-para-la-seleccion-de-proveedores/
http://www.ideafoodsafetyinnovation.com/sitio/limpieza-y-sanitizacion-de-cuartos-frios/
https://es.scribd.com/document/225724282/Bacterias-Beneficiosas-de-La-Leche
http://www.alimentacion.enfasis.com/articulos/77656-manejo-integrado-plagas-tiempos-modernos
http://www.alimentacion.enfasis.com/articulos/77656-manejo-integrado-plagas-tiempos-modernos

Maldonado, R. y llanca, L. (2008).Estudio de la calidad del queso de mano comercializado en el municipio
Girardot, Estado Aragua, Venezuela. Revista cientifica Scielo, 18 (4). Recuperado de

http://ve.scielo.org/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0798-22592008000400014 [Fecha de

Consulta: 13/08/2019].

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS. UNAM. Recuperado de

http://www.ingenieria.unam.mx/~guiaindustrial/iip/diseno/info/6/1.htm [Fecha de Consulta:

14/05/2019].

Martin, A.O. (2012). ¢ Qué es la Calidad? (VI): El Modelo ISO 9001 de Gestién de la Calidad. Que aprendemos
hoy EN LOS MEDIOS. Recuperado de http://queaprendemoshoy.com/%C2%BFque-es-la-calidad-

vi-el-modelo-is0-9001-de-gestion-de-la-calidad/ [Fecha de Consulta: 25/07/2018].

Mercedes, F. (2014). Limpieza y desinfeccion en la industria alimentaria. Empresa y Limpieza. Recuperado

de http://empresaylimpieza.com/not/862/limpieza-y-desinfeccion-en-la-industria-alimentaria/

[Fecha de Consulta: 26/05/2019].

Milkotronic (2012). LACTOSCAN MCC. Analizador de leche Pantalla LCD 4 lineas x 16 caracteres. Manual de

operaciones. Recuperado de https://www.milkotronic.com/spanish/pdfs/LactoscanMCC Esp.pdf

[Fecha de Consulta: 22/07/2019].

Moreno, F.C. et al. (2007). Andlisis microbioldgico y su relacién con la calidad higiénica y sanitaria de la leche
producida en la regidn del Alto de Chicamocha (Departamento de Bocaya). Revista de medicina

veterinaria. Dialnet. Recuperado de https://dialnet.unirioja.es/descarga/articulo/4943762.pdf

[Fecha de Consulta: 07/05/2019].

Mundoquesos (2018). Quesos. Recuperado de
http://www.mundoquesos.com/search/label/M%C3%A9xico [Fecha de Consulta: 19/10/2019].

Mufioz, D. et al. (2010). Rangos de Control de Humedad Relativa y Temperatura en cavas de maduracion de

quesos. Scielo, 8(1). Recuperado de http://www.scielo.org.co/pdf/bsaa/v8n1/v8n1a09.pdf [Fecha

de Consulta: 07/05/2019].

Negri, L. M. (2005). Manual de Referencias técnicas para el logro de leche de calidad. 29 ed., 2005, INTA.

Recuperado de http://www.aprocal.com.ar/wp-content/uploads/pH-y-acidez-en-leche2.pdf [Fecha

de Consulta: 07/03/2019].

134


http://ve.scielo.org/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0798-22592008000400014
http://www.ingenieria.unam.mx/~guiaindustrial/iip/diseno/info/6/1.htm
http://queaprendemoshoy.com/%C2%BFque-es-la-calidad-vi-el-modelo-iso-9001-de-gestion-de-la-calidad/
http://queaprendemoshoy.com/%C2%BFque-es-la-calidad-vi-el-modelo-iso-9001-de-gestion-de-la-calidad/
http://empresaylimpieza.com/not/862/limpieza-y-desinfeccion-en-la-industria-alimentaria/
https://www.milkotronic.com/spanish/pdfs/LactoscanMCC_Esp.pdf
https://dialnet.unirioja.es/descarga/articulo/4943762.pdf
http://www.mundoquesos.com/search/label/M%C3%A9xico
http://www.scielo.org.co/pdf/bsaa/v8n1/v8n1a09.pdf
http://www.aprocal.com.ar/wp-content/uploads/pH-y-acidez-en-leche2.pdf

Norma Mexicana. NMX-F-700-COFOCALEC-2012. Sistema Producto Leche — Alimento — Lacteo — Leche cruda

de vaca — Especificaciones fisicoquimicas, sanitarias y métodos de prueba. Diario Oficial de Ila

Federacion. [Fecha de Consulta: 21/08/2018].

Norma Mexicana. NMX-F-427-1982. Alimentos. Determinacion de grasa (método de hidrdlisis acida). Foods.

Norma

Norma

Norma

Determination of fat (acid hydrolysis method). Direccién General de Normas. [Fecha de Consulta:

21/08/2018].

Mexicana. NMX-F-083-1986. Alimentos. Determinacion de humedad en productos alimenticios.
Foods. Moisture in food products determination. Direccidon General de Normas. [Fecha de Consulta:

21/08/2018].

Oficial Mexicana. NOM-155-SCFI-2012, Leche-Denominaciones, especificaciones fisicoquimicas,

informacidn comercial y métodos de prueba. [Fecha de Consulta: 22/08/2018].

Oficial Mexicana. NOM-121-SSA1-1994, bienes y servicios. Quesos: frescos, madurados vy

procesados. Especificaciones sanitarias. México [Fecha de consulta: 06/06/2018].

Norma Oficial Mexicana. NOM-251-SSA1-2009, Prdcticas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas

Norma

Norma

Norma

o suplementos alimenticios. México. [Fecha de Consulta: 25/07/2018].

Oficial Mexicana. NOM-243-SSA1-2010, Productos y servicios. Leche, férmula lactea, producto
lacteo combinado y derivados lacteos. Disposiciones y especificaciones sanitarias. Métodos de

prueba. México. [Fecha de consulta: 06/06/2018].

Oficial Mexicana. NOM-210-SSA1-2014, Productos y servicios. Métodos de prueba
microbioldgicos. Determinacion  de  microorganismos  indicadores.  Determinaciéon  de

microorganismos patogenos. [Fecha de Consulta: 22/08/2018].

Oficial Mexicana. NOM-230-SSA1-2002, Salud ambiental. Agua para uso y consumo humano,
requisitos sanitarios que se deben cumplir en los sistemas de abastecimiento publicos y privados
durante el manejo del agua. Procedimientos sanitarios para el muestreo. [Fecha de Consulta:

28/05/2019].

Obrerd, T. (2004). Accién perjudicial de las levaduras sobre los alimentos. Revista Cubana Salud Publica.

Recuperado de http://bvs.sld.cu/revistas/spu/vol30 3 04/spul6304.htm, [Fecha de consulta:

13/06/2018].

135


http://bvs.sld.cu/revistas/spu/vol30_3_04/spu16304.htm

OMS (2019). Inocuidad de los alimentos. Recuperado de https://www.who.int/es/news-room/fact-

sheets/detail/food-safety [Fecha de consulta: 15/07/2019].

OMS (2010). Higiene de las manos: ¢por qué, como, cuando? Recuperado de

https://www.who.int/gpsc/5may/tools/ES PSP GPSC1 Higiene-de-las-Manos Brochure June-

2012.pdf [Fecha de consulta: 14/05/2019].

Ortega, M. (2009). Siembra 'y recuento de  microorganismos. Recuperado de

https://www.frro.utn.edu.ar/repositorio/catedras/quimica/5 anio/biotecnologia/practicolll.pdf

[Fecha de Consulta: 22/08/2018].

Palacios, S. (2006). “Caracterizacién microbioldgica de diversos tipos de quesos elaborados en el Valle de

Tulancingo Hgo”. Tesis de licenciatura no publicada, UAEH, Tulancingo Hgo.

Pérez, L. y Martinez, C. O. (2017). Manual para la elaboracién de productos derivados de la leche con valor
agregado. Fundacion Produce Sinaloa, A.C. Recuperado de

http://www.hablemosclaro.org/Repositorio/biblioteca/b 221 Manual para la elaboracion de p

roductos derivados de la leche con valor agregado.pdf [Fecha de Consulta: 14/07/2019].

Pérez, M. (2005). Elaboracién de un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para “Reposteria El
Hogar” S. de R.L. Tesis de licenciatura no publicada, Honduras. Recuperado de
https://bdigital.zamorano.edu/bitstream/11036/5362/1/AG|-2005-T026.pdf [Fecha de Consulta:
14/07/2019].

Quintela, A. y Paroli, C. (2013). Guia practica para la aplicacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES). Servicio de Regulacién Alimentaria M ES UNA, 11(1).
Recuperado de

http://www.montevideo.gub.uy/sites/default/files/poesl 05apr2013 cierre 11.pdf [Fecha de

Consulta: 25/07/2018].

Ramirez, C. y Vélez, J.F. (2012). Temas Selectos de Ingenieria de Alimentos. Quesos frescos: propiedades,
métodos de determinacion y factores que afectan su calidad. Recuperado de
http://web.udlap.mx/tsia/files/2013/12/TSIA-62Ramirez-Lopez-et-al-2012.pdf [Fecha de consulta:
06/06/2018].

136


https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/food-safety
https://www.who.int/es/news-room/fact-sheets/detail/food-safety
https://www.who.int/gpsc/5may/tools/ES_PSP_GPSC1_Higiene-de-las-Manos_Brochure_June-2012.pdf
https://www.who.int/gpsc/5may/tools/ES_PSP_GPSC1_Higiene-de-las-Manos_Brochure_June-2012.pdf
https://www.frro.utn.edu.ar/repositorio/catedras/quimica/5_anio/biotecnologia/practicoIII.pdf
http://www.hablemosclaro.org/Repositorio/biblioteca/b_221_Manual_para_la_elaboracion_de_productos_derivados_de_la_leche_con_valor_agregado.pdf
http://www.hablemosclaro.org/Repositorio/biblioteca/b_221_Manual_para_la_elaboracion_de_productos_derivados_de_la_leche_con_valor_agregado.pdf
https://bdigital.zamorano.edu/bitstream/11036/5362/1/AGI-2005-T026.pdf
http://www.montevideo.gub.uy/sites/default/files/poes1_05apr2013_cierre_11.pdf
http://web.udlap.mx/tsia/files/2013/12/TSIA-62Ramirez-Lopez-et-al-2012.pdf

Ramirez, M. (2014). “Manual de Aseguramiento de calidad para pequefias industrias artesanales elaborados
de productos lacteos tipo queso panela, asadero y oaxaca”. Tesis de licenciatura no publicada,

UNAM, Estado de México.

Ramirez, I. (2011). Importancia del establecimiento de programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
en la industria quesera. Departamento de Medicina Preventiva y Salud Publica. Facultad de
Medicina Veterinaria y Zootecnia. Universidad Nacional Auténoma de México. Recuperado de

https://www.engormix.com/ganaderia-leche/articulos/buenas-practicas-de-manufactura-en-la-

industria-quesera-t28845.htm [Fecha de consulta: 15/07/2019].

Rios, A. (2011). Mdquinas agricolas, traccidon animal e implementos manuales. Instituto de Investigaciones

de Ingenieria Agricola. La Habana. Recuperado de https://www.ecured.cu/Orde%C3%B1o [Fecha

de Consulta: 02/07/2019].

Roca, E. P. (2011). “Determinacién del mejor proceso de elaboraciéon de dulce de leche a partir de la
sustitucion parcial o total de leche fresca por leche en polvo”. Tesis de licenciatura no publicada,

ESPOL, Ecuador.

Romero, J. (1999). Documentacién del sistema de gestion de la inocuidad de una empresa de alimentos.

Segunda Edicién. ASECALIDAD. Bogota.

Rosario, A.D. (2009). Buenas Practicas de Manufactura. Una guia para pequefios y medianos
agroempresarios. Instituto Interamericano de Cooperacidn para la Agricultura, IICA. San José, Costa
Rica. Recuperado de http://repiica.iica.int/docs/B0739E/B0739e.pdf [Fecha de Consulta:
25/07/2018].

SAGARPA-FAO (2013). LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS EN MEXICO. Revista Claridades Agropecuarias,
240(1). Recuperado de http://www.infoaserca.gob.mx/claridades/revistas/240/ca240-28.pdf

[Fecha de Consulta: 25/07/2018].

Schlimme, E. & Buchheim, W. (2002). La leche y sus componentes: propiedades quimicas y fisicas. Acribia

S.A. Alemania.

SIAP  (2018). Boletin de leche enero - marzo 2018. Sagarpa. Recuperado de
http://infosiap.siap.gob.mx/opt/boletlech/Bolet%C3%ADn%20de%20Leche%20enero-

marzo0%202018.pdf [Fecha de Consulta: 04/07/2019].

137


https://www.engormix.com/ganaderia-leche/articulos/buenas-practicas-de-manufactura-en-la-industria-quesera-t28845.htm
https://www.engormix.com/ganaderia-leche/articulos/buenas-practicas-de-manufactura-en-la-industria-quesera-t28845.htm
https://www.ecured.cu/Orde%C3%B1o
http://repiica.iica.int/docs/B0739E/B0739e.pdf
http://www.infoaserca.gob.mx/claridades/revistas/240/ca240-28.pdf
http://infosiap.siap.gob.mx/opt/boletlech/Bolet%C3%ADn%20de%20Leche%20enero-marzo%202018.pdf
http://infosiap.siap.gob.mx/opt/boletlech/Bolet%C3%ADn%20de%20Leche%20enero-marzo%202018.pdf

SIAP-SAGARPA  (2017). Panorama de la Leche en México. Inforural. Recuperado de

https://www.inforural.com.mx/panorama-de-la-leche-en-mexico-2/ [Fecha de Consulta:

04/07/2019].
Silva, G. (2006). Manual de elaboracién de quesos. CEDELE. Hidalgo, México.

Theophilou, P. & Wilbey, R. A. (2007). Effects of fat on the properties of halloumi cheese. International
Journal of Diary Technology. Recuperado de

https://onlinelibrary.wiley.com/doi/abs/10.1111/j.1471-0307.2007.00289.x. [Fecha de Consulta:

09/05/2019].

Unién  Ganadera Regional de Jalisco. Composicion de la leche. Recuperado de

http://www.ugrj.org.mx/index.php?option=com_content&task=view&id=276 [Fecha de consulta:

06/06/2018].

Vasek, O. M. et.al. (2004). Analisis de riesgos en la elaboracion de queso artesanal de corrientes (Argentina).

Revista Facena 20(1). Recuperado de http://www.exa.unne.edu.ar/revisfacena/20/13-22.pdf

[Fecha de consulta: 13/08/2019].

Vasquez, V. et. al. (2018). Evaluacién de la calidad bacterioldgica de quesos frescos en Cajamarca. Revista
cientifica Scielo, 17(1). Recuperado de

http://www.scielo.org.pe/scielo.php?script=sci arttext&pid=51726-

22162018000100005&Ing=es&nrm=iso [Fecha de Consulta: 13/08/2019].

Van der Berg, M. (1994). The transformation of casein in milk into paracasein structure of cheese and its
relation to non casein milk components. Proceeding of the international Dairy Federation Seminar.

Cork, Ireland, IDF. Brucelas, Bélgica.

Vega, D.L. (2019). Tipos de inventario: Porque utilizar PEPS en tus almacenes. Articulo Contabilidad y

Administracién. ClickBalance. Recuperado de https://clickbalance.com/blog/contabilidad-y-

administracion/tipos-de-inventario-por-que-utilizar-peps-en-tus-almacenes/ [Fecha de Consulta:

27/05/2019].

Ven a Comer (2014). México y sus guesos. Recuperado de

https://www.animalgourmet.com/2014/01/06/mexico-y-sus-quesos/ [Fecha de  consulta:

04/07/2019].

138


https://www.inforural.com.mx/panorama-de-la-leche-en-mexico-2/
https://onlinelibrary.wiley.com/doi/abs/10.1111/j.1471-0307.2007.00289.x
http://www.ugrj.org.mx/index.php?option=com_content&task=view&id=276
http://www.exa.unne.edu.ar/revisfacena/20/13-22.pdf
http://www.scielo.org.pe/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1726-22162018000100005&lng=es&nrm=iso
http://www.scielo.org.pe/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1726-22162018000100005&lng=es&nrm=iso
https://clickbalance.com/blog/contabilidad-y-administracion/tipos-de-inventario-por-que-utilizar-peps-en-tus-almacenes/
https://clickbalance.com/blog/contabilidad-y-administracion/tipos-de-inventario-por-que-utilizar-peps-en-tus-almacenes/
https://www.animalgourmet.com/2014/01/06/mexico-y-sus-quesos/

William, M.V. (2018). Actualidad Ganadera. Recuperado de

http://www.actualidadganadera.com/articulos/buenas-practicas-de-ordenio-para-producir-leche-

de-calidad.html [Fecha de consulta: 06/06/2018].

Zenteno, A. B. et al. (2013). “Identificacién de Escheichia Coli presente en alimentos preparados en los
comercios populares del distrito de Chaclacayo, Lima, Perd”. Recuperado de

https://researchgate.net/publication/326309753 Identificacion de Escherichia Coli presente e

n_alimentos preparados en los comedores populares del distrito de Chaclacayo Lima Peru

[Fecha de Consulta: 08/02/2019].

139


http://www.actualidadganadera.com/articulos/buenas-practicas-de-ordenio-para-producir-leche-de-calidad.html
http://www.actualidadganadera.com/articulos/buenas-practicas-de-ordenio-para-producir-leche-de-calidad.html
https://researchgate.net/publication/326309753_Identificacion_de_Escherichia_Coli_presente_en_alimentos_preparados_en_los_comedores_populares_del_distrito_de_Chaclacayo_Lima_Perú
https://researchgate.net/publication/326309753_Identificacion_de_Escherichia_Coli_presente_en_alimentos_preparados_en_los_comedores_populares_del_distrito_de_Chaclacayo_Lima_Perú

QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

o -"}, T T
| ="l
i @

QUESERIA
ARTESANAL
DOLOTITLAN

PROCEDIMIENTO DE MANUAL DE BUENAS
VERIFICACION DE POTABILIDAD PRACTICAS DE
DEL AGUA MANUFACTURA

Codigo: PBP-IN-06

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-230-SSA1-
2002

CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE PAGINAS DESCRIPCION DEL FECHA
REVISION MODIFICADAS CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR TESISTA
SANTIQO
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER ASESORA
VALDES
MARTINEZ
APROBO
Elaboré: Reviso: Aprobo:
I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez
Martinez
Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019




QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

. QUESEDIA
ARTESANAL
DOLOTITLAN

PROCEDIMIENTO DE MANUAL DE BUENAS
VERIFICACION DE POTABILIDAD PRACTICAS DE
DEL AGUA MANUFACTURA

Codigo: PBP-IN-06

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-230-SSA1-
2002

Lista de distribucion
del documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

Desde los procesos de limpieza diaria y lavado de manos, hasta su uso como
ingrediente principal de algunos productos, el agua esta presente en cualquier
establecimiento en donde se preparen alimentos. Debido a su importancia
para lainocuidad, se debe asegurar que el agua y su sistema de abastecimiento
cumplan con la calidad necesaria.

Equipo/Area

Area de proceso
Area de recepcién de materia prima

Objetivo

Verificar que el agua proveniente del suministro municipal tenga niveles
aceptables para garantizar que no se generen focos de contaminacion para los
diversos usos que se le va a dar en la planta tanto en procesos como en
servicios.

Responsable

Supervisores y operarios Ubicacion Produccion
Vestidores/ Servicios
sanitarios

Frecuencia

Se realiza una inspeccién visual diariamente para verificar que no tenga un
color o aromas extrafios y presente anomalias, asi como pruebas diarias de pH
y nivel de cloro.

Para analisis especificos como (dureza, alcalinidad o pH, conductividad) se
realizan una vez al afio por parte del personal o por contratacidén externa segun
sea el caso y acorde a la NOM-230-SSA1-2002.

Para pruebas microbioldgicas es recomendable realizarlas 2 veces al afio.

Terminologia/
definiciones

Agua cruda: Es el agua natural que no ha sido sometida a proceso de
tratamiento para su potabilizacion.

Agua para uso y consumo humano (agua potable): agua que no contiene
contaminantes objetables, quimicos o agentes infecciososy que no causa
efectos nocivos para la salud.

Alcalinidad: Hace referencia a la concentracién de aniones (iones metalicos
negativos). Es la capacidad de captar H+, los mdas abundantes son el CO3- vy
HCO3.

Anadlisis fisico y quimico del agua: Son aquellos procedimientos de laboratorio
que se efectlan a una muestra de agua para evaluar sus caracteristicas fisicas,
guimicas o ambas.

Analisis microbiolégicos del agua: Son los procedimientos de laboratorio que
se efectian a una muestra de agua para consumo humano para evaluar la
presencia o ausencia, tipo y cantidad de microorganismos.
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Caracteristicas bacterioldgicas: Son aquellas debidas a microorganismos
nocivos a la salud humana. Para efectos de control sanitario se determina el
contenido de indicadores generales de contaminacidn microbioldgica,
especificamente organismos coliformes totales y organismos coliformes
fecales.

Caracteristicas fisicas y organolépticas: Son aquellas que se detectan
sensorialmente. Para efectos de evaluacién, el sabor y olor se ponderan por
medio de los sentidos y el color y la turbiedad se determinan por medio de
métodos analiticos de laboratorio.

Caracteristicas quimicas: Son aquellas debidas a elementos o compuestos
guimicos, que como resultado de investigacidn cientifica se ha comprobado
gue pueden causar efectos nocivos a la salud humana.

Contingencia: Situacion de cambio imprevisto en las caracteristicas del agua
por contaminacidn externa, que ponga en riesgo la salud humana.

Desinfeccion: Destruccion de organismos patégenos por medio de la
aplicacion de productos quimicos o procesos fisicos.

Dureza: Hace referencia a la concentracion de cationes (iones metalicos
positivos). Los mas abundantes son el Ca y Mg.

Calidad del agua: Es un factor que incide directamente en la salud de los
ecosistemas y el bienestar humano; de ella depende la biodiversidad, la
calidad de los alimentos, las actividades econémicas, etc.

Contaminacién: presencia de sustancias quimicas o de otra naturaleza en
concentraciones superiores a las condiciones naturales. Entre los
contaminantes mas importantes se encuentran los microbios, los nutrientes,
los metales pesados, los quimicos organicos, aceites y sedimentos; el calor
también puede ser un agente contaminante, al elevar la temperatura del agua.

Cloro libre:
Cloro residual: Fraccidon de cloro anadido que conserva sus propiedades

desinfectantes.

Coliformes: Bacterias Gram Negativas en forma bacilar que fermentan la
lactosa a temperatura de 35 a 372C, produciendo acido y gas (CO2) en un plazo
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de 24 a 48 horas. Se clasifican como aerobias o anaerobias facultativas, son
oxidasa negativa, no forman esporas y presentan actividad enzimatica de la 3-
galactosidasa. Es un indicador de contaminacidon microbioldgica del agua para
consumo humano.

Escherichia Coli - E-COLI: Bacilo aerobio Gram Negativo no esporulado que se
caracteriza por tener enzimas especificas como la [-galactosidasa y PB-
glucoronidasa. Es el indicador microbiolégico preciso de contaminacion fecal
en el agua para consumo humano.

Fuente de abastecimiento: Depdsito o curso de agua superficial o
subterranea, utilizada en un sistema de suministro a la poblacién, bien sea de
aguas atmosféricas, superficiales, subterrdneas o marinas.

Inspeccidn sanitaria: Es el conjunto de acciones que en desarrollo de sus
funciones, realizan las autoridades sanitarias y las personas prestadoras que
suministran o distribuyen agua para consumo humano, destinadas a obtener
informacidn, conocer, analizar y evaluar los riesgos que presenta la
infraestructura del sistema de abastecimiento de agua, a identificar los
posibles factores de riesgo asociado a inadecuadas practicas operativasy a la
determinacion de la calidad del agua suministrada, mediante la toma de
muestras, solicitud de informacion y visitas técnicas al sistema de suministro,
dejando constancia de ello mediante el levantamiento del acta respectiva.

Limite permisible: Concentracién o contenido mdaximo o intervalo de valores
de un componente, que garantiza que el agua sera agradable a los sentidos y
no causara efectos nocivos a la salud del consumidor.

Neutralizacion: Ajuste del pH, mediante la adicién de agentes quimicos basicos
o acidos al agua en su caso, con la finalidad de evitar incrustacién o corrosion
de materiales que puedan afectar su calidad.

Potabilizacion: Conjunto de operaciones y procesos, fisicos y/o quimicos que
se aplican al agua a fin de mejorar su calidad y hacerla apta para uso y consumo
humano

pH: Es la medida de la acidez del agua, expresada por una escala entre 1y 14,
de forma que el valor 1 indica condiciones de maxima acidez, y 14 de
alcalinidad extrema.

Potabilizacién: Conjunto de operaciones y procesos, fisicos y/o quimicos que
se aplican al agua a fin de mejorar su calidad y hacerla apta para uso y consumo

humano.
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Red de distribucion: conjunto de tuberias que sirve para llevar el agua hasta
el usuario.

Registro: abertura con tapa que permite la entrada de personal para acciones
de limpieza y mantenimiento.

Requisitos sanitarios de los sistemas de abastecimiento: caracteristicas que
deben cumplir las construcciones, instalaciones y equipos que los integran,
para proteger el agua de contaminacion.

Sistema de abastecimiento: Conjunto intercomunicado o interconectado de
fuentes, obras de captacidn, plantas cloradoras, plantas potabilizadoras,
tanques de almacenamiento y regulacidn, carcamos de bombeo, lineas de
conduccién y red de distribucién.

Tanque de almacenamiento o regulacidn: depdsito superficial o elevado que
sirve para almacenar el agua o regular su distribucién.

Temperatura: Su influencia en la calidad del agua es debido a la relacion que
se establece entre temperatura y solubilidad de sales y gases: a mayor
temperatura mayor solubilidad de iones, y menor en gases, factores ambos
que degradan la calidad de las aguas, ya que disminuyen la capacidad de
disolucién de oxigeno.

Tratamiento o potabilizacion: Es el conjunto de operaciones y procesos que
se realizan sobre el agua cruda, con el fin de modificar sus caracteristicas
fisicas, quimicas y microbioldgicas, para hacerla apta para el consumo
humano.

Turbiedad: Es la falta de transparencia de un liquido, debido a la presencia de
particulas en suspension. Cuantos mas sélidos en suspension haya en el
liqguido, mas sucia parecera éstay mds alta sera la turbidez. Puede considerarse
que la turbiedad no afecta la salud, pero si afecta la calidad del agua, cuanto
mas turbia, menor sera su calidad.

Valor aceptable: Es el establecido para la concentracién de un componente o
sustancia, que garantiza que el agua para consumo humano no representa
riesgos conocidos a la salud

Acciones preliminares

Indumentaria de trabajo
Kit de medicidon de cloro

Revisar que el agua potable, | Equipo utilizado

asi como las instalaciones

apropiadas para su libre
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almacenamiento y Potenciémetro portatil
distribucion se encuentren Tampones
en éptimas condiciones. Vaso de precipitado
Procedimiento ANALISIS POR PARTE DEL PERSONAL INTERNO

1. Realizar un control de agua de acuerdo al Formato de Control de Agua
(ANEXO A) para manejar su distribucion.

2. El personal administrativo realizard una inspeccién visual del agua 1
vez al afio de acuerdo al Calendario de monitoreo de agua potable
(ANEXO E).

3. Para la toma de muestras se abre la védlvula que estd conectada
directamente del suministro de agua y recolectandola en un recipiente
de vidrio para usar como muestra.

4. Recolectar 1 litro de muestra para su analisis posterior, y anotar los
resultados en el Formato de registro de los resultados de analisis
quimicos. (ANEXO B).

Evaluacion del cloro residual

La prueba mas comun es el indicador de DPD (dietil-para-fenil-diamina)
mediante un kit de comparacién, marca Lovibond Spin modelo
Trichamber.

a) Coloque una tableta en la cdmara de prueba (a) y aflada unas pocas
gotas del suministro de agua clorada que se va a analizar.

b) Triture latabletay, luego, llene la cdmara (a) con el suministro de agua
clorada que se va a analizar.
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c) Coloque una mayor cantidad del mismo suministro de agua analizada
(sin tableta) en la segunda camara (b). Este es el control en blanco para
la comparacidn de colores.

d) El nivel de cloro residual (R) en mg de cloro por litro de agua (mg/L) se
determina mediante la comparacién del color analizada en la cdmara
(a) con la tableta que se afiadié y los colores estandar en el recipiente
(cdmara b). Nota: Se usaria la cdmara (c) si se necesitara medir un
residuo mas alto de cloro.

Nota: La tableta de reactivo a una muestra de agua la tifie de rojo. La
intensidad del color se compara con una tabla de colores estdndar para
determinar la concentracion de cloro en el agua. Entre mas intenso el color,
mayor es la concentracidn de cloro en el agua.

e) Finalmente, el encargado analiza los datos tomados y los registra en el
Formato de registro de los resultados de analisis quimicos (ANEXO B).

Medicién Potencial de Hidrégeno (pH) (POTENCIOMETRO)

Esta prueba también se puede realizar al mismo tiempo que el cloro
residual mediante el kit de comparacion marca Lovibond Spin modelo
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Trichamber, o por separado mediante el potencidmetro marca Hanna
Instruments modelo HI98103.

a)

b)

d)

El encargado designado para efectuar el proceso, debe asegurarse que
el equipo este en buen estado, verificado que los componentes de
mismo, estén completos (baterias, sensor, tampones).

Se procede a encender y calibrar el potenciometro, utilizando un
tampon de un rango de pH, el cual puede ser 4, 7 y 10, a una
temperatura de 25°C aproximadamente; para introducir el sensor
hasta la mitad y pasar a registrar en la pantalla del mismo, la medida
requerida para su calibracion.

Una vez calibrado, se introduce el sensor en el agua o en el vaso
quimico, donde se encuentra la muestra, y se genera
automaticamente la lectura por el instrumento (potencidmetro), la
cual es anotada en la libreta de campo.

Finalmente, el encargado analiza los datos tomados y los registra en el
Formato de registro de los resultados de analisis quimicos (ANEXO B).
Repetir las pruebas de tomas de agua en cada area de la planta (de
preferencia por triplicado).

REVISION DE CISTERNAS

6.

10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.

En el caso de observarse niveles superiores se debera contratar una
empresa externa que realice el servicio de mantenimiento, limpieza y
desinfeccidon de cisternas cada 3 meses, de acuerdo al Calendario de
monitoreo de agua potable (ANEXO E).

Realizar la solicitud de cotizaciones de proveedores externos
requeridos para la prestacion de servicio de acuerdo al Formato de
registro y cotizacién de proveedores (ANEXO C).

Informar al drea administrativa el costo del servicio y pedir
autorizaciéon del mismo para continuar con el proceso contractual.
Informar a la empresa externa contratada de la decisién tomada.

Se le solicitard a la compafiia prestadora del servicio:

Nombre de la compaiiia

Calendario de servicios y la carpeta de actividades

Calendario de actividades

Teléfonos de contacto

Dar informe a los empleados responsables del area de recepcién de
materia prima y proceso sobre las actividades que realizara la empresa
contratada.

En la fecha y hora establecida el especialista que realizara el servicio
debera dar informe de su llegada en el drea de recepcion para registrar
su entrada.
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17.

e)
f)

g)

h)

j)

k)

Nota:

18.

19.

20.

21.

22.

23.
24.

El especialista en su primera visita deberd revisar principalmente
microorganismos que se desarrollan dentro del tanque y la revisidn de
fisuras, escapes, fugas, filtraciones, rotura, que puedan alterar la
calidad del agua.

Posteriormente el especialista presentard propuesta de servicio que
incluya:

Fichas técnicas de los productos a utilizar, asi como procedimientos de
aplicacion y concentracién de productos.

Descripcion del procedimiento de limpieza, desinfeccion y muestreo a
realizar.

Lista de operarios que desarrollaran el mantenimiento, y los soportes
de capacitacién para trabajo en alturas y descripcién del equipo de
proteccion del personal que sera utilizado.

El especialista realizara sus actividades dentro de la planta los cuales
se describen a continuacion:

Programar la jornada de limpieza y desinfeccién de los tanques de
almacenamiento de agua, de comun acuerdo con el profesional
administrativo y el Jefe de la Seccién Comedores y Cafeteria.

Ejecutar el procedimiento de limpieza, desinfeccion y muestreo
presentado.

En caso de ser requerido, ejecutar el proceso de extraccion de
sedimento.

Presentar el informe técnico con recomendaciones y evidencia
fotografica, antes y después del servicio.

La planta “Queseria Artesanal Polotitlan” debera coordinar

previamente, el uso del agua almacenada en los tanques, antes de anular el
ingreso de agua, por cerrado de las valvulas.

Se realiza una identificacion de origenes del agua, usos y fechas de
analisis realizadas por el servicio de la empresa externa contratada
para el control de calidad del agua.

El especialista al finalizar su trabajo deberd hacer entrega de los
puntos mencionados en el paso 9 para concluir su trabajo.

Se realizard el pago del servicio y se entregara al especialista (si
corresponde).

Se anotara su hora de salida de la planta.

En caso de observarse alguna anomalia en la calidad del agua llamar a
la empresa contratada para solicitar el servicio completo para
garantizar la mejora de la calidad del agua.
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Observaciones

Si el agua contiene lodo, las bacterias se pueden esconder dentro del mismo y
no son alcanzadas por el cloro. El cloro necesita cierto tiempo para destruir
todos los organismos. En agua a una temperatura mayor de 18°C, el cloro debe
estar en contacto con el agua, al menos, durante 30 minutos. Si el agua esta
mas fria, el tiempo de contacto se debe incrementar. Por esta razén, es normal
que se le afiada cloro al agua apenas se introduce en el tanque de
almacenamiento o en una tuberia larga de distribucion, para darle tiempo a
gue el producto quimico reaccione con el agua antes de llegar al area de
proceso y linea de servicios. La efectividad del cloro también se ve afectada
por el pH (acidez) del agua.

Precauciones:

- Todas las formas de cloro son perjudiciales para la salud. Evite el contacto
con la piel y la inhalacién de los vapores que de él se desprenden. El cloro
siempre debe almacenarse en recipientes frios, oscuros, secos, sellados.

- Revisar que el agua no potable que se utilice para la produccién de vapor,
refrigeracion y otros propdsitos similares que no estén en contacto directo con
la materia prima y/o producto terminado se transporte por tuberias
completamente separadas e identificadas, sin que haya ninguna conexion
transversal ni sifonado de retroceso con las tuberias que conducen el agua
potable.

- Se recomienda el uso de pruebas rapidas para la determinacién de cloro
residual como lo es el uso del indicador de DPD (dietil-para-fenil-diamina)
mediante un kit de comparacién y la determinacién de pH con el uso de un
Potencidmetro, es por eso que estas determinaciones se incluyen en el
apartado de procedimiento ya que son pruebas sencillas y de bajo costo para
suinclusidn de manera inmediata en la planta y asi asegurar la calidad del agua
en las actividades diarias.

- Se recomienda implementar materiales y equipos para la realizacién de
pruebas microbioldgicas principalmente de Coliformes totales y Fecales.

Monitoreo - Revisar si se realizan las actividades de limpieza y desinfeccidn por parte de
la empresa externa contratada de: tanques, cafierias y de todas las lineas de
servicio y equipos que utilicen agua.

- Revisar que el informe recibido por la empresa externa contratada cumpla
con la legislacion actual y demas requisitos que apliquen.
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- El cloro residual y pH se debe revisar diariamente. Si el sistema es nuevo o se
ha rehabilitado, se deben hacer chequeos diarios hasta que esté seguro de que
el proceso de cloracién esta funcionando correctamente.

Accidn correctiva

- Si se presenta algun incidente por contaminacion del agua se notificard al
personal encargado y se reportara en el apartado de observaciones.

En caso que los resultados mostrados en el informe presentado no sean
conformes con los requisitos legales y otros que apliquen a planta, se realizara
una llamada a la empresa contratada para notificar la situacion.

- En caso de que se excedan los limites permisibles establecidos en la NOM-
230-SSA1-2002, se debera utilizar una fuente alterna o tomar las medidas
necesarias para hacerla potable antes de afadirla a los alimentos como se
muestra en la Tabla de control de parametros (ANEXO D).

Verificacion

- Se mantiene un registro de la documentacion que demuestre el
cumplimiento de los limites permisibles de cloro residual libre y pH
establecidos en la NOM-230-SSA1-2002, documentacién elaborada por parte
de los empleados de la planta y de la empresa externa contratada.

- Se mantiene un registro de la documentacién que demuestre el
cumplimiento de los limites permisibles de Coliformes totales y Fecales en caso
de adaptacién del area para la realizacidon de analisis microbioldgicos en base
a la NOM-210-SSA1-2014, o por medio de contratacion de una empresa
externa especializada en este tipo de analisis.

Referencias

Ecured. Calidad del agua. Recuperado de

https://www.ecured.cu/Calidad del Agua Fecha de consulta (17/11/2017).
Secretaria de Salud (SSA) (2009). NORMA Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-
2009, Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas

o suplementos alimenticios. México. Recuperado de
http://dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5133449&fecha=01/03/2010
[Fecha de Consulta: 21/05/2019].

Secretaria de Salud (SSA) (2014). NORMA Oficial Mexicana NOM-210-SSA1-
2014, Productos y servicios. Métodos de prueba

microbioldgicos. Determinacion de microorganismos indicadores.
Determinacion de microorganismos patégenos. Recuperado de
http://dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5398468&fecha=26/06/2015
[Fecha de Consulta: 11/06/2019].

Secretaria de Salud (SSA) (2002). NORMA Oficial Mexicana NOM-230-SSA1-
2002, Salud ambiental. Agua para uso y consumo humano, requisitos

Elaboré: Reviso: Aprobo:

I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez

Martinez

Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019



https://www.ecured.cu/Calidad_del_Agua
http://dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5133449&fecha=01/03/2010
http://dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5398468&fecha=26/06/2015

QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

. QUESEDIA
ARTESANAL
DOLOTITLAN

PROCEDIMIENTO DE MANUAL DE BUENAS
VERIFICACION DE POTABILIDAD PRACTICAS DE
DEL AGUA MANUFACTURA

Codigo: PBP-IN-06

Versidon: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-230-SSA1-
2002

sanitarios que se deben cumplir en los sistemas de abastecimiento publicos y
privados durante el manejo del agua. Procedimientos sanitarios para el
muestreo. Recuperado de http://www.economia-
noms.gob.mx/normas/noms/2005/nom-230-ssa1-200.pdf [Fecha de

Consulta: 21/05/2019].

OMS (2009). Medicién del cloro residual en el agua. WEDC. Suiza.
Recuperado de http://www.disaster-info.net/Agua/pdf/11-CloroResidual.pdf
[Fecha de Consulta: 21/05/2019].

Registros Mantener los siguientes registros:

Los resultados anuales de los Analisis: fisicos, quimicos vy
Bacterioldgicos.

Resultados de analisis microbioldgicos (si corresponde)

Registro de Potabilizacion de Agua.

Monitoreo de Cloro Activo Residual.

Registro de Limpieza de Tanque.

Anexos - Habilitacién de empresa externa contratada para el servicio de
tratamiento o potabilizacion del agua y/o limpieza de tanque de
almacenamento (si corresponde).

- Control de Agua (ANEXO A).

- Formato de registro de los resultados de analisis quimicos (ANEXO B).

- Tabla de limites permisibles (ANEXO C).

- Tabla de control de pardametros (ANEXO D).

- Formato del registro y cotizacion de proveedores (ANEXO E).
Calendario de monitoreo de agua potable (ANEXO F).
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ANEXO A. Control de agua.
CONTROL DE AGUA
Origen de Destinos
agua Agua de proceso Agua aplicacién Agua limpiezay Agua para tomar Otros
manejo integrado desinfeccion
de plagas
Red
Pozo
Estanque
Rio
Otros
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ANEXO B. Formato de registro de los resultados de analisis quimicos.

REGISTRO DE CONTROL DE CLORO Y pH EN EL AGUA POTABLE

Fecha Hora Muestra o pH Nivel Cloro Observaciones Revisé

Punto de Residual
muestreo libre
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Anexo C. Formato del registro y cotizaciéon de proveedores.

FORMATO DE REGISTRO DE PROVEEDORES

Fecha Empresa RFC Teléfono Correo Servicio Costo
electrénico
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ANEXO D. Tabla de control de parametros.

Martinez

PARAMETRO EVENTO EFECTO ADVERSO MEDIDA CORRECTIVA
Cloro Residual Exceso de cloro | Problemas de salud (cancer de vejiga, | Evitar tiempos prolongados de
colon y recto) este exceso y nivelar
Elevacidn de niveles de colesterol inmediatamente la cantidad
adecuada de cloro.
pH Valores El agua dura, o el agua con un pH alto | Si tenemos un agua demasiado
>8.5 podria indicar agua alcalina, contiene | acida, lo que podemos hacer es
<6.5 una gran concentracion de minerales | someterla a un tratamiento de
disueltos. Puede presentar problemas | iones para volverla alcalina. Esto
de incrustaciones por dureza, | puede ser mediante ésmosis o
aunque no representa un riesgo parala | mediante el uso de un
salud, pero puede causar problemas | neutralizador como el carbonato
estéticos. Estos problemas incluyen: de calcio.
- La formacion de sarro que precipita
en tuberias 'y accesorios que
causan baja  presién del aguay
disminuye el diametro interior de la
tuberia.
- Provoca un sabor salino al agua
- Dificultad en hacer espuma
de jabones y detergentes
- Disminuye la eficiencia de los
calentadores de agua.
El agua suave, o con bajo pH es 4cida
o corosiva, tiende a llevar grandes
concentraciones de metales como el
manganeso y hierro. Estos metales
pueden ser potenciales corrosivos de
las tuberias y desagues.
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ANEXO E. Calendario de monitoreo de agua potable.

CALENDARIO 2019
Agosto Septiembre
Do. Lu. [Ma. |[Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 1 2 3 4 5 6 7
4 5 6 7 8 9 10 8 9 10 11 12 13 14
11 12 13 14 15 16 17 15 16 18 19 20 21
18| 19 200 21 22 23 24 22 23 24 25 26 27 28
25| 26 27| 28 29 30 31 29 30
Octubre Noviembre
Do. Lu. [Ma. |[Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. Lu. |Ma. |[Mi. [Ju. Vi. |Sa.
1 2 3 4 5 1 2
6 7 8 9 10 11 12 3 4 5 6 7 8 9
13 i 15 16 17 18 19 10 11 12 13 14 15 16
200 21 22| 23 24 25 26 17 18 19 20 21 22 23
27| 28 29| 30 31 24 25 26 27 28| 29 30
Diciembre
Do. Lu. [Ma. |[Mi. |Ju. Vi. |Sa.
1 2 3 4 5 6 7
8 9 10 11 12 13 14
15| 16 17| 18 19 20 21
22 23 24 25 26 27 28
29| 30 31
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CALENDARIO 2020
Enero Febrero
Do. |Lu. |Ma. |Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. |[Lu. [Ma. [Mi. [Ju. |[Vi. Sa.
1 2 3 4 1
s| 6 7/ 8] 9o 10 11 2| @ s| 6 7] 8
12 13| 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 200 21 22 23 24 25 16 17 18 19| 20 21 22
26 27| 28 29 30 31 23 24 25 26| 27 28 29
Marzo Abril
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. |Vi. Sa.
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4
8 9| 10 11 12 13 14 5 6 7 8 9 10 11
15 16 17 18 19 20 21 12 13 14 15 16 17 18
22 H 24| 25| 26| 27 28 19| 20| 21| 22| 23] 24| 25
29 30| 31 26 27 28 29| 30
Mayo Junio
Do. |Lu. |Ma. |Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. |[Lu. [Ma. [Mi. [Ju. |[Vi. Sa.
1 2 1 2 3 4 5 6
3 4 5 6 7 8 9 7 8 9 10 11 12 13
10 11 12 13 14 15 16 14 15 16 17 18 19 20
17 8| 19 20 21 22 23 21 22 23 24| 25 26 27
24 25| 26 27 28 29 30 28 29 30
31
Julio Agosto
Do. |Lu. |Ma. |Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. |[Lu. [Ma. [Mi. [Ju. |[Vi. Sa.
1 2 3 4 1
5 6 7 8 9 10 11 2 3 4 5 6 7 8
12 13| 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 200 21 22 23 24 25 16 17 18 19, 20 21 22
26 27| 28 29 30 31 23 24 25 26| 27 28 29
30 31
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Septiembre Octubre
Do. |Lu. Ma. |Mi. [Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. |Mi. [Ju. |Vi. Sa.
1 2 3 4 5 1 2 3
6 7 8 9 10 11 12 4 5 6 7 8 9 10
13 14 15 16 17 18 19 11 12 13 14 15 16 17
20 H 22 23 24 25 26 18 19 20 21| 22 23 24
27 28| 29 30 25 26 27 28| 29 30 31
Noviembre Diciembre
Do. |Lu. Ma. |Mi. [Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. |Mi. [Ju. |Vi. Sa.
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5
8 9 10 11 12 13 14 6 7 9 10 11 12
15 16 17 18 19 20 21 13 14 15 16 17 18 19
22 23| 24 25 26 27 28 20 21 22 23| 24 25 26
29 30 27 28 29 30| 31
ENCARGADO
VERIFICACION/PERSONAL
EMPRESA CONTRATADA (EC)
PRUEBAS
MICROBIOLOGICAS
REVISION DE CISTERNAS
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

Para la elaboracién de cualquier tipo de queso, la recepcion, el andlisis de
calidad y la pasteurizacion de la leche son procedimientos rutinarios que
deben observarse cuidadosamente.

El queso Botanero es un queso fresco elaborado con leche natural de vaca,
pasteurizada, no acidificada y que puede ser entera o parcialmente
descremada. Como todos los quesos frescos mexicanos, su composicidon
incluye un porcentaje elevado de agua (hasta 58 %) y por ello es altamente
perecedero, de ahi que tiene que conservarse bajo refrigeracion desde el
momento de su elaboracion. La tecnologia bdsica del queso panela es la
buena calidad de la leche, porque ella aporta el sabor, el aroma, su texturay
las caracteristicas alimenticias del producto.

Equipo/Area

Todos los equipos y utensilios en contacto con la materia prima y sus
derivados en el drea de recepcién y de proceso como lo son tinas, tanques,
cubetas, etc.

Objetivo

Definir los lineamientos para la elaboracion del queso Botanero fabricado en
la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotiltan”,
estableciendo de manera clara y concisa los pasos a seguir para garantizar la
inocuidad y calidad sanitaria del producto.

Responsable

Personal de limpieza Ubicacion Proceso de elaboracién
Supervisor y empaque
Jefatura Céamara de

Almacenamiento y
Refrigeracion de
producto terminado

Frecuencia

Diario al iniciar y finalizar el proceso de elaboracién del queso oaxaca.
Pasteurizacidn diaria.

Analisis microbioldgicos del agua al menos una vez a la semana (en el caso
que la planta ya haya instalado un area dedicada al andlisis microbiolégico)

Terminologia/

Acidez: En la leche se puede expresar en Grados Dornic (2D). Son un

definiciones indicador del contenido en 4cido lactico de la leche.
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Alimento: Cualquier sustancia o producto, sdélido, semisélido o liquido,
natural o transformado, que proporciona al organismo elementos para su
nutricion.

Area de produccién o elaboracién: Sitio en donde se realizan las operaciones
para la transformacion de materias primas e insumos para la obtencién de los
productos.

Cuajo: substancia que tiene la propiedad de coagular la leche y se presenta
corrientemente en polvo o liquida.

Ingrediente: Cualquier sustancia o producto, incluidos los aditivos, que se
emplee en la fabricacién, elaboracion, preparacién o tratamiento de un
alimento o bebida no alcohdlica y esté presente en el producto final,
transformado o no.

Leche: secrecidén natural de las glandulas mamarias de las vacas sanas o de
cualquier otra especie animal, excluido el calostro.

Pasteurizacion: tratamiento térmico al que se somete la leche, consistente en
una relacion de temperatura y tiempo que garantice la destruccién de
microorganismos patdgenos y la inactivacion de algunas enzimas.

Proceso: Conjunto de actividades relativas a la obtencién, elaboracion,
fabricaciéon, preparacién, conservacion, mezclado, acondicionamiento,
envasado, manipulacién, transporte, distribucién, almacenamiento y
expendio o suministro al publico de la leche.

Queso: producto elaborado de la cuajada de leche estandarizada de vaca, con
o sin la adicion de crema, obtenida de la coagulacién de la caseina con cuajo,
cultivos lacticos, enzimas apropiadas, acidos organicos comestibles y con o
sin tratamiento ulterior, por calentamiento, drenada, prensada o no, con o
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sin adicion de fermentos de maduracién, mohos especiales, sales fundentes e
ingredientes comestibles opcionales, dando lugar a diferentes variedades de
queso.

Queso fresco: aquel que ademas de cumplir con la descripcion 3.2 se
caracteriza por su alto contenido de humedad y por no tener corteza o tener
corteza fina, pudiendo o no adicionarles aditivos e ingredientes opcionales.

Queso Botanero: Este producto es un queso fresco elaborado con leche
natural de vaca, pasteurizada, no acidificada y que puede ser entera o
parcialmente descremada

Suero de la leche: El suero de la leche o suero de queso es el liquido
resultante de la coagulacién de la leche durante la elaboracién del queso. Se
obtiene tras la separacién de las caseinas y de la grasa, constituye
aproximadamente 90% del volumen de la leche y contiene la mayor parte de
los compuestos hidrosolubles de esta. Su composicién varia dependiendo de
las caracteristicas de la leche y de las condiciones de elaboracion del queso
de que proceda, pero en términos generales, podemos decir que el suero
contiene: 4.9% de lactosa, 0.9% de proteina cruda, 0.6% de cenizas, 0.3% de
grasa, 0.2% de acido lactico y 93.1% de agua.

Acciones preliminares |- Realizacion de pruebas de | Equipo utilizado Tina de cuajada
andén para determinar la Tambos
calidad de Ila leche de Cubetas
acuerdo al procedimiento del Reloj, cronémetro
“Programa de control de Agitador de leche
recepcion de materias Termometro
primas”. Probeta
- Revisar que los equipos a Liras horizontales y
utilizar mantengan las verticales
condiciones de limpieza y Olla
desinfeccion. Coladera
-Revisar que los equipos de Malaxadora
medicidn (basculas, Pala
termémetros) para control de Mesa de acero
pardmetros (temperatura, inoxidable
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peso) se encuentren en
perfectas condiciones.

Cuchillos

Bascula

Moldes de canasta
Etiquetas

Envasadora a vacio
Envases termoformables

Procedimiento A continuacion se describe brevemente el proceso de elaboracion del queso
Botanero.
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20 ml CaCly al 50%/
100 L de leche

35 mlcuajo/100L —»
de leche

500gsal/100L
de leche.

500 g chipotle/ 300 —
L leche y/o 1 kg

chiles en vinagre/

300 L leche

RECEPCION DE LA LECHE

PASTEURIZACION

ENFRIAMIENTO

HOMOGENIZACION

COAGULACION

CORTE DE CUAJADA

DESUERADO

ADICION DE BOTANA

MOLDEADO Y PRENSADO

REFRIGERADO

bolsas 20x30cm —»

ENVASADO

ALMACENAMIENTO

Diagrama No. 1. Elaboracion del queso Botanero.

T=62.8°C
t= 30 min

T=38°C

t=30 min

t=30 min

t=15 min de
invertido

T=8-10°C
t= 18-24 horas

T=4-8°C

1. Recepcion de la leche: Se realizan pruebas rapidas a la materia prima

para conocer la calidad de la misma y asi determinar su aceptacién o
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rechazo antes de ser enviado al drea de proceso de elaboracion de
guesos, mediante el quipo LACTOSCAN MCC 50.

Medicién Aceptacién Rechazo
Grasa >3% <3%
Lactosa >4 % <4%
Proteina >3 % <3%
Agua adicionada <3% >3%

Ademas de una prueba de acidez por el método de acidez titulable utilizando
como solucién patronada hidréxido de sodio y fenolftaleina como indicador.
Las pruebas se realizaran por triplicado, considerando los siguientes valores:

Medicién Aceptacién Rechazo
Acidez <0.13% >0.13%

2. Pasteurizacion: Ajustar la temperatura de la leche a 62.8°C mediante
la inyeccién de vapor de la tina durante 30 min, con la finalidad de
eliminar microorganismos patégenos que pudieran estar presentes
en la leche.

3. Enfriamiento: Posteriormente se enfria a 38°C por medio de
inyeccion de agua a la tina

4. Homogenizacion: Preparar 20 ml CaCl, al 50%/ 100 L de leche y se
mezcla para poder facilitar la formacién de la cuajada con agitacion
continua, ya que por la pasteurizacién de la misma, el calcio se
insolubiliza y si no se adiciona se incrementa el tiempo de cuajado.

5. Coagulacién: Posteriormente se adicionan 35 ml de cuajo/ 100 L de
leche, dejando reposar por 30 min.

6. Corte de cuajada: Ya formada la cuajada se procede a cortarla con
ayuda de una lira de 1cm? mediante movimientos lentos a lo largo y
ancho de la tina durante 8 min, después dejar reposar durante 30
min. Posteriormente se realiza el desuerado abriendo la llave de
desaglie de la tina poniendo un colador para recibir la cuajada.
Regresar la cuajada a la tina cuantas veces sea necesario. Dejar de
desuerar hasta que se vea totalmente la cuajada.

7. Desuerado: Posteriormente deja desuerar abriendo la llave de
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desagtie de la tina poniendo un colador para recibir la cuajada.
Regresar la cuajada a la tina cuantas veces sea necesario hasta que la
cuajada se vea a ras del suero. Después de se vea totalmente la
cuajada, se agregan 500 g de sal a la cuajada por cada 100 L de leche.

8. Adicién de Botana: Adicionar los chiles a procesar (500 g de chipotle
para 300 litros de leche procesada y/o 1 kg de chiles en vinagre por
cada 300 litros de leche procesada).

9. Moldeado y Prensado: Se coloca la cuajada directamente en moldes
de canasta los cuales pueden variar de 500 g, 1, 2 o hasta 5 kg.
Colocar los moldes en la mesa de dos en dos (uno sobre otro),
después de 15 min invertir la posicion de los quesos(el que estaba en
la parte superior colocarlo en la inferior y viceversa) durante 15
minutos.

10. Refrigerado: Introducir el queso Botanero en la cdmara de
almacenamiento con todo y moldes de 18-24 h a una temperatura de
8-10°C.

11. Envasado: Retirar los quesos de la camara de almacenamiento. Se
desmoldan y se colocan en bolsas de 20x30 cm. Se sellan en la
envasadora. Se pesa el queso por pieza y se le asigna la etiqueta con
su peso.

12. Almacenamiento: Después del envasado, los quesos se transportan a
la cdmara de refrigeracion a una temperatura de 4-6°C para que
posteriormente salgan a su distribucidn, en transporte refrigerado y a
su venta al publico manteniendo las mismas condiciones de
temperatura.

Observaciones

- Deberd formularse una descripciéon completa del producto que incluya
informacidn pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composicion,
estructura fisica/quimica, tratamientos para la destruccién de los
microorganismos (tales como los tratamientos térmicos, de congelacion,
salmuera, etc.), envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y
sistema de distribucidn.

- Se recomienda que el diagrama de flujo sea elaborado y corregido por el
personal de la planta “Queseria Artesanal Polotitldn” y cubrir todas las fases
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de la operacion.

Monitoreo

Se establece que el encargado del 4d&rea, proceso o del personal
designado supervise que el procedimiento se haya realizado de manera
completa y correctamente.

Revisar que la leche se encuentre en dptimas condiciones antes de mandar al
area de procesamiento.

Medida preventiva y
accion

- En las condiciones de la leche, en caso de que la temperatura este bajo el
pardmetro establecido se debe prolongar el tiempo de calentamiento y en
caso de que esta exceda disminuir el tiempo segun corresponda.

- Para el agua, en el caso de que ésta se observe en malas condiciones, el
encargado debe dar parte a los operarios para detener el proceso y marcar al
producto que haya sido elaborado como “Retenido”. Posteriormente se debe
realizar un andlisis microbioldgico (en el caso que la planta ya haya instalado
un drea dedicada al andlisis microbioldgico) al producto, en caso de exceder
los limites permisibles, el producto debe ser marcado como producto “No
Conforme” y proceder a su eliminacion. Investigar la causa del problema para
evitar otra futura desviacion.

- En la operacion del malaxado, cuando exceda la temperatura debe
detenerse la operacién para evitar la coccién de la pasta, cuando la
temperatura es menor se debe prolongar el tiempo.

- En la refrigeracién y distribucidn del producto en caso de que la
temperatura sea mayor a lo establecido, el producto debe rotularse como
“Retenido” y debe proceder a un analisis microbiolégico (en el caso que la
planta ya haya instalado un area dedicada al analisis microbioldgico). En caso
de estar fuera de riesgo se procede a su adecuada refrigeracion, en caso
contrario debe rotularse el producto como “No conforme” y se debe eliminar.
Tener un constante monitoreo de la temperatura para evitar riesgos.

Verificacion

No aplica

Referencias

SSA. (2009). Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Practicas de
higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.
México.

OPS. Establecimiento: mantenimiento, limpieza y desinfeccion. Recuperado
de
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https://www.paho.org/hg/index.php?option=com content&view=article&id=
10822:2015-establecimiento-mantenimiento-limpieza-
desinfeccion&Itemid=42210&lang=es Fecha de consulta [23/04/2019].

Recuperado de https://www.0Ogrados.com/admin/wp-

content/uploads/2013/07/algunos-de-los-sanitizantes-empleados-para-la-

limpieza.pdf Fecha de consulta [23/04/2019].

Registros No aplica

Anexos ANEXO A. Tabla de Control de pardmetros.
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ANEXO A. Tabla de Control de parametros.

OPERACION EVENTO EFECTO ADVERSO MEDIDA CORRECTIVA
UNITARIA
Exceso de Efectos indeseables en la leche, tanto | Monitorear la temperatura para
L temperatura nutricionales como organolépticos. evitar variaciones bruscas.
Pasteurizacion ; — - . -
Muy baja No se eliminan los microorganismos | Monitorear la temperatura para
temperatura patégenos evitar variaciones bruscas.
Malaxado Exceso Pasta con diferentes propiedades | Controlar el tiempo de
organolépticas con respecto al queso | amasado.
tipico. Se puede producir un exceso de
sinéresis obteniendo una pasta muy
firme.
Adicion de Exceso Sabor muy pronunciado en el queso. Controlar su dosificacién
botana revisando los pesos correctos de
los ingredientes antes de
agregar a la pasta.
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CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE PAGINAS DESCRIPCION DEL FECHA
REVISION MODIFICADAS CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR TESISTA
SANTIGO
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER ASESORA
VALDES
MARTINEZ
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APROBO

Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

Para la elaboracion de cualquier tipo de queso, la recepcion, el andlisis de
calidad y la pasteurizaciéon de la leche son procedimientos rutinarios que
deben observarse cuidadosamente.

El queso manchego es un queso espaiol elaborado con leche de oveja y
protegido por una denominacidon de origen en Castilla -La Mancha. Es el
gueso espanol mas famoso y comercializado fuera de Espafia.

Es un queso de pasta prensada elaborado con leche de oveja de la raza
manchega, con una maduracion minima de 30 dias, para quesos con peso
igual o inferior a 1,5 kg, y de 60 dias, para el resto de formatos, y maxima de 2
afios.

Equipo/Area

Todos los equipos y utensilios en contacto con la materia prima y sus
derivados en el area de recepcién y de proceso como lo son tinas, tanques,
cubetas, etc.

Objetivo

Definir los lineamientos para la elaboracién del queso Manchego fabricado

en la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotiltan”,
estableciendo de manera clara y concisa los pasos a seguir para garantizar la

inocuidad y calidad sanitaria del producto.

Responsable

Supervisor del area de Ubicacion Proceso de elaboraciony
proceso empaque
Jefatura Cédmara de

Almacenamiento y
Refrigeracion de
producto terminado

Frecuencia Diario al iniciar y finalizar el proceso de elaboracion del queso manchego.
Pasteurizacidn diaria.
Analisis microbioldgicos del agua al menos una vez a la semana (en el caso
que la planta ya haya instalado un area dedicada al andlisis microbiolégico)
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Terminologia/
definiciones

Acidez: En la leche se puede expresar en Grados Dornic (2D). Son un
indicador del contenido en acido lactico de la leche.

Alimento: Cualquier sustancia o producto, solido, semisélido o liquido,
natural o transformado, que proporciona al organismo elementos para su
nutricién.

Area de produccién o elaboracion: Sitio en donde se realizan las operaciones
para la transformacion de materias primas e insumos para la obtencién de los
productos.

Cuajo: substancia que tiene la propiedad de coagular la leche y se presenta
corrientemente en polvo o liquida.

Ingrediente: Cualquier sustancia o producto, incluidos los aditivos, que se
emplee en la fabricacién, elaboracidn, preparacion o tratamiento de un
alimento o bebida no alcohdlica y esté presente en el producto final,
transformado o no.

Leche: secrecidén natural de las glandulas mamarias de las vacas sanas o de
cualquier otra especie animal, excluido el calostro.

Pasteurizacion: tratamiento térmico al que se somete la leche, consistente en
una relacion de temperatura y tiempo que garantice la destruccién de
microorganismos patégenos y la inactivacidn de algunas enzimas.

Proceso: Conjunto de actividades relativas a la obtencién, elaboracion,
fabricacién, preparacién, conservacidén, mezclado, acondicionamiento,
envasado, manipulacién, transporte, distribucién, almacenamiento vy
expendio o suministro al publico de la leche.

Queso: producto elaborado de la cuajada de leche estandarizada de vaca, con
o sin la adicion de crema, obtenida de la coagulacién de la caseina con cuajo,
cultivos lacticos, enzimas apropiadas, acidos organicos comestibles y con o
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sin tratamiento ulterior, por calentamiento, drenada, prensada o no, con o
sin adicion de fermentos de maduracién, mohos especiales, sales fundentes e
ingredientes comestibles opcionales, dando lugar a diferentes variedades de
queso.

Queso madurado: aquel que ademads de cumplir con la descripcién 3.2 se
caracteriza por ser de pasta dura, semidura o blanda y puede tener o no
corteza; sometido a un proceso de maduracién mediante adicién de
microorganismos, bajo condiciones controladas de tiempo, temperatura y
humedad, para provocar en él cambios bioquimicos vy fisicos caracteristicos
del producto del que se trate, lo que permite prolongar su vida de anaquel, el
cual puede o no requerir condiciones de refrigeracion.

Queso manchego: Queso de pasta prensada elaborado con leche de oveja de
la raza manchega, con una maduracién minima de 30 dias para quesos
elaborados con leche pasteurizada con peso igual o inferior a 1,5 kgs, y de
60 dias para el resto de formatos. Maduracién madaxima de 2 afos.
La leche debera estar exenta de productos medicamentosos, que puedan
incidir negativamente en la elaboracién, maduracidon y conservacion del
queso.

Suero de la leche: El suero de la leche o suero de queso es el liquido
resultante de la coagulacién de la leche durante la elaboracién del queso. Se
obtiene tras la separacion de las caseinas y de la grasa, constituye
aproximadamente 90% del volumen de la leche y contiene la mayor parte de
los compuestos hidrosolubles de esta. Su composicién varia dependiendo de
las caracteristicas de la leche y de las condiciones de elaboracion del queso
de que proceda, pero en términos generales, podemos decir que el suero
contiene: 4.9% de lactosa, 0.9% de proteina cruda, 0.6% de cenizas, 0.3% de
grasa, 0.2% de acido lactico y 93.1% de agua.

Acciones preliminares |- Realizacién de pruebas de | Equipo utilizado Tina de cuajada
andén para determinar la Tambos
calidad de la leche de Cubetas/ollas
acuerdo al procedimiento Reloj, cronémetro
del “Programa de control de Agitador de leche
recepcion de materias Termdmetro
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primas”.
- Revisar que los equipos a
utilizar mantengan las

condiciones de limpieza y
desinfeccién.

-Revisar que los equipos de
medicidn (basculas,
termémetros) para control
de parametros (temperatura,
peso) se encuentren en
perfectas condiciones.

Liras horizontales y
verticales

Cuchillo

Coladera

Malaxadora

Probeta

Mesa de acero inoxidable
Charola para prensa
Bascula

Etiquetas

Envasadora a vacio
Envases termoformables

Procedimiento

A continuacidén se describe brevemente el proceso de elaboracidn del queso

Manchego.
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RECEPCION DE LA LECHE
PASTEURIZACION T=62.8°C
t=30 min
Cultivos lacteos ENFRIAMIENTO T=38°C
15 mL ClCa,/100L
leche —» COAGULACION
15 mL cuajo/100L
leche
Liras de 1cm® —>| CORTE DE cUAJADA t=15min
CALENTAMIENTO DE CUAJADA T=30 C
t=45 min
DESUERADO T=37°C
MOLDEADO Y PRENSADO t=18 horas
900 g sal fina/ > SALADO t= 24-48 horas
100 L leche
MADURACION
ENVASADO
REFRIGERADO HR: 14-17°C
t= 2-9 meses
Diagrama No. 1. Elaboracion del queso Manchego.
1. Recepcidn de la leche: Se realizan pruebas rapidas a la materia prima

y — — T=4-8°C
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para conocer la calidad de la misma y asi determinar su aceptacién o
rechazo antes de ser enviado al area de proceso de elaboracidn de
quesos, mediante el quipo LACTOSCAN MCC 50.

Medicién Aceptacién Rechazo
Grasa >3% <3%
Lactosa >4 % <4%
Proteina >3 % <3%
Agua adicionada <3% >3%

Ademas de una prueba de acidez por el método de acidez titulable utilizando
como solucién patronada hidréxido de sodio y fenolftaleina como indicador.
Las pruebas se realizaran por triplicado, considerando los siguientes valores:

Medicidn Aceptacion Rechazo
Acidez <0.13% >0.13%

Pasteurizacidn: Se procede a calentar la leche a 62.8°C mediante la
inyeccion de vapor de la tina durante 30 min, con la finalidad de
eliminar microorganismos patégenos que pudieran estar presentes
en la leche.

Enfriamiento: Enfriar a 38°C para incorporar los siguientes aditivos e
ingredientes.

Coagulacién: Posteriormente se procede a abrir el recipiente que
contiene el cultivo liofilizado. Pesar la cantidad requerida por medio
de la bascula de acuerdo a las especificaciones del proveedor (1
unidad para 100 litros de leche) y se adiciona la cantidad de cultivo
pesada a la leche contenida en la tina. Después de la aplicacién del
cultivo se adicionan 15 mL cuajo por cada 100 L de Leche y se
mezclan, dejando reposar por 30 min o el tiempo recomendado por
el proveedor del cuajo y también se adicionan 15 mL ClCa, por cada
100L de leche asi como los cultivos lacteos.

Corte de la cuajada: Ya formada la cuajada se procede a cortarla con
ayuda de una lira de 1cm3 mediante movimientos lentos a lo largo de
la tina y agitar durante 10 min, dejar reposar 5 min y volver a agitar.
Calentamiento: Abrir la llave de paso de vapor mientras se continua
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10.

11.

agitando hasta tener una temperatura de 30°C durante 45 min.
Desuerado: Posteriormente deja desuerar abriendo la llave de
desaglie de la tina poniendo un colador para recibir la cuajada. Se
eleva la temperatura hasta los 37°C. Lo que facilita la eliminacion del
liguido o suero, quedando solamente la parte sélida. Regresar la
cuajada a la tina cuantas veces sea necesario hasta que la cuajada se
vea a ras del suero.

Moldeado y Prensado: Una vez separado el liquido o suero de la
cuajada, ésta se introduce en moldes cilindricos que disponen de
relieves para que se imprima en las caras planas del queso la “flor” y
en la superficie lateral la “pleita”. Con ayuda de charolas se estiban
los quesos (aproximadamente 9 por charola) y colocar en la prensa
durante 18 horas a temperatura ambiente para facilitar que el suero
se elimine totalmente, sobre todo del inferior de la pieza, invirtiendo
la posicidn de las caras para volver a prensar.

Salado: Se procede a retirar el queso de la prensa sacando cada
pieza de los moldes (en caso de ser necesario retirar los bordes
sobrantes de la forma cilindrica del queso mediante el empleo de un
cuchillo) y se procede a la salazén por medio de la inmersién de la
salmuera. La pieza es introducida en una solucion de sal (900 g de sal
fina por cada 100 litros de leche) durante un periodo de tiempo que
suele durar entre 24 y 48 horas. También se puede salar por
frotacion.

Maduracidn: Se retira el queso de cada molde y se coloca de manera
individual dentro de los anaqueles de la cdmara de maduracion y
almacenamiento a una temperatura de 8-10°C para que elimine el
exceso de agua en un tiempo de 15 dias volteando diariamente para
evitar la formacion de costra. La maduracion puede durar entre 2y 9
meses.

Envasado: Retirar los quesos de la cdmara de refrigeracion. Se
desmoldan y se colocan en bolsas de 20x30 cm. Se sellan en la
envasadora. Se pesa el queso por pieza y se le asigna la etiqueta con
su peso.
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12. Refrigerado: Después del envasado, los quesos se transportan a la
camara de refrigeracién a una temperatura de 4-6°C para que
posteriormente salgan a su distribucién, en transporte refrigerado y a
su venta al publico manteniendo las mismas condiciones de
temperatura.

Observaciones

- Deberd formularse una descripcion completa del producto que incluya
informacidn pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composicién,
estructura fisica/quimica, tratamientos para la destruccién de los
microorganismos (tales como los tratamientos térmicos, de congelacion,
salmuera, etc.), envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y
sistema de distribucidn.

- Se recomienda que el diagrama de flujo sea elaborado y corregido por el
personal de la planta “Queseria Artesanal Polotitldn” y cubrir todas las fases
de la operacion.

Monitoreo

Se establece que el encargado del drea, proceso o del personal
designado supervise que el procedimiento se haya realizado de manera
completa y correctamente.

Revisar que la leche se encuentre en éptimas condiciones antes de mandar al
area de procesamiento.

Medida preventiva y
accion

- En las condiciones de la leche, en caso de que la temperatura este bajo el
pardmetro establecido se debe prolongar el tiempo de calentamiento y en
caso de que esta exceda disminuir el tiempo segun corresponda.

- Para el agua, en el caso de que ésta se observe en malas condiciones, el
encargado debe dar parte a los operarios para detener el proceso y marcar al
producto que haya sido elaborado como “Retenido”. Posteriormente se debe
realizar un analisis microbioldégico (en el caso que la planta ya haya instalado
un area dedicada al analisis microbioldgico) al producto, en caso de exceder
los limites permisibles, el producto debe ser marcado como producto “No
Conforme” y proceder a su eliminacion. Investigar la causa del problema para
evitar otra futura desviacion.

- En la operacion del malaxado, cuando exceda la temperatura debe
detenerse la operacién para evitar la coccién de la pasta, cuando la
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temperatura es menor se debe prolongar el tiempo.

- En la refrigeracién y distribucion del producto en caso de que la
temperatura sea mayor a lo establecido, el producto debe rotularse como
“Retenido” y debe proceder a un andlisis microbioldgico (en el caso que la
planta ya haya instalado un area dedicada al andlisis microbiolédgico). En caso
de estar fuera de riesgo se procede a su adecuada refrigeracién, en caso
contrario debe rotularse el producto como “No conforme” y se debe eliminar.
Tener un constante monitoreo de la temperatura para evitar riesgos.

Verificacion

No aplica

Referencias

SSA. (2009). Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Practicas de
higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.
México.

OPS. Establecimiento: mantenimiento, limpieza y desinfeccién. Recuperado
de
https://www.paho.org/hg/index.php?option=com content&view=article&id=

10822:2015-establecimiento-mantenimiento-limpieza-
desinfeccion&Itemid=42210&lang=es Fecha de consulta [23/04/2019].

Recuperado de https://www.0grados.com/admin/wp-

content/uploads/2013/07/algunos-de-los-sanitizantes-empleados-para-la-
limpieza.pdf Fecha de consulta [23/04/2019].

Registros No aplica

Anexos ANEXO A. Tabla de Control de pardmetros.
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ANEXO A. Tabla de Control de parametros.

Martinez

OPERACION EVENTO EFECTO ADVERSO MEDIDA CORRECTIVA
UNITARIA
Exceso de Efectos indeseables en la leche, tanto | Monitorear la temperatura para
L temperatura nutricionales como organolépticos. evitar variaciones bruscas.
Pasteurizacion - — - - -
Muy baja No se eliminan los microorganismos | Monitorear la temperatura para
temperatura patégenos evitar variaciones bruscas.
Malaxado Exceso Pasta con diferentes propiedades | Controlar el tiempo de
organolépticas con respecto al queso | amasado.
tipico. Se puede producir un exceso de
sinéresis obteniendo una pasta muy
firme.

Salado Exceso Sabor muy pronunciado en el queso. Controlar su dosificacidn
revisando los pesos correctos
antes de agregar a la pasta.
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

Para la elaboracidn de cualquier tipo de queso, la recepcidn, el analisis de
calidad y la pasteurizacién de la leche son procedimientos rutinarios que
deben observarse cuidadosamente.

La gran mayoria de elaboraciones de queso Oaxaca, se hacen a partir de
leche cruda. La Secretaria de Salud acepta al Oaxaca de leche cruda, como
"queso pasteurizado", tomando en cuenta que se emplea agua caliente para
el fundido de este queso.

Equipo/Area

Todos los equipos y utensilios en contacto con la materia prima y sus
derivados en el drea de recepcion y de proceso como lo son tinas, tanques,
cubetas, etc.

Objetivo

Definir los lineamientos para la elaboracién del queso Oaxaca fabricado en
de
estableciendo de manera clara y concisa los pasos a seguir para garantizar

la planta productora ldcteos “Queseria Artesanal Polotiltan”,

la inocuidad y calidad sanitaria del producto.

Responsable

Supervisor del drea de Ubicacion Proceso de elaboraciony
proceso empaque
Jefatura Cédmara de

Almacenamiento y
Refrigeracion de
producto terminado

Frecuencia

Diario al iniciar y finalizar el proceso de elaboracion del queso Oaxaca.
Pasteurizacidn diaria.

Analisis microbioldgicos del agua al menos una vez a la semana (en el caso
que la planta ya haya instalado un area dedicada al andlisis microbiolégico)

Terminologia/

Acidez: En la leche se puede expresar en Grados Dornic (2D). Son un

definiciones indicador del contenido en 4cido lactico de la leche.
Alimento: Cualquier sustancia o producto, sélido, semisélido o liquido,
natural o transformado, que proporciona al organismo elementos para su
nutricién.
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Area de producciéon o elaboracion: Sitio en donde se realizan las
operaciones para la transformacion de materias primas e insumos para la
obtencidn de los productos.

Cuajo: substancia que tiene la propiedad de coagular la leche y se presenta
corrientemente en polvo o liquida.

Ingrediente: Cualquier sustancia o producto, incluidos los aditivos, que se
emplee en la fabricacion, elaboracion, preparacién o tratamiento de un
alimento o bebida no alcohdlica y esté presente en el producto final,
transformado o no.

Leche: secrecién natural de las gldndulas mamarias de las vacas sanas o de
cualquier otra especie animal, excluido el calostro.

Pasteurizacidén: tratamiento térmico al que se somete la leche, consistente
en una relacion de temperatura y tiempo que garantice la destruccién de
microorganismos patégenos y la inactivacidn de algunas enzimas.

Proceso: Conjunto de actividades relativas a la obtencién, elaboracion,
fabricacidon, preparacion, conservacion, mezclado, acondicionamiento,
envasado, manipulacidn, transporte, distribucién, almacenamiento vy
expendio o suministro al publico de la leche.

Queso: producto elaborado de la cuajada de leche estandarizada de vaca,
con o sin la adicidon de crema, obtenida de la coagulacién de la caseina con
cuajo, cultivos lacticos, enzimas apropiadas, acidos organicos comestibles y
con o sin tratamiento ulterior, por calentamiento, drenada, prensada o no,
con o sin adicion de fermentos de maduracidon, mohos especiales, sales
fundentes e ingredientes comestibles opcionales, dando lugar a diferentes
variedades de queso.

Queso fresco: aquel que ademds de cumplir con la descripcidon 3.2 se
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caracteriza por su alto contenido de humedad y por no tener corteza o
tener corteza fina, pudiendo o no adicionarles aditivos e ingredientes
opcionales.

Queso Oaxaca: queso de pasta hilada elaborado con leche de vaca, cuya
presentaciéon es en bolas, que se forman a partir del enredo de filamentos
de queso. Se define como un queso de cuajada suave y pldstica,
desmenuzable, de cuerpo firme, color blanco cremoso y sabor suave,
ligeramente 4cido. Estd considerado como un queso fresco de pasta cocida,
acidificado.

Suero de la leche: El suero de la leche o suero de queso es el liquido
resultante de la coagulacion de la leche durante la elaboracién del queso. Se
obtiene tras la separaciéon de las caseinas y de la grasa, constituye
aproximadamente 90% del volumen de la leche y contiene la mayor parte
de los compuestos hidrosolubles de esta. Su composicién varia
dependiendo de las caracteristicas de la leche y de las condiciones de
elaboracion del queso de que proceda, pero en términos generales,
podemos decir que el suero contiene: 4.9% de lactosa, 0.9% de proteina
cruda, 0.6% de cenizas, 0.3% de grasa, 0.2% de 4cido lactico y 93.1% de
agua.

Acciones preliminares |- Realizacion de pruebas de | Equipo utilizado | Tina de cuajada
andén para determinar la Tambos
calidad de la leche de Cubetas
acuerdo al procedimiento Reloj, cronémetro
del “Programa de control de Agitador de leche
recepcion de  materias Termodmetro
primas”. Liras horizontales y
- Revisar que los equipos a verticales
utilizar ~ mantengan las Olla
condiciones de limpieza vy Coladera
desinfeccion. Malaxadora
-Revisar que los equipos de Pala
medicidn (basculas, Mesa de acero
termémetros) para control inoxidable
de parametros Cuchillos
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(temperatura, peso) se
encuentren en perfectas
condiciones.

Bascula

Etiquetas

Envasadora a vacio
Envases termoformables

Procedimiento

Oaxaca.

A continuacidn se describe brevemente el proceso de elaboracion del queso
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RECEPCION DE LA
LECHE
. °D=80a 36
4 ci —> ESTANDARIZACION
Leche acida T= 6 3 38°C
] T=62.8°C
PASTEURIZACION
t=30 min
15 ml CaCl; al
65%/100 de —» | HomoGENIZACION
Leche
15 mL cuajo COAGULACION t=30 min
por cada 100L
de Leche
CORTE DE _ .
Liras de 1cm3® —* CUAJADA t=30min
AMASADO Y T=75-80°C
—
Agua FUNoIbo t= 10 segundos
HILADO T=75-80°C
T=8-10°C
ENFRIAMIENTO
Agua —» t= 10 min
> SALADO
500 g/100
Leche
MADEJADO
ENVASADO
REFRIGERADO T=4-8°C
Diagrama No. 1. Elaboracién del queso Oaxaca.
Elaboré: Reviso: Aprobd:
I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez
Martinez
Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019




QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

POLOTITLAN

PROCEDIMIENTO OPERATIVO

PROCEDIMIENTO DE ELABORACION

BUENAS PRACTICAS

ESTANDARIZADO DE MANUFACTURA

DE QUESO OAXACA Codigo: PPR-GU-01

Versidén: 01 Rev: N/A
NORMA: NOM-251-SSA1-
2009

Recepcion de la leche: Se realizan pruebas rapidas a la materia
prima para conocer la calidad de la misma y asi determinar su
aceptacion o rechazo antes de ser enviado al drea de proceso de
elaboracion de quesos, mediante el quipo LACTOSCAN MCC 50.

Medicion Aceptacién Rechazo
Grasa >3% <3%
Lactosa >4 % <4 %
Proteina >3 % <3%
Agua adicionada <3% >3%

Ademds de una prueba de acidez por el método de acidez titulable
utilizando como solucién patronada hidroxido de sodio y fenolftaleina como
indicador. Las pruebas se realizardn por triplicado, considerando los
siguientes valores:

Medicién Aceptacion Rechazo
Acidez <0.13% >0.13%

Estandarizacion: Esperar a que se llene la tina de proceso con la
leche proveniente del drea de recepcién y almacenamiento.
Posteriormente se lleva a cabo la estandarizacion adicionando leche
acida (80 °D) fria(6°C) a la leche fresca que se encuentra en el
interior de la tina monitoreando (cada 120 L adicionados) tanto
acidez como temperatura hasta alcanzar 36°D a una temperatura de
38°C

Pasteurizacion: Ajustar la temperatura de la leche a 62.8 °C, 30
minutos, con la finalidad de eliminar microorganismos patégenos
que pudieran estar presentes en la leche, posteriormente se enfria a
32°C para incorporar los siguientes aditivos.

Homogenizacion: Preparar 15 ml CaCl, al 65%/100 de Leche y se
mezcla para poder facilitar la formacién de la cuajada, ya que por la
pasteurizacion de la misma, el calcio se insolubiliza y si no se
adiciona se incrementa el tiempo de cuajado.

Coagulacién: Posteriormente se adicionan 15 mL cuajo por cada
100L de Leche y mezclar, dejando reposar por 30 min o el tiempo
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recomendado por el proveedor del cuajo.

Corte de cuajada: Ya formada la cuajada se procede a cortarla con
ayuda de una lira de 1cm® mediante movimientos lentos a lo largo
de la tina durante 8 min, después dejar reposar durante 30 min.
Posteriormente se realiza el desuerado abriendo la llave de desagtlie
de la tina poniendo un colador para recibir la cuajada. Regresar la
cuajada a la tina cuantas veces sea necesario. Dejar de desuerar
hasta que se vea totalmente la cuajada.

Amasado y fundido: Tomar manualmente una porciéon de cuajada
exprimiéndola para eliminar el excedente de suero y colocarla
dentro de una coladera. Sumergir la cuajada al interior del agua
caliente a 75-80°C con ayuda de la coladera durante un tiempo de
10 segundos hasta fundirla. Retirar la cuajada del agua caliente.
Amasar la cuajada. Introducir nuevamente la cuajada en agua
caliente durante 10 segundos. Retirar la cuajada del agua caliente y
estirar(al estirar debe dar una apariencia lisa) y al abrir nuestro
corddn a lo ancho debe de formar hebra.

Hilado: La cuajada, ya amasada y fundida, se procede a formar el
hilado de la siguiente manera: colocar la cuajada de la malaxadora a
la mesa. Amasar la cuajada doblandola de derecha a izquierda y de
arriba hacia abajo. Estirar y acomodar la cuajada a lo largo de la
mesa. Entre dos personas en ambos extremos de la mesa y
empleando agua caliente a 75-80°C sobre la cuajada y estirarla
hasta llegar a un grueso en el cual sea posible enrededarla.
Enfriamiento: Enfriar la pasta sumergiéndola en agua a una
temperatura de entre 8-10°C durante 10 min, dandole una vuelta
nuevamente para enfriarla completamente evitando que se pegue
entre si. Posteriormente se deja escurrir colocando las tiras o hilos
de la cuajada en la mesa (tiene que estar inclinada para facilitar el
escurrimiento de agua).

10. Salado: Preparar 500 g de sal aproximadamente por cada 100 L de

leche. Aplicar mediante el boleo o frotacion cubriendo
perfectamente la superficie de las tiras y salar nuevamente al
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boleo. Pesar la sal restante de la inicial para determinar la cantidad
utilizada en el proceso

11. Formacion de madejas: Se realiza un dobles en una esquina,
posteriormente se va enrollando la punta de tal forma que se forme
una bola o madeja de queso de 500g a 1000 g aproximadamente (al
finalizar la bola colocar la punta en uno de los pliegues para evitar la
deformacién de ésta).

12. Envasado: Colocar el queso en la bascula hasta obtener el peso
establecido para su venta, colocar el queso en bolsas de
termoformado para después sellar con la envasadora a vacio, para
finalizar con el respectivo etiquetado.

13. Refrigerado: Después del envasado, los quesos se transportan a la
camara de refrigeracion de 18-24 horas a una temperatura de 8-
10°C para que posteriormente salgan a su distribucion, en
transporte refrigerado y a su venta al publico manteniendo
condiciones de temperatura de 4-8°C.

Observaciones

- Deberd formularse una descripcion completa del producto que incluya
informacidn pertinente sobre su inocuidad, por ejemplo: composicidn,
estructura fisica/quimica, tratamientos para la destruccion de los
microorganismos (tales como los tratamientos térmicos, de congelacion,
salmuera, etc.), envasado, durabilidad, condiciones de almacenamiento y
sistema de distribucion.

- Se recomienda que el diagrama de flujo sea elaborado y corregido por el
personal de la planta “Queseria Artesanal Polotitlan” y cubrir todas las fases
de la operacion.

Monitoreo

Se establece que el encargado del &rea, proceso o del personal
designado supervise que el procedimiento se haya realizado de manera
completa y correctamente.

Revisar que la leche se encuentre en dptimas condiciones antes de mandar
al area de procesamiento.

Medida preventiva y
accién

- En las condiciones de la leche, en caso de que la temperatura este bajo el
pardmetro establecido se debe prolongar el tiempo de calentamiento y en
caso de que esta exceda disminuir el tiempo segun corresponda.
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- Para el agua, en el caso de que ésta se observe en malas condiciones, el
encargado debe dar parte a los operarios para detener el proceso y marcar
al producto que haya sido elaborado como “Retenido”. Posteriormente se
debe realizar un anélisis microbiolégico (en el caso que la planta ya haya
instalado un area dedicada al analisis microbioldgico) al producto, en caso
de exceder los limites permisibles, el producto debe ser marcado como
producto “No Conforme” y proceder a su eliminacidn. Investigar la causa del
problema para evitar otra futura desviacidn.

- En la operacion del malaxado, cuando exceda la temperatura debe
detenerse la operacién para evitar la coccién de la pasta, cuando la
temperatura es menor se debe prolongar el tiempo.

- En la refrigeracion y distribuciéon del producto en caso de que la
temperatura sea mayor a lo establecido, el producto debe rotularse como
“Retenido” y debe proceder a un analisis microbioldgico (en el caso que la
planta ya haya instalado un drea dedicada al andlisis microbioldgico). En
caso de estar fuera de riesgo se procede a su adecuada refrigeracién, en
caso contrario debe rotularse el producto como “No conforme” y se debe
eliminar. Tener un constante monitoreo de la temperatura para evitar
riesgos

Verificacion

No aplica
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ANEXO A. Tabla de Control de parametros.

OPERACION EVENTO EFECTO ADVERSO MEDIDA CORRECTIVA
UNITARIA
Exceso de Efectos indeseables en la leche, tanto | Monitorear la temperatura para
L temperatura nutricionales como organolépticos. evitar variaciones bruscas.
Pasteurizacion ; — - . -
Muy baja No se eliminan los microorganismos | Monitorear la temperatura para
temperatura patégenos evitar variaciones bruscas.
Amasado y Exceso Pasta con diferentes propiedades | Controlar el tiempo de
fundido organolépticas con respecto al queso | amasado.
tipico. Se puede producir un exceso de
sinéresis obteniendo una pasta muy
firme.

Salado Exceso Sabor muy pronunciado en el queso. Controlar su dosificacién
revisando los pesos correctos
antes de agregar a la pasta.
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

El buen estado de los equipos que congelan o refrigeran alimentos es vital
para garantizar tanto el estado de los productos, como el adecuado
desempeno del sistema de enfriamiento. Llevar a cabo un buen proceso de
limpieza garantiza éptimas condiciones.

Los procedimientos de lavado y sanitizacidn son necesarios en toda planta de
alimentos y establecimientos de servicios de alimentacidn, ya que aseguran
que ésta se lleve a cabo en los momentos indicados y siguiendo los
procedimientos establecidos para que el equipo cumpla la funcién propuesta,
especialmente las etapas esenciales de seguridad y prevencién de
contaminacién de alimentos por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.

Ademas suele decirse que hay que rotar los desinfectantes periédicamente
porque los microorganismos crean resistencias y llegan a acostumbrarse a
ellos.

Equipo/Area

Todos los equipos y utensilios en contacto con la materia prima y sus
derivados en el area de recepcién y de proceso como lo son tinas, tanques,
cubetas, embudos, etc.

Objetivo

Describir los procesos para el correcto lavado y sanitizacidn de los cuartos de
frio de la “Queseria Artesanal Polotitlan”, con el fin de asegurar la inocuidad
de los productos que se procesan para garantizar la inocuidad de los
productos elaborados en la planta.

Responsable

Recepcion de materia prima
Proceso de elaboraciony
empaque

Almacenamiento y
refrigeracién de producto
terminado

Personal de limpieza Ubicacion
Supervisor
Jefatura

Frecuencia

2-3 veces al mes

Terminologia/
definiciones

Area de produccién o elaboracién: Sitio en donde se realizan las operaciones
para la transformacion de materias primas e insumos para la obtencién de los
productos.

Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas no permiten
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incluirle nuevamente en el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro
del procesamiento de alimentos.

Biodegradable: Facultad de algunos materiales para degradarse en
elementos quimicos naturales por la accidon de agentes naturales, como el sol,
agua y microorganismos para incorporarse a la tierra.

Biodegradable: Facultad de algunos materiales para degradarse en
elementos quimicos naturales por la accidon de agentes naturales, como el sol,
agua y microorganismos para incorporarse a la tierra.

Contaminacion: Presencia de materia extrafia, sustancias toxicas o
microorganismos, en cantidades que rebasen los limites permisibles
establecidos por la Secretaria de Salud o en cantidades tales que presenten
un riesgo a la salud.

Contaminante: cualquier sustancia, no afadida intencionalmente al alimento,
que estd presente en dicho alimento como resultado de la produccion
(incluidas las operaciones realizadas en agricultura, zootecnia y medicina
veterinaria), fabricacién, elaboracidn, preparacidn, tratamiento, envasado,
empaquetado, transporte o almacenamiento de dicho alimento o como
resultado de la contaminacién ambiental. Este término no abarca fragmentos
de insectos, pelos de roedores y otras materias extrainas.

Contaminacion cruzada: Es la contaminacion que se produce por la presencia
de materia extraia, sustancias toxicas o microorganismos procedentes de
una etapa, un proceso o un producto diferente.

Cuarto Frio: Lugar determinado para la manipulacidon de productos frescos y
productos no elaborados.

Desinfeccidn: La reduccién del nimero de microorganismos presentes, por
medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento, bebida o suplemento
alimenticio.

Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir
la tensidon superficial del agua, ejerciendo una accién humectante,
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emulsificante y dispersante, facilitando la eliminacidn de mugre y manchas.

Inocuo: Lo que no hace o causa dafio a la salud.

Limpieza: Accién que tiene por objeto quitar la suciedad.

Acciones preliminares

- Revisar que el servicio
de agua se encuentre en
Optimas condiciones
principalmente: dureza,
pH y nivel cloro
residual.

- Preparar e identificar las
camaras de frio que
requieran del proceso de

de

Equipo utilizado

Equipo de seguridad
Fibras

Detergente Sanitizante
Equipo de seguridad
personal ((botas, faja,
guantes, lentes de
seguridad)

Detergente en turno
Sanitizante en turno

lavado. Agua
- El personal encargado Jalador
debe contar con el equipo Cubetas
de seguridad antes de Letrero de piso mojado
realzar las actividades de Cepillo
limpieza. Escoba
Procedimiento 1. Retirar o cubrir perfectamente los productos que queden en la

camara.

Colocar el aviso de limpieza con el letrero de piso mojado para
prevenir accidentes.

Retirar particulas de mayor tamano con la ayuda de la escoba.
Enjuagar con agua a temperatura ambiente la suciedad visible

de paredes, pisos, coladeras, techos, puertas, ldmparas y estanterias
o racks mediante el uso de manguera.

Preparar el detergente a utilizar, acorde a las recomendaciones del
proveedor como lo indica el instructivo incluido en los ejemplos de
fichas técnicas de los ANEXOS B, C y D (DEVA: 5kg/100L, BACTER: 40
g/L dejar actuar 5 minutos, MICRO-MUSCLE: 70mL/25MI en
concentraciéon moderada) a cualquier temperatura y acorde al
Calendario de lavado y sanitizacion de cuartos de frio (ANEXO A).
Aplicacidn de detergente: Se realiza la aplicacién del detergente por
aspersion con ayuda de un aspersor o atomizador.

Tallar paredes, pisos, coladeras, techos, puertas, ldmparas y
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estanterias o racks mediante el empleo de cepillos y/o escobas.

8. Enjuague posterior: Enjuagar con agua a temperatura ambiente
pisos, paredes, puertas y ventanas para eliminar todo rastro de
detergente.

9. Aplicacién de sanitizante: Se prepara el Sanitizante conforme a las
recomendaciones del proveedor del Sanitizante en turno como lo
indica el instructivo incluido en los ANEXOS E, F, G (MAQUISA: 2mL/L,
TREMEX: 150mL/L, CLORIN 6%: 4mL/L) y acorde al Calendario de
lavado y sanitizacion de cuartos de frio (ANEXO A).

10. La aplicacion se realiza con un aspersor.

11. Dejar que actie el sanitizante por el tiempo indicado por el
proveedor.

12. Fregar las paredes, pisos, coladeras, techos, puertas, |[dmparas y
estanterias o racks durante un tiempo de 5-10 min mediante el
empleo de un cepillo o escoba.

13. Con la ayuda de un jalador arrastrar los residuos hacia las coladeras
para eliminar el excedente del producto.

14. Enjuagar con abundante agua.

Observaciones

- Se recomienda anexar en este formato las Fichas Técnicas de cada
detergente a utilizar, asi como de los sanitizantes.

- Se recomienda cambiar el tipo de sanitizante cada mes y utilizar minimo tres
tipos de sanitizante.

- El horario debe planearse junto con el departamento de produccion para
evitar que las actividades de limpieza y desinfeccion se realicen al mismo
tiempo que se preparan los alimentos. Por lo que es importante que se
programe de manera que haya suficiente tiempo para la limpieza.

- Generalmente, la limpieza se realiza con el equipo encendido, pero si algun
producto debiera moverse, tendrd que ser regresado a su estanteria para
evitar que pierda la temperatura necesaria.

- El tipo de suciedad mas frecuente en estos espacios son restos de
alimentos, agua, polvo, grasa, empaques, pedazos de madera de tarimas y
basura. En general se trata materia orgdnica e inorganica que puede llegar a
contaminar lo que se almacena si no se retira, y servir de alimento para los
microorganismos que se encuentren en estas superficies.
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Monitoreo

Se establece el encargado del area, proceso o del personal designado
para supervisar que el procedimiento se haya realizado de manera
completa y correctamente.

Accidn correctiva

- Desmontar todos los elementos que puedan ser desmontados facilmente.

- Desenchufar las mdquinas (seguridad)

- Si es necesario, sacar los productos alimenticios de la planta.

- Proteger las zonas de riesgo o peligrosas (teléfono, cuadros eléctricos, etc.)
No olvidar limpiarlas mas tarde.

- Si es necesario, sacar los productos alimenticios de la planta.

Verificacion

No aplica

Referencias

SSA. (2009). Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Practicas de
higiene para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.
Meéxico.

OPS. Establecimiento: mantenimiento, limpieza y desinfeccién. Recuperado
de
https://www.paho.org/hg/index.php?option=com content&view=article&id=

10822:2015-establecimiento-mantenimiento-limpieza-
desinfeccion&Itemid=42210&lang=es Fecha de consulta [23/04/2019].

Recuperado de https://www.0grados.com/admin/wp-

content/uploads/2013/07/algunos-de-los-sanitizantes-empleados-para-la-

limpieza.pdf Fecha de consulta [23/04/2019].

Registros No aplica

Anexos ANEXO A. Calendario de lavado y sanitizacion de cuartos de frio.
ANEXO B. Ejemplo de Ficha Técnica del Detergente Industrial Alcalino DEVA.
ANEXO C. Ejemplo de Ficha Técnica de Detergente desinfectante parala
industria alimentaria BACTER.
ANEXO D. Ejemplo de Ficha Técnica del detergente Desengrasante con accién
enzimatica MICRO-MUSCLE.
ANEXO E. Ejemplo de Ficha Técnica del Sanitizante a base de cuaternarios de
amonio “MAQUISA”.
ANEXO F. Ejemplo de Ficha Técnica del limpiador, desinfectante y sanitizante
CLORIN 6%.
ANEXO G. Ejemplo de Ficha Técnica del Limpiador y Desinfectante para pisos
multiusos TREMEX.
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ANEXO A. Calendario de lavado y sanitizacién de cuartos de frio.
CALENDARIO 2019
Agosto Septiembre
Do. |Lu. Ma. |[Mi. |Ju. Vi. Sd. Do. Lu. Ma. |Mi. |u. Vi. Sd.
1 2 3 1 2 3 a 5 6 7
4 5] 6 7 8 al 10 3 of 10| 11| 12| 13 14
]
11| 12| 13| 14| 15| 16| 17 15] 16| 17| 18] 18] 20| 2
18| 19| 20 21| 22 23| 24 22| 23| 24 25 26 27| 28
25| 26| 27 28] 290 30 = 20 30
Octubre Noviembre
Do. |Lu. Ma. |Mi. |Ju. Vi. [S&. Do. |Lu. Ma. [Mi. [Ju. Vi. S4.
1 2 3 a 5 1 2
6 il 8 9 10 11| 12 3 a4 5 6 7 3 9
13| 14| 15| 16/ 17| 18| 19 o 11 12 13| 14 15| 16
200 21| 22| 23] 24 25 26 17| 18] 19| 20 21| 22| 23
27 28 29 30 31 24 25 26 27 28 29 30
Diciembre
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sd.
1 2l 3 a 5 6 7
2 of 10 11| 12| 13 14
15 16 17 18 19 20 21
22| 23| 240 25| 26| 27| 28
20 30 3
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CALENDARIO 2020
Enero Febrero
Do. |Lu. Ma. |Mi. [(Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. |Mi. |Ju. Vi. Sa.
1 2 3 4 1
5 6 7 8 9 10 11 2 6 7 5 6 7 8
M
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 20 21 22 23 24 25 16 17 18 19 20 21 22
26 27 28 29 30 31 23 24 25 26 27 28 29
Marzo Abril
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. |Mi. [Ju. Vi. Sa.
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4
8 9 10 11 12 13 14 5 6 7 8 9 10 11
15 6 7 18 19 20 21 12 6 7 15 16 17 18]
| | |
22 23 24 25 26 27 28 19 20 21 22 23 24 25
29 30 31 26 27 28 29 30
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Mayo Junio
Do. |Lu. Ma. |[Mi. [Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. |Mi. Ju. Vi. Sa.
1 2 1 2 3 4 5 6
3 4 5 6 7 8 9 7 8 9 10 11 12 13
10 11 12 13 14 15 16 14 15 16 17 18 19 20
17 8 19 20 21 22 23 21 8 19 24 25 26 27
24 25 26 27 28 29 30 28 29 30
31
Julio Agosto
Do. |Lu. Ma. |Mi. |Ju. |Vi. |Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. [Ju. Vi. |[Sa.
1 2 3 4 1
5 6 7 8 9 10 11 2 3 4 5 6 7 8
12 13 14 15 16 17 18] 9 10 11 12 13 14 15
19 20 21 22 23 24 25 16 17 18 19 20 21 22
26 27 28 29 30 31 23 24 25 26 27 28 29
| |
30 31
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Septiembre Octubre
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. |Mi. Ju. Vi. Sa.
15 2 3 4 5 1 2 3
6 8 9 10 11 12 4. 6 7 8 9 10
13 14 15 16 17 18 19 11 12 13 14 15 16 17
20 21 22 23 24 25 26 18 19 20 21 22 23 24
27 28 15 30 25 26 27 28 29 30 31
Noviembre Diciembre
Do. |Lu. Ma. |Mi. |Ju. |Vi. |Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. [Ju. Vi. [Sa.
1 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5
8 9 10 11 12 13 14 6 7 8 9 10 11 12
15 16 17 18 19 20 21 13 15 16 17 18 19
22 23 24 25 26 27 28| 20 21 22 23 24 25 26
29 30 27 28 29 30 31
CAMARA DESINFECTANTE DOSIS
DEVA 5kg/100L
ALMACENAMIENTO
70mL/25mL |
SANITIZANTE
150mL/L
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ANEXO B. Ejemplo de Ficha Técnica del Detergente Industrial Alcalino DEVA.

CETEFRENT ES OF
P

-FICHA TECNICA-

—FRODUCTD: DETERGENTE THDUSTRIAL ALCALTHO-

Nombre Quimico: Sulfonato de Sodio Linezl (medio alcalme)
Concentracion: Aproximadamente 30% da solides

PROPIFDADES FISICO-QUIAVICAS:

Aspecto: Liqudo trazlueido parde

Caracter: Avion active

PH: 120 a 13.0

Solobilidad: Disuelve facihments en azea 2 cuzlgquier temperatira.

Eeaccion: Sa reconuendz neo wsar esta products en madios altaments aeidos =1 ze quisre
dizolver grazaz adecuadamentes.

Compatibilidad: Como producto amon active es compatible com al jabon v ofras sustancias
Tn10n actrvas v 0o 10meas.

PROPIFDADFS TENSOACTIVAS:

Tiene un gran poder dazengrazants, este producto es axcelants disohnsndo zrazas animales,
vegetales, v aceites derivados del petrolao (drocarburas). Tambien poses un destzeade poder
zzpunmante. .

APLICACTIONES:

Dade =u caracter amon actmve v su excelente poder desengraszante, se pueds uflizar como
detargents mdustrial para hmpieza de aqupos, manqumana, pizos 2 metalacionss en general v 2
unz concenfracion en soluciones acucsas de & Kz, 7 1000t

EATL DARTO CABAL E.
duimico — Universidad del Valle
MRT. FREOF. ¢ PQ-0EO4
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ANEXO C. Ejemplo de Ficha Técnica de Detergente desinfectante para la industria alimentaria

BACTER.
L) L]
Instaquinm’ — —
=

Detepartes desinfectanta pam b indusicia Il'_!-_‘—._*_—

dimartoria : . “

Bacter Tt

H'

Esparial English

Producto liguido igaramere alicaling, con iiple Sightly alkal wi lengend,

accion dalerganta, baclenicida y desodorizants, ba J o, Suitable for

ndicads para la limpieza y desinfecciin da paredas,

equipos, ulenslios y supericies donds las bacledas Aesasant

producan malkss olonas & infecciones. Lo en ndusiry, for

nduslria alimentaria. Desirleccion de contacio: oontact dignleclion: and aquipment.

superficies y souigas, Nomero de regisirn 12-20- Ragisiration number 12-20-04313 HA_

D3 HA and usa instructions:

Dz v forrma e eerplace ey el e o al 40 g1 meed al

Lews ressultadhes indican que concentracionas de gpplicaions perfectly. Apply e product, wail for 5

ermples de 40 g curmplen parfectamalng con odas d rirese tharoughly.

las aplicaciones. Aphcar ol producto diuido en agua, i

dajar achsar unds 5 min. y aclarar debidarmenie con Transgarenl Bl liquid.

Bua. - 05

Dl BACHIGOS:

Aepacho: Liguido azul ranspanania.

pi: 11.5 /- 0.6

Componantas principales: n

Confiang ¢lorurd de didecikiimetilamanio 5 %, 20 kg 1000 kg.

excipiantas cap 100 %. Lisa or handling precaulions

Prasantacidn: DO NOT SWALLOW

20kg, 1000 ko HI14 Causes svvans skin burms and aye danmsg

Pracauciones de uliizacion o manipulacion: H410 Ve o o anualic like with kg la

NO NEERIR effact

HE14 Provoca quamaduras graves en la piel y P01 T medical advice is nsaded, hawve product

lesiones OCulEres graves CONEaNer or al har

A0 Muy o para o8 organiemnos acudlicos, con PH02-P408 Kisap oul of resch of chidren. Slore

efecios nocies duradenos, Ik up

P11 5i 58 mecesila conssin riddicd, B & mano &l P20 Do ol bréaathe s

ernasd ola eliquala. e glervas, clothing and aye

P 02-Pa0S Mardenar Tuara del akcancs da los nifios. ol inscagqueste venlilalion weaar

Guardar bajolava, - {8

P2E0: Mo respira al vapor, P208 |F axposed o T you fedl unwell:

P2B0F Lievar guantas, prendas y galas da P30 Irresdiaie Al a POREOM CENTER or dachor.

proleccion. En caso da verllacion irsuhcanta, levar P27 3-Fag1-PE01h Aecid reélaass 10 he ernonrmenl.
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SOURG e probstcidn respiralons.

PAMS EN CASD DE exposicion o raleskar:

P30 Liarmar inmediatamsnis a un CENTROD DE
TORICOLOGIA 0 a un midion.

P273-P331-P5NEb Evitar suiberaciin al madio
arbienia, Recoger o varido. Eiminar o corénida’s
recipiants en un punto de recogida pdblica da
resd s especiakig O palgrosns,

Mo mezdar oon olros profuckos quiricos.

Fazrai e :

Fsczh::

13022017

Desstruccicn de rmicroorgarismos:

Coumgd B8 Morma LINE-EN 13687 én cindiciones
impias. Anliséplicos y desinfecianies quimicos.
Erigayt cuantitatia de supaicias no porosss para la
evahsscitn da la actividad bacledicida de los
dasnlecianies quimicos ulizados an producios
alrrentarios, en la industia, en el hogs v an la

ol lvicad.

nfrmacion adicional:

Paligro

nfrmacion adicional:

L3062

nfrmacion adicional:

“A FIM DE EVTTAR AIESE0S PARA LAS PERSONAS
¥ EL MEDID AMBIENTE SiGA LAS INSTALCCIONES
DE LIS0”

MODO OE BEMPLED, MCLLUNEMDD PLAZO DE
SEGURDAD Y DEMAS INSTALCCIONES PRECISAS
PARA S CORRECTA UTILIZACION: Anles de ussar @l
producto, Ease detenidamenis @ eliqusta. Curgle
& Morma LUIME-EN 13657 an condicionas mpias.
Anliséplicos v desinfectanies quimicos. Engayo
cuantitatiao de supaicies no poresss para la
evahsscitn da la actividad bacledicida de los
dasniaclanies quimicos ullizados an producios
alirrentarios, en la indusiia, en el hogs ¥ en la
coleclvidad. La aplicacion del producio en &
Indusria Almertaria para wo an desnfecciin da
conlacio: superficies y de equipos, habed de levarss
A cabo an ausencia de alirmenios. S tomanan iodas
kas rmedid &S necRsarias pard gus oS alirmenios,
ragquinarias o usnalios que sedan manipulados en
o Incaes o inslElaciones ratadas prevamants con
& mancionado producio No conengan rsiducs de
ninguno de sus componantes. Para ello, debard
arlararsy debidamanta con agua potabile las partas
ratadas anles de su ullizaciin. No daberd
renckanss con ningln olro proaduecio guirnico. Modo
da ermpleo desinfeccion de comacie: supadicies y

Collect spillaga. Disposa of corents’containg 1o

Fearandous or S

Doy ool i vt ool

Fenyienvi:

1

Deale::
1302207

e clessiruction

Dianger

Addifional inforeation
LINADAD

Addifional inforrmeation

coleslion point
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equipss riediante pubsrizacion & rmsnEdn con e
producio dikuida en agua. Anbes de la apicacion del
procducis debard reaizarse una limpises en
profundidad. Vertless adecusdamanta anles da
enrar en al recink. Roompatibks con bensiossives
aridricos. Sa debecd realizar urd prosda presaa @
Iratamiento pard verilicar la compaliblidad del
producio & s maleriales. Log srvasss wwacios
daberdn pashionarss ¢

et & Sus
carachisticas da peligrosidad y de conformidad con
k& norraiva vigenbd & irivis di gestonss de résiduns
aulorizados. En casn de wirlida, recoger con
meleriaks shawbenles no combustibles. Guandar los
resios on un conbanesdor Cerrado.

Aplicacihn por persoral prolesional.

RECOMBEMDACIONES PARA CASDE DE
BTORICACION O ACCIDENTE: La inbudcasion
poesdiE promocarnr: D irilacidn &8 quermadura Chuslica
de ojos, piel, muccEsEs, iracko respiralono, ¥
gEstroirtestingl. Acidosis rmetabdlica, depresdn dal
SNC, dafio hepdiion y edama pulmonar. Priments
avodlice: Falies & la persdong de la o conlaminads.
Quile I ropa rmanchada o salpicada. Lees los ojos
con abundanie agua & menos duranta 15 minulos.
Mo obsiche rafirar las kenilas. Laws lka pial con
abwndané &gl y jabon, an frotar. Mo adminisoes
mada por via oral. En caso de ingastidn, NO
PROVOCLIE BEL VOMITD. Mantenga al pacienis an
résoan. Cordaras B Ernperatura oorporal. Controls
B raspiraciin, S e necesario, réspiracion
arlificial. Sika persona el inconscienls, sl
da lado con la cabera mds baja que o reso del
cuepo v [as rodilas samilexdonadas, Trasade &
ilcedcado & un centro hospitalano, v Semprs gqus
Gag posble e la eligusta o el ervase. MO DEJE
000 AL INTORICADD BN NINGLIM CASD.
Corssjos erapdulicos para médicos y parsonal
sanitaric: En caso de ingesion, valorar i reaizacion
da endoscopia, Conlraindicacitn: Jarabs de
pedatmena. Tratamienls saviomdlicn.

Frciari g Ditorde 5.4
Pz brclssviad Ty Plallobes TRIEE0 19 44
B Lksrong: Desarramts, 232 F&3 8818480
85 500 Vi N Ay T LT
Bartalona NS LGCETUITT
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ANEXO D. Ejemplo de Ficha Técnica del detergente Desengrasante con accion enzimatica MICRO-

MUSCLE.

CONSUME® MICRO-MUSCLE

Detergente Desengrasante Con Accion Enzimatica

Deascripcién del producto

CONSUME MICRO-MUSCLE es un sOper desengrasante liguido industrial
formulado con detergentes de alto poder reforzados con microorganismos
especializados para la digestidn de grasas. Es un producto disefiado para limpiar
diariamente &n forma ficil v rapida superficies contaminadas con residucs de
hidrocarburas, grasas y olores molestos, con el beneficio adicional de mejorar las
condiciones para el tratamiento de las aguas residuales, gracias a su contenido de
microorganismos benéficos.

Combinacién de detergentes de alto poder desengrasante

Cinco detergentes (tensocactivos) especializados, que se caracterizan por su
desempefio superior en limpieza y remocidn de grasa, constituyen el principio
activo de Consume Micro-Muscle. Esta mezcla de alto poder proporciona durante
la limpieza diaria una rapida penetracidn y remocidn de residucs como aceite de
motor, fluidos hidraulicos, grasa de litio, aceitez lubricantes, aceites de
estampacion ete.

Limpleza y control de olores continuo

Consume Micro-Muscle sigue limpiando, desengrasando vy confrolando olores
molestos por largo tiempo después de ser aplicado. Las mdltiples cepas de
microorganismos  de origen natural, no patégenos, contenides en el preducto
proporcionan una accidn continua de limpieza. Este refuerzo bioldgico comprende
200.000 millones de UFCs (Unidades formadoras de colonia) por galkdn, realizando
lag tareas mas dificiles de remockdn de grasa industrial. El resultado final es un
Area mas limpia y libre de olores hasta el siguiente aseo.

Beneficios en las aguas residuales

Consume Micro-Muscle ayuda a mantener los drenajes y tuberias de desagie
libres de obstrucciones. También mejora la eficiencia de los sistemas de
pretratamiento de aguas residuales al proporcionar una bicaumentacian adicional
con bos millones de bacteriaz benéficas provenientes de la solucidn de Consume
Micro-Muscle gastada.

Mis seguro de usar que otros productos ciusticos o con solventes

Consume Micro-Muscle realiza las mismas tareas de limpieza y desengrasado gue
los desengrasantes tradicionales, pero en forma mds segura @ incluso con mejores
resultados, evitando el uso de productos con pH mayor de 12, o de solventes
riesgosos para salud. Consume Micro-Muscle tiene un pH de 9 que es bastante
sequro para el usuario vy adicionalmente no contiene solventes butilicos, amoniaco,
cloro ni abrasivos.
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Producto ecolégicamente seguro

Consume Micro-Muscle contiene detergentes biodegradables. Mo contiene
solventes, compuestos orgdnicos voldtiles, ni otros compuestos que afecten el
medio ambiente. El uso accidental de grandes cantidades de producto no elevara
el valor del pH del agua residual por fuera del limite establecido en la legislacidn
ambiental vigente. Consume Micro-Muscle es la mejor alternativa ambiental para
reemplazar la mayorfa de los desengrasantes industriales tradicionales.

Verséitil y Econdmico

Consume Micro-Muscle tiene espuma controlada. Puede ser aplicado con trapero,
esponja, equipo de aspersidon o con maquinas de fregado automatico. Es un
producto concentrado para ser diluido en agua vy lograr mayor economia de uso.

Use Consume Micro-Muscle sobre superficies de:

Aluminio® Concrefo Matal
Acero inoxidable Adobe Hi“ﬂ';ﬂ
Acero blando Caramica

-~ Cobre
Bronce Plastico

*El tliempo o8 contacto sobre aluminio ne debe excader e 2 horas.

APLICACIONES

Consume Micro-Muscle puede ser usado para limpiar pisos de concreto, paredes,

maquinaria pesada, muelles de carga, vehiculos, bafios y vestiers

industriales,

cuartos de mantenimienta, ete. En indusirias donde se requiera limpiar residuos de
grasas, aceites y confrolar clores molestos. También es especialmente efectivo
para compafifas que tienen planta para tratamiento de las aguas residuales.

Flantas de manufactura Sarvicentros / autosernvicios

Bodegas de almacenamianto
Centros de distribucian
Compafiias transportadoras
Sistemas de transporte masivo
Pamueaderos municipales

INSTRUCCIONES DE USO

Compra venta de vehiculos
Estaciones de cambio de aceite
Talleres de reparacion de vehiculos
Construcloras

Compafiia ensambladoras

Diluciones recomendadas de Consume Micro-Muscle

Carga de suciedad Dilucion cc de Producto / Litro de agua
Lava 1:40 - 1:128 25¢cc - Beoo
Moderada 1:15 - 1:40 Tlco - 25 0o
Alta 1:1-1:15 1000 cc - 70 cc
-2
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ANEXO E. Ejemplo de Ficha Técnica del Sanitizante a base de cuaternarios de amonio “MAQUISA”.

SANITIZANTES

<A MAQUISA

Biocid Q400
Biocid Q500

SANITIZANTES A BASE DE CUATERNARIOS DE AMONIO DE 42 Y 52
GENERACION

DESCRIPCION

BIOCIDQ400yBIOCID Q500 son productos liquidos, transparentes, incolorosy de olor caracteristico.

BIOCID Q400yBIOCID Q500 son sanitizantes a base de cuaternarios de amonio, recomendades para la industria
alimenticia ya que presentan un amplio espectro de actividad germicida y bacteriostatica, asi como una excelente
tolerancia a altas cargas de materia orgénica y de dureza. BIOCID Q400 es un sanitizante a base de cuaternarios de
amonio de 4° generacion. BIOCID Q500 es un sanitizante a base de cuaternarios de amonio de 5° generacion.

CARACTERISTICAS BENEFICIOS
+BIOCID Q400 y BIOCID Q500 cumplen con los sPueden utilizarse como sanitizantes que no
requerimientos delaFDAY USDA. requieren enjuague en las superficies y equipos en

. o contacto directo con alimentos.
«Amplio espectro sanitizante. S E .
sPresentan un potente efecto germicida, eliminan

bacterias gram positivas, gram negativas, algas,
hongosyvirus.

sExcelente desemperio en condiciones desfavorables.

*A diferencia de los cuaternarios de amonio
convencionales, BIOCID Q400 y BIOCID Q500
presentan una excelente tolerancia a aguas duras y a
la presencia de materia organica ya que sus
ingredientes no se inactivan ni  disminuyen su
desemperic.

USOS RECOMENDADOS

BIOCID Q400yBIOCID Q500 son productos recomendados para la sanitizacion de superficies y equipos de proceso
en la industria alimenticia como pisos, paredes, techos, utensilios de trabajo, molinos, mesas, mezcladoras,
maquinas llenadoras, tanques de almacenamiento, vehiculos para el transporte de alimentos, camaras de
refrigeracion,etc.

Efectivos para la desinfeccion de superficies y equipo en granjas avicolas y ganaderas, asi como en ingresos de
instalaciones donde se procesan alimentos como tapetes sanitarios y arcos de aspersion.

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDA LA ALTERACION Y/O REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO
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ESPECIFICACIONES
BIOCID 0400 BIOCID 0500
Peso especifico a 20°C 0.950 - 1.010 0.950 - 1010
pH conc. 6-8 6-8
Solubilidad en agua Completa Completa
Color Incoloro ncoloro
Olor Caracteristico Caracteristico
Estabilidad al almacenamiento 1aio 1 ano
INSTRUCCIONES DE USO

Los componentes de estos preductos satisfacen los requerimientos de la FDAy USDA. Antes de iniciar el proceso de limpieza,
todos los preductes alimenticicsy materiales de empague deberan retirarse del area o protegerse cuidadosamente.

Antes de aplicar BIOCID Q400 yBIOCID Q500 realice la limpieza del equipoy sanitice diluyendo el producto en agua potable de
acuerdoaltipode aplicacion:

APLICACION DILUCION

Sanitizacion de equipoysuperficiesen contactodirecto conalimentos: ~ 1:500a1:650
Sanitizacion de utensilios,superficies yequipo de trabajo enrestaurantes: 1:500a1:650

Sanitizacion de superficies que no estanen contactocon alimentos: 1:250a1:350
Superficies porosas: 1:12521:250
Tapetes sanitariosy camarasde refrigeracion: 1:100a1:200
Desinfecciénde huevo: 1:500

Antiséptico para la desinfeccion de piel yubres de vacas: 1:125a1:250
Manos de operadores: 1:500a1:650

Para altas cargas microbianas aumente el tiempo de contacto o la dosificacion.

Para equipos y superficies en contacto con alimentos, deje permanecer Lz selucién por 5 minutes o mds. Para esta aplicacién la
dilucion de uso indicada ne necesita enjuague final con agua potable, siempre que el diseno del equipo asequre un adecuado
escurrimiento de la solucién sanitizante. En caso de utilizar concentraciones mayores, el enjuague con agua potable si es
necesario.

Para equipos o superficies que no se encuentren en contacto con alimentos, no es necesario enjuagar.

PRECAUCIONES Y PRIMEROS AUXILIOS

Este preducto no estoxico niirritante a las diluciones de uso recomendadas.

En caso de contacto con ojos y piel, lave con agua abundante durante 15 minutos. Si presenta irritacion ocular, consulte al
oftalmélogo.

En caso de ingestidn, suministre agua en abundanciay provoque el vémito hasta que éste sea claro, consiga atencién médica.
MANTENGASE FUERA DEL ALCANCE DE LOS NINOS.

INFORMACION ECOLOGICA

BIOCID Q400 yBIOCID Q500 son productos Biodegradables.

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDA LA ALTERACION Y/O REPRODUCCION TGTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO

DATOS TECNICOS
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ANEXO F. Ejemplo de Ficha Técnica del limpiador, desinfectante y sanitizante CLORIN 6%.

CLORIN 6%

Limpiador, Desinfectante Y Sanitizante

CLORIN 6% es un desinfectante liguido con hipoclorite de sodio al 6.5% para
aplicacién en superficies y equipos en la industria de alimentos. Su formulacidn es
de rapida accién frente a bacterias patdgenas, hongos y algunos virus.

Clorin 6% puede ser usado en sistemas de limpieza en el sitio (CIP), lavado y
sanitizacidn de huevos, frutas y vegetales. Recomendado para la industria lactea,
cAmica, pesquera y avicola.

Clorin 6% es un producto concentrado, provee un desempefio dptimo con un bajo
costo a las dilucicnes de uso.

Clorin 6% es limpiador, desinfectante y desodorizante en un s0l0 paso, para
diverzas aplicaciones.

INSTRUCCIONES DE US0

Sanitizacién de superficies de contacto directo con alimentos: Diluya Clorin 6% en
proporcidn 1:500 en agua (2 cc de producto por cada litro de agua & 1 onza en 15
litras de agua), para obtener una solucidn con 125 ppm de cloro activo
aproximadamente. Verfiqgue varias veces durante la jormada, la concentracidn de
la solucidn preparada con el chequeador de cloro Sparcol y  ajuste la
concentracién cloro seglin se requiera. Apligue esta solucién sanitizante por
inmersibn o contacto directo en las superficies v equipos previamente lavados,
permitiendo un tiempo de contacto minimo de 2 minutes. No requiere enjuague
posterior con agua.

Desinfeccidn de superficies en general: Diluya Clorin 6% en proporcion 1:250 en
agua (4 cc de producto por cada litro de agua & 1 onza en 7.5 litros de agua), para
obtener una solucién con 250 ppm de cloro activo aproximadamente. Verifique
periddicamente la concentracidn de la solucidn preparada con el chequeador de
cloro Sparcol. Aplique esta solucidn por inmersidn o contacto directo en las
superficies y equipos previamente lavados, permitiende un tiempo de contacto
minimo de 2 minutos. Enjuague con agua potable.

Sanitizacién de frutas v vegetales: Lave completamente las frutas y vegetales.
Diluya Clorin 8% en proporcién 1:1000 {1 cc de producto por cada litro de agua & 1
onza en 30 lires de agua). Sumera las frutas y verduras en esta solucidn
sanitizante durante 2 minutos v luege enjudguelas con agua potable previo a su
CONSUMS O eMpague.
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Sanitizacién de huevos: Lave completamente los huevos. Diluya Clorin 6% en
proporcidn 1:250 en agua (4 cc de producto por cada litro de agua é 1 onzaen 7.5
litros de agua), aplique la solucidn sanitizante con atomizador, a una temperatura
de 40° C, cubriendo completamente cada huevo y deje secar libremente antes de
empacar ¢ consumir. Mo requiere enjuague posterior con agua potable.

Limpieza en el sitio (CIP): Diluya Clorin 6% en proporcidn 1:250 en agua (4 cc de
preducte por cada litro de agua & 1 onza en 7.5 litros de agua), para obtener una
solucidn con 250 ppm de cloro active aproximadamente. Prepare un volumen de
solucién sanitizante equivalente al 110% de la capacidad del sistema y bombes
hasta obtener un flujo completo a través de toda la tuberla v equipos (hasta que
todo el aire intemo sea retirado del sistema). Ciemre las valvulas de drenaje y
permita un tiempo de recirculacién de 10 minutes, luego realice una purga de
solucién sanitizante del sistema y verifique con el Chequeador de cloro que la
concentracién esté por encima de 50 ppm de cloro activo.

CARACTERISTICAS FISICAS Y QUIMICAS

Aspecto: Liguido trasllcidoe amarillo palido
Olor: Caracteristico del cloro

pH: 11.5-125

Densidad: 109 <111 gmla24®C

Ingrediente activo: 65.000 ppm de hipoclorito de sodio
Estabilidad en almacenamiento: & meses a 24° C

EMPAQUE

Clorin 6% se comercializa en envases de polietiienc de alta densidad, en unidades
de galdn = 4 por caja, bidén de 5 y de 15 galones, vy tambor econdmico de 55
galones.

GARANTIA

Métodos normalizados de produccidn y control de laboratorio, aseguran una
calidad uniforme en cada lote de producto elaborado. Si tiene alguna insatisfaccién
con el desempeno del producto, no dude en comunicarse con su asesor &n
Sparcol.

Algunos productos pueden reguerir una manipulacidn especial durante la

aplicacién. Aseglrese de leer la informacién técnica v la hoja de datos de
seguridad antes de usar el producto.

CLORIM B%
VERSION 2 -01/06
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ANEXO G. Ejemplo de Ficha Técnica del Limpiador y Desinfectante para pisos multiusos TREMEX.

FICHA TECNICA

LIMPIADOR Y DESINFECTANTE
PARA PISOS MULTIUSO TREMEX

CARACTERISTICAS GENERALES

Limpiader Hquide espumante desinfectante con fragancia, con pH nivelade, disefado
especialmente para la limpieza de pisos, bafios, mesonss o cualquier superficie en el
hegar ¥ en la industria en general, Gracias a sus componentes especiales, es de facil
aplicacion. Recomendado para upna limpieza profunda en el asec del hogar.

PROPIEDADES F]SIEDQU'EH]EAS

Aparienciaa 20°C Liquido Transparente

Gravedad Especifica g/cc 10

Yalor de pH Meutro [6-7)

Olor Caracteristico a (Bambi, Lavanda,
Brisa Polar)

Color Caracteristico (Verds, Morado, Azul)

COMPOSICION QUIMICA

Tensoactivos no iomices, desinfectante de amonio cuatermarie, SecuesTantes,
Preservante, Fragancia y Azua

INSTRUCCIONES DE USOD
Agregue 150 oo por lire, para €] lavade v aplicado en un balde con agna sobre 20

litros. En el hogar como limpiader mulduso desinfectante, aplicar cubriendo toda el
area v enjuagar sidesea, Disfrute de su fragancia por muche mas tiempo
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ESTAEILIDAD ¥ ALMACENAMIENTO

Al almacenar a temperaturas ambisntes y bajo sombra. Mantenerse en envases bisn
cerradaos,

RECOMENDACIONES

Mantener lejos de contacto con los nifes, Evitar el contacto directo con la piel v ojos:
enjuagar bien con abundante azua No apio para consums humano, No mezclar con

alimentos u ofros productos. Eo case de ingestion, beber azua para dilairlo v acadir

con la edguesa del producto al medico lo mas pronto posible. Mo indudr al vomita,

PRESENTACION COMERCIAL
Eovase 0,91t v 2 litros

Bidén 5 litros
Tambor 20 litros, 60 lires y 220 litros.

COMERCIAL ASEQ OTY LIMITADA. , parantiza una calidad permanente de sus productos,
poniendo 3 su disposicion asistencia becnica para resolver cualquier problema en la
mantencion y mejoramiento del aseo.
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

En todo servicio de alimentos debe establecerse un sistema de lavado vy
sanitizacion programado y periddico, que incluya todos los equipos y
utensilios, determinando aquellos equipos y materiales considerados como
mas criticos, con el objeto de prestarles una mayor atencion.

Los procedimientos de lavado y sanitizacidn son necesarios en toda planta de
alimentos y establecimientos de servicios de alimentacidn, ya que aseguran
que ésta se lleve a cabo en los momentos indicados y siguiendo los
procedimientos establecidos para que el equipo cumpla la funcién propuesta,
especialmente las etapas esenciales de seguridad y prevencién de
contaminacién de alimentos por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.

Ademas suele decirse que hay que rotar los desinfectantes periédicamente
porque los microorganismos crean resistencias y llegan a acostumbrarse a
ellos.

Equipo/Area

Todos los equipos y utensilios en contacto con la materia prima y sus
derivados en el area de recepcién y de proceso como lo son tinas, tanques,
cubetas, embudos, etc.

Objetivo

Describir los procesos para el correcto lavado y sanitizacién de equipos y
utensilios en el drea de recepcidn, proceso y almacenamiento de la “Queseria
Artesanal Polotitlan”, con el fin de asegurar la inocuidad de los productos que
se procesan para garantizar la inocuidad de los productos elaborados en la
planta.

Responsable

Personal de limpieza Ubicacion Recepcién de materia
Supervisor prima
Jefatura Proceso de elaboracion

Almacenamiento y
refrigeracién de producto
terminado

Frecuencia

Recepcion de Materia Prima: 2-3 veces al mes
Almacenamiento: 1 vez al mes
Proceso: diariamente al iniciar y finalizar actividades

Terminologia/

Area de produccién o elaboracién: Sitio en donde se realizan las operaciones

definiciones para la transformacion de materias primas e insumos para la obtencién de los
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productos.

Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas no permiten
incluirle nuevamente en el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro
del procesamiento de alimentos.

Biodegradable: Facultad de algunos materiales para degradarse en
elementos quimicos naturales por la accidon de agentes naturales, como el sol,
agua y microorganismos para incorporarse a la tierra.

Biodegradable: Facultad de algunos materiales para degradarse en
elementos quimicos naturales por la accidon de agentes naturales, como el sol,
agua y microorganismos para incorporarse a la tierra.

Contaminacion: Presencia de materia extrafila, sustancias toxicas o
microorganismos, en cantidades que rebasen los limites permisibles
establecidos por la Secretaria de Salud o en cantidades tales que presenten
un riesgo a la salud.

Contaminante: Se entiende por contaminante cualquier sustancia, no
afiadida intencionalmente al alimento, que estd presente en dicho alimento
como resultado de la produccidn (incluidas las operaciones realizadas en
agricultura, zootecnia y medicina veterinaria), fabricacién, elaboracion,
preparacién, tratamiento, envasado, empaquetado, transporte o
almacenamiento de dicho alimento o como resultado de la contaminacién
ambiental. Este término no abarca fragmentos de insectos, pelos de roedores
y otras materias extrafas.

Contaminacién cruzada: Es la contaminacion que se produce por la presencia
de materia extrafia, sustancias toxicas o microorganismos procedentes de
una etapa, un proceso o un producto diferente.

Desinfeccidn: La reduccién del nimero de microorganismos presentes, por
medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento, bebida o suplemento
alimenticio.

Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir
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la tensidn superficial del agua, ejerciendo una accién humectante,
emulsificante y dispersante, facilitando la eliminacidon de mugre y manchas.

Inocuo: Lo que no hace o causa dafio a la salud.

Limpieza: Accién que tiene por objeto quitar la suciedad.

Superficie inerte: son todas las partes externas y/o internas de los utensilios
que estan en contacto con los alimentos (mobiliario y equipo), que deben
cumplir con las caracteristicas de superficie lisa con resistencia al desgaste,
impacto, oxidacion y corrosion.

Superficie limpia: aquella que se encuentra de forma visible libre de
cualquier sustancia o materia diferente al material intrinseco del que esta
hecha.

Acciones preliminares

- Revisar que el servicio de | Equipo utilizado Equipo de seguridad
agua se encuentre en (botas, faja, guantes,
Optimas condiciones lentes de seguridad)
principalmente: dureza, pH vy Fibras

nivel de cloro residual. Detergente Sanitizante
- Preparar e identificar los Agua

equipos y utensilios que Atomizador Espatula
requieran del proceso de Cepillos

lavado. Esponjas

- El personal encargado debe Cubetas o tanques para
contar con el equipo de remojo

seguridad antes de realzar

las actividades de limpieza.

Procedimiento

1. Limpieza a seco: Con un cepillo raspar los utensilios para quitarles los
residuos sélidos de mayor tamafio.

2. Enjuague previo: usar agua para remover pequefias particulas que no
fueron retiradas en la etapa de limpieza a seco.

3. Con una esponja quitar los residuos de alimentos en los equipos y
enjuagar con agua.

4. Preparar el detergente a utilizar, acorde a las recomendaciones del
proveedor como lo indica el instructivo incluido en los ejemplos de
fichas técnicas de los ANEXOS B, C y D (DEVA: 5kg/100L a cualquier
temperatura, GLARE: 20-50 mL/L a 50°C, INSTAQUIM: 40 g/L a
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cualquier temperatura) y acorde al Calendario de lavado vy
sanitizacion de equipos y utensilios (ANEXO A).

5. Aplicacién de detergente: Se realiza la aplicacién del detergente, si es
por aspersion se realiza con ayuda de un atomizador, si es por
inmersién en una cubeta o tanque para remojo se prepara el
detergente para sumergir los utensilios acorde a |las
recomendaciones por el proveedor como lo indica el instructivo
incluido en los anexos y acorde al Calendario de lavado y sanitizacion
de equipos y utensilios (ANEXO A).

6. Fregar los equipos o utensilios (tanques, cubetas, cuchillos, moldes,
probetas, agitador de leche, coladores) mediante el empleo de una
fibra.

7. Enjuague posterior: Enjuagar con abundante agua a temperatura
ambiente el equipo para eliminar todo rastro de detergente.

8. Aplicacion de sanitizante: Se prepara el Sanitizante conforme a las
recomendaciones del proveedor del Sanitizante en turno como lo
indica el instructivo incluido en los ANEXOS E, F, G (MAQUISA: 2mL/L,
[-O-DYNE FS: 1.5 mL/1-2 L, CLORIN 6%: 4mL/L) y acorde al Calendario
de lavado y sanitizacidon de equipos y utensilios (ANEXO A).

9. Con ayuda de un atomizador se aplica el Sanitizante.

10. Dejar el tiempo de contacto indicado por el proveedor ((MAQUISA: 5
minutos, I-O-DYNE FS: 1 minuto, CLORIN 6%: 2 minutos). Enjuagar
con agua a temperatura ambiente.

Observaciones

- Se recomienda anexar en este formato las Fichas Técnicas de cada
detergente a utilizar, asi como de los sanitizantes.

- Se recomienda cambiar el tipo de sanitizante una vez por mes y utilizar
minimo tres tipos de sanitizante.

- El tipo de fibras a utilizar en la limpieza del equipo y utensilios estara
definida segun las caracteristicas del mismo.

- El horario debe planearse junto con el departamento de produccién para
evitar que las actividades de limpieza y desinfeccion se realicen al mismo
tiempo que se preparan los alimentos. Por lo que es importante que se
programe de manera que haya suficiente tiempo para la limpieza.

Para aplicaciones en areas de procesamiento, se recomienda el uso de
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detergentes alcalinos o clorados, pues son mas eficaces.

- En los casos donde la exposicidon a condiciones excesivamente alcalinas o
acidas se hace problematica, los detergentes enzimaticos pueden ser una
alternativa aceptable. Como las enzimas son especificas para determinados
tipos de suciedad, esos detergentes no son tan eficaces como los otros
detergentes de uso general. Los detergentes enzimaticos son adecuados para
suciedades compuestas de proteinas, grasas o carbohidratos.

Monitoreo

Se establece el encargado del area, proceso o del personal designado
para supervisar que el procedimiento se haya realizado de manera
completa y correctamente.

Accidn correctiva

- Desmontar todos los elementos que puedan ser desmontados facilmente.

- Desenchufar las mdquinas (seguridad)

- Si es necesario, sacar los productos alimenticios de la planta.

- Proteger las zonas de riesgo o peligrosas (teléfono, cuadros eléctricos, etc.)
No olvidar limpiarlas mas tarde.

- Si es necesario, sacar los productos alimenticios de la planta.

Verificacion

Verificar con Bioluminiscencia. Esta prueba esta basada en la deteccidn de
materia organica-ATP (adenosin trifosfato), que estard presente en todas las
células vivas. Asimismo, supera en tiempos a los métodos microbioldgicos
tradicionales.
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Registros

No aplica

Anexos

ANEXO A. Calendario de lavado y sanitizacién de equipos y utensilios.
ANEXO B. Ejemplo de Ficha Técnica del Detergente Industrial Biodegradable
DEVA.

ANEXO C. Ejemplo de Ficha Técnica de detergente para lavado manual de
equipo de proceso de alimentos “GLARE”.

ANEXO D. Ejemplo de Ficha Técnica de Detergente desinfectante para la
industria alimentaria BACTER.

ANEXO E. Ejemplo de Ficha Técnica del Sanitizante a base de cuaternarios de
amonio “MAQUISA”.

Anexo F. Ejemplo de Ficha Técnica del Desinfectante para frutas, verduras y
areas de preparacién I-O-DYNE.

ANEXO G. Ejemplo de Ficha Técnica del limpiador, desinfectante y sanitizante
CLORIN 6%.
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ANEXO A. Calendario de lavado y sanitizacién de equipos y utensilios.

CALENDARIO 2019

rosto eptiembre
t Septiemb
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa.
1 2 3 4 5 7
3 9 10 11 13 14
15| 16 17 18 19 21
22 23 24 25 26 27 28

6 7 3 9 12

13| 14 15 16 17 19

20 211 22 23 24 26

27| 28 29 30 31
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CALENDARIO 2020

Enero Febrero
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa.
1 2 4 1
5] 6 7 8 10 11 2l 3 4 5 7 8
12| 13 14 15 16 18 9| 10 11 12 13 15
19| 20 21 22 23 24 25 16| 17 18 19 20 21 22
26| 27 28 29 30 23| 24 25 26 27 29
Marzo Abril
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa.
1 2 3 4 5 7 1 2 4
8 9 10 11 13 14 5 6 7 8 10 11
15| 16 17 18 19 21 12| 13 14 15 16 18
22| 23 24 25 26 27 28 19| 20 21 22 23 24 25
29| 30 31 26| 27 28 29 30
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Mayo Junio
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. Mi Ju. Vi Sa
2 1 2 3 4 6
3] 4 5 6 8 9 7] 8 9 10 12 13
10, 11 12 13 14 16 14| 15 16 17 18 20
17] 8 19 20 21 22 23 21| 22 23 24 25 26 27
24| 25 26 27 28 30 28| 29 30
31
Julio Agosto
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa.
1 2 4 1
51 6 7 8 10 11 2 3 4 5 7 8
12| 13 14 15 16 18 9| 10 11 12 13 15
19] 20 21 22 23 24 25 16| 17 18 19 20 21 22
26| 27 28 29 30 23| 24 25 26 27 29
30 31
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Septiembre | Octubre
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa.
15 2 3 5 1 3
6] 7 8 9 11 12 4 5 6 7 9 10
13| 14 15 16 17 19 11| 12 13 14 15 17
20 21 22 23 24 25 26 18| 19 20 21 22 23 24
27| 28 15 30 25| 26 27 28 29 31
Noviembre Diciembre
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa. Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa.
1| 2 3 4 5 7 1 2 3 5
8 9 10 11 13 14 6 7 8 9 11 12
15| 16 17 18 19 21 13| 14 15 16 17 19
22| 23 24 25 26 27 28 20 21 22 23 24 25 26
29| 30 27| 28 29 30 31
DETERGENTE DOSIS
EQUIPOS DEVA 5kg/100L
20-50 mL/L
PROCESO
SANITIZANTE
1.5mL/1-2L
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ANEXO B. Ejemplo de Ficha Técnica del Detergente Industrial Biodegradable DEVA.

RRV.A

5 DEL VRLLE
P -...-'x.-"\..f\_r L

-FICHA TECNICA-

-PROODUCTO: DETERGENTE INMDUSTRIAL BICDEGRADARLE-

Nombre Quimico: Sulfonzato d2 Sodio Lineal

Concentracion: Aproximadamente 30% de sclidos

FROFIEDADES FISICO-QUIMVICAS:

Aszpecto: Liquido traslucide pardo

Caracter: Amon actrvo

FH t60ads

Solubilidad: Diznalive ficilmente en agua a cualguier temperatura.
Eeaccion: Practicamants navtra

Compatibilidad: Como producto amen zetive ez compatible 2on el jabon v ofras sustaneizs
anigm activas v 0o lomlcas.

PROPIEDADES TENSOACTIVAS,

Tienz un gran poder dezenzrazante, deztacado poder szpumante v

APLICACTONES:

o 85 COMosIv.

Dado =u caracter zmidn active v mu busn poder desensrazamte, se puede uhlizar comeo
detergente mdusinal para limplera de eguipos, magquinaria, pizos @ instalacione: an general en
solucionss acuosas de 3 Kz 100k,

RAUL DARIO CABAL R.
Juimico — Universidad del Valle
MRT. FROF. % PO-0BOZL
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ANEXO C. Ejemplo de Ficha Técnica de detergente para lavado manual de equipo de proceso de

alimentos “GLARE”.

Detergente para lavado manual de equipo de proceso de
alimentos

APLICACIONES

GLARE esta formulado especialmente para la limpieza manual de equipos de procesos alimenticios como
son mesas de seleccion, mesas de corte, utensilios, pasteurizadores de batch y HTST, rebanadoras, tinas
de mezcla, tanques, llenadoras, transportadores y cualquier otro equipo de proceso. GLARE también
puede usarse para la limpieza de pisos y paredes, tanto en areas de proceso como en oficinas.

encontrada en
proceso de
bebidas.

equipos de | o
alimentos vy

CARACTERISTICAS VENTAJAS BENEFICIOS
. Liquido concentrado. Puede usarse a través de | e Continuidad en los resultados y
nuestros dosificadores un control total de consumos y
automaticos. costos.
Disuelve faciimente las | o Saneamiento total.
peliculas de suciedad | o Producto final de alta calidad.

Proporciona superficies limpias
y brillantes, libres de peliculas
minerales.

. Producto neutro.

Seguro sobre todo tipo de | e
metales, sean estos de acero, | e

acero inoxidable, hierro, | o
aluminio, estano, bronce,
cobre, laton o acero

galvanizado.

Protecciéon a sus equipos.
Evita corrosiéon quimica.

Elimina
extrafios en su producto final.

sabores metalicos

. Altamente espumante.

Forma una espuma abundante | e
y consistente, aun en aguas de
alta dureza. .
Puede utilizarse por medios
manuales o espumantes.

Se

procedimientos de limpieza.
Limpieza profunda.

adapta a sus

. Biodegradable.

Bajo impacto ambiental. .

Cumplimento con organismos
ecolégicos.
Plantas

eficientes.

tratadoras mas

EROCHENM

EUROCHEM INTERNATIONAL CORPORATION DE MEXICO, S.A. DE C.V.
CALLE HENRY FORD 31-5 FRACC. IND. SAN NICOLAS TLALNEPANTLA, EDO. DE MEX. C.P. 54030
TELS. 5310-44-12 5310-23-44 5310-21-55 FAX 5310-69-99 LINEA SIN COSTO 01 (800) 717-84-62

E-MAIL: eurochem@eurochem.com
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Only the Tear

Elaboro:

I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez

I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago
Martinez

Reviso:
Dra. Sara E. Valdés
Martinez

Aprobd:
Dra. Sara E. Valdés
Martinez

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019




QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

PROCEDIMIENTO OPERATIVO ) BUENAS PRACTICAS
ESTANDARIZADO DE SANITIZACION | MANUFACTURA
PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y

SANITIZACION DE EQUIPOS Y Codigo: PBP-IN-02

UTENSILIOS Version: 01 Rev:00

NORMA: NOM-251-SSA1-
2009

GLARE

CARACTERISTICAS

Forma Liquido transparente
Color Amarillo paja

Olor Caracteristico
Solubilidad Soluble en agua

pH 1% 8

Densidad 1.05 gr/ml

Espuma Abundante

Nota: Las caracteristicas aqui presentadas no son las especificaciones del producto.

RECOMENDACIONES DE USO

Para la limpieza manual de utensilios y/o equipos de proceso de alimentos y bebidas en industrias lacteas,
carnicas, avicolas, pesqueras, de gaseosas, cerveceras, etc., use de 0.5 a 2% de GLARE a 50°C,
dependiendo de la suciedad, tiempo disponible etc. ver

En aplicaciones con espumador, use GLARE de 2 al 5% a la mayor temperatura posible.
PRESENTACION Garrafas de 50 Kg.

ALMACENAMIENTO

Almacénelo en un lugar fresco y seco, lejos de alimentos y sus ingredientes.
Mantenga los envases bien cerrados y fuera del alcance de los nifios.

No se almacene por mas de 1 afio.

PRECAUCIONES

Puede ocasionar irritacién severa en los ojos y resequedad en la piel. Dadino si es ingerido.
No se mezcle con productos clorados o catiénicos. :

Use guantes y lentes al aplicar este producto.

Evite el contacto y la ingestion.

PRIMEROS AUXILIOS
Externo: Enjuaguese con agua en abundancia durante 15 minutos minimo
Interno: Beba agua, seguida de leche o algun jugo citrico.

Consulte a su médico y la hoja de seguridad (MSDS).

PARA MAYOR INFORMACION CONSULTE NUESTRO DEPARTAMENTO TECNICO
GLARE es un producto de nuestra Divisién Dynamics

01/04

ADVERTENCIA: La informacién contenida en esta hoja esta basada en investigacién y experiencias generales considerada; cnnﬁql?les.
Las sugerencias y recomendaciones de uso son presentadas unicamente como guias de valoracion; sin embargo, ante la lmpqs:bl{ldad
de tener control sobre el uso y/o aplicacién de este producto, Eurochem no asume ninguna responsabilidad, aun cuando la aplicacién o
uso se efectuen de acuerdo a las recomendaciones de esta literatura

El usuario debera realizar su prueba de uso y aplicacién, de acuerdo a sus propias condiciones de operacion intema.
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ANEXO D. Ejemplo de Ficha Técnica de Detergente desinfectante para la

industria alimentaria

BACTER.

instaquim’

Determere desinfectanta pam b industri
dimentaria

Bacter

Espafal

Producto liguide igaramenta aaling, con iple
aocidn delerganta, baclericida y desodorizanta,

Indicado para la limpieza y desinfeccion da paredas,

equipes, ulenslios y superficies donde las bacledias
produsan rmakes cionas @ infeccionss. Lo en
ndusiria dimenbaria. Desinfacsian de conbaslo:
superficies y eouipos. Nomer de registro 12-20-
4313 HA

Dy ¥ forrma da ermplac

Loss ressuliades indican que concentracionas de
emples da 40 Ql"l curmplan parfectamalng con fodas
las aplicaciones. Apiicar al productd diuido en agua,
dajar achusar unos S rmin. ¥ aclarar debidarmenls con
B

Deatos MhCritos:

Aspecto: Liguido azul ranspanants.

piH: 1.5+ 05

Companants princiaks:

Confiana cloruro de didacikdimelilamaonio 5 %,
excipiantas cap 100 %.

Prasantacidn:

20 kg, 1000 kg

Pracauciones de uliizacidn o manipulacion:

MO MNGEAIR

HI14 Provocs quemaduras graves en la piel y
Bgiones oCulines graves

HA1D Muy aics para los organismos acuilicos, con
el oS Nochos duradens.

P01 Si sa necesita consejo midicd, baner a mand el
errase ola eliguata.

P102-P405 Mardenar fuara del alcance da los nifios.
Guardar bajo lave.

P260¢: No reapirar &l vapor,

P2E0F Llavar guanias, prendas y galas de
proleccion. En caso da venilacidn irsuhcianba, lknar

English

i indusdry, for
d eguigment.
R fion nurnber 12-20-04313 HA
Dosage and wse instruciions:

al

: showy thal concantrations al 40 510 mael

ons perfecily. Apply Fie product, wail for 5

d rires thoroughly.
Transpanenil bl liquid.
J- 05

sexil decydimathylammonium chioride 5 %
B 100 %
easrlalion:
20 kg, 1000 kg.
Lz or handling precaulion
DO NOT SWALLORY
H314 Causes saang gkin burrs and aye darmage
Koy Iy ACjLEALiG (e with long kasting

1 IF medic

athicd is msaded, have prodost

container or al hared.

F102-P406 Keap oul of réach of children. Store
hocdasd up

F260c Do not b

FZA0F Waar clothing and eye
e venlikalion waar
L
F208 IF exposed o T you fesd unwell:
FE10 rrmadiataly call a POSEDN CEMNTER o dochor.
F273-P351-PE01D Awcid raksass 1o the erdronment.
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SOURG e probstcidn respiralons. Collect spillaga. Disposa of corents’containg 1o

PAMS EN CASD DE exposicion o raleskar: Peasandoues o g

coleslion point

P30 Liarmar inmediatamsnis a un CENTROD DE Dey recl. i with ofwer cham
TORICOLOGIA 0 a un midion. Fenyienvi:
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ANEXO E. Ejemplo de Ficha Técnica del Sanitizante a base de cuaternarios de amonio “MAQUISA”.

SANITIZANTES

<A MAQUISA

Biocid Q400
Biocid Q500

SANITIZANTES A BASE DE CUATERNARIOS DE AMONIO DE 42 Y 52
GENERACION

DESCRIPCION

BIOCIDQ400yBIOCID Q500 son productos liquides, transparentes, incolorosy de olor caracteristico.

BIOCID Q400yBIOCID Q500 son sanitizantes a base de cuaternaries de amonio, recomendades para la industria
alimenticia ya que presentan un amplio espectro de actividad germicida y bacteriostatica, asi como una excelente
tolerancia a altas cargas de materia organica y de dureza.BIOCID Q400 es un sanitizante a base de cuaternarios de
amonio de 4° generacion. BIOCID Q500 es un sanitizante 2 base de cuaternarios de amonio de 5° generacion.

CARACTERISTICAS BENEFICIOS
+BIOCID Q400 y BIOCID Q500 cumplen con los sPueden utilizarse como sanitizantes que no
requerimientos de la FDAY USDA. requieren enjuague en las superficies y equipos en

g o contacto directo con alimentos.
«Amplio espectro sanitizante. S R -
sPresentan un potente efecto germicida, eliminan

bacterias gram positivas, gram negativas, algas,
hongosyvirus.

sExcelente desempenio en condiciones desfavorables.

*A diferencia de los cuaternarios de amonio
convencionales, BIOCID Q400 y BIOCID Q500
presentan una excelente tolerancia a aguas duras y a
la presencia de materia organica ya que sus
ingredientes no se inactivan ni  disminuyen su
desempeno.

USOS RECOMENDADOS

BIOCIDQ400yBIOCID Q500 son productos recomendades para la sanitizacion de superficies y equipos de proceso
en la industria alimenticia come pisos, paredes, techos, utensilios de trabajo, molinos, mesas, mezcladoras,
maquinas llenadoras, tanques de almacenamiento, vehiculos para el transporte de alimentos, cimaras de
refrigeracion, etc.

Efectivos para la desinfeccién de superficies y equipo en granjas avicolas y ganaderas, asi como en ingresos de
instalaciones donde se procesan alimentos como tapetes sanitarios y arcos de aspersion.

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDA LA ALTERACION Y/O REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO

Pucbla 119, Fracc. Jacarandas
Fdo. de México C.P. 54050

/52 (55) 2628 3291

www maquilub. com mx
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ESPECIFICACIONES

BIOCID 0400 BIOCID 0500
Peso especifico a 20°C 0950 - 1.010 0.950 - 1.010
pH conc. 6-8 6-8
Solubilidad en agua Completa Completa
Color Incoloro Incoloro
Olor Caracteristico Caracteristico
Estabilidad al almacenamiento 1 a0 1 afo

INSTRUCCIONES DE USO

Los componentes de estos productos satisfacen los requerimientos de la FDAy USDA. Antes de iniciar el proceso de limpieza,
todos los productes alimenticics y materiales de empaque deberén retirarse del area o protegerse cuidadosamente.

Antes de aplicar BIOCID Q400 yBIOCID Q500 realice la limpieza del equipoy sanitice diluyendo el producto en aqua potable de

acuerdoaltipode aplicacion:
APLICACION

Sanitizacion de equipo y superficies en contactodirecto conalimentos:

DILUCION
1:500a1:650

Sanitizacion de utensilios, superficies yequipo de trabajo enrestaurantes: 1:500a1:650

Sanitizacion de superficies que no estanen contacto con alimentes:

Superficies porosas:
Tapetes sanitariosy camaras de refrigeracion:
Desinfecciénde huevo:

Antisépticopara la desinfeccion de piel yubres de vacas:

Manos de operadores:

1:250a1:350
1:125a1:250
1:100a1:200
1:500

1:125a1:250
1:500a1:650

Para altas cargas microbianas aumente el tiempo de centacto o la dosificacion.
Para equipos y superficies en contacto con alimentos, deje permanecer L2 solucién por 5 minutes o mas. Para esta aplicacion la
dilucion de uso indicada no necesita enjuague final con agua potable, siempre que el diseio del equipo asegure un adecuado
escurrimiento de la solucion sanitizante. En caso de utilizar concentraciones mayores, el enjuague con agua potable si es

necesario.

Para equipos o superficies que no se encuentren en contacto con alimentes, no es necesario enjuaqar.

PRECAUCIONES Y PRIMEROS AUXILIOS

Este preducto no estoxico niirritante a las diluciones de uso recomendadas.

En caso de contacto con ojos y piel, lave con agua abundante durante 15 minutos. Si presenta irritacion ocular, consulte al

oftalmélogo.

En caso de ingestidn, suministre agua en abundanciay provoque el vomito hasta que éste sea claro,consiga atencién médica.

MANTENGASE FUERA DELALCANCE DE LOS NINOS.

INFORMACION ECOLOGICA

BIOCIDQ400yBIOCIDQ500 sen productos Biodegradables.

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDA LA ALTERACION Y/O REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO

DATOS TECNICOS
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Anexo F. Ejemplo de Ficha Técnica del Desinfectante para frutas, verduras y areas de preparacion

I-O-DYNE.
I-O-DYNE FS
Desinfectante para frutas, verduras, utensilios y areas de preparacion
Aplicaciones
1-O-DYNE FS es un detergente-saneador de amplio espectro y bajo pH, que garantiza la seguridad en el saneamiento en
la desinfeccién de frutas y verduras asi como de utensilios y areas de trabajo y preparacion de alimentos en cocinas y
restaurantes. Para uso en hoteles, restaurantes, hospitales, cafeterias, comedores industriales, fuente de sodas y en la
industria de servicio de alimentos en general.
Caracteristicas Ventajas Beneficios
+ Detergente saneador de amplio Sanea en una sola operacion ¢ Disminuye riesgo de infecciones.
espectro. eliminando bacterias Gram (+) y « Mayor seguridad.
Gram (-).
* Versatil en su aplicacion. Efectivo en todo tipo de sanitizaciéon * Ahormo de tiempo.
sobre superficies, equipos, frutas, ¢ Minimiza inventarios.
verduras y legumbres, entre otros.  « Ahorro en la compra de productos
adicionales.
+ Formulado con el yodéforo mas Contrarresta la accién de bacterias + Mayor desinfeccién.
acido del mercado. resistentes al pH acido. * Mayor limpieza.
Ayudan a la remocién de peliculas
minerales.
* Inofensivo. Los residuos dejados son * Mayor seguridad.
totalmente inofensivos, no afectan « Areas totalmente desinfectadas.
sabores ni olores.
Seguro sobre acero inoxidable en
concentraciones de uso.
* No téxico. No desprende gases toxicos. * Seguridad para el usuario.
* Ahorro econémico.
* No requiere enjuague. No deja manchas ni peliculas, * Ahoro en consumo de agua.
utlizado en las concentraciones ¢ Mejor resultado.
recomendadas. * Mayor imagen.
* Alto rendimiento. Un litro de IFO-DYNE FS rinde para * Ahormro econémico.
mayor nimero de aplicaciones. * Maximizacién de recursos.
« Biodegradable. Cumple con las normas ¢ Proteccion al medio ambiente.
municipales, estatales y federales. + Cumplimiento con las autoridades
ecologicas.
« Planta tratadora operando mas
eficientemente.
( \
\EEBE{-IEM )
EUROCHEM Intemational Corporation de México, SA deC V. \ /
Henry Ford No. 31-5 Fraccionamiento Industrial San Nicolas N - ks 7
Tialnepantla, Estado de México, 54030 e ——
Tel. 5321-9830 Fax 5310-6999
euroct D COm WWW. com 0"@ %& ?edt
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I-O-DYNE FS

Propiedades Fisico-Quimicas

Apariencia Liquido

Color Café-rojizo
Olor Caracteristico
Espuma Si produce
pH (al 1 % H;0) 25-35
Solubilidad al 1% en H,O Soluble

Densidad 20° C 1.05

Nota: Las propiedades aqui descritas no son las especificaciones del producto

Recomendaciones de uso

Para_desinfeccion de verduras y frutas: Limpie las verduras o frutas con MAGIC, MAGIC PLUS o cualquier otro
detergente neutro EUROCHEM y enjuaguelas con agua. Diluya de 1.5 mililitros de I-O-DYNE FS por cada 1 a 2 litros de
agua (lo que le proporciona 12.5 a 25 ppm. de yodo disponible) y sumerija las frutas, verduras o legumbres en la solucién
de I-O-DYNE FS durante 1 minuto. No es necesario enjuagar.

Para desinfeccién de areas. utensilios y supefficies de trabajo en cocinas: Después de la limpieza, diluya 1.5 mililitros de
1-O-DYNE FS por litro de agua (lo que proporciona 25 ppm de yodo disponible) y proceda a aplicarlo en la superficie.
Espere de 2 a 5 minutos. El enjuague es opcional, segun sus procedimientos, materiales de construccion, regulaciones
locales o estatales, etc. Si opta por enjuagar, hagalo con agua potable.

Presentacion
Caja con 4 galones (16 Kg.)

Almacenamiento

Almacénelo en un lugar fresco, seco y bajo techo, lejos de alimentos y sus derivados.

Manténgase los envases bien tapados y fuera del alcance de los nifios.

Circule inventarios. No lo almacene por mas de 6 meses. Si el almacenaje excede este tiempo, sera necesario hacer un
analisis de producto para reajustar las dosificaciones y garantizar el resultado.

Precauciones

El contacto prolongado con la piel causa irritacién severa.
Muy dafiino si es ingerido.

Evite el contacto y la ingestion.

Primeros auxilios

Contacto con la piel y ojos: Enjuaguese con agua abundante el area afectada durante al menos 15 minutos.
Ingestion accidental: Beba una solucién de almidon al 5%, huevos batidos y abundante agua.
Consulte a su médico y la hoja de seguridad (MSDS).

PARA MAYOR INFORMACION CONSULTE A NUESTRO DEPARTAMENTO TECNICO
I-O-DYNE FS es un producto de nuestra Divisién Institucional

12/13

Advertencia: La informacién contenida en ésta hoja esta basada en investigaciones y experiencias generales consideradas confiables.
Las sugerencias y recomendaciones de uso son presentadas unicamente como guias de valoracion; sin embargo, ante la imposibilidad
de tener control sobre el uso y aplicacién de este producto, EUROCHEM no asume ninguna responsabilidad, ain cuando la aplicacién
o uso se efectiien de acuerdo a las recomendaciones de esta literatura. El usuario debe realizar su prueba de uso y aplicacién de
acuerdo a sus propias condiciones de operacién interna.
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ANEXO G. Ejemplo de Ficha Técnica del limpiador, desinfectante y sanitizante CLORIN 6%.

CLORIN 6%

Limpiador, Desinfectante Y Sanitizante

CLORIN 6% es un desinfectante liquido con hipoclorito de sodio al 6.5% para
aplicacidn en superficies v equipos en la industria de alimentos. Su formulacién es
de rapida accidn frente a bacterias patdgenas, honges y algunos virus.

Clorin 6% puede ser usado en sisternas de limpieza en el sitie (CIP), lavado y
sanitizacidn de huevos, frutas y vegetales. Recomendado para la industria lactea,
camica, pesquera y avicola.

Clorin 6% es un producto concentrado, proves un desempefio dptimo con un bajo
costo a las diluciones de uso.

Clorin 6% es limpiador, desinfectante y desodorizante en un solo paso, para
diversas aplicaciones.

INSTRUCCIONES DE USO

Sanitizacidn de superficies de contacto directo con alimentos: Diluya Clorin 6% en
proporcidn 1:500 en agua {2 oo de producio por cada litro de agua & 1 onza en 15
litres de agua), para obtener una solucidn con 125 ppm de cloro activo
aproximadamenite. Verfique varias veces durante |a jormada, la concentracién de
la solucidn preparada con el chequeador de cloro Sparcol y ajuste la
concentracion clore segin se requiera. Apliqgue esta solucién sanitizante por
inmersidn o contacto directo en las superficies y equipos previamente lavados,
permitiendo un tempo de contacto minimo de 2 minutos. No requiere enjuague
posterion con agua.

Desinfeccién de superficies en general: Diluya Clorin 6% en proporcion 1:250 en
agua (4 cc de producto por cada litro de agua & 1 onza en 7.5 litros de agua), para
obtener una solucidn con 250 ppm de cloro active aproximadamente. Verifigue
periddicamente la concentracidn de la solucidn preparada con el chequeador de
cloro Sparcol. Aplique esta solucidn por inmersidn o contacto directo en las
superficies y equipos previamente lavados, permitiende un tiempo de contacto
minime de 2 minutos. Enjuague con agua potable.

Sanitizacidn de frutas v vegetales: Lave completamente las frutas y vegetales.
Diluya Clorin 6% en proporcidn 1:1000 {1 cc de producto por cada litro de agua & 1
onza &n 30 liros de agua). Sumerfa las frutas y verduras en esta solucién
sanitizante durante 2 minutos v luege enjudguelas con agua polable previo a su
CONSUMS O BMpAagUe.
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Sanitizacidn de huevos: Lave completamente les hueves. Diluya Clorin 6% en
proporcidn 1:250 en agua (4 oc de producto por cada litro de agua & 1 onza en 7.5
litros de agua), aplique la solucidn sanitizante con atomizador, a una temperatura
de 40° C, cubriendo completamente cada huevo y deje secar libremente antes de
empacar o consumir. No requiere enjuague posterior con agua potable.

Limpieza en el sitio (CIP): Diluya Clorin 6% en proporcidn 1:250 en agua (4 cc de
producto por cada litro de agua & 1 onza en 7.5 litros de agua), para obtener una
solucién con 250 ppm de cloro active aproximadamente. Prepare un volumen de
solucidn sanitizante equivalente al 110% de la capacidad del sistema y bombes
hasta obtener un flujo completo a través de toda la tuberia v equipos (hasta que
todo el aire interno sea retirado del sistema). Clemre las valvulas de drenaje y
permita un tempo de recirculacidn de 10 minutos, luego realice una purga de
solucidn sanitizante del sistemna y verifigue con el Chegueador de cloro que la
concentracién esté por encima de 50 ppm de cloro activo.

CARACTERISTICAS FISICAS ¥ QuUIMICAS

Azpecto: Liguido traglicido amarillo palido
Chor: Caracteristico del cloro

pH: 11.5-125

Densidad: 109 <111gmla24*C

Ingrediente activo: 65.000 ppm de hipoclorito de sodio
Estabilidad en almacenamiento: & meses a 24° C

EMPAQUE

Clorin 6% se comercializa en envases de polietileno de alta densidad, en unidades
de galén = 4 por caja, bidén de 5 v de 15 galones, v tambor econdmico de 55
galones.

GARANTIA

Métodos normalizados de produccidn vy control de laboratorio, aseguran una
calidad uniforme en cada lote de producto elaborado. Si tiene alguna insatisfaccién
con el desempefo del producto, no dude en comunicarse con SU asSesoOr &n
Sparcol.

Algunos  productos pueden requerir una manipulacién especial durante la

aplicacién. Aseglirese de leer la informacion técnica v la hoja de datos de
seguridad antes de usar el producto.

CLORIM &%
VERSION 2 .01 106

.
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

Los procedimientos de lavado y sanitizacidn son necesarios en toda planta de
alimentos y establecimientos de servicios de alimentacidn, ya que aseguran
que ésta se lleve a cabo en los momentos indicados y siguiendo los
procedimientos establecidos para que el equipo cumpla la funcién propuesta,
especialmente las etapas esenciales de seguridad y prevencién de
contaminacién de alimentos por agentes fisicos, quimicos o bioldgicos.

Ademas suele decirse que hay que rotar los desinfectantes periédicamente
porque los microorganismos crean resistencias y llegan a acostumbrarse a
ellos.

Equipo/Area

Todas las instalaciones que conforman a la planta.

Objetivo

Describir los procesos para el correcto lavado y sanitizacion de las
instalaciones que conforman a la planta productora de quesos “Queseria
Artesanal Polotitlan”, con el fin de asegurar la inocuidad de los productos que
se procesan para garantizar la inocuidad de los productos elaborados en la
planta.

Responsable

Personal de limpieza Ubicacion Recepcién de materia

Supervisor prima

Jefatura Proceso de elaboracion y
empaque

Almacenamiento y
refrigeracién de producto
terminado

Frecuencia

Techos: 3-4 veces al mes
Paredes: 1 vez al mes
Pisos: diariamente al iniciar y finalizar actividades

Terminologia/

Area de produccién o elaboracién: Sitio en donde se realizan las operaciones

definiciones para la transformacion de materias primas e insumos para la obtencién de los
productos.
Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas no permiten
incluirle nuevamente en el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro
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del procesamiento de alimentos.

Biodegradable: Facultad de algunos materiales para degradarse en
elementos quimicos naturales por la accidon de agentes naturales, como el sol,
agua y microorganismos para incorporarse a la tierra.

Biodegradable: Facultad de algunos materiales para degradarse en
elementos quimicos naturales por la accidon de agentes naturales, como el sol,
agua y microorganismos para incorporarse a la tierra.

Contaminacion: Presencia de materia extrafia, sustancias toxicas o
microorganismos, en cantidades que rebasen los limites permisibles
establecidos por la Secretaria de Salud o en cantidades tales que presenten
un riesgo a la salud.

Contaminante: Se entiende por contaminante cualquier sustancia, no
afiadida intencionalmente al alimento, que estd presente en dicho alimento
como resultado de la produccidn (incluidas las operaciones realizadas en
agricultura, zootecnia y medicina veterinaria), fabricacién, elaboracion,
preparacidn, tratamiento, envasado, empaquetado, transporte o
almacenamiento de dicho alimento o como resultado de la contaminacion
ambiental. Este término no abarca fragmentos de insectos, pelos de roedores
y otras materias extrafias.

Contaminacion cruzada: Es la contaminacion que se produce por la presencia
de materia extraia, sustancias toxicas o microorganismos procedentes de
una etapa, un proceso o un producto diferente.

Desinfeccidn: La reduccién del nimero de microorganismos presentes, por
medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento, bebida o suplemento
alimenticio.

Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcion es abatir
la tensidn superficial del agua, ejerciendo una accion humectante,

emulsificante y dispersante, facilitando la eliminacidn de mugre y manchas.

Inocuo: Lo que no hace o causa dafio a la salud.
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Limpieza: Accién que tiene por objeto quitar la suciedad.

Superficie limpia: aquella que se encuentra de forma visible libre de
cualquier sustancia o materia diferente al material intrinseco del que esta

hecha.

Acciones preliminares

- Revisar que el servicio de
agua se encuentre en
Optimas condiciones
principalmente: dureza, pH vy
nivel de cloro residual.

- Preparar e identificar las
instalaciones que requieran
del proceso de lavado.

- El personal encargado debe

Equipo utilizado

Equipo de seguridad
Fibras

Detergente Sanitizante
Equipo de seguridad
personal ((botas, faja,
guantes, lentes de
seguridad)

Detergente en turno
Sanitizante en turno

contar con el equipo de Agua
seguridad antes de realzar Jalador
las actividades de limpieza. Cubetas
Letrero de piso mojado
Cepillo
Escoba
Procedimiento 1. Cubrir equipos eléctricos, motores y toma de corrientes con plastico.
2. Colocar el aviso de limpieza con el letrero de piso mojado para
prevenir accidentes.
3. Retirar particulas de mayor tamafio con la ayuda de la escoba.
4. Enjuagar con agua a temperatura ambiente pisos, paredes puertas y
ventanas mediante el uso de manguera.
5. Preparar el detergente a utilizar, acorde a las recomendaciones del
proveedor como lo indica el instructivo incluido en los ejemplos de
fichas técnicas de los ANEXOS B, C y D (DEVA: 5kg/100L, BACTER: 40
g/L dejar actuar 5 minutos, MICRO-MUSCLE: 70mL/25MI en
concentraciéon moderada) a cualquier temperatura y acorde al
Calendario de lavado y sanitizacion de instalaciones (ANEXO A).
6. Aplicacion de detergente: Se realiza la aplicacidon del detergente por
aspersion con ayuda de un aspersor o atomizador.
7. Tallar pisos, paredes y techos mediante el empleo de cepillos y/o
escobas acorde a cada material.
8. Enjuague posterior: Enjuagar con agua a temperatura ambiente
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pisos, paredes y techos para eliminar todo rastro de detergente.

9. Aplicacién de sanitizante: Se prepara el Sanitizante conforme a las
recomendaciones del proveedor del Sanitizante en turno como lo
indica el instructivo incluido en los ANEXOS E, F, G (MAQUISA: 2mL/L,
TREMEX: 150mL/L, CLORIN 6%: 4mL/L) y acorde al Calendario de
lavado y sanitizacion de instalaciones (ANEXO A).

La aplicacidn se realiza con un aspersor.

10. Dejar que actlue el sanitizante por el tiempo indicado por el
proveedor (MAQUISA: 5 minutos, CLORIN 6%: 2 minutos).

11. Fregar las instalaciones (pisos, paredes y techos) durante un tiempo
de 5-10 min mediante el empleo de un cepillo o escoba.

12. Con la ayuda de un jalador arrastrar los residuos hacia las coladeras
para eliminar el excedente del producto.

13. Enjuagar con abundante agua.

Observaciones

- Se recomienda anexar en este formato las Fichas Técnicas de cada
detergente a utilizar, asi como de los sanitizantes.

- Se recomienda cambiar el tipo de sanitizante cada mes y utilizar minimo tres
tipos de sanitizante.

- El horario debe planearse junto con el departamento de produccion para
evitar que las actividades de limpieza y desinfeccion se realicen al mismo
tiempo que se preparan los alimentos. Por lo que es importante que se
programe de manera que haya suficiente tiempo para la limpieza.

Para aplicaciones en areas de procesamiento, se recomienda el uso de
detergentes alcalinos o clorados, pues son mas eficaces.

Monitoreo

Se establece el encargado del area, proceso o del personal designado
para supervisar que el procedimiento se haya realizado de manera
completa y correctamente.

Accion correctiva

- Desmontar todos los elementos que puedan ser desmontados facilmente.

- Desenchufar las maquinas (seguridad)

- Si es necesario, sacar los productos alimenticios de la planta.

- Proteger las zonas de riesgo o peligrosas (teléfono, cuadros eléctricos, etc.)
No olvidar limpiarlas mas tarde.

- Si es necesario, sacar los productos alimenticios de la planta.

Verificacion

No aplica
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ANEXO A. Calendario de lavado y sanitizacién de instalaciones.
CALENDARIO 2019
| Septiembre
Do. Lu. Ma. Mi. Ju. Vi. Sa.
1 2 4 5 6
8 9 10 12 13
15 16 18 19 20
22 22 24 25 26 27
29 30
Moviembre
Do. Lu. Ma M. Ju. Vi. Sd.
1

Diciembre

Do. Lu. Ma. |[Mi. Ju. Vi. Sa.
1 2 4 5 7|
a8 9 10 12 13
15 16 18] 19| 20 21
22 23| 2a] 25| 26 27| 28
29 30
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CALENDARIO 2020

Enero Febrero
Do. |Lu. Ma. |Mi. (Ju. Vi. Sa. . . Ma. |Mi.
1 2 3
5 [ N 9 10
12 13 15 16 17 18

19 20 21 22 23 24 25

20 27 29 30 31
Marzo Abril
Do. |Lu. Ma. |Mi. (Ju. Vi. Sa. i
1 2 4 5 [} 7
8 9 10 12 13
15 16 18 19 20 21

29 30
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Septiembre Octubre
Do. |Lu. Ma. |Mi. |Ju. |Vi. |S4. . . Ma. [Mi.

MNoviembre Diciembre
Do. Lu. Ma. [(Mi. [Ju. Vi. Sa.

13 14 16 17 18 19

20 21 22 23 24 25 26

27 28 30 31
INSTALACION DETERGENTE DOSIS
DEVA 5kg/100L
70mL/25mL |
SANITIZANTE
150mL/L
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ANEXO B. Ejemplo de Ficha Técnica del Detergente Industrial Alcalino DEVA.

i

-FICHA TECNICA-

—~FRODOCTD : DETERGENTE INDUSTREIAL ALCALTRO-

Nombre Quimico: Sulfonato de Sodio Lineal {meadic alcalme)
Concentracion: Aproximadaments 30% da solidos

PROPIFDADES FISICO-QUIMICAS:

Azpecto: Liquido wazlucido pardo

Caracter: Amon active

FH: 120 a 130

Solubilidad: Dhisnelve facilments en azua 2 cualguer temperahora.

Eeaccion: Sz recomuenda o wsar este producto en madics altaments dcidos =1 se quere
dizolver grazaz adecnadaments.

Compatibilidad: Como products amicn activo es compatibla con el jabon v otras sustancias

FROPIEDADES TENSOACTIVAS:

Tiene un gran poder dezengrazante, este producto es axcelants dischniendo zrasas animales,
vegetales, v acertes dernvados del petrolee (hdrocarturos). También poses un dastzcado poder
szpumante. |

APLICACTONES:

Dade =o cardcter amon actrvo v s excelente poder desengrazamte, se pusds utilizar como
detargents mdustrial para lmpieza de aquipos, maqumarna, pisos & mstalacionss en general v a
unz conceniracion en soluciones acucsas de £ Ke, / 1000t=.

EATL DARIOD CRBAL E.
duimico — Universidad del Valle
MRT. PROF. # PO-0E204
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ANEXO C. Ejemplo de Ficha Técnica de Detergente desinfectante para la industria alimentaria

BACTER.
u u &
instaquim -~ —-.
E F—T .l.-.la
| 8 S S . A

Dweteperts desinfectante pam b industra | |

llmartaria : . “

Bacter 1 5 i |

Espaital English

Producio liguida Fgaraments acaling, con iiple Sightly alkaling product, with Iripghes debangent,

accin dalergants, baclericida y desodorizants, i chion. Suitable for

ndicado para la limpieza y desinfeccitn da paradas, clesaning and 1 i

equips, ulenslios y supericies donds kas bacledas and Gurfad it prodiuce |

producan makes aionas & infecsionss. LEo en odours and infecions. s in food induslry, e

ndusiria dimentaria. Desinfeccidn de contacio: fiminleclic eg and agquipment.

superficies y souipos, Momero de registro 12-20- an nurnber 12-20-0431 3 HAL

-

DEIE HA Dosage and wse insiructions:

Diesis y fowrrdy i erngphice Rasults shire thal conoanirations of 40 g1 mael al

Leess ressuliaclos indican qua concenfracionas de i ons perfacily. Apply e product, wail for 5

emplao dé 40 gl curmplan pardectamalng oon lodas A rirea thoroughly.

lag aplicaciones. Aglicer ol products diuido en agus, Technical data

dajar achsar unds 5 min. y aclarar debidarrenie con A ancd: Transparenl Blos liquid.

AOUA pH: 11.6 #- 0.5

Dl bCrics: Main components

Aepachy: Liquido azul ransparanis. Conlaing didecydimatiwlammonivm chioride 5 %

pH: 11.5 4~ 05 excipients gs 100 %

Componanias prindcipalas: Presaiation:

Corifians ¢loruro de didecildimedilamonio 5 %, 20 kg 1000 ky.

extipiantas cep 100 %. Lz o handling preacautions

Prasantacion: DO MOT SWALLOWY

20 kg, 1000 kg HI14 Causes seodnd skin burms and éaye darmage

Pracauciones de uliiZacidn o manipulacidn: HA10 Viary foeds o aqualic life with loag asting

NO NEERIR affects.

HE14 Provoca quamaduras graves en la piel y Pt T medical advics is nsdded, hove prodact

lesones oCulanes graves cantainer or [l al hared,

A0 Muy eico para log organismos acudlicos, con FI02-P408 Keap oul of reach of chidren. Slore

el s noshos duraderos. [Fe o T s

F101 & ge racesila consejo msdicn, e 8 mand e P20 Do not ey il |

ermase ola eliquala. FZ80F Waar prol overs, chothing and aye

P 02-PA0s Marenar Tuara del alcance da os mifos. profecion. i case of inddedusle venliahon waar

Guardar bajo lave. reapiraiony prolecion.

P2E0c Mo respirar al vapor. P38 IF axposed or ¥ you feal unwall:

P2B0F Llevar guarias, prendas y gafas de FE10 irrresdiztely cal a POEDN CEMNTER or doctar.

proleceion. En caso da ventlasin irsuhcianta, levar P27 3-P381-PS01D Aecid ralaases 1o the erviroormenl.
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ANEXO D. Ejemplo de Ficha Técnica del detergente Desengrasante con accion enzimatica MICRO-

MUSCLE.

CONSUME® MICRO-MUSCLE

Detergente Desengrasante Con Accién Enzimatica

Descripcién del producto

CONSUME MICRO-MUSCLE &= un sdper desengrasante liguido industrial
formulado con detergentes de alio poder reforzados con microorganismos
especializados para la digestidn de grasas. Es un producto disefiado para limpiar
diariamente en forma ficil v rapida superficies contaminadas con residuocs de
hidrocarburog, grasas y clores molestos, con el beneficio adicional de mejorar las
condiciones para el tratamiento de las aguas residuales, gracias a su contenido de
microorganismos benéficos.

Combinacién de detergentes de alto poder desengrasante

Cinco detergentes (tenscactives) especializados, que se caracterizan por su
desempefio superior en limpieza y remocién de grasa, constituyen el principio
activo de Consume Micro-Muscle. Esta mezcla de alto poder proporciona durante
la limpieza diaria una rapida penetracidn v remocidén de residucs como aceite de
motor, fluides  hidriulicos, grasa de litio, aceites |ubricantes, aceites de
estampacion etc.

Limpleza y control de olores continuo

Consume Micro-Muscle sigue limpiando, desengrasando y controlando olores
molestes por largo tiempo después de ser aplicado. Las miltiples cepas de
microorganismos  de origen natural, no patdégenos, contenidos en el producte
proporcionan una accién continua de limpieza. Este refuerzo bioldgico comprende
200000 millomes de UFCs (Unidades formadoras de colonia) por galdn, realizando
las tareas mds dificiles de remocidn de grasa industrial. El resultado final es un
area mas limpia v libre de olores hasta el siguiente aseo.

Beneficios en las aguas residuales

Consume Micro-Muscle ayuda a mantener los drenajes y tuberias de desagie
libres de obstrucciones. También mejora la eficiencia de loz sistemas de
pretratamiento de aguas residuales al proporcionar una bicaumentacidn adicional
con los millones de bacterias benéficas provenientes de la solucién de Consume
Micro-Muscle gastada.

Mas seguro de usar que otros productos ciusticos o con solventes

Consume Micro-Muscle realiza las mismas tareas de limpieza y desengrasado que
los desengrasantes tradicionales, pero en forma mas segura @ incluso con mejores
resultados, evitando el uso de productos con pH mayor de 12, o de solventes
riesgoscs para salud. Consume Micro-Muscle tiene un pH de 9 que es bastante
seguro para el usuario y adicionalmente no contiene solventes butllicos, amoniaco,
cloro ni abrasivas.
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Producto ecoléglcamente seguro

Consume  Micro-Muscle contiene  detergentes biodegradables. No  contiene
solventes, compuestos organicos volitiles, ni otros compuestos gue afecten el
medio ambiente. El uso accidental de grandes cantidades de producto no elevara
el valor del pH del agua residual por fuera del limite establecido &n la legislacién
ambiental vigente. Consume Micro-Muscle es la mejor altemativa ambiental para
regmplazar la mayoria de los desengrasantes industriales tradicionales.

Versatil y Econdémico

Consume Micro-Muscle tiene espuma controlada. Puede ser aplicado con trapero,
esponja, equipo de aspersidn o con maquinas de fregado automatico. Es un
producto concentrado para ser diluido en agua v lograr mayer economla de uso.

Use Consume Micro-Muscle sobre superficies de:

Aluminio® Concreto

Acero inoxidable Adobe ':.E“E"
Acero blando Cearamica ame

_— Cobre
Bronca Plastico

*El tiempo e conacto sobre aluminio no debe excadar de 2 horas.

APLICACIONES

Consume Micro-Muscle puede ser usado para limpiar pisos de concreto, paredes,
maquinaria pesada, muelles de carga, vehlculos, banos v vestiers industriales,
cuartos de mantenimiento, ete. En industrias donde se requiera limpiar residuocs de
grasas, aceites y controlar olores molestos. También es especialmente efectivo
para compafilas que tienen planta para tratamiento de las aguas residuales.

Plantas de manufactura
Bodegas de almacenamiento
Centros de distribucidn
Compafias transportadoras
Sistemnas de transporte masivo
Parqueaderos municipales

Sarvicantros / autosenvicios
Compra venta de vehiculos
Estaciones da cambio de aceile
Talleres de reparacidn de vehiculos
Constructoras

Compafiia ensambladoras

INSTRUCCIOMNES DE USO

Diluciones recomendadas de Consume Micro-Muscla

Carga de suciedad Dilucion cc de Producto I Litro de agua
Lave 1:40 - 1:128 25icc - Boo
Moderada 1:15 - 1:40 Thoc - 25co
Alia 1:1-1:15 1000 cz - Moo
-
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ANEXO E. Ejemplo de Ficha Técnica del Sanitizante a base de cuaternarios de amonio “MAQUISA”.

SANITIZANTES

Biocid Q400
Biocid Q500

SANITIZANTES A BASE DE CUATERNARIOS DE AMONIO DE 42 Y 52
GENERACION

DESCRIPCION

BIOCIDQ400yBIOCID Q500 son productos liquidos, transparentes, incolorosy de olor caracteristico.

BIOCID Q400 yBIOCID Q500 son sanitizantes a base de cuaternarios de amonio, recomendades para la industria
alimenticia ya que presentan un amplio espectro de actividad germicida y bacteriostatica, asi como una excelente
tolerancia a altas cargas de materia orgénica y de dureza.BIOCID Q400 es un sanitizante a base de cuaternarios de
amenio de 4° generacion. BIOCID Q500 es un sanitizante a base de cuaternarios de amonio de 5° generacion.

CARACTERISTICAS BENEFICIOS
+BIOCID Q400 y BIOCID Q500 cumplen con los *Pueden utilizarse como sanitizantes que no
requerimientos delaFDAY USDA. requieren enjuague en las superficies y equipos en

‘ < contacto directo con alimentos.
*Amplio espectro sanitizante. s
*Presentan un potente efecto germicida, eliminan

bacterias gram positivas, gram negativas, algas,
hongosyvirus.

Excelente desempeno en condiciones desfavorables.

*A diferencia de los cuaternarios de amonio
convencionales, BIOCID Q400 y BIOCID Q500
presentan una excelente tolerancia a aguas durasy a
la presenda de materia organica ya que sus
ingredientes no se inactivan ni  disminuyen su
desemperic.

USOS RECOMENDADOS

BIOCIDQ400yBIOCID Q500 son productos recomendades para la sanitizacion de superficies y equipos de proceso
en la industria alimenticia como pises, paredes, techos, utensilios de trabajo, molinos, mesas, mezcladoras,
madquinas llenadoras, tanques de almacenamiento, vehiculos para el transporte de alimentos, cimaras de
refrigeracion, etc.

Efectivos para la desinfeccién de superficies y equipo en granjas avicolas y ganaderas, asi como en ingresos de
instalaciones donde se procesan alimentos como tapetes sanitarios y arcos de aspersion.

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDA LA ALTERACION Y/O REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO

Puebla 119, Fracc. Jacarandas
ico C.1. 54050

32 (55) 2628 3291

maquilub@prodigy net.mx www maquilub com mx
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ESPECIFICACIONES

BIOCID 0400 BIOCID Q500
Peso especifico a 20°C 0.950 - 1.010 0.950 - 1.010
pH conc. 6-8 6-8
Solubilidad en agua Completa Completa
Color Incoloro Incoloro
Olor Caracteristico Caracteristico
Estabilidad al almacenamiento 1 a0 1 ano

INSTRUCCIONES DE USO

Los componentes de estos productos satisfacen los requerimientos de la FDAy USDA. Antes de iniciar el proceso de limpieza,
todos los productes alimenticiosy materiales de empaque deberan retirarse del area ¢ protegerse cuidadosamente.

Antes de aplicar BIOCID Q400 yBIOCID Q500 realice la limpieza del equipoy sanitice diluyendo el producto en agua potable de

acuerdoaltipode aplicacion:
APLICACION

Sanitizacion de equipoy superficies en contacto directo con alimentos:

DILUCION
1:50021:650

Sanitizacion de utensilios,superficies yequipe de trabajo enrestaurantes: 1:500a1:650

Sanitizacion de superficies que no estan en contacto con alimentos:

Superficies porosas:
Tapetes sanitariosy camarasde refrigeracion:
Desinfeccién de huevo:

Antiséptico para la desinfeccion de pielyubres de vacas:

Manos de operadores:

1:250a1:350
1:125a1:250
1:100a1:200
1:500

1:125a1:250
1:500a1:650

Para altas cargas micrebianas aumente el tiempo de contacto e la dosificacion.
Para equipes y superficies en contacto con alimentos, deje permanecer Lz solucién por 5 minutes o mas. Para esta aplicacion la
dilucion de uso indicada no necesita enjuague final con agua potable, siempre que el diseio del equipo asegure un adecuado
escurrimiento de la solucién sanitizante. En caso de utilizar concentraciones mayores, el enjuague con aqgua potable si es

necesario.

Para equipos o superficies que no se encuentren en contacto con alimentes,no es necesario enjuagar.

PRECAUCIONES Y PRIMEROS AUXILIOS

Este preducto no estoxico niirritante a las diluciones de uso recomendadas.
En caso de contacto con ojos y piel, lave con agua abundante durante 15 minutos. Si presenta irritacion ocular, consulte al

oftalméloge.

En case de ingestién, suministre agua en abundancia y provoque el vomito hasta que éste sea claro, consiga atencién médica.

MANTENGASE FUERA DEL ALCANCE DE LOS NINOS.

INFORMACION ECOLOGICA

BIOCIDQ400yBIOCIDQ500 son productes Biodegradables.

QUEDA TERMINANTEMENTE PROHIBIDA LA ALTERACION Y/O REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO
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ANEXO F. Ejemplo de Ficha Técnica del Limpiador y Desinfectante para pisos multiusos TREMEX.

FICHA TECNICA

LIMPIADOR Y DESINFECTANTE

PARA PISOS MULTIUSO TREMEX

CARACTERISTICAS GENERALES

Limpiador Hquide espumante desinfertante con fraganca, con pH nivelado, disefado
ssperialmente para la limpieza de pisos, bafics, mesones o cualquier superficie en el
hogar v en la industria en general, Gracias a sus componentes especiales, es de faril
aplicacion, Recomendado para una limpieza profunda en el aseo del hogar.

PROPIEDADES FlSIEDQI]fH]EAS

Aparienciaa 20°C Liquido Transparente

Gravedad Especifica gfcc 1o

Valor de pH Heutrs [6-7)

Olor Caracteristico a (Bambi, Lavanda,
Brisa Palar)

Color Caracteristico (Verde, Morado, Azal)

COMPOSICION QUIMICA

Tenspactivos no iomicos, desinfectante de amonic cuaterparic, Secuesantes,
Preservants, Fragancia y Asua

INSTRUCCIONES DE USDO
Agregue 150 co por litre, para el lavado ¥ aplicado en un balde con agoa sobre 20

litros. En &l hogar como lmpiador mulduse desinfectamts, aplicar cubriendo toda el
area vy enjuagar si desea, Disfrute de su fragancia por mucho mas tempo
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ESTAEILIDAD Y ALMACENAMIENTO

Al almacenar a temperaturas ambisntes v bajo sombra. Mantenerse en envases bisn
cerrados.

RECOMENDACIONES

Mantener lejos de contacto con los nifios, Evitar el contacto divecto con la piel v ojos;
enjuagar bien con abundante agua No apto para consumeo humane, No mezclar con
alimentos u otros productos. En case de ingestion, beber agua para dilairlo y acadir
con la edqueta del producto al medice lo mds pronto posible. No indudr al vomito,

PRESENTACION COMERCIAL
Envase 0091t v 2 Iitros

Bidon 5 litros
Tambor 20 lkEtros, &0 res y 220 litros.

CORERCIAL ASEQ OITY UMITADA., parantiza una cafidad permanente de sus productos,
poniendo  su disposicion asistencia tecnica para resolver cualquier problema en la
mantencion y mejoramiento del as=o.
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ANEXO G. Ejemplo de Ficha Técnica del limpiador, desinfectante y sanitizante CLORIN 6%.

CLORIN 6%

Limpiador, Desinfectante ¥ Sanitizante

CLORIM 6% es un desinfectante liquide con hipoclorito de sodio al 6.5% para
aplicacién en superficies v equipos en la industria de alimentos. Su formulacion es
de rapida accién frente a bacterias patdgenas, hongos y algunos virus.

Clorin 6% puede ser usado en sistemas de limpieza en el sitie (CIP), lavado v
sanitizacion de huevos, frutas v vegetales. Recomendado para la industria lactea,
camica, pesguera y avicola.

Clorin 6% es un producto concentrads, provese un desempedio dptimo con un bajo
costo a las diluciones de uso.

Clorin 6% es limpiador, desinfectante y desodorizante en un solo paso, para
diversas aplicaciones.

INSTRUCCIONES DE USO

Sanitizacién de superficies de contacto directo con alimentes: Diluya Clorin 6% en
proporcidn 1:500 en agua (2 cc de producto por cada litro de agua & 1 onza en 15
litres de agua). para obtener una solucidn con 125 ppm de cloro activo
aproximadamenite. Vernfigue varias veces durante la jormada, la concentracién de
la solucidn preparada con el chequeador de cloro Sparcol vy ajuste la
concentracién cloro seglin se requiera. Aplique esta solucidn sanitizante por
inmersién o contacto directo en las superficies v eguipos previamente lavados,
permitiendo un tempo de contacto minimo de 2 minutos. No requiene enjuague
posterior con agua.

Desinfeccion de superficies en general: Diluya Clorin 6% en proporcidn 1:250 en
agua (4 cc de producto por cada litre de agua & 1 onza en 7.5 litros de agua), para
obtener una solucidn con 250 ppm de cloro activo aproximadamente. Verifigue
periddicamente la concentracidn de la solucidn preparada con el chequeador de
cloro Sparcol. Apligue esta solucidn por inmersidén o contacto directo en las
superficies y equipes previamente lavados, permitiendo un tiempo de contacto
minimo de 2 minutos. Enjuague con agua potable.

Sanitizacién de frutas v vegetales: Lave completamente las frutas v vegetales.
Diluya Clorin 6% en proporcidn 1:1000 {1 cc de producto por cada litro de agua & 1
onza en 30 liros de agua). Sumerja las frutas y verduras en esta solucidn
sanitizante durante 2 minutes v luege enjudguelas con agua potable previo a su
CONSUMGS O empague.
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Sanitizacidén de huevos: Lave completamente los huevos. Diluya Clorin 6% en
proporcian 1:250 en agua (4 oo de producto por cada litro de agua & 1 onza en 7.5
litros de agua), apligue la solucidn sanitizante con atomizador, a una temperatura
de 407 C, cubriendo completamente cada huevo y deje secar libremente antes de
empacar o consumir. Mo requiere enjuague postenior con agua potable.

Limpieza en el sitio (CIP): Diluya Clorin 6% en proporcién 1:250 en agua (4 cc de
producto por cada litro de agua & 1 onza en 7.5 litros de agua), para obtener una
solucidn con 250 ppm de cloro active aproximadamente. Prepare un volumen de
solucidn sanitizante equivalente al 110% de la capacidad del sistema v bombee
hasta obtener un flujo completo a través de toda la tuberia v equipos (hasta gue
todo el aire intemo sea retirado del sistema). Ciere las valvulas de drenaje y
permita un tempo de recirculacidn de 10 minutos, luego realice una purga de
solucidn sanitizante del sistema y verifigue con el Chequeador de cloro que la
concentracidn esté por encima de 50 ppm de cloro activo.

CARACTERISTICAS FISICAS Y QUIMICAS

Aszpecio: Liguido traglicide amarillo palido
Olor: Caracteristico del cloro

pH: 11.5-125

Densidad: 1.08 <111 g/mla24°C

Ingrediente activo: 65 000 ppm de hipoclorito de sodio
Estabilidad en almacenamiento: & meses a24° C

EMPAQUE

Clorin 6% s& comercializa en envases de polietilieno de alta densidad, en unidades
de galén = 4 por caja, bidén de 5 v de 15 galones, v tambor econdmico de 55
galones.

GARANTIA

Métodos normalizados de produccidn vy control de laboratorio, aseguran una
calidad uniforme en cada lote de producto elaborado. Si iene alguna insatisfaccion
con el desempefo del products, no dude en comunicarse con U asesor en
Sparcol.

Algunce productos pueden requerr una manipulacidn especial durante la
aplicacién. Aseglrese de leer la informacidn técnica v la hoja de datos de
sequridad antes de usar el producto.

CLORIN &%
WVERSION 2 - 01 /06

.2 .
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Lista de
distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

El lavado de manos es la principal medida para evitar las infecciones. Los gérmenes
qgue contaminan las manos son los mayores causantes de diarreas y otras
enfermedades como la Hepatitis B. La diarrea es una causa comun de morbilidad y
una causa principal de muerte entre nifios menores de 5 afios. Se transmite al
ingerir alimentos o bebidas contaminadas, por el contacto entre personas de
manera directa. El lavado de manos es una variedad de las intervenciones de
promocién de higiene que puede interrumpir la transmision de los agentes
patégenos que causan diarrea.

Equipo/Area

Area de recepcién de leche

Area de proceso

Areas en las que el personal tenga contacto directo o indirecto con la leche y/o
subproductos.

Objetivo

Establecer los pasos a seguir de forma clara para garantizar la higiene del personal
y la inocuidad en el producto terminado dentro de la queseria artesanal Polotitlan
para prevenir las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA).

Responsable Supervisor de area de Ubicacion Recepcion
recepcion Proceso
Supervisor de area de Almacén
proceso Sanitarios
Personal en area de Comedor
recepcién y proceso.

Frecuencia Diariamente al iniciar actividades
Muestreo semanal
Durante la preparacién de alimentos
Cada vez que se ingrese al drea de proceso
Al cambiar a un proceso diferente
Cuando sea necesario, por ejemplo:
- Después de sacudirse, toser o usar un pafiuelo o servilleta.
- Después de tocarse el cabello, la cara o el cuerpo.
- Después de tocar el suelo o basura
- Después de tocar platos, equipo o utensilios sucios.
- Después de que las manos se hayan ensuciado por cualquier razén
Elaboré: Reviso: Aprobd:
I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez

Martinez

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019




QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

. QUESEDIA
ARTESANAL
POLOTITLAN

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE SANITIZACION
PROCEDIMIENTO PARA LAVADOY

SANITIZACION DE MANOS Codigo: PBP-IN-01

BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

Version: 01 Rev:00
NORMA: NOM-251-SSA1-

2009

Terminologia/ Area de produccién o elaboracién: Sitio en donde se realizan las operaciones para

definiciones la transformacién de materias primas e insumos para la obtencién de los productos.
Basura: Cualquier material cuya calidad o caracteristicas no permiten incluirle
nuevamente en el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro del
procesamiento de alimentos.
Biodegradable: Facultad de algunos materiales para degradarse en elementos
qguimicos naturales por la accion de agentes naturales, como el sol, agua y
microorganismos para incorporarse a la tierra.
Contaminacion: Presencia de materia extrafia, sustancias toxicas o
microorganismos, en cantidades que rebasen los limites permisibles establecidos
por la Secretaria de Salud o en cantidades tales que presenten un riesgo a la salud.
Contaminacidn cruzada: Es la contaminacion que se produce por la presencia de
materia extrafia, sustancias toxicas o microorganismos procedentes de una etapa,
un proceso o un producto diferente.
Desinfeccidn: La reduccion del nimero de microorganismos presentes, por medio
de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la
inocuidad o la aptitud del alimento, bebida o suplemento alimenticio.
Detergente: Mezcla de sustancias de origen sintético, cuya funcidn es abatir la
tensioén superficial del agua, ejerciendo una accién humectante, emulsificante y
dispersante, facilitando la eliminacidon de mugre y manchas.
Inocuo: Lo que no hace o causa dafio a la salud.
Limpieza: Accidn que tiene por objeto quitar la suciedad.
Procedimiento: Documento que contiene las instrucciones necesarias para llevar a
cabo de manera reproducible una operacion o actividad.
Superficie limpia: aquella que se encuentra de forma visible libre de cualquier
sustancia o materia diferente al material intrinseco del que esta hecha.
Superficies vivas: las areas del cuerpo humano que entran en contacto con el
equipo, utensilios y/o alimentos durante su preparacién y servicio.

Acciones - Revisar que el servicio de | Equipo utilizado Lavabo

preliminares agua se encuentre en Dosificador
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Optimas condiciones Jabdn detergente
principalmente: dureza, Toallas de papel Desinfectante
pH y nivel de cloro Agua
residual. Cepillos
- Retirar objetos de las Hisopos de algoddn u otro
manos y mufiecas como material equivalente, de largo
anillos pulseras y/o aproximado de 12 cm.
relojes. Tubo de ensayo con tapa

hermética 10 mL

Gradillas

Guantes

Protector de cabello.

Mascarilla

Plumoén marcador para vidrio.

Caja térmica.

Refrigerante

Procedimiento LAVADO DE MANOS

1. Moijar las manos y la parte superior del codo con el chorro de agua, si es
posible con agua corriente, como se muestra en el Procedimiento para el
lavado de manos (ANEXO A).

2. Aplique una pequefia cantidad de jabén en manos y brazos a través del
dosificador.

3. Enjaboney frote con fuerza todas las areas de las manos (el dorso y la palma
de ambas manos, los dedos, yemas de los dedos y entre los dedos),
mufiecas y antebrazos, desde las manos hasta la altura de los codos, por lo
menos durante 20-30 segundos.

4. Utilizar un cepillo para frotar debajo de las ufias, este debe lavarse con
frecuencia y sumergirse en solucidn sanitizante limpia.

5. Enjuague perfectamente con agua, las manos y antebrazos, desde la altura
de los codos hasta las manos, cuidando que no queden residuos de jabdn.

6. Seque las manos y antebrazos perfectamente, usando secador de manos
automatico o con toallas de papel desechables.

7. Sirvase de la toalla para cerrar el grifo.

SANITIZACION

8. Colocar una dosis de producto sanitizante suficiente para cubrir ambas
manos mediante el uso de dosificador, como se muestra en el
Procedimiento para la sanitizacién de manos (ANEXO B).
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10.
11.

12.

13.

14.

15.

16.

Frotar las manos entre si, repartiendo el producto uniformemente
entrelazando los dedos.

Frotar el dorso de los dedos de una mano con la palma de la mano opuesta.
Frotar los pulgares cubriéndolos completamente con la mano opuesta
haciendo un movimiento de rotacion.

Frotar la punta de los dedos contra las palmas de las manos opuestas con
movimientos de rotacién.

Esperar a que las manos estén secas para continuar con las labores de
trabajo.

Realizar una rotacién periddica de desinfectantes y sanitizantes de acuerdo
al Calendario de rotacién de detergentes y sanitizantes correspondiente a
cada area (ANEXO E).

VERIFICACION
Registrar la limpieza del personal mediante el Checklist de lavado y

sanitizacion de manos del personal (ANEXO C).

MUESTREO ALEATORIO
Realizar un muestreo aleatorio al 20% del personal. Se dara seguimiento al

Calendario de rotacion de detergentes y sanitizantes correspondiente a
cada area (ANEXO E).

Método de hisopo

Consiste en frotar con un hisopo estéril previamente humedecido en una solucién
diluyente, para toma de muestra en superficies vivas en las manos de los
colaboradores.

Procedimiento de toma de muestras mediante hisopado en superficies vivas e
inertes: aplicacidn a superficies pequefias, aproximadamente de 200m?.

Preparar la solucién salina (NaCl al 85%, para tubos de ensaye con los
mililitros correspondientes al método de diluciones correspondientes por
muestra, tapando los tubos y esterilizar.

Utilizar guantes estériles durante la toma de muestras.

Humedecer el hisopo en la solucidn salina y presionar ligeramente en la
pared del tubo con un movimiento de rotacién para quitar el exceso de
solucion, teniendo cuidado de solo tocar la parte superior de éste.
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- Frotar el hisopo sobre la mano del operario (palma, dedos, entre los dedos
y ufias) realizando este procedimiento en ambas manos.

- Introducir el hisopo en el tubo de ensaye, teniendo cuidado de no tocar la
parte inferior, cerrar los tubos perfectamente para evitar derrames o
contaminacion.

- Etiquetar los tubos de ensaye con los siguientes datos: fecha, lugar, hora
de muestreo, turno y operario.

- Almacenar las muestras en una hielera conteniendo bolsas de gel
refrigerante para su conservacién hasta su traslado al laboratorio para su
analisis.

Determinacién de Coliformes Totales en superficies vivas e inertes siguiendo
la NOM-113-SSA1-1994.

Procedimiento para la preparacion del medio de cultivo Agar Bilis y Rojo Violeta
mencionado en el punto 2.3.2.1, dependiendo del nimero de muestras tomadas y
sus correspondientes diluciones.

- Superficies vivas: coliformes totales < 10 UFC/cm2 de superficie.

17. Registrar los resultados en el Formato de registro de los resultados de
Coliformes Totales a partir del muestreo para superficies vivas. (ANEXO D).

Observaciones

No se permitird que los empleados se sequen las manos con toallas de tela,
vestimenta, delantales o trapos.
Se recomienda:
- Mantener las ufias cortas y sin esmaltes, facilitando asi la limpieza de las
mismas
- No wusar anillos, relojes ni pulseras que actian como reservorio de
gérmenes, dificultando la limpieza de manos y mufiecas

Se recomienda la realizacion de andlisis de muestreo mediante el método de hisopo
aplicado en las manos del 20% del personal para verificar el cumplimiento del
lavado y sanitizacion de manos buscando el cumplimiento de las recomendaciones
de la NOM-093-SSA1-1994.

Monitoreo Se establece el encargado del area, proceso o del personal designado para
supervisar que el procedimiento se haya realizado completa y correctamente
en las actividades diarias de la planta.
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Accidén correctiva

No aplica

Verificacion

El personal encargado del drea de proceso y recepcion de materia prima debe
llevar un registro diario por escrito de cada trabajador previo al ingreso de la
planta asi como de los incidentes que tienen que ver con actividades andmalas o
incorrectas.

El personal encargado de realizar los muestreos semanales al personal debera
llevar los registros que demuestren el compromiso de cumplir con la NOM-093-
SSA1-1994.

Referencias
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Registros Mantener los registros de los resultados de Coliformes Totales.
Mantener los registros del lavado y sanitizacién diaria del personal.
Anexos ANEXO A. Procedimiento para el lavado de manos.
ANEXO B. Procedimiento para la sanitizacion de manos
ANEXO C. Checklist de lavado y sanitizacion de manos del personal.
ANEXO D. Formato de registro de los resultados de Coliformes Totales a partir del
muestreo para superficies vivas.
ANEXO E. Calendario de rotacion de detergentes y sanitizantes correspondiente a
cada area.
Anexos de las fichas técnicas de los desinfectantes y sanitizantes
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ANEXO A. Procedimiento para el lavado de manos.

¢,Como lavarse las manos?

iLavese las manos solo cuando estén visiblemente sucias! Si no, utilice la solucion alcohdlica

@ Duracion de todo el procedimiento: 4060 sagundos

X® 2B

Méjese s manos con agua; Deposite en la palma de la mano una Frotese las palmas de las mancs

cantidad do jabon suficiente para cubrir  entre si;
todas ks superficies de las manos,;

8\ 0 5
Ve 1% X @

Frotese la palma de la mano derecha  Fré las palmas de las Frotese el dorso de los dedos de
contra ol dorso de la mano zquierda entre si, con los dedos una mano con la palma de la mano
entrelazando los dedos y viceversa; ontrelazados; opuesta, agarrandose los dedos;

ﬂ@ &B

Frotese con un movimiento de Frotese la punta de los dedos de |a Enjuaguese las manos con agua;
rotacion ol pulgar izquierdo, mano derecha contra la paima de la

atrapandolo con la palma de la mano izquierda, haciendo un

manc derecha y viceversa; movimiento de rotacion y viceversa:

Séquese con una toalla desechable; Sirvase de la toalla para cerrar el grifo.  Sus manos son seguras.

2 Organizacion Seguridad del Paciente | SAVE LIVES
”und“ “ Ia salud FAA ALMALE DR ML A MR AL M Clean Your Hands
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ANEXO B. Procedimiento para la sanitizacion de manos

¢ Como desinfectarse las manos?

jDesinféctese las manos por higiene! Lavese las manos solo cuando estén visiblemente sucias

@ Duracién de todo el procedimiento: 20-30 segundos

Deposite en la palma de la mano una dosis de producto suficiente para Frotese las palmas de las manos

cubrir todas las superficies; entre si;

En

Frotese la palma de la mano derecha Frotese las palmas de las manos Frotese el dorso de los dedos de
contra ol dorso de la mano izquierda entre si, con los dedos entrelazados; una mano con la pakma de la mano
entrelazando los dedos y viceverss; opussta, agarrindose los dedos;

6 8

i /’ /').‘\\ ‘\‘

G

Frétese con un movimiento de rotacién Frotese la punta de los dedos de la Una vez secas, Sus manos son

el pulgar zquierdo, atrapandolo con la mano derecha contra la palma de la seguras.
palma de la mano derecha y mano lzqulerda, haclendo un
movimiento de rotacion y viceversa:

@Organhacwn | Seguridad del Paciente | SAVE LIVES
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ANEXO C. Checklist de lavado y sanitizacidn de manos del personal.

CHECKLIST DE LAVADO Y SANITIZACION DE MANOS DEL PERSONAL

Mes:

Evaluador:

Nombre a quien se aplicd el test:

DiA Cumple Cumple No cumple
Clmlmls Tl s Procedimiento 2) parcrc(lllr;mnte (0)
1. Se moja las manos hasta el codo con
abundante agua
2. Se aplica jabdn desde el dispensador
3. Se frota vigorosamente las manos hasta
formar espuma y extiende hasta el codo
esta.
4. Se cepilla debajo de las ufias, entre los
dedos y palmas
5. Se enjuaga las manos hasta los codos
6. Procede a secarse las manos desde la
altura de los codos hasta las manos
7. Antes de tirar la toalla cierra la llave
8. Tira la toalla de papel en el basurero
cercano
9. Se colocar producto sanitizante suficiente
para cubrir ambas manos mediante el uso de
dosificador
10. Se frota vigorosamente ambas manos y
espera a que seque
PUNTAJE OBTENIDO
PUNTAJE TOTAL ESPERADO 20
% DE CUMPLIMIENTO
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ANEXO D. Formato de registro de los resultados de Coliformes Totales a partir del muestreo para

superficies vivas.

REGISTRO DE CONTROL DE RESULTADOS DE COLIFORMES TOTALES - MUESTREO SUPERFICIES VIVAS
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*Se espera menos de un coliforme en la dilucién 1/10
**Marcar si cumple o no cumple.
Limite permisible de coliformes totales en superficies vivas: <10 UFC (NOM-093-SSA1-1994).
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ANEXO E. Calendario de rotacién de detergentes y sanitizantes correspondiente a cada area.

CALENDARIO 2019

Septiembre

Diciembre
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CALENDARIO 2020

Febrero

Ma.

Mi.

Abril
Do. |Lu. |Ma. |Mi. |[Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3
5 6 7 8 9| 10| 11

12| 13| 14 15| 16| 17| 18

19, 20| 21 22| 23| 24| 25

26| 27| 28 29| 30
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Septiembre Octubre
Do. |Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |[Sa.

11 12 13 14| 15 16| 17

18 19| 20 21| 22| 23| 24

25 26| 27 28| 29| 30| 31

Noviembre Diciembre

Detergente AREA
1 GK-POLMAN | Recepcién de MP
HANDSOAP Proceso
KLEENEX PLUS Almacén de PT
Sanitizante AREA
SANI-GEL Recepcion de MP
100 - HER Proceso
AZ Almacén de PT
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ANEXO F. Ejemplo de ficha técnica de detergente para manos GK-POLMAN.
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KLINER-PROFESIONAL, S.A.

Poligono Industnal Jindiz C/ Bidegana 8

CP 01015. Vitoria-Gasteiz, ALAVA

Tel: 945292 010 Fax: 945 292 009

!g!g@@ggmrof%ional.mw
GK-POLMAN:Detergente en polvo para limpieza de manos
Rev-1 01-09-09

DESCRIPCION

GK-POLMAN esta elaborado a base de particulas exfoliantes vegetales, jabones
y aroma a limoén.

Las fibras vegetales de GK-POLMAN no tienen aristas que puedan dafar la piel.
GK-POLMAN esta especialmente disefiado para la limpieza de suciedades
fuertes ya que combina la accion quimica de los jabones con la mecanica de las
fibras vegetales.

GK-POLMAN es biodegradable y no atasca los desagiies.

GK-POLMAN deja un agradable aroma a limon.

CAMPOS DE APLICACION

GK-POLMAN esta indicado para su uso en industria.

METODOS E INSTRUCCIONES DE USO

Mojar una mano, aplicar GK-POLMAN, mojar la otra mano, frotar y aclarar.
PROPIEDADES FISICO-QUIMICAS

Estado fisico: Polvo

Color: Amarillento

Olor: Limén

pH al 10% en agua: 6-7

MODALIDAD DE SUMINISTRO

Cubos de 25L.

Cada cubo de GK-POLMAN se suministra con una tarrina para facilitar el llenado
del DOSIFICADOR GK-POLMAN.

[
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ANEXO G. Ejemplo de ficha técnica de jabdn liquido germicida para manos Hand Soap.

LA SWIPE.

Hand faa/ \“

GUIA DE INFORMACION TECNICA

DEFINICION: Jabén liquido germicida biodegradable para manos.

COMPOSICION: Agua, amina terciaria, tensoactivos aniénicos y no iénicos, agentes estabilizadores,
fragancia y color amarillo # 5 y rojo #6. Disponible también sin fragancia y sin color.

CARACTERISTICAS: Es un jabon liquido germicida para manos grado alimenticio que ha sido disefiado para
eliminar una amplia gama de bacterias, hongos y levaduras. Esta fabricado con ingredientes de la mas alta
calidad que hacen de SWIPE HAND SOAP un excelente desinfectante. Su alta efectividad ha sido probada
contra: S. aureus, E. coli, Salmonella, Aspergillus, Penicillium y Candida. Su pH balanceado de 5 a 6 esta

en perfecta armonia con la quimica natural de la piel lo que hace a SWIPE. HAND SOAP un producto
sumamente seguro por no ser irritante

INSTRUCCIONES: Para lograr una desinfeccion efectiva, SWIPE. HAND SOAP debe usarse en su estado
concentrado. Aplique una cantidad razonable de SWIPE. HAND SOAP en sus manos y frotelas frmemente
por espacio de un minuto para después enjuagar. Cuando la necesidad de desinfeccion sea de un nivel muy
estricto por la naturaleza de alguna situacion en particular, por seguridad se puede repetir la operacion.
Para su facil aplicacion, recomendamos el uso del despachador de jabon para manos SWIPE..

USOS GENERALES: Algunos lugares donde SWIPE. HAND SOAP puede ser utilizado efectivamente son:
hospitales,clinicas y consultorios para la desinfeccion de manos de doctores, enfermeras y todo personal
que tenga contacto con pacientes. En rastros y plantas procesadoras de alimentos, donde la desinfeccion
de manos es vital. En la cocina, para la desinfeccion de manos de las personas que preparan alimentos.
En el bafio, para prevenir infecciones causadas por falta de higiene. En escuelas, kinders, guarderias,

para prevenir infecciones a través de las manos con presencia de bacterias.

PROPIEDADES: Almacenaje y estabilidad en envase original:

Estado fisico: Liquido Término de vida en almacén: 1ano

Color: Ambar y/o sin color Separacion fisica: Ninguna

Olor Almendras y/o sin aroma Reaccién quimica: Ninguna
Solubilidad en agua: Total Efectos sobre el envase: Ninguno
Densidad: 1.010 a 1.060 gr./ml. Estabilidad: Normal estable
Viscosidad: 1400 a 5000 cps.

pH: 5a6 PRESENTACION: Envase de 3.5 L, Cubeta de 19L
Flamabilidad: Ninguna

Espumacion: Mediana NIVEL DE RIESG60 FUEGD

Enjuagabilidad: 100% &- EXTREMOD

Punto de ignicién: Ninguno 3-ALTD 0

Equipo de proteccién: No requiere = ngg:ﬁkno SALUD gt o REACTIVIDAD

Clasificacion toxica: Ligeramente toxico 0- SIN RIESS0 ’ S
Biodegradabilidad: 96.77%

ESPECIAL @
MGMTSYS
o il L024

HOMECARE DE MEXICO, S.A. de C.V. www.swipe.com.mx

CA-VE-23
Ave. San Sebastian #100, Col. Los Lermas, Guadalupe N.L. C.P. 67188 Tel (81) 8361-7431 DNV Certfication B.\.. The Netheranc
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ANEXO H. Ejemplo de ficha técnica de jabdn Kleenex antibacterial PLUS 800MLX6.

Qemamon s

€3 Kimberly-Clark
PROFESSIONAL

Codigo SAP 30218206

Descripcion KCP JAB KLEENEX ANTIBACTERIAL PLUS 800MLX6
Categoria Skin Care

Subcategoria Jabon en Espuma Antibacterial

Marca Kleenex

Pais de Origen  Holanda

Actualizacion: Octubre de 2014

Peso Bruto Dimensiones de Caja

Formato Presentacion Codigo EAN13  Cédigo ITF 14
i g0 (k) (cm)
Recipientes de 800 ml i:f:a‘:’zs 7702425551312 17702425551319  g7yq 23X 185X 21,9

acterial P

Us es un proaucto bactericida y fungicida, desarr

Caracteristica Especificacion
Apariencia Liquido
Olor Inodoro
Color Transparente
pH 44-46

Densidad (20°C)

1.062 - 1.072 g/lem?

Viscosidad 10 -12 segundos (DIN 53211)
Tiempo de Vida Util 24 meses
or co tar la Ficha de Seguridad de Materiales (MSDS

ndicaciones incluidas en el empaque primario

El producto descrito en esta ficha técnica cumple con las especificaciones intemas de Kimberly-Clark. Para asegurar el cumplimiento de estas especificaciones, se utiliza un
sistema de inspeccion en linea e inspeccion por lote. Derechos reservados de Kimberly-Clark Professional. Prohibida su reproduccién o vinculacion
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ANEXO I. Ejemplo de ficha técnica de sanitizante Sani-Gel.

B

HomCARE

oy

GUIA

SWIPE.

e

DE INFORMACION TECNICA

DEFINICION: Gel sanitizante para manos antibacterial biodegradable.

COMPOSICION: Agua, alcohol etilico,

fragancia.

alcohol bencilico, agente humectante, estabilizador, espesante,

CARACTERISTICAS: SWIPE SANI-GEL es un gel con propiedades antimicrobiales, base alcohol, grado

alimenticio, de rapida evaporacion y con un pH de 5.5, perfectamente compatible con la quimica natural de
la piel

ACCION BACTERICIDA: Ensayos efectuados con diferentes cepas bacterianas, demuestran que el agente
sanitizante impide la asimilacion de determinadas substancias necesarias para el anabolismo y esto genera
la destruccion de la membrana citoplasmatica bacteriana, inhibiendo asi su reproduccion

INSTRUCCIONES: Aplique una porcion suficiente de SWIPE. SANI-GEL en sus manos y frételas por unos
segundos. Sus manos quedaran totalmente limpias y sin microorganismos.

USOS GENERALES: SWIPE SANI-GEL es un producto disefiado para aquellos lugares que carecen de
agua, donde es necesario el lavado y desinfeccion de las manos.

PRECAUCIONES: Mantener el producto en areas frescas y alejado de cualquier flama o punto de ignicion.

PROPIEDADES:

% Alcohol Etilico
Estado fisico

Color

Olor:

Solubilidad en agua
Densidad:

70%

Gel
Transparente
Caracteristico
Ilimitada
0.8866 + 0.200

Almacenaje y estabilidad en envase original:

Término de vida en almacén 1afio

Separacion fisica: Ninguna
Reaccién quimica: Ninguna
Efectos sobre el envase: Ninguno

Viscosidad: 6000 a 10,000 cps PRESENTACION: Envase de 3.5 L, Cubeta de 19L
pH: 5a6
Flamabilidad Inflamable NIVEL DE RIESG0 FUEGO
Evaporacion: 100% &~ EXTREMO
Equipo de seguridad No requiere 3- A0 i
Clasificacion téxica:  Ligeramente téxico 1-NopemoD s g o RECTVA
0- SIN RIESGD ‘
ESPECIAL
1SO 9001 REE!STERED
HOMECARE DE MEXICO, SA. de C. www.swipe.com.mx DNV M Ium
Ave. San Sebastian #100, Col. Los Lermas. Guadalupe N.L. C.P. 67188 Tel: (81) 8361-7431 DNV Certification B.V.. The Netherlands
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ANEXO J. Ejemplo de ficha técnica de sanitizante 100 - HER.

Cotones Aguirrezabal, S. A.

FABRICACION DE ALGODONES Y TRAPOS PARA LIMPIEZA INDUSTRIAL
CELULOSA INDUSTRIAL. SECAMANOS E HIGIENICOS

BOBINAS DE TEJIDO
ABSORBENTES VEGETALES Y MINERALES

100 - HER
Gel Dermatolégico

COMPOSICION:
Mezcla de tensoactivos anionicos, catiénicos y anféteros.

CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS:

-ASPECTO. A la temperatura de 20°C, es un gel viscoso libre de sedimentos.

- CONCENTRACION 36% aprox.
- PH. NEUTRO.
- BIODEGRADABILIDAD. Conforme a la legislacion vigente

- COLOR - AROMA. AZUL - DERMO

PROPIEDADES:

En su composicién intervienen tensoactivos utilizados cominmente en preparados cosméticos. Sus

elementos demoprotectores confieren suavidad y tersura en la piel.

Posee en su formulaciéon componentes bactericidas y fungicidas que inhiben el desarrollo de bacterias

residentes en la capa epitelial.
No posee en su composicion elementos causticos.

APLICACIONES

Debido a su formulacion, el 100-HER es un producto ideal para el aseo personal en servicios publicos,
oficinas, centros hospitalarios, colegios, plantas de manipulado de alimentos, y todo tipo de empresas

y colectividades donde se precise un jabon de aseo suave.

RENDIMIENTO

- Dosis aproximada para lavado de manos... 1 c.c.
- Dosis aproximada para la ducha.......... 4cc.
CONSERVACION:

Manténgase bien cerrado el envase y evitese exponerlo al sol.

R.G.S. 37/01163/BI
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El producto descrito en esta ficha técnica cumple con las especificaciones intemas de Kimberly-Clark. Para asegurar el cumplimiento de estas especificaciones, se utiliza un
sistema de inspeccion en linea e inspeccion por lote. Derechos reservados de Kimberly-Clark Professional. Prohibida su reproduccion o vinculacion
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ANEXO K. Ejemplo de gel antibacterial o alcohol en gel AZ.

FICHA TECNICA @;ZJ'

GEL ANTIBACTERIAL ALCOHOLERA DE ZAPOPAN 3A DECY
LV ER 95

SANITIZANTE INSTANTANEQ

EL: 3336840662

DESCRIPCION GENERAL: Gel antibacterial o alcohol en Gel presenta la manera mas practica de
mantener una higiene a cualquier hora del dia y en cualquier lugar. Producto especialments formulado
para satisfacer las nuevas necesidades de limpieza de manos con 2l objeto dnico de cuidar la SALUD. Es
un antiséptico natural, se usa en las areas medicas porgue elimina gérmenes y se evapora rapidamente.
Mata gérmenes comunes sin agua o toalla, es un gel formulado para proporcionar una especial accion

descontaminante y desinfectante sobre supericies.

APLICACIONES: Se emplea en |a desinfeceién de manos en clinicas, plantas de alimentos y
establecimientos de una rapida accion y secado. Tales propiedades permiten su uso en todo tipo de piel,

al igual que en adultos como en nifios.

MOTA. EL ALCOHOL EN GEL NO REEMFPLAZA EL LAVADO DE MANOS CON JABON
ANTIBACTERIAL, CEFILLO DE UNAS Y ENJUAGUE COM AGUA.

ESPECIFICACIONES TECNICAS:

Aspecto: Gel Incolono, transparente yio Color azul.

Contenido: Aleohol al 60 -70 %, Agua 10-50 %, Carbomero 1-5 %, humectante 0.1-1 %,
trietanol-amina 1-5 %, aromatizantes, aceites asenciales, colorantes.

pH: B5-T5

Estabilidad: B meses

Biodegradable, libre de Fosfatos
PROCEDIMIENTO DE PRIMEROS AUXILIOS Y EMERGENCIA:

CONTACTO CON LOS OJOS: Lavese Inmediata y completamente con agua por 15 minutos. Si las
condiciones empeoran ¥ la imitacién persiste, contacts un medico.

INGESTION: Mo induzea o provogue el vomito. Ingerir abundante agua. Contacte un medico.
CONTROL DE FUEGO: Medio de extincion: agua o CO2.
PRECAUSIONES DE MANEJO SEGURO Y USO:

PRECAUCIONES PERSOMALES: Evite el contacto con los ojos, no lo tome. Manténgase alejado  del
fuego o llamas. Manténgase tapado. No se deje al aleance de los nifios.

MODO DE USO: Con las manos secas, tomar 2 — 5 mlde GEL, friccionar toda la superficie de las manos,
espacios interdigitales y mufiecas por 15 — 30 segundos hasta que el alcohol seque. No secar con toalla
ni calar.

ROMBO DE SEGURIDAD

/£
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Lista de distribucion
del documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

Cuando se habla de plagas, generalmente se sefala a los roedores como los
mas problematicos. En realidad, en los establecimientos procesadores de
alimentos, los pdjaros, numerosas especies de insectos (como cucarachas,
escarabajos, moscas y polillas) perros, gatos y varios tipos de roedores pueden
incluirse en esa categoria. La presencia de plagas en un establecimiento
transformador de alimentos puede transformarse en una fuente de
enfermedad para los consumidores. Aunque no ocasione enfermedades, las
suciedades (como fragmentos de insectos, pelos y excrementos de roedores)
desagradan a los consumidores, si se encuentran en los alimentos.

Las plagas representan una gran amenaza a la inocuidad del alimento. La
inspeccidn de las materias primas recibidas y la supervision adecuada pueden
minimizar la probabilidad de infestacidn y asi limitar la necesidad del uso de
pesticidas.

Equipo/Area

Toda la planta y alrededores

Objetivo

Establecer acciones para prevenir, controlar y eliminar la posible presencia de
roedores, insectos u otras plagas en la planta productora de lacteos “Queseria
Artesanal Polotitldan” cumpliendo con los requerimientos de calidad e
inocuidad para asegurar que los productos finales se encuentren libres de
contaminacion.

Responsable

Jefe de Planta Ubicacion Perimetro de la plantay
Supervisor/ Jefe de calidad areas asignadas
Representante de la
empresa externa prestadora
del servicio de control de
plagas

Frecuencia 1/2 veces al afio segin recomendacién o dependiendo las incidencias.
Terminologia/ Basura: cualquier material cuya calidad o caracteristica no permiten incluirle
definiciones nuevamente en el proceso que la genera ni en cualquier otro, dentro del
procesamiento de alimentos.
Contaminacion: es la materia extrafa, las substancias quimicas y/o los
organismos presentes en alimentos, superficies vivas y/o superficies inertes,
que pueden causar dafio a la salud.
Contaminacion cruzada: es la contaminacién que se produce por la presencia
de materia extrafia, sustancias toxicas o microorganismos procedentes de una
Elaboré: Reviso: Aprobd:
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etapa, un proceso o un producto diferente.

Cebo: Preparacién de plaguicida y sustancia comestible que se usa para
controlar plagas. La mayoria de las veces se usa para controlar roedores y
ocasionalmente para erradicar ciertos insectos. A veces, los rodenticidas
altamente toéxicos usados en los cebos incluyen atrayentes o material
alimenticio atractivo que contiene plaguicida. Se ubica en el lugar frecuentado
por la plaga.

Choque térmico: Equipo utilizado para eliminar insectos rastreros, trabaja a
vapor seco a una temperatura de 180°C sin afectar el medio ambiente,
especializado para empresas de alimentos en areas internas y sin uso de
productos toxicos.

Desinfeccion: reduccion del nimero de microorganismos presentes en una
superficie o alimento mediante agentes quimicos, métodos fisicos o0 ambos, a
un nivel de inocuidad.

Desinsectacion: Es la accion de eliminar insectos por medios quimicos,
mecanicos o con la aplicacidon de medidas de saneamiento basico.

Desratizacion: La desratizacién tiene por objeto la eliminacion de ratas y
ratones de un determinado ambiente.

Desinsectacion: El término desinsectacion se refiere al conjunto de técnicas y
métodos dirigidos a prevenir y controlar la presencia de ciertas especies de
artrépodos nocivos en habitat determinado.

ETA: (Enfermedad transmitida por alimentos) de caracter infeccioso o tdxico
gue es causada, o se cree que es causada por el consumo de alimentos o agua
contaminada.

Fauna nociva: animales (insectos, aves, ratones, etc.) que pueden llegar a
convertirse en vectores potenciales de enfermedades infecto-contagiosas o
causantes de dafios a instalaciones, equipo o productos en las diferentes
etapas del proceso.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar
o deteriorar los alimentos, materias primas y/o insumos.

Insectos: Animales de la clase de artrépodos que se caracterizan por tener el
cuerpo dividido en cabeza, térax y abdomen, y algunos pueden tener alas
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como es el caso de la mosca y la cucaracha, que se posan sobre los alimentos y
los contaminan con sus regurgitaciones (vomito) y materias fecales
contamindndolos con gérmenes patdgenos.

Ingrediente activo: Los ingredientes activos son los quimicos en los productos
pesticidas que matan, controlan o repelen plagas. Por ejemplo, los
ingredientes activos en un herbicida son el (los) ingrediente(s) que matan las
malas hierbas. A menudo, los ingredientes activos constituyen la menor parte
de todo el producto. Las etiquetas de los pesticidas incluyen el nombre de
cada ingrediente activo y su concentracién en el producto.

Insecticida: Los insecticidas son productos cuya finalidad principal es eliminar
los insectos (y otros artrépodos pequeifios como arafas, ciempiés, etc.)
presentes en el hogar o prevenir su acceso a él.

Insectos rasteros: Llamamos insectos rastreros a aquellos insectos que estdn
imposibilitados de efectuar vuelos o lo realizan con muy baja capacidad. Esta
diferenciacidn también conlleva a que los medios de control se diferencien ya
que los habitos y biologia de estos insectos serdn muy distintos a los insectos
voladores.

Manejo Integrado de Plagas (MIP): Mecanismo en el que se evallan y
consolidan, en un programa unificado, todas las técnicas de control
disponibles con el fin de manejar las poblaciones de plaga. Se trata de evitar
un dafio econdmico, minimizando los efectos secundarios sobre el ambiente.

Nivel de dafo econémico (NDE): es el nivel de poblacién de la plaga que es
capaz de causar dafo econdmico significativo sobre el cultivo; y por lo cual
deben aplicarse medidas de control para que la plaga deje de producir dafo
econémico.

Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, bebida o
suplemento alimenticio o bien la condicidon en que éste se halla, que puede
causar un efecto adverso para la salud.

Plaga: a las plantas, hongos y fauna nociva que pueden llegar a convertirse en
vectores potenciales de enfermedades infecto-contagiosas o causantes de
dafios a instalaciones, equipo o productos en las diferentes etapas de
produccién o elaboracién.

Plaguicidas: sustancia o mezcla de sustancias utilizadas para prevenir,
destruir, repeler o mitigar cualquier forma de vida que sea nociva para la
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salud, los bienes del hombre o el ambiente.

Plaga potencial: aquella plaga cuya densidad poblacional mantiene su “punto
general de equilibrio” por debajo del “umbral de dafio” a lo largo de las
temporadas.

Riesgo: la probabilidad de que un factor biolégico, quimico o fisico, cause un
dafio a la salud del consumidor.

Seiales de infestacion: Huellas y excrementos que sirven para determinar la
presencia o ausencia de plagas en un establecimiento determinado.

Rodenticidas: Los rodenticidas son productos cuya finalidad es eliminar las
ratas y ratones del hogar.

Acciones
preliminares

- Los tipos de plagas: aves, y | Equipo utilizado Trampas
animales domésticos (gatos, Cebos
perros); seran identificados Barreras
visualmente por el personal Rejillas

operativo y administrativo,
pero no hardn parte de los
objetivos de control ni
documentacion por parte de
la empresa de Manejo
integrado de Plagas (MIP),
puesto que sera
responsabilidad de la planta
apoyar estrategias para el
control interno.

Procedimiento

1. El personal administrativo realizard una inspeccion visual a las areas
de la planta y anotard las caracteristicas de la plaga identificada (si
corresponde) de acuerdo al Plan MIP (ANEXO B), el cual contendra la
descripcién de las plagas identificadas tomando como referencia los
grupos de plagas y roedores que se presentan en el Formato de
identificacion de los Grados de Infestacion de Plagas (ANEXO A) que
podran ser asignados.

2. Realizar la solicitud de cotizaciones de proveedores externos
requeridos para la prestacion de servicio del Manejo Integrado de
Plagas (MIP) de acuerdo al Formato de registro y cotizacion de
proveedores (ANEXO C).

3. Informar al drea administrativa el costo del servicio y pedir
autorizacion del mismo para continuar con el proceso contractual.
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10.
11.

Informar a la empresa externa contratada de esto y se le solicitara el

calendario de servicios asi como la carpeta de la compaiiia.

Dar informe a quienes competa el nombre de la compaiia que les

dara el servicio y el calendario de actividades, asi como los teléfonos

de contacto.

En la fecha y hora establecida el especialista del MIP que realizara el

servicio debera dar informe de su llegada en el drea de recepcién para

registrar su entrada.

Posteriormente realizara sus actividades dentro de la planta los cuales

se describen a continuacion:

= Realizar un Diagnéstico Inicial (tipos de plagas, posibles lugares de
anidamiento, etc.) con la finalidad de poder determinar el mejor
plan de trabajo de acuerdo a las evidencias presentes.

= Detectar los Tipos de Plagas: Insectos / Roedores / Aves

= Anotar las actividades segun el Formato del Plan MIP (ANEXO B)
redactando con exactitud el lugar donde realizo la aplicacién de
un plaguicida o rodenticidas.

= Actualizar cambios en el Cronograma de aplicaciones /
reposiciones

= Realizar una descripcion de barreras Fisicas y Quimicas instaladas
en la planta

= Realizar un croquis o mapa de identificacion de cortinas pvc y/o
trampas luz / pegamento, trampas de goma 6 mecdénicas, trampas
de cebo, equipos de sonido, globos para el control de aves etc. en
formato de LAY-OUT. Dicho lay-out debera estar firmado y
autorizado la empresa externa contratada y debera de ser
revisado y actualizado segun se requiera.

El especialista del MIP al finalizar su trabajo debera hacer entrega de

los puntos mencionados en el paso 9 para concluir su trabajo.

Se realizara el pago del servicio y se entregara al especialista del MIP

(si corresponde).

Se anotara su hora de salida de la planta.

En caso de presentarse alguna plaga o rotura de las barreras fisicas y

guimicas instaladas en la planta se deberd llamar a la compaifiia

contratada para informar el incidente.

Observaciones

- El

Cronograma se puede ajustar segun los requerimientos o

recomendaciones por parte de la empresa contratada del servicio de MIP.

- El prestador del servicio deberd mostrar evidencias de capacitacién Vigente
del personal que realizara los servicios y aplicaciones. Dicha capacitacion
minimo debera contemplar:
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= (Capacitacién de Manejo Integral de Plagas
= Capacitacion en Buenos Habitos de Manufactura
= Archivo de muestras de etiquetas legibles.

Ademas debera tener un listado de los quimicos autorizados a utilizar en las
instalaciones de la planta.

- El especialista preferentemente debera contar con:
= Licencia sanitaria vigente (SSA).
= Contrato firmado por ambas partes (proveedor / Cliente o contar
con los pagos mensuales del servicio).
= Seguro de responsabilidad civil vigente y con cobertura amplia.

El diagndstico que realizard el especialista deberd contener como minimo:
= Caracterizacidn de las plagas identificadas y grado de infestacion.
= Descripcion de los Métodos de control.
= Recomendaciones para el control indirecto (sélo si aplican)

- En el caso que se requiera usar dispositivos especiales para controlar plagas
como son los electrocutores de iluminacidn y cortinas de aire. Esos
dispositivos deben instalarse y mantenerse segln las recomendaciones del
fabricante.

- Las posibles fuentes de alimentos para éstas deberan guardarse en
recipientes a prueba de plagas y/o almacenarse por encima del nivel del suelo
y lejos de las paredes. Deberan mantenerse limpias las zonas interiores y
exteriores de las instalaciones de alimentos. Cuando proceda, los desperdicios
se almacenaran en recipientes tapados a prueba de plagas.

Monitoreo

- Realizar una inspeccién de los exteriores el cual debe garantizar que los
terrenos estén libres de arbustos altos, de acumulacidn de residuos sélidos y
de otros objetos que faciliten el acercamiento y anidacion de plagas. Debe
comprender, incluso, la identificacién de probables lugares de reposo o
formacién de nidos de pdjaros, que representen fuente de patdgenos. Las
mismas también pueden contaminar el agua de lluvia, por lo que debe
asegurarse que las canaletas desaglien lejos de las dreas de manipulacién y del
ingreso de los empleados.

- Revisar que cualquier orificio se encuentre cerrado con material adecuado,
como fibra metalica o rellenada, para evitar la posibilidad de acceso, ya que
los roedores y la mayoria de las otras plagas no exigen una gran abertura para
entrar.
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- Tanto las instalaciones como las zonas circundantes deben examinarse de
forma periddica para detectar posibles infestaciones. Si esto ocurriese,
deberdn combatirse de manera inmediata y, por supuesto, sin perjuicio de la
inocuidad o la aptitud de los alimentos.

- Se revisaran los documentos recibidos por parte del especialista del MIP para
determinar si fue realizada de manera completa el trabajo asi como la
conformidad del servicio.

- Ejecutar actividades en el corto plazo del orden preventivo y correctivo, de
acuerdo con las orientaciones referidas en el diagndstico y visitas de control y
desinsectacion por parte de la empresa encargada del MIP y se realizara de
manera mensual a partir del inicio del contrato, Unicamente como resultado
de un hallazgo en el diagndstico o en las visitas de control.

- Se recomienda como procedimiento de rutina de la planta, asegurarse de
qgue todo el personal esté entrenado para reconocer indicadores de presencia
de plagas y sean capaces de informar cuando haya alguna anormalidad.

- Revisar que se mantienen de manera eficiente las actividades de limpieza de
residuos y desechos.

-Revisar que se mantiene un orden en cuanto: equipos en su lugar, sin uso
fuera del area de elaboracidon y envasado, respetar procedimiento de
almacenamiento.

- Revisar que en las instalaciones de la planta las aberturas se encuentren
cerradas, los desaglies cuenten con rejillas rejillas, etc.

- Verificar que las parte internas y externas de la planta se mantengan limpias
y la basura sea guardada en recipientes cerrados y a prueba de plagas.

- Evitar los "espacios muertos", ya que permiten la acumulacién de alimentos
u otros residuos atractivos o de refugio para las plagas.

- Todas las dreas deben examinarse regularmente para verificar alguna
evidencia de infestacion.

- Revisar que los recipientes, tinas y utensilios usados para la recoleccién de
basura, manejo y almacenamiento de residuos mantengan la limpieza y
desinfeccion adecuadas para evitar ser un atractivo y facil adquisicion de
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alimentos para las plagas.

- Verificar que se evite la acumulacién de basura en dreas de manipulacién, ni
su almacenamiento en otras areas de trabajo relacionadas con los alimentos.
Los recipientes para basura deben mantenerse debidamente limpios.

- Debe supervisarse periddicamente el sistema de limpieza y desinfeccidn para
verificar su eficiencia, por medio de inspecciones previas o de analisis
microbioldgicos del medio ambiente y de las superficies de contacto con los
alimentos.

- Puede evaluarse periddicamente la eficiencia de la limpieza y desinfeccién de
las superficies utilizando placas de contacto que contengan medios de cultivo
para crecimiento bacteriano. Esos procedimientos son muy simples, no exigen
ningun equipo o entrenamiento especial.

Actividad

- En el caso de una mala manipulacién de los quimicos por parte del personal
se debe dar aviso al encargado o supervisor del area en caso de intoxicacion

- En el caso de presentarse de manera constante cierto tipo de plagas se debe
establecer que dreas que deben recibir especial atencidn: edificio y terrenos,
estructura y adyacencias, maquinarias, equipo y utensilios, disposiciéon de
residuos, etc.

- Cuando el programa de supervisidon del establecimiento revela deficiencias
relacionadas con la limpieza y desinfeccidn, que pueden representar una
amenaza a la inocuidad del alimento o un impacto en la integridad del
producto alimenticio, es necesario que el establecimiento corrija el problema
revisando el procedimiento que se siguié para la realizacion de las actividades
de limpieza y desinfeccidn.

- En el caso de encontrar presencia de plagas por parte del personal que
labora en la planta se debe identificar el tipo de plaga y erradicar
inmediatamente. Esto se puede realizar con el tratamiento con agentes
quimicos, fisicos y esto debe hacerse sin que represente una amenaza a la
inocuidad del alimento. Por ejemplo el uso de barreras fisicas y dispositivos
mecanicos eficaces y uso periddico de pesticidas, que debe ser minimo vy
cauteloso.

- La compaiiia deberd de generar un reporte sobre la actividad de las plagas
(Graficos de poblacidn), para realizar acciones correctivas para su control.
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- Cualquier derramamiento debe limpiarse lo mas rapido posible para prevenir
la contaminacion cruzada y minimizar el potencial de atraccion de roedores y
otras plagas.

Verificacion

- La planta “Queseria Artesanal Polotitlan”, verificara que la empresa
especializada realice toda la documentacién y registro del servicio prestado la
cual debera coincidir con la ejecucion real de los procesos de desinsectacion y
desratizacion. Para ello, se almacenard como soporte los reportes o
certificados de servicio que deberdn incluir como minimo: nombre de los
productos aplicados, la plaga objetivo de control, la dosis de aplicacién o
porcentaje de concentracién, el lugar de aplicacion, fecha, hora y nombre del
técnico encargado de la aplicacidn.

- En caso de que el personal operativo y administrativo, identifique plagas
posteriores a las actividades de control o servicio efectuado por la empresa
contratista, la informacion del tipo de plaga y el grado de infestacidon se
describirda manualmente en la parte posterior del reporte de servicio y serd
socializada via correo electronico o de manera presencial con el técnico
asignado para el control.

- El especialista del MIP debe entregar una carpeta con la documentacion
necesaria para validar el cumplimiento minimo de los requerimientos
gubernamentales, dicha carpeta debera contener:
= Certificacion de todos los pesticidas usados, con copia de los
respectivos rétulos.
= Hojas de seguridad de los productos utilizados.
= Procedimientos para aplicacidn de pesticidas por el personal de la
planta.
= Cronograma de actividades para el control de plagas y roedores
= Planos de riesgo de incursién de plagas, ubicacién de mecanismos
y ruta de desinsectacion
= Deberd mostrar un programa de rotacion de plaguicidas y
rodenticidas que debe de abarcar todo el afio.
= Copia de los informes emitidos por el especialista del MIP,
indicando todos los insectos y/o roedores encontrados y areas de
actividad de las plagas.
= Informe de las inspecciones internas para control de plagas, con
las acciones correctivas enumeradas.
= |Informe de los problemas relacionados con la parte fisica del
establecimiento, o con el equipo, que no cumplan con el
programa de limpieza y desinfeccién del establecimiento,
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detallando explicitamente las acciones correctivas tomadas y
quién las aplico.

- La documentacion de respaldo en copia estara disponible por el proveedor
del servicio por un periodo de 1 afio.

- Verificar que las actividades sobre el Control de Plagas cumplen con la PROY-
NMX-F-605-NORMEX-2018. (Cancelara a la NMX-F-605-NORMEX-2015).
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ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestidn de Calidad segun ISO 9000. Definicién
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Registros Mantener los registros de los proveedores contratados, asi como las veces que
se realizaron las actividades del sistema MIP.

Anexos ANEXO A. Formato de Identificacion de los Grados de Infestacion de Plagas
ANEXO B. Plan MIP
ANEXO C. Formato del registro y cotizacién de proveedores
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ANEXO A. Formato de Identificacion de los Grados de Infestacién de Plagas.

GRADO DE INFESTACION (Gl)

Plagas objeto de
desinsectacién

NULO (0)

BAJO (1)

MEDIO (2)

ALTO (3)

Cucaracha
Mosca de fruta o
domeésticas

No se evidencian,
ni  reportan por
parte de operarios

Reporte verbal por
identificacion visual
esporadica de

Reporte verbal por
identificacion visual
frecuente de heces,

Reporte verbal de
identificacion visual
por personal de la

Zancudo Ofidio | de  excrementos, | heces, piel, alas u | piel, alas u otros | planta o de Ia
Hormiga heces, huellas, | otros del insecto, | del insecto, por | empresa operadora
consumo de cebos | por personal de la | personal de la | del servicio en sitio
ni capturas. planta o de la|planta o de la|de la plaga viva o
empresa operadora | empresa operadora | muerta durante el
del servicio en sitio. | del servicio ensitio. | dia o la plaga
capturada.
Plagas objeto de NULO (0) BAJO (1) MEDIO (2) ALTO (3)

desratizacion

Rata
Ratén
Aves

No se evidencian,
ni reportan por
parte de operarios
internos o externos
de  excrementos,

Reporte verbal por
identificacion visual
esporadica de
excremento, heces,
consumo de cebos,

Reporte verbal por
identificacion visual
frecuente de
excremento, heces,
consumo de cebos,

Reporte verbal de
identificacion visual
por personal de la
Unidad o de Ia
empresa operadora

heces, huellas, | por personal de la | por personal de la | del servicio en sitio
consumo de cebos | Unidad o de la| Unidad o de la | de la plaga viva o
ni capturas empresa operadora | empresa operadora | muerta durante el
del servicio en sitio. | del servicio ensitio. | dia o la plaga
capturada.
Otro tipo de plagas: Aves y animales silvestres: gatos, perros.
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ANEXO B. Plan MIP.

PLAN MIP
Fecha Area Plaga Gl Observaciones Reviso
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ANEXO C. Formato del registro y cotizacién de proveedores.

FORMATO DE REGISTRO DE PROVEEDORES

Fecha Empresa RFC Teléfono Correo Servicio Costo
electrénico
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CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE REVISION PAGINAS DESCRIPCION DEL FECHA
MODIFICADAS CAMBIO

NOMBRE FIRMA PUESTO

ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ

ELABORO CESAR TESISTA
SANT[GO
MARTINEZ

REVISO SARA ESTHER VALDES ASESORA
MARTINEZ

APROBO
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

El presente documento es un instrumento administrativo que apoya el
quehacer cotidiano de las diferentes dreas que conforman a la planta
“Queseria Artesanal Polotitlan”.

En los procedimientos maestros son consignados, metddicamente tanto las
acciones como las operaciones que deben seguirse para llevar a cabo las
funciones generales de la planta. Ademas, con estos procedimientos
maestros puede hacerse un seguimiento adecuado y secuencial de las
actividades anteriormente programadas en orden légico y en un tiempo
definido.

Equipo/Area

N/A

Objetivo

Establecer los lineamientos para elaborar programas y procedimientos que
forman parte del manual de Buenas Practicas de Manufactura especificando
las partes que lo conforman implementandose como sistema de gestion de
calidad en la planta productora de lacteos “Queseria Artesanal Polotitlan”

Responsable Jefe encargado en|Ubicacion N/A
planta
Personal de control de
calidad

Frecuencia N/A

Terminologia/definiciones

Actividad: Conjunto de acciones planificadas, las cuales interaccionan entre
si y son requeridas para realizar un procedimiento.

Accidn correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no
conformidad detectada u otra situacién indeseable. Puede haber mas de una
causa para una no conformidad. La accién correctiva se toma para prevenir
que algo vuelva a producirse, mientras que la accién preventiva se toma para
prevenir que algo suceda. Existe diferencia entre correccién y accién
correctiva.

Accidn preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no
conformidad potencial u otra situacion potencialmente indeseable. Puede
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haber mds de una causa para una no conformidad potencial. La acciéon
preventiva se toma para prevenir que algo suceda, mientras que la acciéon
correctiva se toma para prevenir que vuelva a producirse.

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a
proporcionar confianza en que se cumplirdn los requisitos de la calidad.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple
con los requisitos.

Caracteristica: Rasgo diferenciador.

Caracteristica de la calidad: Caracteristica inherente de un producto,
proceso o sistema relacionada con un requisito.

Procedimiento: Forma especificada para llevar a cabo una actividad o un
proceso.

Proceso: Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que
interactuan, las cuales transforman elementos de entrada en resultados.

Registro: conjunto de informacién, electrénica o no, que incluye datos,
textos, numeros o graficos que es creado, restaurado, mantenido vy
archivado.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

Verificacion: Confirmacién mediante la aportacién de evidencia objetiva de
que se han cumplido los requisitos especificados.

Acciones preliminares

N/A Equipo utilizado N/A

Procedimiento

1. El personal encargado de la planta identificara la utilidad de llevar el
control de las actividades de las areas que conforman la planta segutin
las necesidades.
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d)

e)

f)

Todas las actividades que se realicen en la planta deberan seguir los
lineamientos del procedimiento maestro para elaborar
procedimientos.

En el encabezado se encontrara en todos los procedimientos y
se encuentra dividido en 7 secciones las cuales aportan la
informacidn suficiente para facilitar su comprensién de acuerdo a
como se indica en el Anexo A:

Logo de la empresa: Se coloca el logo representativo de la

empresa para su fécil identificacion.

Nombre de la empresa: Se coloca el nombre completo de la
empresa.

Titulo del procedimiento: Indica el titulo del procedimiento
mencionando si es un programa o procedimiento.

Nombre del sistema de gestién de calidad: Se especifica el
sistema de gestién de calidad que se estd utilizando.

Lista de distribucién : Se indica todo el personal administrativo y
operativo al que se le hara llegar.

Cddigo: Es necesario para la identificacion del tipo de programa o
procedimiento en una combinacién de letras mayusculas vy
numeros, tomando como referencia el tipo de actividad como se
detalla a continuacion:

LM Lista maestra PR Proceso

P Procedimiento | BP Buenas practicas
IN Instructivo M Manual

GU Guia L Capacitacion
PM Programa T Control

F Formato C Calidad

Se codifican las 4dreas con cada combinacién de letras mayusculas
colocando un guion entre ellas para su mayor compresion, anexando una
numeracion al final para mantener un orden en los formatos de cada area
como lo indica la Lista Maestra de Programas y Procedimientos (Anexo E).
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g) Versién: Indica el nuimero de veces que se ha editado el

documento, el cual debe iniciar desde el nimero 01.

Revision: Cuando se revisa por primera vez se escribird N/A no
aplica, para las siguientes se indicaran iniciando desde el numero
1. Después de 5 revisiones se debe reeditar el documento
completo e iniciar desde el nimero 1.

EJEMPLO
No. de revisiones Revision
1 N/A
2 1
3 2
4 3
5 1

Norma: Se especifica la norma en la que estd basado el
procedimiento.

Para la Caratula, ésta se incluird al inicio de cada programa o
procedimiento la cual contard con un encabezado y un recuadro
indicando los cambios y actualizaciones, asi como el nivel de
revisién especificando las paginas modificadas, las descripciones
del cambio y la fecha del mismo. Se incluird bajo el recuadro
de cambios y actualizaciones otro recuadro con los nombres,
firmas y puesto de quienes elaboraron, revisaron y aprobaron
el procedimiento como se indica en el Anexo B.

Para el Formato universal a utilizar en los programas vy
procedimientos se debe especificar en cada apartado lo que indica
el Anexo C proporcionando los datos que se piden para cada caso.
El llenado de cada apartado se extendera tanto como se requiera
para manifestar totalmente la informacién necesaria.

Los instructivos se encontraran en la parte de los anexos, y son los
formatos en donde se registraran las actividades a realizar y su
contenido variara dependiendo de las necesidades y del area en que
se esté llevando a cabo.
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7. En

la parte

inferior de cada instructivo se registrard en un
recuadro de manera condensada quien elaboro, revisé y aprobé
el procedimiento con la respectiva fechay firma como indica el

Anexo D.
Observaciones N/A
Monitoreo N/A
Accion correctiva N/A
Verificacion N/A
Referencias Secretaria de Salud (SSA) (2009). NORMA Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-

2009, Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas
o suplementos alimenticios. México. Recuperado de
http://dof.gob.mx/nota detalle.php?codigo=5133449&fecha=01/03/2010

Fecha de consulta [29/08/2018].

ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestidn de Calidad segun ISO 9000.
Definicién de Términos. Recuperado de
http://is09001calidad.com/definicion-de-terminos-586.html Fecha de

consulta [29/08/2018].

UNAM. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS. Recuperado de
http://www.ingenieria.unam.mx/~guiaindustrial/iip/diseno/info/6/1.htm

[Fecha de Consulta: 14/05/2019].

Registros N/A

Anexos ANEXO A. Encabezado

ANEXO B. Caratula

ANEXO C. Formato universal.
ANEXO D. Recuadro inferior incluido en cada instructivo.
ANEXO E. Lista Maestra de Programas y Procedimientos.
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ANEXO A. Encabezado

QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN (b)

“Logo de la empresa”

(a)

“TITULO DEL PROCEDIMIENTO”
(c)

“NOMBRE DEL
SISTEMA DE GESTION
DE CALIDAD” (d)

Codigo: ##H#-#it#-## (f)

Lista de distribucion:

(e)

Version: ## Rev:##
NORMA: Norma en la
gue se basa el
procedimiento (g)

Aprobd:
Dra. Sara E. Valdés
Martinez
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2009
ANEXO B. Caratula
CAMBIOS Y ACTUALIZACIONES
NIVEL DE PAGINAS DESCRIPCION FECHA
REVISION MODIFICADAS DEL CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA TESISTA
GARCIA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR TESISTA
SANTIAGO
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER ASESORA
VALDES
MARTINEZ
APROBO
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ANEXO C. Formato universal.

Introduccion

Se da a conocer en resumen el tema que se desarrollard a lo largo del formato.

Equipo/Area

En este apartado se establece el equipo o drea en la que se aplicara el
procedimiento definiéndolo de forma especifica.

Objetivo

Se define el objetivo del procedimiento, las acciones a realizar hacia las
qgue estan orientado el procedimiento o los puntos que busca cubrir.

Responsable

Se establece al superior|Ubicacién Se establece la
encargado del area o equipo ubicacion en Ia
y al operario encargado del gque se va a
procedimiento. realizar el
procedimiento.

Frecuencia

Se especifica la frecuencia de aplicacién del procedimiento

Terminologia/definiciones

En este apartado se explicara el conjunto de términos o palabras técnicas
utilizadas para la descripcion del procedimiento con la finalidad de que
exista una mejor comprension del mismo.

Acciones preliminares

En caso de haber acciones|Equipo utilizado
preliminares  necesarias  al
procedimiento se estableceran para el
en este apartado. procedimiento

Se especifica el
equipo utilizado

Procedimiento

En este apartado se explicara de manera detallada y completa todo el
procedimiento de la forma mas clara y concisa posible para facilitar una
comprensidon adecuada por parte de quien llevara a cabo el procedimiento.

Observaciones

Se escribirdn incidencias, explicaciones, justificaciones o aclaraciones en
caso de considerarlo pertinente.

Monitoreo Se establece el encargado del area, proceso o del personal designado para
supervisar que el procedimiento se haya realizado completa vy
correctamente.

Accion correctiva En este apartado se tomara especial atencion a las partes del

procedimiento operativo en las que se haya notado una falta de
comprensidon o falla en el procedimiento. Este espacio dejara en blanco
para registrar las acciones correctivas.

Verificacion

En este apartado se llevara un registro de las actividades rutinarias para su
comprobacion.

Referencias

Se anotaran las referencias en caso de ser utilizadas o en caso de ser
mencionadas. Se debe contar con los documentos que respalden Ia
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elaboracion del procedimiento tales como normas, procedimientos y otros
manuales utilizados.

Registros Se deben mantener los registros para evidenciar el cumplimiento del
procedimiento segun las estipulaciones del mismo.
Anexos En esta parte se incluiran los instructivos para el registro de las actividades

a realizar, entre otros documentos necesarios como evidencia, apoyo o
complemento para el procedimiento.
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ANEXO D. Recuadro inferior incluido en cada instructivo.
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ANEXO E. Lista Maestra de Programas y Procedimientos.

No. | Nombre del documento controlado Cddigo Version No. de Procedimiento
Revision Tipo
1 | Programa de capacitacién PML-BP-01 01 N/A
2 Programa de control de salud e PMT-BP-01 01 N/A
higiene del personal
3 Programa de control de PMT-BP-02 01 N/A
mantenimiento y metrologia
4 | Programa de control de proceso y PMT-BP-03 01 N/A
produccién
5 | Programa de control de recepcién PMT-BP-04 01 N/A
de materias primas
6 Programa de control de PMT-BP-05 01 N/A
almacenamiento de producto
terminado
7 Programa de calidad en el PMC-BP-01 01 N/A
transporte de producto terminado
8 | Programa de control de producto PMT-MC-01 01 N/A
(PEPS)
9 | Procedimiento maestro para PBP-FO-00 01 N/A POE
elaborar procedimientos
10 | Procedimiento de lavado y PBP-IN-01 01 N/A POES
sanitizacion de manos
11 | Procedimiento de lavado vy PBP-IN-02 01 N/A POES
sanitizacion de equipos y utensilios
12 | Procedimiento de lavado vy PBP-IN-03 01 N/A POES
sanitizacion de instalaciones
13 | Procedimiento de lavado vy PBP-IN-04 01 N/A POES
sanitizacion de cuartos de frio
14 | Procedimiento de manejo integral PBP-IN-05 01 N/A POE
de plagas
15 | Procedimiento de verificacion de PBP-IN-06 01 N/A POE
potabilidad del agua
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16 | Procedimiento de trazabilidad de PBP-IN-07 01 N/A POE
producto

17 | Procedimiento de elaboracion de PPR-GU-01 01 N/A POE
gqueso oaxaca

18 | Procedimiento de elaboracion de PPR-GU-02 01 N/A POE
qgueso botanero

19 | Procedimiento de elaboracion de PPR-GU-03 01 N/A POE
gueso manchego
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introducciéon

Se realizan las tareas de recepcion, seleccidn, conservacion y distribucién
interna de la leche bronca proveniente de diversos proveedores. Se
analizan y sistematizan las técnicas de toma de muestras y analisis fisico-
guimicos y organolépticos para la verificacion de la calidad y parametros
establecidos en la leche. Identificar los requerimientos y realizar
operaciones de preparacion y mantenimiento de los equipos de descarga,
recepcidon y almacenamiento de la leche. Conducir el proceso de recepciéon
y almacenamiento de la leche desde un area de control en instalaciones
automatizadas o informatizadas de recepcion.

Equipo/Area

Area de recepcién

Objetivo

Garantizar que en la recepcién de leche bronca de los diversos
proveedores, ésta se encuentre en dptimas condiciones.

Responsable

Encargado Ubicacion

laboratorista

Andén y patio de maniobras
de los vehiculos

Frecuencia

Diario en cada llegada de los diversos proveedores.

Terminologia/definiciones

Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada a
proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple
con los requisitos.

Caracteristica: Rasgo diferenciador.

Caracteristica de la calidad: Caracteristica inherente de un producto,
proceso o sistema relacionada con un requisito.

Caracteristicas explicitas: Caracteristicas contenidas en un bien o servicio,
gue se manifiestan de forma clara.

Caracteristicas implicitas: Caracteristicas contenidas en un bien o servicio,
pero que no se manifiestan claramente.

Conservacion: accion de mantener un producto alimenticio en buen
estado, guardandolo cuidadosamente, para que no pierda sus
caracteristicas a través del tiempo.

Envase: todo recipiente destinado a contener un producto y que entra en
contacto con el mismo, conservando su integridad fisica, quimica vy
sanitaria.
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Envase primario: recipiente o envoltura que contiene y esta en contacto
directo con el producto, conservando su integridad fisica, quimica y
sanitaria. El envase primario puede estar contenido en un
envase secundario.

Fabrica: establecimiento en donde se producen los productos artesanales
o industrializados. No se consideran como fabricas las panaderias vy
tortillerias para venta a granel al por menor.

Materia prima: todas las sustancias que se emplean en la produccién o
elaboracidn y que forman parte del producto terminado.

Material sanitario: al que no cede sustancias téxicas a los productos que
entran en contacto con ély es de facil limpieza y desinfeccidn.

Proveedor: Organizacion o persona que proporciona un producto.
Registro: conjunto de informacion, electrénica o no, que incluye datos,
textos, numeros o graficos que es creado, restaurado, mantenido vy

archivado.

Requisito: Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

Acciones preliminares

Preparar el equipo Equipo utilizado |Lactoscan MCC50 marca
previamente calibrado Material para realizar analisis
listo para analizar las de acidez: Bureta, matraz
muestras de leche de erlenmeyer, pipeta

cada proveedor.

Procedimiento

1. Limpiar el area de andén y patio de maniobras de acuerdo al
Procedimiento de lavado y sanitizacion de instalaciones.

2. Revisar que no se encuentren objetos obstaculizando el area
permitiendo el libre paso de los vehiculos.

3. Permitir la entrada de los diversos proveedores en el patio de
maniobras y registrarlos en el orden de su llegada de acuerdo al
Formato de control para la recepcién de la materia prima (leche
bronca) (Anexo A).

4. Comprobar el estado de la materia prima (leche bronca), revisando
el estado de los contenedores (pipas, barriles o bidones).

5. Mezclar mecadnicamente la leche bronca de los diversos

contenedores por proveedor para posteriormente hacer la toma de
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muestras de cada contenedor en cantidades iguales para
posteriormente ser mezcladas y asi obtener una muestra
homogénea.

Colocar las muestras en el equipo LACTOSCAN MCC 50 y realizar la
prueba por triplicado.

De acuerdo a los resultados obtenidos en promedio especificar
valores para la aceptacién o rechazo de la materia prima dando
prioridad a los siguientes pardmetros para la aceptacion o rechazo
del producto:

Medicidn Aceptacion Rechazo
Grasa >3% <3%
Lactosa >4 % <4 %
Proteina >3% <3%
Agua adicionada <3% >3%

Realizar a cada muestra una prueba de acidez por el método de
acidez titulable utilizando como solucion patronada hidréxido de
sodio y fenolftaleina como indicador. Las pruebas se realizaran por
triplicado, considerando los siguientes valores:

Medicidn Aceptacion Rechazo
Acidez <0.13% >0.13%

Registrar la informacidn sobre la materia prima recibida o aceptada
como lo indica el Formato de control para la recepcion de la
materia prima (leche bronca) (Anexo A).

La leche bronca aceptada se redirigirda directamente de los
contenedores hacia el tanque de almacenamiento vy
pasteurizacién.

Observaciones - Se recomienda implementar materiales y equipos para la realizacion de

pruebas de andén como las siguientes:

Prueba de Azul de Metileno
Prueba de Alcohol al 70%

Monitoreo El personal encargado de la recepcion determinara la aceptacion o

rechazo de la materia prima proveniente de cada proveedor, ademas de
inspeccionarlas detalladamente antes de llevarla al equipo de
almacenamiento para su posterior distribucién al drea de proceso de
elaboracion de productos lacteos.
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Accion correctiva - No se acepta leche que presente algun tipo de contaminacién: quimica,
fisica y bioldgica, que no pueda reducirse a niveles aceptables durante el
proceso de elaboracidon de quesos esto puede determinarse mediante
pruebas microbioldgicas que se apliquen en la materia prima y en producto
terminado. Para esto es necesario contratar una empresa externa para su
analisis.

- En el caso de un rechazo consecutivo de cierto proveedor por malas
condiciones de su materia prima, el encargado del area debera notificarlo
con sus superiores para determinar si se le seguira permitiendo la entrada

en la planta.

Verificacion El personal encargado de la recepcion debe verificar el cumplimiento de
los registros diarios por escrito de la materia prima proveniente de cada
proveedor.

Referencias Secretaria de Salud (SSA) (2009). NORMA Oficial Mexicana NOM-251-

SSA1-2009, Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas

o suplementos alimenticios. México. Recuperado de
http://dof.gob.mx/nota detalle.php?codigo=5133449&fecha=01/03/2010
Fecha de consulta [29/08/2018].

ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestién de Calidad segun ISO 9000.
Definicién de Términos. Recuperado de
http://iso9001calidad.com/definicion-de-terminos-586.html| Fecha de
consulta [29/08/2018].

Registros Mantener los siguientes registros:

- Lasveces que se regrese materia prima de cierto proveedor.

- Losresultados obtenidos del Lactoscan y pruebas de acidez de
cada proveedor

Anexos ANEXO A. Formato de control para la recepcion de la materia prima (leche
bronca).

ANEXO B. Tabla de control de parametros.
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ANEXO A. Formato de control para la recepcidn de la materia prima (leche bronca).

CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Fecha Proveedor Cantidad Resultados Aceptacion/ Observaciones
Rechazo **
Grasa
A
Lactosa
Hora Chofer Forma Entrega *
Proteina
R
Agua
adicionada
Grasa
A
Lactosa
Hora Chofer Forma Entrega *
Proteina
R
Agua
adicionada
Grasa
A
Lactosa
Hora Chofer Forma Entrega *
Proteina
R
Agua
adicionada
Grasa
Lactosa A
Hora Chofer Forma Entrega *
Proteina
Agua R
adicionada
*Entrega en: pipa, barriles, bidones.
Tipo de material: plastico, acero o galvanizado.
** Marcar con una X segun corresponda a la aceptacién o rechazo.
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ANEXO B. Tabla de control de parametros.

PARAMETRO

DESCRIPCION

MEDIDA CORRECTIVA

Falta de registros

No se cuenta con registros para una
consulta posterior en caso de ser
necesario.

Contar con un registro y un
respaldo de la informacién

Exceso de
materia prima

Se esta recibiendo una cantidad
superior a la que se procesa lo cual
genera una acumulacién y puede
generar diversos problemas si no se
procesa rapidamente.

Programar un excedente en la
produccidn, iniciar las ordenes
de produccién programadas
para el dia siguiente de
inmediato

Materia prima
detenida

La materia prima por diversas razones
se ha detenido durante un lapso de
tiempo suficiente para afectar sus
caracteristicas  organolépticas y/o
funcionales.

Evaluar si la materia prima es
apta para ser utilizada en algin
proceso en especifico para que
sea aprovechada, en caso
contrario debera ser desechada.

Falta de materia
prima

No se cuenta con la cantidad suficiente
de materia prima para satisfacer la
orden de produccion.

Contar con diversos
proveedores siempre para que
puedan satisfacer una demanda
extra en caso de que alguno de
los proveedores no pueda,
reconstituir leche en polvo en
caso de escasez.
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Lista de distribucion
del documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

La distribucién comprende el conjunto de tareas y operaciones necesarias
para llevar los productos terminados desde el lugar de produccion hasta los
clientes.

Las ventajas de la distribucidon son innegables: permite llegar a un nimero
muy elevado de compradores, contribuye a reducir costos en los productos,
facilita una gran informacidon sobre los mismos, posicionan al producto en el
lugar mas adecuado, colabora en la imagen de la empresa o permite vender
productos en lugares de dificil acceso y no rentables para el fabricante

Canal de distribucién empleado por la empresa:

Canal directo: el producto pasa directamente del fabricante al consumidor.
La empresa emplea este sistema instalando la denominada tienda de
fabrica, a la que pueden acudir los consumidores directamente a comprar.
No obstante, las ventas alcanzadas por este sistema son muy reducidas.

Canal corto: en esta modalidad, el fabricante utiliza los servicios de un
detallista o minorista para hacer llegar el producto a los consumidores. De
esta forma, el producto sale de fabrica y va directamente al minorista, que
es el que se encarga de vendérselo al cliente.

Equipo/Area

Almacén de producto terminado

Objetivo

Establecer los mecanismos necesarios para garantizar el transporte seguro y
adecuado de los productos tanto al distribuidor como al consumidor final.

Responsable

Encargado de liberacién de Ubicacion Almacén de
productos

Gerente de Aseguramiento y
control de calidad

Gerente de produccién

producto terminado

Area de cargay
descarga

Frecuencia Diario en cada carga al medio de transporte.
Terminologia/ Aseguramiento de la calidad: Parte de la gestidn de la calidad orientada a
definiciones proporcionar confianza en que se cumplirdn los requisitos de la calidad.
Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple
con los requisitos-
Cliente: Organizacidn o persona que recibe un producto.
Clientes externos: Consumidor del bien o servicio, en el que se incluyen las
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personas, las empresas o el mercado en general y que tiene la caracteristica
de ser independiente a la organizacién. Es el destinatario del producto o
servicio producido.

Clientes internos: Representan el area, departamento, seccidn, personal,
etc. que emplean o consumen los productos obtenidos, pero con la
caracteristica particular de pertenecer al conjunto de la organizacién. De
este modo, dentro de la organizacién todos se convierten en clientes y
proveedores a la vez.

Conformidad: Cumplimiento de un requisito.

Control de la calidad: Parte de la gestion de la calidad orientada al
cumplimiento de los requisitos de la calidad.

Distribucidn: accion de repartir algo (materia prima, producto, etc.) y de
llevarlo al punto o lugar en que se ha de utilizar.

Lote: cantidad de producto, elaborado en un mismo ciclo, integrado por
unidades homogéneas, e identificado con un cédigo especifico.

Embarque: Es la cantidad de materia prima o alimento que se transporta en
cada vehiculo en los diferentes medios de transporte, sea que, como tal,
constituya un lote o cargamento o forme parte de otro.

Embalajes alimentarios: Son los materiales o estructuras que protegen a los
alimentos, envasados o no, contra golpes o cualquier otro dafio fisico
durante su almacenamiento y transporte.

Etiqueta: Marca, sefial o marbete que se coloca en un objeto o en una
mercancia, para identificacién, valoracidn, clasificaciéon, etc. Contiene
informacidn impresa que advierte sobre un riesgo de una mercancia
peligrosa, por medio de colores o simbolos, y se ubica sobre los diferentes
envases o embalajes de las mercancias.

Inspeccidn: Evaluacién de la conformidad por medio de observacion vy
dictamen, acompafiada cuando sea apropiado por medicion, ensayo/prueba
0 comparacion con patrones.

Revision: Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, adecuacion y
eficacia del tema objeto de la revisidon, para alcanzar unos obijetivos
establecidos.
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Transporte: acciéon de llevar de un sitio a otro. Conjunto de los diversos
medios para trasladar personas o mercancias.

Validacidén: confirmacidn mediante el suministro de evidencia objetiva de
que se han cumplido los requisitos para una utilizacion o aplicacion
especifica prevista.

Verificacion: confirmacién mediante la aportacién de evidencia objetiva de
gue se han cumplido los requisitos especificados.

Consumidor: persona fisica o moral que adquiere o disfruta como
destinatario final productos alimenticios y bebidas no alcohdlicas
preenvasados.

Contenido: cantidad de producto preenvasado que por su naturaleza puede
cuantificarse para su comercializacién, por cuenta numérica de unidades de
producto.

Contenido neto: cantidad de producto preenvasado que permanece
después de que se han hecho todas las deducciones de tara cuando sea el
caso.

Embalaje: Mmaterial que envuelve, contiene y protege los productos
preenvasados, para efectos de su almacenamiento y transporte.

Empaque: Cualquier material que encierra un articulo, con el fin de
preservarlo y facilitar su entrega al consumidor.

Embalaje: Tiene que ver con todos los materiales, procedimientos y
métodos que sirven para acondicionar, presentar, manipular, almacenar y
transportar una mercancia.

Envase: todo recipiente destinado a contener un producto y que entra en
contacto con el mismo, conservando su integridad fisica, quimica y sanitaria.

Envase primario: recipiente o envoltura que contiene y estd en contacto
directo con el producto, conservando su integridad fisica, quimica y
sanitaria. El envase primario puede estar contenido en un
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envase secundario.

Etiqueta: cualquier rétulo, marbete, inscripcién, imagen u otra materia
descriptiva o grafica, escrita, impresa, estarcida, marcada, grabada en alto o
bajo relieve, adherida, sobrepuesta o fijada al envase del
producto preenvasado o, cuando no sea posible por las caracteristicas del
producto, al embalaje.

Fecha de caducidad: fecha limite en que se considera que las caracteristicas
sanitariasy de calidad que debe reunir para suconsumo un producto
preenvasado, almacenado en las condiciones sugeridas por el responsable
del producto, se reducen o eliminan de tal manera que después de esta
fecha no debe comercializarse ni consumirse.

Informacion nutrimental: toda descripcién destinada a informar al
consumidor sobre las propiedades nutrimentales de un alimento o bebida
no alcohdélica preenvasado.

Liberacion: Autorizacion para proseguir con la siguiente etapa de un
proceso.

Manipulacion: accion o modo de regular y dirigir materiales, productos,
vehiculos, equipo y maquinas durante las operaciones de proceso, con
operaciones manuales.

Producto: Resultado de un proceso.

Producto a granel: producto que debe pesarse, medirse o contarse en
presencia del consumidor por no encontrarse preenvasado al momento de
su venta.

Rastreabilidad/rastreo de los productos: la capacidad para seguir el
desplazamiento de un alimento, bebida o suplemento alimenticio a través
de una o varias etapas especificadas de su proceso.

Acciones preliminares Antes de la carga el personal | Equipo utilizado Vehiculo de
de transporte, verificara que: transporte
- El vehiculo se encuentre en Tarimas de madera
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buenas condiciones realizando
un checklist siguiendo el
Formato de inspeccién para
seguridad en el transporte
(ANEXO Q).

- El cierre de las puertas y
otras aberturas sea hermético.

Dispositivo de
medicion de
temperatura

Procedimiento

Revisar las ordenes de pedido para realizar una lista de los
productos a transportar siguiendo el Formato de control de

Trazar las rutas de distribucién del producto de acuerdo a las
condiciones climaticas y a las zonas de trafico para notificar al

Se hard entrega de la lista de pedidos al encargado de almacén de
producto terminado para que lleve a cabo el transporte de los

Se verificard que el patio donde se realiza la carga de productos
destinados a la venta se encuentre libre de objetos que puedan

Registrar las condiciones del vehiculo y del producto marcando su
liberacidon o retencidn de acuerdo a sus caracteristicas como lo
indica el Formato de control del transporte de producto terminado

Se verifica que los productos preparados para el transporte
Realizar la carga a la caja del vehiculo lo mas breve posible, para
prevenir cambios de temperatura (aumentos o disminuciones) que
puedan poner en peligro la inocuidad o la calidad de los alimentos,
colocando el producto sobre tarimas o paletas para permitir la libre
Cerrar las compuertas del vehiculo comprobando si se encuentran
Poner en marcha el vehiculo llevando consigo la orden de pedidos o
Al llegar al punto del destino se entregara el remito en el que la

persona que recibe el producto firmara de recibido quedandose con
la original y la copia se la quedara la persona que hace entrega del

1.
despacho del producto terminado (ANEXO A).
2.
cliente el tiempo de entrega del producto.
3.
productos hacia la zona de carga.
4,
obstaculizar el paso.
5.
(ANEXO B).
6.
coinciden con la orden de despacho o pedido.
7.
circulacidn del aire.
8.
correctamente cerradas.
9.
despacho y remitos.
10.
producto.
11.

Al regreso a la planta se hard entrega de los remitos al area de
despacho para llevar un control de entregas como lo indica el
Formato de control de despacho del producto terminado (ANEXO A).

Observaciones

- Las cajas y tarimas o paletas deben estar bien sujetas dentro del vehiculo y
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deben colocarse en el centro, alejadas de las paredes del vehiculo.

- Se recomienda trazar una ruta de entrega y regreso para cada vehiculo o
unidad y controlar via satélite.

- No podran utilizarse para transportar mas que productos alimenticios,
cuando éstos puedan ser contaminados por otro tipo de carga.

- Si el comprador advierte que faltan mercaderias o que alguna llegé dafiada,
puede rechazar el envio y no firmar el remito o aceptar el envio pero
detallar los faltantes o dafios como observaciones.

Monitoreo

- Considerar las condiciones climaticas para determinar las distancias y el
tiempo de traslado.
- Comprobar si el tiempo de traslado coincide con la hora de entrega del
producto (Anexo B).

Accion correctiva

En el caso de encontrarse roturas en los envases, se deberdn devolver a la
planta notificando la causa de la devolucion para realizar otra carga de
productos a entregar.
En caso de tener un problema con la temperatura adecuada en el producto:
=  Averiguar la causa y buscar una solucidn rapida y eficaz para enfriar
el producto a 4°C.
= Anotar el tiempo de demora e informar al drea de destino.
= Descartar alimentos que se hayan mantenido por una duracién de 4
horas a temperaturas mayores del rango establecido.

Verificacion

- Verificar que la unidad de transporte asi como el operador cuenten con la
documentacién legal correspondiente a las leyes actuales para evitar
sanciones y la retencidon del producto, como son:

= Documento en el que se explique: Clase de producto que va a

transportar Nombre y direccién de la fabrica de donde proviene el
producto.

= Péliza de seguro vigente

=  Permiso para transportes

= Licencia de conducir vigente

= Tarjeta de circulacidn vigente
- Verificar los registros de temperatura del producto con un dispositivo de
medicion antes de la carga y en la descarga para establecer los rangos de
temperatura ya que es fundamental mantener la cadena de frio.
- En la carga se verificarad que el producto no toque el suelo y que la caja la
protege de golpes y movimientos bruscos.
Verificar que no se hayan producido roturas en los envases.
- Se verificard si el vehiculo de transporte es adecuado para el producto
terminado (quesos) y que cuente con las siguientes caracteristicas:

= Libre de contaminacion.

=  Cumpla con las medidas necesarias de limpieza y desinfeccién.

= Temperatura interna no mayor a 4°C.
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- En el transcurso del viaje hacia el punto de entrega el personal de
transporte verificara:
= Periédicamente segun la duracion del viaje, la integridad de la carga
y las condiciones de temperatura de los alimentos.
= Elcierre y hermeticidad de las puertas y otras aberturas.
- Durante la descarga el personal de transporte verificara:
= Que laintegridad de la carga se haya mantenido
= Que sean adecuadamente manejados o desechados alimentos que
hayan sufrido contaminacién.
= Que el tiempo de descarga sea el minimo posible ya que al ser un
producto perecedero se debe evitar romper la cadena de frio.
- Al llegar al punto de entrega del producto, el cargador deberd registrar la
temperatura para verificar que se ha mantenido a 4 °C para asegurar la
aceptacion del producto (Anexo B).
- Cuando el punto de llegada es directamente a la tienda de la planta el
encargado del lugar debe verificar que recibe el producto a temperatura
adecuada, y debe firmar el registro de entrega cada vez que se requiera.
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Registros - Registros de Limpieza y Desinfeccién (si corresponde)
- Control de despacho
- Remitos
Anexos ANEXO A. Formato de control de despacho del producto terminado.
ANEXO B. Formato de control del transporte de producto terminado.
ANEXO C. Formato de inspeccion para seguridad en el transporte.
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ANEXO A. Control de despacho del producto terminado.

CONTROL DE DESPACHO

Martinez

I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago

Dra. Sara E. Valdés

Martinez

Martinez

Dra. Sara E. Valdés

Fecha Orden de No. De Direccién Detalles del producto Persona Persona
pedido * | Remisidn Descripcion | Cantidad Lote/ que que recibe
Codigo | despacha
*En el caso de que se distribuya directamente a la tienda, marcar como no aplica (N/A).
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ANEXO B. Formato de control del transporte de producto terminado.

CONTROL DE TRANSPORTE DE PRODUCTO

Orden de
pedido *

Direccion

Chofer Vehiculo Producto ** Hora de

No. T Condicidn T L
(°C) (°C)

R salida

Hora de
entrega

Observaciones

*En el caso de que se distribuya directamente a la tienda, marcar como no aplica (N/A).
** Marcar Liberado (L) o Retenido (R) seglin corresponda.
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ANEXO C. Formato de inspeccion para seguridad en el transporte.

Fecha Inspeccion:

Inspector:

Vehiculo:

Personaresponsable:

Placa;

Kilometraje:

REV.

NA | NC | CD | CP C

Observaciones

Puntaje
Maximo

Calif.

INSPECCION SANITARIA A
VEHICULOS

1. Se identifico el vehiculo
adecuadamente (tarjeta de
propiedad, D.N.l. del conductor,
Licencia de conducir, Guia de
remision).

2.- El vehiculo se encuentra
limpio, libre de materiales
ajenos a la carga (hongos,
Oxidos, materiales putrefactos,
presencia de plagas).

3.- El vehiculo se encuentra libre
de olores.

4.- Las superficies internas del
contenedor (pisos, paredes y
techos), estan fabricados con
materiales faciles de limpiar,
lavar y desinfectar.

33

5.- El contenedor no contiene
aristas o puntas que pongan en
riesgo los

productos o a los operarios

6.- La unidad esta disefiada de
tal manera que evita fugas de
residuos

liquidos del contenedor.

7.- Los materiales y equipos
auxiliares de carga y descarga se
guardan fuera del contenedor.
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Continuacién del ANEXO C.

8.- Hay una adecuada
iluminacion

dentro del contenedor con
luminarias protegidas.

9.- Presentan registros de
temperaturay
mantenimiento/calibracion.

10.- Se encuentra limpios,
lavados desinfectados y exentos
de olores.

Procedimiento registrado.

11.- Utilizan desinfectantes
autorizados.

TOTAL

33

MANIPULADOR

12.- El personal cuenta con
carnet sanitario o certificado
médico.

13.- El personal involucrado en la
carga y descarga utiliza
vestimenta

adecuada y limpia.

14.- El personal se encuentra en
buen estado de salud. -

15.- El personal del transporte
presenta buenos habitos de
higiene

30

16.- Los productos alimentarios
son

transportados en recipientes que
protejan de contaminantes y
eviten su deterioro.

17.- Los productos alimentarios
se encuentran acondicionados
adecuadamente evitando su

deterioro.
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Continuacién del ANEXO C.

18.- Evita transportar
productos alimentarios con
productos quimicos,
combustibles, plaguicidas u
otros que pongan en riesgo
la inocuidad.

19.- Evita transportar
personas en el
contenedor de los
productos alimentarios.

20.- Las condiciones del
transporte se realizan en
envases que mantengan
en forma adecuada las
condiciones

fisicas y organolépticas de
los productos alimentarios.

21.- Existe separacién entre
el piso y los productos
alimentarios evitando el
contacto con el piso del
vehiculo.

TOTAL

30

PREGUNTAS TOTALES

PUNTOS TOTALES

PUNTOS OBTENIDOS
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ANEXO B. Tabla de control de parametros.

EVENTO DESCRIPCION MEDIDA CORRECTIVA
Falta de No contar con informacidn suficientey | Tener un respaldo de los
registros util para: minimizar los eventos de | registros en cada area.

reclamos y devoluciones

Retraso en las
entregas

Los retrasos de las entregas provocan
inconformidad en el cliente.

Contar una ruta principal y una
alterna programadas para evitar
retrasos.

Falta de calidad
en el transporte

El producto puede presentar o
presenta evidencia de dafio causado
por la mala manipulacién o falta de

aseguramiento durante el traslado.

Contar con capacitacion hacia el
personal encargado de la carga
y descarga del producto.
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CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE PAGINAS DESCRIPCION DEL FECHA
REVISION MODIFICADAS CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR TESISTA
SANTIGO
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER ASESORA
VALDES
MARTINEZ
APROBO
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

La capacitacién es un proceso de gran importancia la cual implica el
desarrollo de potencialidades humanas como elemento basico que
posibilita incrementar el valor técnico y humano permitiendo realizar
actividades con calidad y eficiencia. La capacitacion es fundamental para
adquirir, reforzar, actualizar o incrementar los conocimientos, destrezas
y actitudes necesarias para el desarrollo personal y profesional de una
plantilla laboral, para asi obtener con la capacitacion personal calificado
gue trabaje con oportunidad en el servicio y trato amable al publico.

Objetivo

- Capacitar al personal operativo en la implementacidon de los
procedimientos establecidos por la empresa para lograr obtener
alimentos seguros.

- Capacitar a los operarios en la implementacidn de los principios
de las Buenas Practicas de Manufactura

- Establecer una formacidon continua, con una frecuencia que
permita el entrenamiento y reentrenamiento constante y que
refleje el compromiso de la empresa.

Equipo/Area

Area de Proceso

Responsable

Encargado de la Ubicacion
capacitacion (Institucion,

instructor, etc.).

Sala de juntas

Frecuencia

En cada contratacién de un nuevo empleado, antes de empezar a
laborar.
Reforzamiento de temas acerca de las BPM 1 vez al afio principalmente
de:

- lLavado y sanitizacidon de manos

- Lavado y sanitizacidn de equipos, utensilios e instalaciones.

- Enfermedades transmitidas por alimentos (ETA)

Terminologia /definiciones

Aseguramiento de la calidad: parte de la gestién de la calidad orientada
a proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad.

Buenas Practicas de Manufactura: son un conjunto de principios vy
recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de
alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su
adulteracion.

Elaboro:
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Calidad: grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple
con los requisitos.

Capacitacion: es un proceso que posibilita al capacitando la apropiacion
de ciertos conocimientos, capaces de modificar los comportamientos
propios de las personas y de la organizacion a la que pertenecen.

Contaminacidn: presencia de materia extraiia, sustancias tdxicas o
microorganismos, en cantidades que rebasen los limites permisibles
establecidos por la Secretaria de Salud oen cantidades tales
gue representen un riesgo a la salud.

Contaminacidon cruzada: es la contaminacidn que se produce por la
presencia de materia extrafia, sustancias téxicas o microorganismos
procedentes de una etapa, un proceso o un producto diferente.

ETA: es la sigla que se usa para las enfermedades transmitidas por los
alimentos.

Fuente de infeccidn: puede ser una persona, animal, cualquier objeto o
sustancia, a partir de las cuales se transmite un agente infeccioso que
pasa a un hospedador.

Infeccién: entrada, desarrollo o multiplicacién de un agente infeccioso
(gérmenes) en el cuerpo de una persona o animal.

Infecciones alimentarias: son las ETA producidas por la ingestién de
alimentos o agua contaminados con agentes infecciosos especificos, tales
como bacterias, virus, hongos, parasitos que en el intestino pueden
multiplicarse y producir toxinas o invadir la pared intestinal, y desde alli
puede alcanzar otros aparatos o sistemas.

Intoxicaciones alimentarias: son las ETA producidas por la ingestion de
toxinas formadas en tejidos de plantas o animales, o de metabolitos de
microorganismos en los alimentos, o por sustancias quimicas que se
incorporan a ellos de modo accidental, incidental o intencional en
cualquier momento desde su produccién hasta su consumo.

Inocuidad de Alimentos: de acuerdo a lo establecido por el Codex

Alimentarius es la garantia de que un alimento no causara dafio al

Elaboré: Reviso: Aprobd:
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consumidor cuando el mismo sea preparado o ingerido de acuerdo con el
uso a que se destine.

Inocuidad: es calidad de inocuo.
Inocuo: lo que no hace o causa dafio a la salud

Mejora continua: actividad recurrente para aumentar la capacidad para
cumplir los requisitos.

Procedimiento: documento que contiene las instrucciones necesarias
para llevar a cabo de manera reproducible una operacion o actividad.
Peligro: agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, bebida
o suplemento alimenticio o bien la condiciéon en que éste se halla, que
puede causar un efecto adverso para la salud.

Practicas de Higiene, las medidas necesarias para garantizar la inocuidad
de los productos.

Requisito: necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u
obligatoria.

Riesgo: la probabilidad de que un factor bioldgico, quimico o fisico, cause
un dafio a la salud del consumidor.

Saludable: Es algo que sirve para conservar la salud. El que un alimento
sea saludable, depende intrinsecamente de sus propiedades nutritivas
pero también existen factores extrinsecos (clima, aspectos psicolégicos o
fisiolégicos de los consumidores, de disponibilidad de los alimentos, etc.)
que lo hardn mas o menos saludable.

Sano: "significa que goza de perfecta salud". La segunda acepcion, de la
lengua espafiola, lo define como "seguro sin riesgo", inocuo.

Sistema: Conjunto de elementos mutuamente relacionados o que
interactuan.

Sistema de gestidn: Sistema para establecer la politica y los objetivos y
para lograr dichos objetivos.

Sistema de gestion de la calidad: Sistema de gestiéon para dirigir y
controlar una organizacion con respecto a la calidad.
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Acciones preliminares Preparar material Equipo utilizado | Material Didactico

didactico a utilizar como (presentaciones en
recomendacién para diapositivas, material
agilizar el aprendizaje fotocopiado, etc.)

Procedimiento

1.

10.

11.

Todo el personal que opere en las areas de producciéon o
elaboracion debe capacitarse en las buenas practicas de higiene,
al ingreso de la planta y posteriormente recibird recapacitacién
por lo menos una vez al afio.

Se debe considerar el nimero de trabajadores a capacitar.
Establecer el modo de trabajo: individual o grupal, las dindmicas
asi como los recursos.

Realizar la capacitacion en base a: edad, escolaridad y experiencia
laboral

Mantener un control de los empleados a los que se les impartird
capacitacion de acuerdo al Calendario de capacitaciones de
acuerdo al dia que le corresponde a cada drea (ANEXO C), segun
las necesidades.

Dar informe a los empleados sobre la fecha, hora y lugar de la
capacitacion.

Preparar la sala donde se realizara la capacitacién con los
materiales didacticos a utilizar.

El encargado/instructor debera realizar una investigacion previa
acerca del contenido que se desea abordar, ademas de una
revisidn bibliografica especifica para obtener mayor informacién.
Cada contenido debe estar organizado partiendo desde lo
particular hasta lo general o por grado de importancia, interés,
etc. Y debe ser de manera concreta, sistematizando y delimitando
los contenidos con el fin de no saturar la informacion para asi
lograr el objetivo del programa.

Al ingreso en la sala de capacitacidn, cada participante se debera
registrar en la lista del curso que se llevara a cabo de acuerdo al
Formato del registro general de capacitacién por tipo de curso
(ANEXO A) para posteriormente tomar su lugar.

El encargado/ instructor debera presentar los objetivos a alcanzar
con la capacitacién y la influencia en relacion a la motivacién que
se desea impulsar en cada trabajador.

Elaboro:
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13.

14.

15.

16.

. El encargado/instructor debera realizar una evaluacidn inicial de

los conocimientos de cada trabajador por medio de un
cuestionario en relacién a las BPM incluyendo:

Higiene del personal, uso correcto de la indumentaria de trabajo
y lavado de las manos.

La naturaleza de los productos, en particular su capacidad para el
desarrollo de los microorganismos patégenos o de
descomposicion.

La forma en que se procesan los alimentos, bebidas o
suplementos alimenticios considerando la probabilidad de
contaminacion.

El grado y tipo de produccion o de preparacion posterior antes
del consumo final.

Las condiciones en las que se deba recibir y almacenar las
materias primas, alimentos, bebidas o suplementos alimenticios.
El tiempo que se prevea que transcurrira antes del consumo.
Repercusion de un producto contaminado en la salud del
consumidor.

El conocimiento de las Normas Oficiales Mexicanas que
correspondan a su actividad

A partir de los resultados obtenidos del cuestionario se evaluara
el grado de conocimiento de cada trabajador y se anotara su
evaluacion de acuerdo al Anexo A para posteriormente
clasificarlos en niveles y asi poderlos dividir en diferentes grupos
de capacitaciéon ya que en base al nivel, el contenido de la
informacidn puede ir dirigido a distintas categorias.

La informacién para cada grupo de capacitacion se debe dividir en
temas, capitulos o unidades. Cada parte debe incluir sus objetivos
gue corresponderdn a un nivel de aprendizaje a lograr.

Llevar un control general de los empleados inscritos en el
programa de capacitacion de acuerdo al Formato del control del
listado de trabajadores inscritos en el programa de capacitacion
de BPM (ANEXO B).

Con los resultados de cada capacitacidn se evaluara el avance que
ha tenido el personal que labora en la empresa asi como la
deteccion de los temas en los que hace falta reforzar la
informacioén.

Elaboré: Reviso: Aprobd:
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17. Finalmente se establecera si realmente se lograron los objetivos
establecidos por la empresa con ayuda del programa de
capacitacion para la mejora de las areas que la conforman.

Observaciones Se recomienda que encargado de la capacitacidn aplique las siguientes
técnicas de instruccion-aprendizaje:
Técnica Caracteristicas Ventajas
Interrogativa Preguntas - Sondeo

- Propicia la participacion
- Retroalimenta

Expositiva Forma oral - Transmite conocimientos
y experiencias en un
minimo de tiempo

Demostrativa Comprobacién teoria - Permite la participacion
y/o practica - Complementa
- Aclara
- Precisa
- Constata

Normalmente estas técnicas no se emplean de manera aislada, ya que la
misma dinamica grupal requiere de la combinacion de ellas para obtener
resultados esperados

Monitoreo - El encargado/instructor debera cerciorarse de que el personal cumpla
con las asistencias del programa de capacitacion. Ademds que deberd
preparar los exdmenes escritos con los que evaluard al personal.

- Hacer entrega de certificados a cada integrante inscrito en el programa
de capacitacion.

Accién correctiva - En el caso de que no se comprenda la informacién proporcionada serd
necesario cambiar la dindmica asi como preguntas las basicas para su
mayor comprension de manera mas practica por medio de la
identificacion de los parametros de aprendizaje.

- Si se obtuvieron resultados significativamente bajos en la evaluacién a
cierto nimero de trabajadores se les debera reprogramar otro dia de
capacitacion para el reforzamiento y entrenamiento acerca del contenido
de las BPM, esto para evitar un posible evento no deseado en la planta en
el lapso entre las capacitaciones anuales normales.

Verificacion Se revisaran los resultados del plan de capacitacidn una vez al afio, para
evaluar la mejora después de aplicar el programa por medio de:
- Examenes
- Auditorias
Elaboré: Reviso: Aprobd:
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Registros Se archivaran los certificados que evidencien la capacitacion del
personal.
- Registro de General de Capacitacién por curso
- Registro de Individual de Capacitacion
- Listado general de empleados en el programa de capacitacion
Anexos ANEXO A. Formato del registro general de capacitacién por tipo de
curso.
ANEXO B. Formato del control del listado de trabajadores inscritos en el
programa de capacitacién de BPM.
ANEXO C. Calendario de capacitaciones de acuerdo al dia que le
corresponde a cada area.
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ANEXO A. Formato del registro general de capacitaciéon por tipo de curso.

REGISTRO GENERAL DE CAPACITACION POR CURSO

Nivel:

Tipo: Capacitacidén/ Recapacitacion
Fecha:

Hora de inicio:

Instructor:

Hora de finalizacion:

Evaluacién de capacitacion: E = Excelente B = Bueno R = Regular M = Malo

Contenido Materiales de Apoyo
Participantes:
Nombre y Apellido Edad | Escolaridad Area Puesto Evaluacién | Recapacitacion
(E,B,Ry M) (SI/NO)
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ANEXO B. Formato del control del listado de trabajadores inscritos en el programa de

capacitacién de BPM.

CONTROL DEL LISTADO GENERAL DE TRABAJADORES INSCRITOS EN EL PROGRAMA DE CAPACITACION DE BPM

Nombre y Apellido Fecha de Area Puesto Capacitaciones Fecha
ingreso Recibidas
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ANEXO C. Calendario de capacitaciones de acuerdo al dia que le corresponde a cada area.

CALENDARIO 2019
Agosto Septiembre
Do. Lu. |Ma. |Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |Sa.
1 2 3 1 2 3 4 5 6 7
4 5 6 7 8 9 10 8 9 10 11 12 13 14
11 12 13 14 15 16 17 15 16 17 18 19 - 21
18| 19 200 21 22 23 24 22 23 24| 25 26| 27 28
25| 26 27| 28 29 30 31 29 30
Octubre Noviembre
Do. |Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |Sa. Do. Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |Sa.
1 2 3 4 5 1 2
6 7 8 9 10 11 12 3 L} 5 6 7 8 9
13 14 15 16 17 18 19 10 11 12 13 14 15 16
20| 21 22| 23 24 F 26 17 18 19| 20 21| 22 23
27 28 29 30 31 24 25 26 27 28 29 30
Diciembre
Do. Lu. |Ma. |Mi. |Ju. Vi. |Sa.
1 2 3 4 5 6 7
8 9 10 11 12 13 14
15| 16 17| 18 19 20 21
22 23 24 25 26 28
29| 30 31
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CALENDARIO 2020

Enero Febrero
Do. |Lu. [(Ma. [Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. |Lu. |[Ma. |Mi. |[Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 4 1
5| 6] 7 o 10| 1 2| 3] 4 s| < s
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 20 21 22 23| 24 25 16 17 18 19| 20| 21| 22
26 27 28 29 30| 31 23 24 25 26| 27| 28| 29
Marzo Abril
Do. |(Lu. |Ma. [Mi. [Ju. |Vi. |Sa. Do. |Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 4 5 7 1 2 3 4
9 10 11 12| 13 14 5 6 7 9 10 11
15 16 17 18 19 20 21 12 13 14 15 16 17 18
22 23 24 25 26| 27 28 19 20 21 22| 23| 24| 25
29 30 31 26 27 28 29| 30
Mayo Junio
Do. |Lu. |Ma. |[Mi. |Ju. |Vi. |Sa. Do. |Lu. |Ma. |Mi. |Ju. |Vi. |Sa.
1 2 1 2 3 4 5 6
3 4 5 6 7 - 9 7 9 10 11 12 13
10 11 12 13 14| 15 16 14 15 16 17| 18 19, 20
17 8 19 20 21| 22 23 21 22 23 24| 25| 26| 27
24 25 26 27 28| 29 30 28 29 30
31
Julio Agosto
Do. |(Lu. |Ma. [Mi. [Ju. |Vi. |Sa. Do. |Lu. |[Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 4 1
5 6 7 9 10 11 2 3 4 5 6 7 8
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 20 21 22 23| 24 25 16 17 18 19| 20| 21| 22
26 27 28 29 30| 31 23 24 25 26| 27| 28| 29
30 31
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Septiembre Octubre
Do. |Lu. [(Ma. [Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. |Lu. |[Ma. |Mi. |[Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 4 5 1 2 3
6 7 8 9 10| 11 12 4 5 6 7 8 9 10
13 14 15 16 17 18 19 11 12 13 14 15 16 17
20 21 22 23 24| 25 26 18 19 20 21| 22 23 24
27 28 29 30 25 26 27 28| 29 30| 31
Noviembre Diciembre
Do. |Lu. [Ma. [Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. (Lu. |[Ma. |Mi. [|Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5
9 10 11 12| 13 14 6 7 10 11 12
15 16 17 18 19| 20 21 13 14 15 16| 17 18 19
22 23 24 25 26| 27 28 20 21 22 23 24 25 26
29 30 27 28 29 30| 31
AREA
Recepcion de MP
Proceso
Administracion
Transporte
Ventas
Reforzamiento/Entrenamiento especial
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CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE PAGINAS DESCRIPCION DEL FECHA
REVISION MODIFICADAS CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR TESISTA
SANTIGO
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER ASESORA
VALDES
MARTINEZ
APROBO
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Personal operativo
involucrado en el proceso

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

El almacén es un lugar especialmente estructurado y planificado para
custodiar, proteger y controlar los bienes de activo fijo o variable de la
empresa, antes de ser requeridos para la administracion, la produccién o
la venta de articulos o mercancias.

Todo manejo y almacenamiento de materiales y productos es algo que
eleva el costo del producto final sin agregarle valor, razén por la cual se
debe conservar el minimo de existencias con el minimo de riesgo de fallos
en el suministro y al menor costo posible de operacién.

Es importante hacer hincapié en que lo almacenado debe tener un
movimiento rapido de entrada y salida, o sea una rapida rotacion.

Equipo/Area

Camaras de refrigeracion o almacenamiento.

Objetivo

Promover el conocimiento del personal acerca de los requisitos minimos
para recibir, almacenar y entregar o retirar producto de acuerdo al tipo de
materia prima en la que se encuentre almacenada para la obtencidn de
alimentos seguros.

Responsable

Encargado de almacény | Ubicacién Almacén: Recepciony

operarios despacho

Frecuencia

Diariamente se tiene que verificar el inventario anterior asi como
registrar la cantidad de producto terminado que ingresa al almacén en
cada turno.

Terminologia/ definiciones

Alimento: Todo producto natural o artificial, elaborado o no, que ingerido
aporta al organismo humano los nutrientes y la energia necesarios para el
desarrollo de los procesos biolégicos. Quedan incluidas en la presente
definicidn las bebidas no alcohdlicas, y aquellas sustancias con que se
sazonan algunos comestibles y que se conocen con el nombre genérico de
especia.

Alimento contaminado: Alimento que contiene agentes y/o sustancias
extrafias de cualquier naturaleza en cantidades superiores a las permitidas
en las normas nacionales, o en su defecto en normas reconocidas
internacionalmente.

Alimento perecedero: El alimento que, en razén de su composicion,
caracteristicas fisico-quimicas y bioldgicas, pueda experimentar alteracion
de diversa naturaleza en un tiempo determinado y que, por lo tanto, exige
condiciones especiales de proceso, conservacion, almacenamiento,
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transporte y expendio, Ejemplo: Productos lacteos. Carnes, aves, pescado,
carnes frias (embutidos), frutas y verduras, alimentos preparados.

Almacén o Bodega: sitio especifico en donde se guarda, retne o almacena
mercancia, material de envase, empaque, materia prima, producto en
proceso o terminado, para su conservacion, custodia,
futuro procesamiento, suministro o venta.

Buenas practicas de almacenamiento: Condiciones de infraestructura y
procedimientos establecidos durante el almacenamiento de alimentos,
bebidas y productos afines, con el objeto de garantizar la calidad e
inocuidad de dichos productos segin normas aceptadas
internacionalmente.

Contaminacidén cruzada: Proceso por el que las bacterias de un area son
trasladadas, generalmente por un manipulador alimentario, a otra area
antes limpia, de manera que infecta alimentos o superficies. Los casos mas
peligrosos de contaminacion cruzada se dan cuando un manipulador
alimentario pasa de manejar alimentos crudos a manipular alimentos ya
cocinados sin lavarse las manos entre ambas fases.

Desecho: Accién tomada sobre un producto no conforme para impedir su
uso inicialmente previsto (Reciclaje, destruccion...). En el caso de un
servicio no conforme, el uso se impide no continuando el servicio.

Lote: a la cantidad de un producto, elaborado en un mismo ciclo, integrado
por unidades homogéneas

Manipulacién: accion o modo de regular y dirigir materiales, productos,
vehiculos, equipo y maquinas durante las operaciones de proceso, con
operaciones manuales.

Materia prima: todas las sustancias que se emplean en la produccién o
elaboracion y que forman parte del producto terminado.

Material sanitario: al que no cede sustancias tdxicas a los productos que
entran en contacto con él y es de fécil limpieza y desinfeccion.

Producto a granel, producto que no se encuentra envasado al momento de
su venta y que se pesa, mide o cuenta en presencia del consumidor.

Microorganismo: Organismo que solo puede verse bajo un microscopio.
Los microorganismos incluyen las bacterias, los protozoos, las algas y los
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hongos. Aunque los virus no se consideran organismos vivos, a veces se
clasifican como microorganismos.

Producto: Resultado de un proceso.

Producto preenvasado: los productos que fuera del punto de venta son
colocados en un envase de cualquier naturaleza, en ausencia del
consumidor final, y la cantidad de producto contenido en él no puede
ser alterada a menos que el envase sea abierto o modificado
perceptiblemente.

Recortes: partes del producto que resultan directamente inutilizables en la
misma operacion pero que pueden ser reprocesados siempre y cuando se
garantice su inocuidad.

Registro: conjunto de informacion, electrdnica o no, que incluye datos,
textos, numeros o graficos que es creado, restaurado, mantenido vy
archivado.

Acciones preliminares

- Revisar que las cdmaras | Equipo utilizado Estantes de madera

de refrigeracion cumplen Aspersores de ventilacion
con las medidas Sensores de temperatura
necesarias de limpieza y y humedad

desinfeccion. Evaporadores

- Revisar que la Termopares

circulacién de aire sea la Termdémetros

adecuada para evitar la
deshidratacién de los
quesos.

- Controlar la calidad del
aire revisando el sistema
de filtrado y regulador de
presidn-evaporador.

- Revisar las medidas de
seguridad de los estantes
para evitar accidentes.

- Revisar el
funcionamiento de Ia
camara mediante
monitoreo de
temperatura.
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- Medir con termopar la
temperatura de la
camara.

- Calibrar los termopares
diariamente.

Procedimiento

1. El producto terminado del area de proceso se transportara a las
camaras de refrigeracién 1y 2, dependiendo del producto, ya que
cada cdmara cuenta con condiciones de ventilacion y humedad
relativa diferentes.
Camara 1 Quesos madurados
Camara 2 Quesos frescos

2. Colocar los quesos en los estantes voltedndolos cada cierto tiempo
para el desuerado de acuerdo a lo que se requiera en cada tipo de
queso. El orden de almacenamiento sera de acuerdo las cantidades
existentes y a su fecha de vencimiento.

3. Cerrar la compuerta de la camara cerciorandose de que cerré
correctamente.

4. En el caso de los quesos madurados establecer el tiempo que se
van a almacenar identificandolos en orden.

5. Llevar un registro diario en el formato de Control de la camara
numero 1 de Refrigeracién (Anexo A), Control de la cdmara numero
2 de Refrigeracion (ANEXO B) y un Registro de control del producto
terminado (ANEXO C).

6. Emplear el método PEPS de rotacion de mercancia.

Observaciones

- No esta permitido dejar productos en los pasillos ni apoyarlos sobre el
piso directamente sino sobre estibas o estantes en material sanitario.

- Evitar abrir las puertas del refrigerador mas de lo necesario y cerrarlas
cuanto antes. La puerta del cuarto frio abierta supone la elevacion de la
temperatura interna, lo que estimula el crecimiento bacteriano, la
contaminacion y la alteracion del alimento

- No sobrellenar las camaras de refrigeracion, porque dificultan la limpieza
y obstaculizan la circulacién de aire frio.

- No conservar en refrigeracion alimentos calientes, pues esto eleva la
temperatura interna del refrigerador, lo que estimula el crecimiento
bacteriano.

- Las puertas se mantiene cerradas para evitar la entrada de cualquier
plaga.
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- Se recomienda el siguiente calculo de la cdmara:
= Densidad de carga: 60 Kg/m3
=  Rotacién de producto: 2 a 10%/ dia

- Se recomienda contar con un sistema para el ahorro energético como lo
es control de humedad “a la baja” por gas caliente en lugar de por

resistencias ahorra mas del 50% de la energia consumida.

- Condiciones recomendadas para las camaras de refrigeracion:

CAMARA | TIPO QUESO | TEMP. HUMEDAD VELOCIDAD DEL
(°C) (%) AIRE EN
CIRCULACION (m/s)
1 Madurado: 11-12 85-90 0.5-0.7 m/s

20 diaso
mas de
instancia

2 Fresco <6 70 0.3 m/s

Se recomienda para la velocidad del aire usar un tipo de evaporador mixto
(estatico-dinamico) para facilitar la formacion de mohos en la corteza para
quesos madurados y evitar rajados y defectos.

- Se recomienda identificar los quesos por colores de los estantes en los

que se distribuirdn para optimizar la rotacion de productos.

CAMARA ESTANTES COLOR
1 A Verde
Y B Rojo
2 C Azul

- Enlas estanterias la altura minima del suelo sera de 40cm y la distancia
a paredes y techos de 15cm. Este perimetro debe mantenerse por
varias razones:
=  Para poder hacer inspeccion
=  Para poder realizar adecuadamente la limpieza
=  Colocacion de trampas de monitoreo de ratas
=  Seguridad de la planta como una via de escape

Monitoreo - Inspeccionar, rotular y fechar los alimentos que se almacenen.
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- Se realiza una inspeccidn periédicamente (cada hora) por parte de los
encargados de mantenimiento para verificar que las camaras de
enfriamiento se encuentren operando de manera adecuada con los rangos
de temperatura y condiciones adecuadas para el producto almacenado.

- Se mantienen los productos organizados de forma tal que su conteo
puede ser realizado de forma rapida y efectiva, ya sea en estiba directa o
estanterias (siempre las mismas cantidades y de la misma forma).

Accidn correctiva

Al encontrar alguna falla técnica en las instalaciones de las camaras de
refrigeracion se notificard al técnico encargado y se reportard en el
apartado de observaciones.

NOTA: SI LA TEMPERATURA AUMENTA 5°C DEL DATO ESTABLECIDO EN
LAS CAMARAS DE REFRIGERACION REPORTAR INMEDIATAMENTE AL
ENCARGADO DE MANTENIMIENTO

Verificacion

- Verificar que los parametros de control de las cdmaras de refrigeracion se
mantienen constantes. Se registran las temperaturas (y humedad relativa
si corresponde) de cada camara en la planilla de control correspondiente
para cada una de ellas, de acuerdo a los formatos de Control de la cdmara
numero 1y 2 de Refrigeracion (ANEXO A Y B).

- Los productos de limpieza, desinfeccion, mantenimiento y control de
plagas se almacenan de manera que no ocasionen contaminacidn cruzada
con productos terminados.
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Registros Mantener los siguientes registros:

- Listado de Productos

- Registro de Almacenamiento

- Registro de Almacenamiento Frio Registro de Control Temperaturas
de Camaras

- Registro de Despacho

Anexos ANEXO A. Control de la cdmara nimero 1 de Refrigeracion.
ANEXO B. Control de la cdmara numero 2 de Refrigeracién
ANEXO C. Registro de control del producto terminado.
ANEXO D. Tabla de control de parametros.

Elaboré: Reviso: Aprobo:

I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez

Martinez

Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019



http://www.scielo.org.co/pdf/bsaa/v8n1/v8n1a09.pdf

QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

. QUESEDIA
ARTESANAL
DOLOTITLAN

PROGRAMA DE CONTROL DE
ALMACENAMIENTO DE
PRODUCTO TERMINADO

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Codigo: PMT-BP-05

Version: 01 Rev:00
NORMA: NOM-251-SSA1-
2009

ANEXO A. Control de la cdmara nimero 1 de Refrigeracion.

MES:

CONTROL DE LA CAMARA DE REFRIGERACION (°C)
Numero de cdmara: 1

Rango de temperatura a controlar: <12°C
Rango de humedad a controlar: <90%

Dia

7:00
8:00
9:00
10:00
11:00
12:00
13:00

14:00

15:00
16:00
17:00

Observaciones

18:00
19:00

Revisd

PO NP WIN|IEF
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ANEXO B. Control de la cdmara nimero 2 de Refrigeracion

MES:

CONTROL DE LA CAMARA DE REFRIGERACION (°C)
Numero de camara: 2

Rango de temperatura a controlar: <6°C
Rango de humedad a controlar: <70%

Dia

7:00
8:00
9:00
10:00
11:00
12:00
13:00

14:00

15:00
16:00
17:00

Observaciones

18:00
19:00

Revisd

PO NP WIN|IEF
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ANEXO C. Registro de control del producto terminado.

REGISTRO DE CONTROL DE PRODUCTO TERMINADO

Nombre del producto Temperatura
de

conservacion

Tiempo
establecido de
conservacion

Observaciones

Revisé

Para productos refrigerados, el rango de temperatura es entre 0-4°C
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ANEXO D. Tabla de control de pardmetros.

PARAMETRO EVENTO EFECTO ADVERSO MEDIDA CORRECTIVA
Exceso de la Se provoca una disminucién de la | Aumentar los niveles de
disminucién en | hidratacién de las proteinas | humedad para mantener las
la cdmara conduciendo a una mayor interaccidon | propiedades deseadas en el
entre las mismas provocando el | producto.
aumento de la firmeza de la raiz
Humedad proteica. Esto es en resumen un queso
mas duro que el esperado en cada tipo
de queso.
Exceso del En los quesos frescos, la elevada | Disminuir el nivel de humedad
aumento enla | humedad ocasiona defectos como una | hasta llegar a las condiciones
camara textura excesivamente blanda y un sabor | adecuadas para el producto.
amargo.
Mala ventilacién | Si la circulacién de aire no llega de | Habilitar vias de ventilacion en
. manera uniforme a los quesos | caso de no existir, aumentar el
Velocidad del , . . .
Jire agregando ademas que no se realice el | flujo de aire.
volteo necesario, se pueden ocasionar
pigmentos o decoloraciones en el mismo
Exceso En condiciones de suciedad y en | Regular la temperatura
ambientes de mayor temperatura a la | cuidando que no salga de los
habitual de conservacién del queso se | intervalos Optimos para
puede provocar una putrefaccion | mantener un producto que
blanca, la cual se da preferentemente en | cumpla con las especificaciones
la corteza de quesos de larga | organolépticas adecuadas.
maduracién. Esta temperatura hace que
el queso pierda grasa, que se agrega a la
corteza, donde se crean las condiciones
Temperatura .
de anaerobios adecuadas para Ia
supervivencia del  microorganismo
anaerobio denominado “Clotridium
espérogeno”. Esta  putrefaccion se
presenta en forma de pequefios puntos
blancos, blandos, por la protedlisis
producidas por las colonias que van
invadiendo el queso y con el tiempo van
ennegreciendo en la corteza.
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CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE PAGINAS DESCRIPCION DEL FECHA
REVISION MODIFICADAS CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR TESISTA
SANTIGO
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER ASESORA
VALDES
MARTINEZ
APROBO
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Personal operativo
involucrado en el proceso

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introduccion

El programa de control de mantenimiento y metrologia agrupa una
serie de actividades cuya ejecucién permite alcanzar un mayor grado de
confiabilidad en los equipos, maquinas, construcciones civiles e
instalaciones.

La labor del departamento de mantenimiento se relaciona en forma
muy estrecha en la prevencion de accidentes y lesiones en el trabajador
debido a que es responsable de mantener en buenas condiciones la
magquinaria, las herramientas y el equipo de trabajo, lo cual permite un
mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en parte riesgos en el
area laboral.

Equipo/Area

Basculas (mecanicas y electrdnicas) y detector de metales.

Objetivo

Promover la comprension del personal acerca de la importancia del
cuidado y el buen manejo de los equipos mediante actividades que
garanticen el correcto mantenimiento de los mismos para conservar la
materia prima y productos en condiciones dptimas.

Responsable

Encargado del area Ubicacion Produccion
Supervisor Area de Recepcién
Coordinacion de la Area de producto
gestién administrativa terminado

Frecuencia

Revisién del correcto funcionamiento de balanzas: diario antes de
realizar actividades.

Revisién del correcto funcionamiento del detector de metales: 1 vez
cada hora.

Calibracion externa 1 vez al afio de balanzas y detector de metales.
Composturas externas de balanzas y detector de metales: cuando se
requiera

Terminologia/ definiciones

Ajuste: conjunto de operaciones realizadas sobre un sistema de medida
para que proporcione indicaciones prescritas, correspondientes a
valores dados de la magnitud a medir.

Calibracidn: operacion que bajo condiciones especificadas establece, en
una primera etapa, una relacidn entre los valores y sus incertidumbres
de medida asociadas obtenidas a partir de los patrones de medida, y las
correspondientes indicaciones con sus incertidumbres asociadas y, en
una segunda etapa, utiliza esta informacién para establecer una
relacion que permita obtener un resultado de medida a partir de una
indicacion.

Detector: dispositivo o sustancia que indica la presencia de un
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fendmeno, cuerpo o sustancia cuando se excede un valor umbral de
una magnitud asociada.

Equipo de medicidon: Instrumento de medicidn, software, patron de
medicion, material de referencia o equipos auxiliares o combinacion de
ellos, necesarios para llevar a cabo un proceso de medicidn.

Equipo de trabajo: cualquier maquina, aparato, instrumento o
instalacion utilizada en el trabajo.

Incertidumbre de medida: pardametro no negativo que caracteriza la
dispersidon de los valores atribuidos a un mensurando, a partir de la
informacidn que se utiliza.

Instrumento de medida: dispositivo utilizado para realizar mediciones,
solo 0 asociado a uno o varios dispositivos suplementarios.

Metrologia: La ciencia y técnica, rama de la Fisica, que tiene por objeto
el estudio de los sistemas de medida y la determinaciéon de las
magnitudes fisicas, garantizando su normalizacién, mediante Ia
trazabilidad de las mismas”.

Proceso de medicidn: Conjunto de operaciones que permiten
determinar el valor de una magnitud

Sensor: elemento de un sistema de medida directamente afectado por
la accién del fendmeno, cuerpo o sustancia portador de la magnitud a
medir.

Sistema de magnitudes: conjunto de magnitudes relacionadas entre si
mediante ecuaciones no contradictorias, basado en las siete
magnitudes basicas: longitud, masa, tiempo, corriente eléctrica,
temperatura termodinamica, cantidad de sustancia e intensidad
luminosa.

Sistema de medida: conjunto de uno o mas instrumentos de medida vy,
frecuentemente, otros dispositivos, incluyendo reactivos e insumos
varios, ensamblados y adaptados para proporcionar informacion
utilizada para obtener valores medidos dentro de intervalos
especificados, para magnitudes de naturalezas dadas.

Validacién: verificacion de que los requisitos especificados son
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adecuados para un uso previsto.

Verificacion: aportacion de evidencia objetiva de que un elemento
dado satisface los requisitos especificados

Acciones preliminares

que

Establecer los rangos
de los pardmetros que
deben
equipos.
Llevar
diario
parametros para
determinar el equipo

atencion  para  un
mantenimiento
adecuado.

Balanza
Detector de metales.

Equipo utilizado
cumplir  los
un registro

de los

requiere de

Procedimiento

1.

En el caso de encontrarse algun fallo en uno o mas equipos de
medicidn deberan anotarse las observaciones en el Listado de
verificacion de equipos (ANEXO A), para realizar una solicitud
de verificacion metroldgica.

El encargado del drea revisarad la solicitud para determinar
cuales equipos pueden ser intervenidos por el personal técnico
de la planta y cudles deben ser intervenidos por proveedores
externos.

Realizar la programacién individual de mantenimiento e
informar la fecha y hora en que se realizard la verificacion del
equipo al area que corresponda.

Informar al técnico del que corresponda la especialidad la fecha
y hora en que se realizard la actividad metroldgica.

En caso de ser necesario, realizar la solicitud de cotizaciones de
proveedores externos requeridos para la prestacién de servicio
de calibracidn de acuerdo al Formato de registro y cotizacidn de
proveedores (ANEXO B).

Informar al drea administrativa el costo del servicio y pedir
autorizaciéon del mismo para continuar con el proceso
contractual.

Realizar la solicitud de servicio de transporte a la division de la
Planta Fisica.

En la fecha y hora establecida se realizara el traslado al técnico
hacia el area donde se encuentre el equipo a revisar.

Entregar al profesional el Protocolo Estandar de Verificacion
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Metroldgica e identificar el tipo de mantenimiento del equipo:
- Preventivo
- Correctivo

10. Revisar el Certificado de Calibracion y/o formato de Verificacidn
Metroldgica (ANEXO C) entregado por parte del técnico con el
fin de constatar el cumplimiento de los requisitos.

11. Enviar el certificado de calibracion y/o formatos de verificacion
a las Unidades Administrativas, igualmente guardar en el
archivo la informacidn enviada.

12. Cerrar la solicitud.

13. Dar seguimiento de las actividades correspondientes de
acuerdo al Calendario de mantenimiento y metrologia (ANEXO
F).

Observaciones - Para la seleccién de los proveedores es necesario la elaboracion de los
contratos. Para asegurarse que los proveedores entreguen el servicio
definido en los términos de referencia, es necesario elaborar y negociar
los contratos con los proveedores.

El contrato describe los servicios que se compromete a entregar el
proveedor, las responsabilidades y compromisos de las partes, junto
con los términos y condiciones para el suministro. Un contrato bien
redactado le proporciona al gerente del proyecto las herramientas
legales para gestionar el desempefio de los proveedores a lo largo del
proyecto.

- Se recomienda identificar por numeracién todas las balanzas que se
utilicen en la planta para el proceso y elaboraciéon de los productos,
para la mejor identificacion en las actividades individuales de
mantenimiento, siguiendo el formato de Identificacion de equipos
(ANEXO E).

- Se recomienda el uso de un detector de metales en todas las lineas de
proceso para garantizar que el producto no contenga materia extrafia y
se encuentre libre de peligros para el consumidor.

Monitoreo - Revisar diariamente todas las balanzas utilizando medidas patrén para
calibracion o cada que se presente una variacion en el registro del peso,
o una lectura errénea en el peso.

- Revisar el correcto funcionamiento del detector de metales 1 vez cada

hora.
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Accidn correctiva

En caso de que el técnico o proveedor que realizé el mantenimiento de
los equipos no cumpliera por completo sus funciones o no resultaron de
manera satisfactoria se le debe comunicar cuales de éstos requisitos no
fueron cumplidos para que se realicen las respectivas correcciones.

Verificacion

- Contar con los certificados de verificaciones previas.
- Verificar que se cumplen con las especificaciones de medicién que
menciona la norma PROY-NOM-010-SCFI-2017.
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Registros - El personal encargado debe llevar un registro diario por escrito
de cada calibracién asi como de los incidentes que tienen que
ver con un funcionamiento anémalo o incorrecto de las
balanzas y del detector de metales.

Anexos ANEXO A. Listado de Verificacién de Equipos.

ANEXO B. Formato del registro y cotizacién de proveedores.
ANEXO C. Formato de Verificacion Metroldgica
ANEXO D. Tabla de control de eventos.
ANEXO E. Identificacidn de equipos.
ANEXO F. Calendario de mantenimiento y metrologia.
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ANEXO A. Listado de Verificacién de Equipos.

LISTADO DE VERIFICACION DE EQUIPOS

Fecha de Equipo Area Observaciones Encargado Mantenimiento
Solicitud Técnico Proveedor Fecha Hora
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ANEXO B. Formato del registro y cotizacién de proveedores.

FORMATO DE REGISTRO DE PROVEEDORES

Fecha Empresa RFC Teléfono Correo Servicio Costo
electrénico
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ANEXO C. Formato de Verificacién Metroldgica

REGISTRO DE LABORES DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS

Tipo de
. Mantenimiento . - .
Fecha Equipo . Actividad Técnico Observaciones

(Preventivo/

Correctivo)
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ANEXO D. Tabla de control de eventos.

EVENTO DESCRIPCION MEDIDA CORRECTIVA
Falta de No contar con informacién suficientey | Contar con registros y un
registros atil para su analisis en caso de ser | respaldo.

necesario.

Falta de equipo
calibrado

Equipo mal calibrado o equipo nuevo
qgue no se encuentra certificado por el
proveedor o autoridad competente

En caso de quipo mal calibrado,
llamar a un técnico. Para equipo
nuevo no certificado, contar con
un peso patrén y en caso de
funcionar adecuadamente,
continuar trabajando con el
mismo mientras se realicen
pruebas con el peso patrén

diariamente.

Falta de equipo | Equipo que funciona adecuadamente | Solicitar la certificacion por
calibrado pero no estd certificado debido a | medio de una empresa
debido a negligencia o coaccién por parte de | diferente.

negligenciao | algun proveedor.
coaccion
Elaboré: Reviso: Aprobad:
I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez

Martinez

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019




QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

. QUESEDIA
ARTESANAL
DOLOTITLAN

PROGRAMA DE CONTROL DE
MANTENIMIENTO Y
METROLOGIA DE EQUIPOS DE
MEDICION

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Codigo: PMT-BP-02

Version: 01 Rev:00
NORMA: PROY-NOM-010-
SCFI-2017

ANEXO E. Identificacién de equipos

IDENTIFICACION DE EQUIPOS

EQUIPO Ndmero AREA UNIDADES (Kg, g) OBSERVACIONES
BALANZA
EQUIPO Ndmero AREA TIPO OBSERVACIONES
DETECTOR DE
METALES
Elaboré: Reviso: Aprobad:
I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez
Martinez
Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019




QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

. QUESEDIA
ARTESANAL
DOLOTITLAN

MANTENIMIENTO Y

MEDICION

PROGRAMA DE CONTROL DE

METROLOGIA DE EQUIPOS DE

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Codigo: PMT-BP-02

Version: 01 Rev:00
NORMA: PROY-NOM-010-
SCFI-2017

ANEXO F. Calendario de mantenimiento y metrologia.

CALENDARIO 2019

Agosto Septiembre
Do. Lu. [Ma. |[Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 1 2 3 4 5 6 7
4 5 6 7 8 9 10 8 9 10 11 12 13 14
11| 12 13| 14 15 16 17 15 17 18 19| 20 21
18| 19 200 21 22 23 24 22 23 24| 25 26| 27 28
25| 26 27| 28 29 30 31 29 30
Octubre Noviembre
Do. Lu. |Ma. |[Mi. |Ju. Vi. |Sa. Do. Lu. |Ma. |Mi. [Ju. |Vi. |[Sa.
1 2 3 4 5 1 2
6 7 8 9 10 11 12 3 4 5 6 7 8 9
13 14 15 16 17 18 19 10 11 12 13 14 15 16
200 21 22| 23 24| 25 26 17 18 19| 20 21| 22 23
27| 28 29| 30 31 24 25 26| 27 28| 29 30
Diciembre
Do. |Lu. |Ma. |Mi. |Ju. |Vi. |Sa.
1 2 3 4 5 6 7
8 9 10 11 12 13 14
15 16 17 18 19 20 21
22| 23 24| 25 26 27 28
29| 30 31
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CALENDARIO 2020
Enero Febrero
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. |Vi Sa.
1 2 3 4 1
5 6 7 8 9 10 11 2 3 4 5 6 7 8
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 200 21 22 23 24 25 16 17 18 19, 20 21 22
26 27| 28 29 30 31 23 24 25 26| 27 28 29
Marzo Abril
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. |Vi Sa.
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4
8 9 10 11 12 13 14 5 6 7 8 9 10 11
15 16 17 18 19 20 21 12 13 14 15 16 17 18
22 23| 24 25 26 27 28 19 20 21 22| 23 24 25
29 30| 31 26 27 28 29| 30
Mayo Junio
Do. |Lu. Ma. |Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. |Mi. |Ju. |Vi. Sa.
1 2 I 2| 3] 4] 5[ s
3 4 5 6 7 9 7 8 9 10 11 12 13
10 11 12 13 14 15 16 14 15 16 17 18 19 20
17 8 19 20 21 22 23 21 22 23 24| 25 26 27
24 25| 26 27 28 29 30 28 29 30
31
Julio Agosto
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. |Vi Sa.
1 2 3 4 1
5 6 7 9 10 11 2 3 4 5 6 7
12 13 14 15 16 17 18 9 10 11 12 13 14 15
19 200 21 22 23 24 25 16 17 18 19, 20 21 22
26 27| 28 29 30 31 23 24 25 26| 27 28 29
30 31
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Septiembre Octubre
Do. |Lu. Ma. |Mi. [Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. |Mi. [Ju. |Vi. Sa.
1 2 3 4 5 1 2 3
6 7 9 10 11 12 4 5 6 7 8 9 10
13 14 15 16 17 18 19 11 12 13 14 15 16 17
20 21 22 23 24 25 26 18 19 20 21 22 23 24
27 28| 29 30 25 26 27 28| 29 30 31
Noviembre Diciembre
Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. Vi. Sa. Do. |Lu. Ma. [Mi. |Ju. |Vi Sa.
1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5
8 9 10 11 12 13 14 6 7 9 10 11 12
15 16 17 18 19 20 21 13 14 15 16 17 18 19
22 23 24 25 26 27 28 20 21 22 23 24 25 26
29 30 27 28 29 30 31
CALIBRACION INTERNA
BALANZAS Y DETECTOR DE METALES
CALIBRACION EXTERNA
I 5ALANZAS Y DETECTOR DE METALES
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Lista de distribucion
del documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introducciéon

La funcidondel control de la produccidn es dirigir o regular
el movimiento metddico de los materiales por todo el ciclo de fabricacién,
desde la requisicion de materias primas, hasta la entrega
del producto terminado, mediante la transmisién sistematica de
instrucciones a los subordinados, seglin el plan que se utiliza en las
instalaciones del modo mas econdmico.

Equipo/Area

Area de elaboracién del producto

Objetivo

Establecer procedimientos de control durante la elaboracién y envasado
de los alimentos para que estos sean seguros y aptos para el consumo
humano.

Responsable

Supervisores y Operarios de | Ubicacién Proceso y produccién
elaboracion y envasado

Frecuencia

Diario en cada proceso de elaboracion

Terminologia/
definiciones

Area de produccién o elaboracién: sitio en donde se realizan las
operaciones para la transformacién de materias primas e insumos para la
obtencidn de los productos.

Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o
especificado. La distincidn entre los conceptos defecto y no conformidad
es importante por sus connotaciones legales, particularmente aquéllas
asociadas a la responsabilidad legal de los productos puestos en
circulacion. Consecuentemente, el término “defecto” deberia utilizarse con
extrema precaucién. El uso previsto tal y como lo prevé el cliente podria
estar afectado por la naturaleza de la informacion proporcionada por el
proveedor, como por ejemplo las instrucciones de funcionamiento o de
mantenimiento.

Desecho: Accion tomada sobre un producto no conforme para impedir su
uso inicialmente previsto (Reciclaje, destruccion...). En el caso de un
servicio no conforme, el uso se impide no continuando el servicio.

Diagrama de flujo: representacion secuencial de las fases u operaciones
llevadas a cabo en la produccion o elaboracién de un determinado
producto.

Elaboracién, transformacién de un producto por medio del trabajo para
determinado bien de consumo.

Disefio y desarrollo: Conjunto de procesos que transforma los requisitos
en caracteristicas especificadas o en la especificacién de un producto,
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proceso o sistema.
Especificacidon: Documento que establece requisitos.

Elaboracion: transformacion de un producto por medio del trabajo para
determinado bien de consumo.

Envasado aséptico: al proceso que reune las condiciones de esterilidad
comercial para evitar la presencia de microorganismos en el producto
durante el envasado.

Envase: todo recipiente destinado a contener un producto y que entra en
contacto con el mismo, conservando su integridad fisica, quimica vy
sanitaria.

Envase primario: recipiente o envoltura que contiene y estd en contacto
directo con el producto, conservando su integridad fisica, quimica vy
sanitaria. El envase primario puede estar contenido en un
envase secundario.

Etiqueta: marbete rdétulo, inscripcidn, marca, imagen grafica u otra forma
descriptiva, que se haya escrito, impreso, estarcido, marcado, en relieve o
en hueco, grabado, adherido, precintado o anexado al empaque o envase
del producto.

Fase: cualquier etapa u operacién en la produccidn o elaboracién de los
productos.

Fecha de caducidad: a la fecha limite en que se considera que un producto
preenvasado almacenado en las condiciones establecidas por el fabricante,
mantiene las caracteristicas sanitarias que debe reunir para su consumo.
Después de esta fecha no debe comercializarse ni consumirse.

Fecha de consumo preferente: fecha en que, bajo determinadas
condiciones de almacenamiento, expira el periodo durante el cual el
producto preenvasado es comercializable 'y mantiene las
cualidades especificas se le atribuyen tdcita o explicitamente, pero
después de la cual el producto preenvasado puede ser consumido.
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Ingrediente: cualquier sustancia o producto, incluidos los aditivos, que se
emplee, en la fabricacidn o preparacion de un alimento o bebida no
alcohdlica y esté presente en el producto final, transformado o no.

Ingredientes opcionales: a los que se pueden adicionar a los productos
tales como: chiles, condimentos, especias, frutas, verduras, entre otros.

Leche: a la secrecidn natural de las glandulas mamarias de las vacas sanas
o de cualquier otra especie animal, excluido el calostro.

Liberacion: Autorizacién para proseguir con la siguiente etapa de un
proceso.

Mejora continua: Actividad recurrente para aumentar la capacidad para
cumplir los requisitos.

Limite mdximo: cantidad establecida de aditivos, microorganismos,
pardsitos, materia extrana, plaguicidas, metales pesados y metaloides,
entre otros, que no se debe exceder en un alimento, bebida o materia
prima.

Manipulacién: accion o modo de regular y dirigir materiales, productos,
vehiculos, equipo y maquinas durante las operaciones de proceso, con
operaciones manuales.

Quesos: productos elaborados de la cuajada de leche estandarizada y
pasteurizada de vaca o de otras especies animales, con o sin adicidn de
crema, obtenida de la coagulacion de la caseina con cuajo, gérmenes
lacticos, enzimas apropiadas, acidos organicos comestibles y con o sin
tratamiento ulterior, por calentamiento, drenada, prensada o no, con o sin
adicion de fermentos de maduracidn, mohos especiales, sales fundentes e
ingredientes comestibles opcionales, dando lugar a las diferentes
variedades de quesos pudiendo por su proceso ser: fresco, madurado o
procesado.

Quesos frescos: aquellos que ademds de cumplir con la descripcion
general de queso se caracterizan por su alto contenido de humedad, y por
no tener corteza o tener corteza muy fina, pudiendo o no adicionarles
aditivos e ingredientes opcionales.

Quesos madurados: aquellos que ademds de cumplir con la descripcion
general de queso, se caracterizan por ser de pasta dura, semidura o blanda
y pueden tener o no corteza; sometidos a un proceso de maduracion
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mediante adicién de microorganismos, bajo condiciones controladas de
tiempo, temperatura y humedad, para provocar en ellos cambios
bioquimicos y fisicos caracteristicos del producto del que se trate, lo que le
permite prolongar su vida de anaquel, los cuales pueden o no requerir
condiciones de refrigeracion.

Quesos procesados: aquellos que ademas de cumplir con la descripcion
general de queso se caracterizan por ser elaborados con mezclas de
qguesos, fusidon y emulsiéon con sales fundentes, aditivos para alimentos
permitidos e ingredientes opcionales, sometidos a proceso térmico de
70°C durante 30 segundos o someterse a cualquier otra combinacion
equivalente o mayor de tiempo y temperatura, lo que le permite prolongar
su vida de anaquel.

Quesos de suero: productos obtenidos a partir del suero de leche entera,
semidescremada, o descremada pasteurizada de vaca, cabra u oveja, el
cual es coagulado por calentamiento en medio acido para favorecer la
obtencidn de la cuajada, la que es salada, drenada, moldeada, empacaday
etiquetada y posteriormente refrigerada para su conservacién.

Procedimiento: documento que contiene las instrucciones necesarias para
llevar a cabo de manera reproducible una operacion o actividad.

Disefo y desarrollo: Conjunto de procesos que transforma los requisitos en
caracteristicas especificadas o en la especificacién de un producto, proceso
o sistema.

Proceso: conjunto de actividades relativas a la obtencién, elaboracién,
fabricacién, preparacién, conservacion, mezclado, acondicionamiento,
envasado, manipulacién, transporte, distribucién, almacenamiento vy
expendio o suministro al publico de productos.

Producto: Resultado de un proceso.

Producto alimentario: Toda materia no nociva, en sentido absoluto o
relativo, que sin valor nutritivo (o que si lo tiene su uso no depende de esta
cualidad) puede utilizarse en la alimentaciéon o tener relacion con los
alimentos o con las vias de entrada de los mismos en el organismo. Bajo
esta denominacién se engloban los aditivos, los materiales de embalaje,
envases, detergentes, desinfectantes, asi como materiales de construccion
de maquinaria, cisternas, cintas transportadoras, instalaciones, vehiculos
de transporte, utensilios, instalaciones, etc., de uso en industrias y otros
comercios.
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Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona
evidencia de las actividades desempefadas

Residuos: basura, desechos o desperdicios de la materia prima o producto
en proceso o de cualquier material cuyo poseedor o propietario desecha.

Superficie limpia: aquella que se encuentra de forma visible libre de
cualquier sustancia o materia diferente al material intrinseco del que esta

hecha.
Acciones preliminares - Preparar el listado de | Equipo utilizado | Termdmetros

productos. Balanza

- Verificar que las Tanque de
infraestructuras, Almacenamiento
equipos, estructuras vy Pateurizador
utensilios se encuentren Prensa
en buen estado, limpios Molino
y  desinfectados  (si Descremadora
corresponde) y libres de Bombas
cualquier plaga de Clarificador
acuerdo a los Enfriador de placas
procedimientos de
mantenimiento,
procedimiento de
limpieza y
desinfeccion.

Procedimiento

1. El personal del area de produccidon deberd tener disponible el
Diagrama de Flujo de los diferentes productos que se elaboran.
2. El personal debera organizar el plan de trabajo de acuerdo a la
orden de produccidn del dia.
3. Revisar que se cuentan con los ingredientes necesarios y registrar
en el Formato de control de estandarizacién de recetas (ANEXO A).
4. Durante el proceso de elaboracion se registraran los parametros a
controlar segun el Formato de control de pardametros para cada
producto (ANEXO B).
5. Establecer el tiempo esperado de elaboracién de productos para
evitar tiempos muertos por parte del personal y registrar en el
Formato de control de tiempos de elaboracion de producto
(ANEXO C).
Envasado
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6. Una vez terminados los productos se transportaran al area de

envasado.

7. Antes de comenzar con el envasado se verifica de disponer en

cantidades suficientes de envases y rotulos necesarios de
acuerdo al producto a envasar y a la cantidad elaborada.

8. Los envases son revisados cuidosamente antes de su uso con el fin

de tener la seguridad que se encuentran en buen estado, limpios y
en condiciones de uso

9. Durante el envasado se debe llevar un control del envasado de

cada producto registrando la hora, lote, kilos, unidades y destino
como lo indica el Formato de registro de envasado (ANEXO D).

Observaciones

Se recomienda la adaptacién en la planta de un area para analisis
guimicos y microbioldgicos para determinar la calidad el producto
terminado de cada lote producido.

Todos los desechos y desperdicios generados son tratados de acuerdo
al procedimiento de manejo de desperdicios y desechos

Cumplir con la frecuencia de las actividades de limpieza y desinfeccion
Mantener el area limpia durante las operaciones

Para una aplicacion util del marcado, se deben tener en cuenta los
siguientes aspectos:

e Nombre comun del producto y variedad.

e Tamafio y clasificaciéon del producto. Indicando nimero de
piezas por peso, o cantidad de piezas en determinado
empaque o embalaje.

e Cantidad.

e Peso neto. Cantidad de envases o unidades, y peso individual.

e Especificaciones de calidad. En caso de que el producto se
clasifique en diferentes versiones.

e Pais de origen.

e Nombre de la marca con logo.

e Nombrey direccidon del empacador.

e Nombre y direccidn del distribuidor.

Monitoreo

Se deben tener especial atencién en los puntos clave o criticos de cada
proceso segun el tipo de producto que se esté fabricando.

El uso de formulaciones alternas debe ser reportado.

Cualquier variacién o desviacién en el proceso debe registrarse como
evidencia en caso de anomalias en el lote, esto con el fin de facilitar la
trazabilidad y tomar acciones correctivas especificas.

Accidén correctiva

Si encuentra alguna anormalidad en la limpieza y desinfeccién de
materiales y equipos se notificard al supervisor quien toma las
medidas correctivas necesarias.

En el caso de presentarse contaminacién en la materia prima,
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producto en proceso o producto terminado deberdn desecharse y
registrase en el Formato de registro de control de productos
desechados (ANEXO E).

Verificacion

- Se toman muestras del lote terminado para comprobar que cumplan
con la calidad esperada.

- Verificar que el manejo de Materias primas cumpla con: No apoyar
sobre el piso, si caen se desecha. En recipientes limpios, y que no
estdn en contacto con el piso.

- Verificar que el marcado y rotulado cuente con la normatividad para el
etiquetado de productos segiin la NOM-051-SCFI/SSA1-2010.

- Verificar que los operarios son responsables de mantener el area
limpia durante el almacenamiento.

- Verificar que los envases sean aptos para el uso en alimentos

- El encargado del area deberd verificar que se realizan todas las
actividades establecidas en la linea de proceso desde el
comienzo hasta el final
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alcohdlicas preenvasados-Informacidn comercial y sanitaria. Recuperado
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Registros Se llevaran a cabo los siguientes registros:
- Registro de los tiempos de elaboracion de producto para verificar que

se cumple con la demanda.
- Registros de envasado con las especificaciones necesarias.
- Las veces que se rechazé materia prima y/o producto terminado que
presente contaminacién anotando sus observaciones.

Anexos ANEXO A. Formato de control de estandarizacién de recetas.
ANEXO B. Formato de control de pardmetros para cada producto.
ANEXO C. Formato de control de tiempos de elaboracion de producto.
ANEXO D. Formato de registro de envasado.
ANEXO E. Formato de registro de control de productos desechados.
ANEXO F. Tabla de control de eventos.
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ANEXO A. Formato de control de estandarizacidn de recetas.
CONTROL DE ESTANDARIZACION DE RECETAS
Fecha Producto Lote Produccion* Ingredientes Unidad | Cantidad Revisd
(kg)
* Cantidad de producto a elaborar
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ANEXO B. Formato de control de pardmetros para cada producto.

CONTROL DE PARAMETROS PARA CADA PRODUCTO EN PARTICULAR

Fecha Producto Etapa de control Pardmetros Rango Superviso
establecidos
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ANEXO C. Formato de control de tiempos de elaboracion de producto.

TIEMPOS DE ELABORACION DE PRODUCTO

Producto Inicia Finaliza Observaciones Superviso
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ANEXO D. Formato de registro de envasado.

REGISTRO DE ENVASADO

Fecha:
Turno:
Hora Producto Nro. Lote Kilos Unidades Destino Supervisé
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ANEXO E. Formato de registro de control de productos desechados.

REGISTRO DE CONTROL DE PRODUCTOS DESECHADOS

Fecha Etapa de Producto Motivo del desecho Cantidad Supervisd
proceso
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ANEXO F. Tabla de control de eventos.

materia prima e

EVENTO DESCRIPCION MEDIDA CORRECTIVA
Falta de No contar con informacidn suficientey | Tener un respaldo de los
registros atil para: minimizar los eventos de | registros en cada area.
reclamos y devoluciones
Tiempos El personal estd tomando mas tiempo | Reorganizar las  actividades
muertos de lo usual para terminar la orden de | tomando en cuenta los
excesivos produccién o en iniciar cada orden. diferentes procesos para cada
producto.

Retraso enlas | La carga de dérdenes de produccién se | Contar con las ordenes de
ordenes de acumulan debido a retrasos en planta | produccién desde el dia
produccién anterior.

Falta de calidad | Cantidad insuficiente de materia | Considerar utilizar

ocantidadenla | prima e insumos para generar la | formulaciones alternas en caso

produccién requerida programada o

de ser posible y generar una

insumos materia prima e insumos que no | orden a los proveedores para
cumplen la calidad requerida. contar con los  insumos
necesarios.
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Lista de distribucion del
documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introducciéon

El método PEPS (Primeras entradas, primeras salidas) consiste en tener
identificados los productos que ingresaron primero para darle salida
inmediata del almacén ya sea por venta o traspaso.

Equipo/Area

Cdmaras de almacenamiento y refrigeracion

Objetivo

Reflejar en Balance de Situacion General el valor real del inventario y en
Estado de Resultados el costo de venta correcto.

Elaborar procedimientos que contengan lineamientos para mejorar el
control interno y funcionamiento de almacén y contabilidad.

Determinar el costo de ventas y conocer con certeza cudl es el capital que
se tiene invertido en mercaderia.

Responsable

Jefe de almacén Ubicacion Almacén

Auxiliar de almacén

Frecuencia

Revisidn semanal de la mercancia o cada vez que se requiera segun las
necesidades.

Terminologia/
definiciones

Almacén o Bodega: sitio especifico en donde se guarda, reldine o almacena
mercancia, material de envase, empaque, materia prima, producto en
proceso o terminado, para su conservacion, custodia,
futuro procesamiento, suministro o venta.

Almacenaje: funcién logistica que permite mantener cercanos los
productos a los distintos mercados, al tiempo que, en colaboracién con la
funcién de regulacion, ajusta la produccidn a los niveles de demanda
facilita al servicio.

Carga: estd relacionado a aquella cosa que genera peso o presion
respecto a otra o a la estructura que se transporta (ya sea sobre la espalda
o los hombros de un individuo, sobre el lomo de un animal o en un
vehiculo).

Control de inventarios: es la técnica que permite mantener la existencia
de los productos a los niveles deseados.

Costos por mantenimiento: son los costos variables por unidad de
mantener un articulo en inventario durante un periodo especifico; los
costos de mantenimiento incluyen costo de almacenamiento, costo de
seguro, costo de deterioro, obsolescencia y costo de oportunidad
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Costo: salida de dinero aplicada directamente en un producto; es decir,
son pesos, que se pueden “tocar” en las hojas de cuero que se produce.

Desecho: Accién tomada sobre un producto no conforme para impedir su
uso inicialmente previsto (Reciclaje, destruccién...). En el caso de un
servicio no conforme, el uso se impide no continuando el servicio.

Despacho interno: consiste en la entrega de los articulos que guarda el
almacén a otras dreas de la empresa, a cambio de una orden, vale de
salida o nota de entrega, lo que constituye el comprobante de la entrega
efectuada.

Despacho externo: envio de productos finales a los clientes, por medio de
una orden de compra. Es todo despacho que se realice para el exterior de
la empresa.

Distribucion: conjunto de actividades que se realizan desde que el
producto ha sido entregado por el fabricante hasta que ha sido
despachado hacia el cliente

Estiba: distribucidon conveniente de los pesos de un buque y en especial
de su carga.

Inventario: conjunto de articulos o recursos utilizados en una
organizacién para un posterior uso.

Inventario de transito: es el inventario que se encuentra entre distintas
etapas de la produccién.

Lote: a la cantidad de un producto, elaborado en un mismo ciclo,
integrado por unidades homogéneas

Manejo de pedidos: se encarga de la recogida de los pedidos de evaluar
los riesgos, ordenar su planificacion y lo mas importante mantener
informado al cliente de la evolucidon del pedido de igual manera de
facturar y cobrar una vez entregado el producto.

Manipulacidn: accion o modo de regular y dirigir materiales, productos,
vehiculos, equipo y maquinas durante las operaciones de proceso, con
operaciones manuales.
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Norma: regla, ley, estatuto u ordenacién del comportamiento dictada por
una autoridad competente, cuyo incumplimiento trae aparejada una
sancion.

Posicidn: se define como posicién al lugar disponible para colocar cada
articulo dentro de la estanteria.

Producto: Resultado de un proceso.

Producto terminado: producto es un objeto que se ofrece en un mercado
con la intencion de satisfacer aquello que necesita o que desea un
consumidor.

Recepcion: proceso mediante el cual se reciben los productos terminados
procedentes de fabricas y almacenes.

Registro: conjunto de informacidn, electrénica o no, que incluye datos,
textos, nuimeros o graficos que es creado, restaurado, mantenido y
archivado.

Sistema PEPS: (primeras entradas-primeras salidas), serie de operaciones
gue consiste en garantizar la rotacién de los productos de acuerdo a su
fecha de recepcioén, su vida util o vida de anaquel.

Stock: articulos que permanecen almacenados en la empresa a la espera
de una posterior utilizacién. Son recursos ociosos que tienen un valor
econdmico y que estan pendientes de ser vendidos o empleados en el
proceso productivo.

Surtido de pedidos: el surtido de los pedidos es la seleccion de las
existencias desde las zonas de almacenamiento segln los pedidos de
ventas. La seleccidn de los pedidos puede tener lugar directamente desde
las zonas de almacenamiento semipermanente, desde la gran capacidad o
desde zonas (llamadas zonas de recogida de pedidos), que se planifican
especialmente para mejorar el flujo de materiales de los pedidos en
cantidades de separacién de embarques consolidados.

Zona de carga y descarga: son aquellas a las que tienen acceso los
vehiculos de transporte y reparto de mercancia.

Zona de recepcion: debe estar situada lo mas independiente del resto del
almacén, con el fin de poder actuar como receptora y clasificadora del
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producto recibido. Aqui, la mercancia serd sometida a doble proceso:
control de calidad y clasificacion.

Acciones preliminares

Verificar que el area de
almacenamiento para
producto terminado se
encuentre limpia.
Verificar que la
temperatura de
almacenamiento sea la

Equipo utilizado

Montacargas de
contrapeso

Estibadora

Carretillas manuales de
ruedas

adecuada.

Verificar que no haya
producto vencido o con
fecha de vencimiento
para el dia siguiente.

Procedimiento

Elaboro:

I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez

I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago

Martinez

1. Los productos terminados provenientes del area de proceso y
elaboracidon se transportardn hacia el area de Almacenamiento
(Cadmaras 1y 2) con la ayuda de carretillas.

2. Antes de introducir el producto dentro de las camaras de
almacenamiento se verificara el espacio disponible dentro de las
mismas siguiendo el Formato de control de producto (primeras
entradas - primeras salidas) (ANEXO A) y el LAY-OUT del Almacén
(Cdmara 1 y 2) (ANEXO D). acomodando los productos de alta
rotacién en los estantes del lado izquierdo, los de media rotacién
en los estantes de enfrente y los de baja rotacién en los estantes
del lado derecho.

3. Dar seguimiento al método PEPS como lo indica el Formato de
control de producto (primeras entradas - primeras salidas)
(ANEXO A), indicando:

- Fecha.

- Detalle de producto.

- Cantidad (Numero de productos que ingresaron al almacén)

- Costo unitario del producto.

- Total en moneda de las entradas.

- Cantidad (Numero de productos que salen de tu almacén)

- Costo unitario del producto.

- Total en moneda de las salidas.

- Cantidad (Numero de productos existentes)

- Costo unitario de tus existencias actuales.

- Total en peso de las existencias.

4. En el caso de los quesos frescos se registraran sus datos en el
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Formato de entradas y salidas para identificar a los préximos en
salir siendo los primeros lotes que ingresaron a la cdmara, y los
lotes nuevos seran los que se queden como existencias en la
camara.

5. En el caso de los quesos madurados se anotaran sus datos
(nombre de producto, temperatura de conservacidon y tiempo
establecido de maduracién) como lo indica el Formato de Registro
de control para quesos madurados (ANEXO B).

6. La mejor forma de manejar los productos serd acomodando el
nuevo lote sobre el compartimento superior de determinado
estante (A,B o C) y el siguiente lote en el compartimento siguiente
del mismo estante para evitar mezclas de lotes, ademas que de
esta manera se podra identificar mejor el estante que quede
disponible para el ingreso de un nuevo lote, tal como se muestra a
continuacion:

EJEMPLO DEL ESTANTE A— CAMARA 2 (C2)

LOTE Compartimento | Cédigo para ubicaciéon
Lote rezagado 1 C2-A1

Lote del dia 2 C2-A2

Lote dia siguientel | 3 C2-A3

Lote dia siguiente 2 | 4 C2-A4

Salida del Lote rezagado

Disponible 1 C2-A1

Lote del dia 1 C2-A1

7. Revisar los productos listos para su consumo para su preparacion
(identificar y separar) para préximos pedidos o en dado caso
llevarlos a la tienda o punto de venta de la planta, siempre y
cuando se siga el procedimiento de primeros lotes de entrada
para primeras salidas, garantizando la rotacién.

8. En la preparacién de pedidos se seleccionan y agrupan para
empacar las mercancias.

Observaciones

Habrd que establecer cudles seran los niveles minimos, maximos de
existencias y los puntos de nuevo pedidos de material. Estos niveles
suelen ser distintos dependiendo del tipo de material y el ritmo de
rotacién que éste tenga.

Aplicar el principio de “primero que entra, primero que sale”, para lo cual
serd necesario también mantener una lista actualizada de las fechas de
ingreso.
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En las areas de almacén, solo almacenar alimentos, no productos
guimicos o limpieza, ni bafios, vestuarios, bajo escaleras, etc., ya que se
pueden contaminar.

Reorganizaciéon del almacén actual.

Los formatos de entradas y salidas deben coordinarse entre ellos.

Se recomienda el uso de los formatos en sistema de Software.

Monitoreo

Se realiza un control sobre la cantidad existente de producto préoximo a
vencerse.

Se debe establecer procedimientos claros y estrictos para el control del
ingreso y salida los materiales.

Cada nueva llegada de materiales debe ser registrada en el inventario.
Incluso los articulos que no ingresan de inmediato o que llegan
deteriorados, deben ser registrados como tal.

Hacer inventarios frecuentes y mantener actualizadas las tarjetas de
control, los inventarios impresos y el sistema informatizado, cuando
exista. Los inventarios, junto con los documentos de salida tienen que
corresponder con la informacién registrada en formularios de control de
inventarios.

Registro y control claros y actualizados de las pérdidas y certificados de
destruccién (materiales deteriorados).

Deben existir formularios para registrar todos los movimientos en la
bodega, tales como ingresos, salidas, pedidos, entregas, etc. Estos
formularios deben estar numerados en consecutivo y deben incluir la
fecha y los datos de las personas involucradas en el proceso.

Accidén correctiva

Tabla de control de eventos (ANEXO C).

Verificacion

Se revisan que las fechas de vencimiento proximas no presenten dafios.
Para los productos que presenten anomalias antes de su fecha de
vencimiento se tomara el nimero de lote para un control posterior.

Verificar el libre espacio

Referencias
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Registros
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ANEXO C. Tabla de control de eventos.
ANEXO D. LAY-OUT del Almacén (Camara 1y 2).
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ANEXO A. Formato de control de producto (primeras entradas - primeras salidas)

CONTROL DE PRODUCTO (PRIMERAS ENTRADAS - PRIMERAS SALIDAS)

Entradas Salidas Saldo/Existencias
Fecha Producto Cantidad Costo Total Cantidad Costo Total Cantidad Costo Total
Unitario Unitario Unitario
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ANEXO B. Formato de Registro de control para quesos madurados.

REGISTRO DE CONTROL PARA QUESOS MADURADOS

Nombre del producto Lote Temperatura Tiempo Fecha de Revisé
de establecido preparacion
conservaciéon de para salida
maduracién
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ANEXO C. Tabla de control de eventos.

EVENTO DESCRIPCION MEDIDA CORRECTIVA

Falta de No contar con informacién suficiente y | Verificar los pedidos de mercancia y
registros atil  para: minimizar costos de | compararlos con la produccién, asi
produccién, aumentar la liquidez, | mismo con las drdenes de entrega vy
mantener un nivel de inventario | hacer ajustes para controlar la cantidad

Optimo en produccion y almacén.
Exceso de Tener altos niveles de inventario para | Coordinar con el departamento de
inventario asegurar su venta, muchas veces se | ventas para aumentar el flujo de salida,

incurre en exceso de materiales para
la venta, lo que tiene como
consecuencia principal el aumento de
la merma y la disminucién de la
calidad en perecederos.

El tener exceso de inventarios lleva a
mayor descontrol los mismos y una
disminucion paulatina de la liquidez.

utilizando diversas estrategias
(descuentos, créditos, etc.) en la tienda
de la empresa y con los clientes para
aliviar el inventario excesivo y minimizar
las perdidas por el caracter perecedero
de los productos.

Insuficienciade | Sin el inventario suficiente para | Verificar las existencias en almacén
inventario vender, no sélo perdemos la venta | contra las ordenes de produccion
sino que también podemos perder al | préximas, y en caso de ser insuficientes
cliente. para cubrir la demanda, se habilitaran
ordenes de produccién extra con las
implicaciones necesarias como lo son, la

compra de materia prima extra, etc.

Desorden Es un hecho que el desorden en | El personal encargado del area de
bodega o en el drea de trabajo | almacén debera llevar un registro de las
provoca graves pérdidas a la empresa. | entradas y salidas del mismo, en caso
Podemos desconocer que tenemos | de encontrar anomalias en los espacios
existencias en almacén y comprar | designados de almacenamiento se
demds o bien, simplemente no | reordenardn las areas en discrepancia
encontrar material que necesitamos y | reportando este reacomodo en los
este pierda su vida util. formatos correspondientes.

Mermas Perdida de las condiciones fisicas y de | Es importante supervisar que el
calidad del producto por la accion del | producto se acomode cuidadosa vy
tiempo, puede llevar a la empresa a | correctamente en el almacén evitando
vender el producto por debajo de su | daifios al mismo, el personal deberd
costo, o convertirlo, al igual que el | manipular el producto terminado de
deterioro, en no acto para su | forma tal que no se dafie. En caso de
comercializacion dafio el producto se retirara.
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CAMRA 1
ESPACIO DE TRANSITO

CAMARA 2

ARTICULO DE CLASE A: Alta rotacion
ARTICULO DE CLASE B: Media
rotacion

ARTICULO DE CLASE C: Baja rotacion
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Lista de distribucion
del documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introducciéon

En las organizaciones es importante la salud integral de sus miembros,
proteccién de su estado fisico, mental para lograr una mayor productividad y
rendimiento en el desarrollo integral tanto del individuo como de la
organizacion.

Es real el hecho de que los manipuladores de alimentos pueden transmitir
patégenos a los alimentos durante el periodo de incubacion de una
enfermedad. Los empleados y gerentes deben saber que la mayoria de las
bacterias y virus se diseminan durante el periodo agudo de la enfermedad. En
este periodo, los individuos con salmonelosis pueden eliminar 109 bacterias
por gramo en la materia fecal. El virus de la hepatitis A puede diseminarse por
la materia fecal y la orina también en el periodo agudo de la enfermedad. Las
heridas de la piel que supuran estdn normalmente infectadas por
staphylococcus o streptococcus, que pueden transferirse a los alimentos
durante la manipulacién.

Equipo/Area

Area de recepcién de materia prima, 4rea de proceso y drea de
almacenamiento

Objetivo

Garantizar que el personal cumpla con la indumentaria adecuada, higiene
personal e higiene en la manipulacidon de alimentos para aumentar la calidad
de vida de los trabajadores.

Sistematizar, estandarizar y controlar el ingreso, transito y salida segura de
visitantes protegiéndolos de esta manera contra potenciales riesgos propios de
la planta.

Responsable

Encargado del 4rea de Ubicacion Recepcion.
produccidn. Produccion.
Almacén.
Encargado del 4rea de Vestidores.
recepcion. Bafios.

Personal involucrado en el
proceso.

Frecuencia

Diario, antes de iniciar las labores e ingresar al area de proceso.

Terminologia/

Accion correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no

definiciones conformidad detectada u otra situacidon indeseable. Puede haber mas de una
causa para una no conformidad. La accidn correctiva se toma para prevenir
que algo vuelva a producirse, mientras que la accidon preventiva se toma para
prevenir que algo suceda. Existe diferencia entre correccién y accidn
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correctiva.

Accién preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no
conformidad potencial u otra situacién potencialmente indeseable. Puede
haber mas de una causa para una no conformidad potencial. La accién
preventiva se toma para prevenir que algo suceda, mientras que la accidn
correctiva se toma para prevenir que vuelva a producirse.

Enfermedad diarreica aguda (Brote): Sucede cuando la persona que tiene tres
o0 mas deposiciones liquidas o acuosas en un periodo de 24 horas.

Enfermedad diarreica aguda (caso): Sucede cuando la persona tiene tres o
mas deposiciones liquidas o acuosas en un periodo de 24 horas.

Enfermedad infecciosa: Se trata de una enfermedad clinicamente manifiesta,
gue se produce como resultado de una infeccién, pueden ser las ETA por
ejemplo.

Enfermedad notificable: Es una enfermedad que, segin las leyes o
resoluciones de la autoridad sanitaria, debe ser notificada.

Higiene: Parte de la medicina que conserva la salud y previene enfermedades.
Limpieza, aseo.

Higiene publica: es la que se aplica con intervencidn de la autoridad por medio
de normas.

Indumentaria: Conjunto de prendas de vestir y accesorios que usa una persona

Infeccién: entrada, desarrollo o multiplicacién de un agente infeccioso
(gérmenes) en el cuerpo de una persona o animal. Infeccién no es sinénimo de
enfermedad infecciosa ya que la infeccién puede ser inaparente o manifiesta.
La presencia de gérmenes sobre superficies de diversos articulos es
contaminacion no infeccion.

Materia Extrafia:

Portador: Persona o animal que alberga un agente de infeccién especifica sin
demostrar signos clinicos de la enfermedad y es capaz de transmitir el agente.
Practicas de Higiene, las medidas necesarias para garantizar la inocuidad de
los productos.

Prevenir: Impedir o evitar algo que suceda.

Salud: es un estado de completo bienestar fisico, mental y social, y no
solamente la ausencia de afecciones o enfermedades

Sano: "Significa que goza de perfecta salud".
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Acciones
preliminares

Verificar que el drea de
vestidores se encuentre
limpio y sin objetos que
obstruyan el libre paso.
Verificar que el servicio del
agua se mantenga en buen
estado ya sea en retretes,
regaderas y lavabos.

Equipo utilizado

Gavetas y/o casilleros
Regaderas

Retretes

Lavabos

Procedimiento

1. A la entrada a la planta el personal que labore en el 4drea de recepcion,

proceso de elaboracién, transporte de materia prima y producto
terminado debera ir directamente al area de vestidores para cambiarse y
usar la vestimenta de trabajo adecuado (ropa y calzado limpios, cabello
corto o recogido y ufias recortadas sin esmalte). En el caso de ser
necesario usar las regaderas para garantizar que el personal entre bafiado
antes de realizar las actividades de trabajo..

Colocar las pertenencias (joyeria, adornos de manos incluyendo boca y
lengua, orejas, cuello o cabeza) en el casillero asignado a cada trabajador
manteniendo un orden y limpieza en el area para evitar accidentes o
siniestros, ademds que no se puede dejar comida dentro de los casiileros.
El personal y los visitantes deben utilizar proteccién que cubra totalmente
el cabello, barba y bigote, asi como ropa protectora ya sea proporcionado
por la planta o adquirido de otras fuentes siempre y cuando sea permitida
por el centro de trabajo, ademas deben estar limpios y en buen estado.
Antes de entrar al drea de recepcidn, proceso de elaboracién o
almacenamiento el encargado del drea debera registrar el estado de la
indumentaria de trabajo asi como la salud del personal de acuerdo al
Formato de control de salud e higiene del personal operativo (ANEXO A).
Realizar el constante lavado de manos cuando la limpieza personal pueda
afectar la inocuidad, por ejemplo, al iniciar las actividades de
manipulaciéon, después de usar el bafio y después de manipular productos
crudos u otro material contaminado.

En el caso de encontrase con algun trabajador que presente sintomas de
salud que puedan contaminar al producto deberd pedir su retiro de la
planta y anotar su caso segun el Formato de control de salud e higiene del
personal operativo (ANEXO A).

En el caso de registrarse algln accidente o siniestro deberad anotarse
segln el Formato de registro de accidentes del personal operativo (ANEXO
B).

Toda persona, instituciéon, empresa, etc., que requiera visitar la planta,
solicitara por lo menos con una semana de antelacién a la gerencia
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mediante oficio que indique la solicitud de la visita asi como el motivo u
objeto de la misma de manera programada. El gerente o encargado de las
visitas revisara el oficio y emitira un informe al personal sobre la fecha de
la visita.

9. Alingreso de los visitantes éstos deberan registrar su firma y entregar un
documento de identificacion como lo indica el Formato de control de
visitas (ANEXO C) para hacerle entrega de un gafete que indique la palabra
“Visitante”. El visitante debe acatar todas las normas de higiene
dispuestas por la empresa ademds que se verificara el estado de salud en
el que se encuentre, firmando que recibid la guia para visitantes.

10. El encargado de las visitas dardn todas las instrucciones pertinentes,
entrega de gafetes y equipos (cascos) en caso de ser necesario y guiara a
los visitantes durante todo el tiempo que permanezcan en la planta.

11. Culminada la visita se procederd a recibir los bienes entregados y los
visitantes registraran su hora de salida para proceder a dejar las
instalaciones.

Observaciones

- Se recomienda que el personal asista a una revision médica una vez al afio
con un médico de una clinica externa y presente los resultados a la empresa
para verificar que se encuentra sano.

- Se recomienda que el aseo personal se realice en las instalaciones de la
planta.

- Quienes manipulan alimentos no podrdn usar pestaias postizas, joyeria y
perfume acorde a lo indicado en la NOM-251-SSA1-2009, debido a la alta
probabilidad de contaminacion.

- Barba, bigote y patillas también deben ser protegidos por una cofia, birrete o
red de cabello pero, de preferencia, los manipuladores de alimentos deben
evitar tener bigote, barba o patillas

- Se debe contar con un botiquin de primeros auxilios disponible para el caso
de cortes, quemaduras y otros tipos de lesiones.

- Pedir al personal se realice un examen médico al inicio de su contratacion y
posteriormente una vez al afo.

Monitoreo - El gerente del area observara visualmente el uso correcto y completo de la
indumentaria adecuada, higiene y salud del personal durante las horas de
operacion.
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- Los sintomas de enfermedad deben informarse a los supervisores para
evaluar la necesidad de examen médico y/o posible separacidn del trabajador
de la manipulacion de alimentos. Entre los sintomas que requieren separar al
trabajador de la zona de manipulacién de alimentos son: ictericia, diarrea,
vomito, fiebre, dolor de garganta con fiebre, lesidn visible de piel (furinculo,
corte, etc.) y presencia de secrecidn en los ojos, oidos o nariz.

Accidn correctiva

Solicitarles a los empleados que no usen objetos de mas en sus bolsillos
(plumas, lapiceros, termémetros, sujetadores u otros objetos desprendibles) y
se encuentren correctamente aseados.

Debe excluirse de cualquier operacién en la que pueda contaminar al
producto, a cualquier persona que presente signos como: tos frecuente,
secresion nasal, diarrea, vémito, fiebre, icitercia o lesiones en areas corporales
gue entren en contacto directo con los alimentos, bebida o suplementos
alimenticios. Solo podrd reincorporarse a sus actividades hasta que se
encuentre sana o estos signos hayan desaparecido.

No se permite fumar, comer, beber, escupir o mascar en las areas donde se
entra en contacto directo con los alimentos. Evitar estornudar o toser sobre el
producto.

Verificacion

- Verificar que se cumplen las especificaciones de la NOM-251-SSA1-2009,
mediante la revisién de la norma.

- Verificar que el personal cumple con las revisiones médicas en las fechas
establecidas evaluando los resultados de los examenes médicos entregados a
la planta.

- En el caso de que un trabajador regrese a laborar después de su ausencia por
alguna enfermedad, antes de entrar a realizar sus actividades normales de
trabajo deberd presentar un certificado médico en el que indique que se
encuentra en perfectas condiciones de salud y ya no presenta algun riesgo de
contagio y/o contaminacién en los alimentos.
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Registros

Mantenga los siguientes registros:

- Las veces que debe enviar un empleado a corregir el uso de la
indumentaria al observar una mala priactica.

- Las veces que note la falta de una parte de la indumentaria en el
personal.

- Los resultados del monitoreo.

- Las acciones correctivas generadas

- Los entrenamientos y re-entrenamientos del personal.

- Registro de accidentes del personal

Anexos

ANEXO A. Formato de control de salud e higiene del personal operativo
ANEXO B. Formato de registro de accidentes del personal operativo.
ANEXO C. Formato de control de visitas.

ANEXO D. Tabla de control de eventos.
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ANEXO A. Formato de control de salud e higiene del personal operativo.

REGISTRO DEL CONTROL DE SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL OPERATIVO

Fecha Nombre del empleado Observaciones Accidn correctiva Revisé
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ANEXO B. Formato de registro de accidentes del personal operativo.

REGISTRO DE ACCIDENTES DEL PERSONAL DURANTE HORAS DE TRABAJO

Fecha Nombre Area del incidente Accidn correctiva Reviso
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ANEXO C. Formato de control de visitas.

CONTROL DE VISITAS
Fecha Hora de Nombre Firma Identificacion No. Hora de
entrada Gafete salida
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ANEXO D. Tabla de control de eventos.

EVENTO

DESCRIPCION

MEDIDA CORRECTIVA

Falta de registros

No contar con la informacion
suficiente en caso de ser necesario.

Contar con un registro y un
respaldo de la informacién en
todo momento.

Enfermedades y/o
accidentes reiterados

Personal que presenta de manera
repetitiva enfermedades y/o
accidentes.

Retirar al personal en
cuestion, en caso de
accidentes evaluar la zona en
donde se dan los mismos para
conocer las causas y prevenir
los mismos a futuro.

Personal
enfermo/accidentado
en planta

Personal que adquiere una
condicién médica debido a sus
actividades en planta.

Evaluar los registros para
determinar las  acciones
correctivas, preventivas y
legales a realizar

Personal que no se
encuentra en
condiciones para

Personal que debido a diversas
situaciones no se encuentre
capacitado para desempefiar su

Retirar al personal y evaluar
de acuerdo al reglamento
interno de la empresa las

trabajar trabajo con normalidad (suefo, | acciones correctivas a
intoxicacion, etc.) realizar.
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CAMBIOS Y/O ACTUALIZACIONES

NIVEL DE PAGINAS DESCRIPCION DEL FECHA
REVISION MODIFICADAS CAMBIO
NOMBRE FIRMA PUESTO
ELABORO TANIA PAOLA GARCIA TESISTA
RODRIGUEZ
ELABORO CESAR TESISTA
SANT[GO
MARTINEZ
REVISO SARA ESTHER ASESORA
VALDES
MARTINEZ
APROBO
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Lista de distribucion
del documento

Personal operativo involucrado en el proceso.

Introducciéon

El concepto de trazabilidad es de una gran importancia en los Sistemas de
Gestidn tradicionales que nos hablan de la necesidad de una trazabilidad
para garantizar la calidad seguridad alimentaria.
Beneficios
- Control individualizado por partida y lote
- Mejora de la gestién Producto almacenado (sistema PEPS)
- Controlar la evolucién del producto.
- Permite detectar, acotar y analizar problemas con mayor facilidad.
- Retirar selectivamente productos con alguna incidencia.

Equipo/Area

Area de almacén

Objetivo

Establecer un procedimiento para resolver en forma definitiva y de una
manera aceptable cualquier reclamo o devolucién presentados por
consumidores, vendedores minoristas o mayoristas, y garantizar el retiro del
mercado de alimentos no seguros de manera que no afecten la salud de los
consumidores, asi como permitir seguir el producto en cuestidon desde el
punto de distribucion como producto terminado hasta su recepcién como
materia prima.

Responsable

Propietarios y Supervisores Ubicacion Area de recepcién
Area de proceso
Cdmaras de
Refrigeraciony
almacenamiento

Frecuencia

Se realiza un ejercicio de trazabilidad dos veces al aflo como minimo como
preparacidn para un caso de retiro de emergencia real en caso de darse.

Se efectla en caso de observar anomalias en el producto.

Se efectla en caso de una reclamacidn confirmada por parte del cliente o
distribuidor.

Se buscan las posibles causas de dichas anomalias encontradas en el
producto.

Terminologia/

Consumidor: Persona fisica o moral que adquiere o disfruta como

definiciones destinatario final productos alimenticios y bebidas no alcohdlicas

preenvasados.
Contenido: Cantidad de producto preenvasado que por su naturaleza puede
cuantificarse para su comercializacion, por cuenta numérica de unidades de
producto.
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Contenido neto: Cantidad de producto preenvasado que permanece después
de que se han hecho todas las deducciones de tara cuando sea el caso.

Declaracion de propiedades nutrimentales:  Cualquier texto o
representacién que afirme, sugiera o implique que un alimento o bebida no
alcohdlica preenvasado tiene propiedades nutrimentales particulares, no
sélo en relacidn con su valor energético, o contenido de: proteinas, grasas o
lipidos, carbohidratos o hidratos de carbono, o contenido de vitaminas
y nutrimentos inorganicos (minerales).

Declaracion nutrimental: Relacion o enumeracién del contenido de
nutrimentos de un alimento o bebida no alcohdlica preenvasado.

Eficacia: Extension en la que se realizan las actividades planificadas y se
alcanzan los resultados planificados.

Eficiencia: Relacidn entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados.

Embalaje: Material que envuelve, contiene y protege los productos
preenvasados, para efectos de su almacenamiento y transporte.

Envase: Cualquier recipiente, o envoltura en el cual estda contenido el
producto preenvasado para su venta al consumidor.

Envase multiple o colectivo: Cualquier recipiente o envoltura en el que se
encuentran contenidos dos o0 mds unidades de producto preenvasado iguales
o diferentes, destinadas para su venta al consumidor en dicha presentacion.

Etiqueta: Cualquier rétulo, marbete, inscripcidon, imagen u otra materia
descriptiva o grafica, escrita, impresa, estarcida, marcada, grabada en alto o
bajo relieve, adherida, sobrepuesta o fijada al envase del
producto preenvasado o, cuando no sea posible por las caracteristicas del
producto, al embalaje.
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Fecha de caducidad: Fecha limite en que se considera que las caracteristicas
sanitariasy de calidad que debe reunir para suconsumo un producto
preenvasado, almacenado en las condiciones sugeridas por el responsable
del producto, se reducen o eliminan de tal manera que después de esta fecha
no debe comercializarse ni consumirse.

Fecha de consumo preferente: Fecha en que, bajo determinadas condiciones
de almacenamiento, expira el periodo durante el cual el producto
preenvasado es comercializable y mantiene las cualidades especificas que se
le atribuyen tacita o explicitamente, pero después de la cual el producto
preenvasado puede ser consumido.

Ingrediente: Cualquier sustancia o producto, incluidos los aditivos, que se
emplee en la fabricacién, elaboracion, preparacion o tratamiento de un
alimento o bebida no alcohdlica y esté presente en el producto
final, transformado o no.

Leyendas precautorias: Cualquier texto o representacién que prevenga al
consumidor sobre la presencia de un ingrediente especifico o sobre los dafos
a la salud que pueda originar el abuso en el consumo de éste.

Lote: La cantidad de un producto elaborado en un mismo ciclo, integrado por
unidades homogéneas e identificadas con un cédigo especifico.

Nombre de uso comun: Es el nombre que se le da a un alimento o bebida no
alcohdlicas preenvasado de acuerdo a los usos y costumbres.

Nutrimento: Cualquier sustancia incluyendo a las proteinas, aminoacidos,
grasas o lipidos, carbohidratos o hidratos de carbono, agua, vitaminas vy
nutrimentos inorganicos (minerales) consumida normalmente como
componente de un alimento o bebida no alcohdlica que:

a) Proporciona energia; o

b) Es necesaria para el crecimiento, el desarrollo y el mantenimiento de
la vida; o

¢) Cuya carencia haga que se produzcan cambios quimicos o fisioldgicos
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caracteristicos.

Porcidn: Cantidad de producto que se sugiere consumir o generalmente se
consume en una ingestion, expresada en unidades del Sistema General de
Unidades de Medida.

Procedimiento: documento que contiene las instrucciones necesarias para
llevar a cabo de manera reproducible una operacidn o actividad.

Proceso: conjunto de actividades relativas a la obtencién, elaboracion,
fabricacion, preparacién, conservacién, mezclado, acondicionamiento,
envasado, manipulacién, transporte, distribucion, almacenamiento y
expendio o suministro al publico de productos.

Responsable de producto: Persona fisica o moral que importe o elabore un
producto o que haya ordenado su elaboracién total o parcial a un tercero.

Trazabilidad: Capacidad para seguir la historia, la aplicacion o la localizaciéon
de todo aquello que estd bajo consideracion.

Verificacion: Confirmacidn mediante la aportacion de evidencia objetiva de
gue se han cumplido los requisitos especificados.

Acciones
preliminares

Identificar los productos para Equipo utilizado |N/A
su rastreabilidad:

- Producto, Nro. de lote,
fecha de vencimiento,
cantidad, etc.

Identificar los criterios para
establecer los Lotes:

- Porfecha, hora

- Seriado

- Porcdédigo de
productor

Procedimiento

1. Mantener un registro de las especificaciones de cada producto
mediante el Formato de control de trazabilidad del producto
terminado (ANEXO A) para el control de cualquier evento o incidente
que se presente.
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5.

8.

10.

11.

12.

13.

En caso de presentarse algun reclamo a la planta se informara al
cliente sobre las responsabilidades que tiene la planta sobre la
devolucién de sus productos.

Se notificara al area de despacho sobre el reclamo.

El responsable del despacho debe comprobar si el defecto, objeto del
reclamo, compromete a otros lotes o a otros productos. Segun el
Formato debe describir las medidas que deben adoptarse,
incluyendo las posibilidades de que un producto sea retirado.
Registrar el reclamo segun el Formato de registro de
reclamo/devoluciéon de productos (ANEXO B).

PRODUCTOS DEVUELTOS

En el caso que los productos no sean conformes por el cliente y sean
devueltos a la planta o en su caso a la “tienda”, éstos deben ponerse
en cuarentena y Unicamente ser retornadas a las existencias de
almacén bajo la aprobacion del encargado del area, quien hard una
nueva evaluacion de la calidad del producto y motivo de la
devolucién, segun corresponda.

El producto devuelto debe ser identificado y registrado en el
Formato de registro de reclamo/devolucion de productos (ANEXO B).
Almacenar los productos retirados en un lugar seguro y separado,
hasta que se determine su destino final.

RETIRO DEL MERCADO

En el caso de que se notifique a la planta sobre un reclamo de los
productos por parte del cliente el cual toma papel de intermediario
para la venta al publico de los mismos, se debera notificar al drea de
despacho para tomar las medidas correspondientes y

El responsable del despacho deberd aprobar el retiro del producto.

El encargado de la ejecucion del retiro del producto debera dirigirse
de forma rdpida a la ubicacion del producto en reclamo para retirarlo
del mercado notificando al cliente sobre las opciones para la
devolucién del dinero invertido en el producto.

Realizar la carga del producto retirado en el medio de transporte, el
cual debe contar con las condiciones adecuadas para el transporte de
alimentos perecederos.

Una vez que el producto retirado llegue a la planta, éste debe
almacenarse en un lugar seguro y separado, hasta que se determine
su destino final.

Finalmente debe completarse el desarrollo del proceso de retiroy
redactarse un informe sobre el mismo, como también conciliarse los
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datos relacionados con las cantidades de productos distribuidos y
retirados, segln el Formato de registro de reclamo/devolucién de
productos (ANEXO B).

Observaciones

- En caso de no ser posible la recuperacion del lote completo se esperara el
reclamo del cliente y se revisard que el lote coincida con el dafado.

- En caso de encontrar anomalias dispersas en un lote, el lote completo sera
considerado contaminado en su totalidad.

- Para anomalias dispersas en varios lotes se evaluaran las condiciones de
cada uno hasta encontrar la causa.

- Se recomienda notificar inmediatamente a la autoridad de salud sobre el
retiro de un producto del mercado (en caso de que se distribuya
ampliamente por varios puntos del estado o varios estados) por un defecto
real o sospecha de ello.

-El encargado de la ejecucién del retiro del producto debera realizar una
evaluacidn previa sobre la causa mas probable del dafio, considerando las
condiciones de almacenamiento en el punto de venta (registro o control de
temperaturas), condiciones durante el traslado del producto, cantidades
dafiadas de producto en el lote o lotes, revision de empaque en caso de
posibles dafios por manipulacién indebida o defectos en el mismo.

-Una vez realizada la evaluacién previa el encargado de la ejecucion del
producto podra establecer las responsabilidades en cuanto al dafio en el
producto y determinara una solucién adecuada.

Monitoreo

- Los procedimientos para el retiro y devolucidn de productos deben ser
revisados y actualizados periédicamente.

- Se debe llevar un registro de operadores y distribuidores para facilitar la
trazabilidad.

- Los registros de reclamo se revisardn peridédicamente para determinar si se
repite algln problema especifico que merezca especial atencién y que talvez
justifique su notificacién a la autoridad de salud o que el producto se retire
del mercado.

Accidén correctiva

Descripcion de forma de actuar frente a un reclamo de calidad:
- Sedaaviso al supervisor, investigacion de cual fue o pudo haber sido
el problema
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- Retiro de producto: lo retira la planta o lo envian ( de acuerdo a la
gravedad del problema)
- Definir la forma de realizar el retiro
- Serevisay se define destino de producto
e Destruccion.
* Reprocesamiento.
® Re-envasado.
e Incorporado como materia prima en otro producto.
Descripcion de forma de actuar frente a un reclamo de se seguridad
- Forma de actuar, idem pasos anteriores pero ademas:
¢ Aviso a autoridades, determinacién donde estén todos, alto de
ventas, etc.

Verificacion

- El encargado del despacho debera verificar que se cumplen con las
actividades de retiro del producto de manera completa y eficiente.

- El encargado del drea de proceso y produccion debera corregir los
problemas que en su linea de produccién se presenten para evitar reclamos y
devoluciones de los productos que se elaboran en la planta.

- El encargado del almacén debera retirar los productos del mismo lote que
se encuentre en proceso de devolucion para evitar futuros reclamos de otros
clientes.

-El retiro del producto debe realizarse aunque se haya determinado que la
causa del dafio no sea responsabilidad de la empresa con el fin de evitar la
venta de un producto dafado.

Referencias

ISO 9001 calidad. Sistemas de Gestidn de Calidad segun ISO 9000. Definicién
de Términos. Recuperado de http://iso9001calidad.com/definicion-de-
terminos-586.html Fecha de consulta [29/08/2018].

Gestion Calidad (2016).Trazabilidad en Calidad. Recuperado de
http://gestion-calidad.com/trazabilidad-en-calidad Fecha de consulta
[29/08/2018].

Registros Mantener los registros de

- Las veces que hubo reclamo/devolucién de productos.

- Registro de la distribucion de los productos, los cuales deben
consignar informacion suficiente para la recuperacion del producto
observado, a nivel de clientes mayoristas y minoristas.

Anexos ANEXO A. Formato de control de trazabilidad del producto terminado.

ANEXO B. Formato de registro de reclamo/devolucién de productos.
ANEXO C. Tabla de control de eventos.

Elaboré: Reviso: Aprobad:

I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés

I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez

Martinez

Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019 Fecha: 05/06 /2019



http://iso9001calidad.com/definicion-de-terminos-586.html
http://iso9001calidad.com/definicion-de-terminos-586.html
http://gestion-calidad.com/trazabilidad-en-calidad
http://gestion-calidad.com/trazabilidad-en-calidad

QUESERIA ARTESANAL POLOTITLAN

. QUESEDIA
ARTESANAL
DOLOTITLAN

PROGRAMA DE CONTROL DE
TRAZABILIDAD DE PRODUCTO

TERMINADO

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Codigo: PBP-IN-07

Version: 01 Rev:00
NORMA: NOM-251-SSA1-
2009

ANEXO A. Formato de control de trazabilidad del producto terminado.

CONTROL DE TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO

Fecha Producto Linea de Lote de Temperatura Tiempo Cantidad Revisé
produccién produccién (°C)
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ANEXO B. Formato de registro de reclamo/devolucion de productos.

REGISTRO DE RECLAMO/ DEVOLUCION DE PRODUCTOS
Nombre Direccién Teléfono Nombre Cantidad Lote Motivo del Accion Forma de
del reclamo correctiva recupero
producto
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ANEXO C. Tabla de control de eventos.

EVENTO DESCRIPCION MEDIDA CORRECTIVA

Falta de No contar con informacién suficientey | Tener un respaldo de los

registros atil para: minimizar los eventos de | registros en cada area.
reclamos y devoluciones

Exceso de Un numero excesivo en los reclamos | Evaluar y llevar un registro

reclamos de forma reiterada de uno o mas | sobre los reclamos para corregir

problemas con el producto en

especifico.

las causas mas comunes de los
mismos.

Ineficiencia en
las actividades
de la ejecucion

El personal encargado del retiro del
producto no estd recogiendo el
producto con la velocidad requerida.

Se debe programar el retiro del
producto desde que se genera
la reclamacién para que este

de retiro de sea retirado lo mds rapido
productos posible.
Elaboré: Reviso: Aprobad:
I.A. Tania Paola Garcia Rodriguez Dra. Sara E. Valdés Dra. Sara E. Valdés
I.A. Cesar Francisco Alejandro Santiago Martinez Martinez

Martinez

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019

Fecha: 05/06 /2019




	Portada
	Índice General
	Resumen
	Introducción
	Capítulo I. Marco Teórico
	Capítulo II. Metodología de Investigación
	Capítulo III. Resultados y Discusión
	Conclusiones
	Bibliografía
	Procedimientos
	Proced. de Verificación del Agua

	Proced. Elab. Queso Botanero

	Proced. Elab. Queso Manchego

	Proced. Elab. Queso Oaxaca

	Proced. Lavado y Sanitización de Cuartos Frio

	Proced. Lavado y Sanitizacion de Equipos y Utensilios

	Proced. Lavado y Sanitización de Instalaciones

	Proced. Lavado y Sanitización de Manos F1

	Proced. Manejo Integ. de Plagas

	Proced. Para Elaborar Procedim


	Programas
	Prog. de Control Recep. Mat. Primas

	Prog. de Calidad en el Transporte de PT

	Prog. de Capacitación

	Prog. de Control de Almacenamiento de PT

	Prog. de Control de Mantenimiento y Metrología

	Prog. de Control de Proceso y Producción

	Prog. de Control de Producto (PEPS)

	Prog. de Control de Salud e Higiene

	Prog. de Control de Trazabilidad de PT



