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RESUMEN

Al revisar y evaluar las operaciones de una microempresa durante el proceso de elaboracién de
queso fresco, usando el formato del Acta de 90 puntos establecido por la COFEPRIS, fue
posible afirmar que el establecimiento no cumpli6 con lo especificado en la NOM-120-SSA1-
1994, basandose en una calificacién total de 28.91%, con respecto a un maximo total posible
de 166 puntos de calificacion equivalentes al 100%, siendo los apartados de equipo y
almacenamiento (62.5 % y 60 % respectivamente), los Gnicos que presentaron una calificacion
aprobatoria. En cuanto a los productos terminados, aunque cumplieron satisfactoriamente con
la calidad nutricional esperada, al ser analizados a través de un plan de muestreo basado en
los criterios microbiolégicos establecidos por la ICMSF, éstos no cumplieron con las
especificaciones de la normatividad vigente en México, pues aunque en el queso Panela, los
conteos de indicadores sanitarios tales como coliformes fecales (25 NMP/g) y S. aureus (180
UFC/g), si se encontraron dentro de los limites permitidos por la Secretaria de Salud, no
ocurriéo lo mismo con respecto al conteo de mohos y levaduras (2866 UFC/g); ademas de
determinarse la presencia de Sa/monella spp, en el 60% de las muestras. En cuanto al queso
Oaxaca, éste cumplié con las especificaciones de S. aureus (380 UFC/g), asi como la ausencia
de Sal/monella spp, pero no con lo que respecta a la cuenta de coliformes fecales y mohos y
levaduras (346 y 2748 UFC/g) respectivamente. Con lo anterior pudo comprobarse que la
pobre calidad microbiolégica del producto final, en este caso, depende de la ausencia de
buenas practicas de manufactura, por lo cual se disefid un manual y se impartieron platicas a
todo el personal involucrado, para con ello fomentar el desarrollo de un programa que permita
disminuir cualquier riesgo sanitario y mejorar las perspectivas y alcances productivos de la

empresa.



INTRODUCCION

Hoy dia, dentro de la produccidon de lacteos, el queso enfrenta problemas que dificultan su
comercializaciéon. Debido al proceso artesanal de produccién con leche sin pasteurizar, el
gueso es altamente perecedero y su consumo constituye un riesgo potencial para la salud. La
NOM-121-SSA1-1994, exige el uso de leche pasteurizada para la elaboracién de queso, sin
embargo esto no se cumple en su totalidad. En México, existe una gran variedad de quesos

tradicionales, los cuales son elaborados a partir de leche cruda.t

La Secretaria de Salud menciona que los cambios que se estan dando en los ambitos comercial
y econémico del pais, asi como la necesidad de contribuir al mejoramiento de las condiciones
de vida de la poblacién, han demandado la adecuacién del sistema de control sanitario de
bienes y servicios, para minimizar efectivamente los riesgos para la salud en el manejo, uso y
consumo de los productos y propiciar una cultura de calidad, tanto en empresarios como en

consumidores.

Aunque la produccion de quesos en nuestro pais ha sido para el consumo nacional, y en
algunos casos, soOlo 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 los mercados

internacionales convirtiéndose en una fuente generadora de divisas para México.

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 produccion, evaluar
las condiciones higiénico-sanitarias con las que se opera en cada una y determinar la calidad
sanitaria de sus productos, a través del analisis bacteriolégico de los mismos, de acuerdo con

lo sefialado en las NOM.



MARCO CONCEPTUAL

El gqueso como alimento

El queso, es un producto elaborado con la cuajada de leche estandarizada y pasteurizada de
vaca o de otras especies animales, con o sin adicién de crema, obtenida por la coagulacion de
la caseina con cuajo, gérmenes lacticos, enzimas apropiadas, acidos organicos comestibles y
con o sin tratamiento ulterior por termizacién, 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.2

El queso, como tal, representa uno de los alimentos mas variados y gustados a lo largo de la
historia; desde su origen, reconocidos su valor nutritivo y sus propiedades de conservacion,
los distintos paises productores realizan esfuerzos para mejorar la calidad y el sabor de sus
productos a través de reglamentos y normas que aseguren también su control sanitario y la

estandarizacion de las técnicas de elaboracion.®

Debido a la calidad de la proteina lactea, asi como al elevado porcentaje en que se presenta
en el queso, junto con otros constituyentes tales como grasa, sales minerales, vitaminas, etc.,
este alimento es considerado, aln en la actualidad, como un producto barato y accesible que

cumple en gran parte con los requerimientos de una alimentacién completa.* ®

Produccion actual de queso en México

Dentro de los productos lacteos, el queso tiene en el pais una importancia multiple: 1) En su
elaboracion se alienta la actividad econdémica al crearse valor agregado, ademas de generar
empleos; 2) Conserva mejor los sdlidos de la leche, lo cudl es importante en zonas con
condiciones ambientales adversas para la conservacién de los productos. 3) Constituye otra
forma de comercializar la leche. 4) Constituye una alternativa para canalizar la leche de las

zonas productivas hasta los centros de consumo.®

Aungue en México existen al menos 20 tipos diferentes de queso, la mayor parte de ellos son
elaborados con leche cruda (bronca) por incontables queseros artesanales. Estos queseros
estan lejos de la tecnologia y aparentemente, del interés de los organismos estatales y
privados como para realizar un registro y un andlisis sistematico de la calidad de sus
productos, por lo que el producto final carece usualmente de control de calidad y adolece
frecuentemente de heterogeneidad en su composicion y caracteristicas sensoriales, asi como

de conservacién limitada.”

De las 126,000 toneladas de queso producidas en establecimientos industriales en 1999, se

estima que las grandes empresas produjeron mas del 65%. Pero ademas existe otra



producciéon que pertenece al mercado informal, por lo que la producciéon nacional total en ese
afio se estimé en 260,000 toneladas® y aunque las estadisticas muestran que en los meses de
enero a mayo del 2008, la produccién nacional fue de 102,791 toneladas,® para este periodo

no se encontraron datos referentes a la produccién informal.

Consideraciones de salud publica

La industria alimentaria tiene una responsabilidad especial en cuanto al mejoramiento de la
calidad. Aunque la calidad es siempre multidimensional, en la industria alimentaria hay un
atributo particular de calidad que es indispensable: la inocuidad. Todo es importante, la
presentacion, los atributos sensoriales, el valor nutrimental, la variedad, el costo razonable, la
atencién y rapidez en el servicio, pero lo mas importante es que los alimentos no representen

un riesgo para la salud de los consumidores.*®

La presencia ampliamente difundida de microorganismos patdégenos en el medio ambiente, la
capacidad de algunos de ellos para sobrevivir y multiplicarse aln en condiciones adversas Y,
en algunos casos, las bajas concentraciones necesarias para causar enfermedades, son

factores que indican la magnitud de los peligros potenciales para el consumidor.°

Por consiguiente, un valor central en la industria alimentaria debiera ser la conciencia de que
las pérdidas impartidas a la sociedad por falta de calidad en un alimento son mucho mas
severas que las pérdidas causadas por falta de calidad en otras actividades. En esta actividad,
las pérdidas no son solamente econdmicas, sino que incluyen la salud y, en casos extremos, la
vida de los consumidores. Asi, una de las responsabilidades primarias de los gerentes de
empresas de servicios alimentarios es contar con un sistema preventivo enfocado

primordialmente hacia la inocuidad.®

Desde una perspectiva mas amplia, para que este sistema preventivo sea eficaz, debe ser
parte de un sistema gerencial que lo contenga, de una filosofia o politica de empresa que
enfatice, ante todo, la prevencién de fallas o defectos y que no dependa, como suele suceder,
de la inspeccién de los productos terminados,'! ya que resulta poco practico y econémico
solventar pruebas destructivas sobre las unidades de cada partida de productos para detectar
la presencia de un patogeno, en cambio, al basarse en un analisis de riesgo, asociado a un
proceso y producto especifico, es posible seleccionar puntos en los cuales pueden hacerse

mediciones u observaciones que demuestren si el producto esta o no siendo controlado. *?

La elaboracién artesanal de queso en México, en muchas ocasiones, no incluye la
pasteurizacion de la leche, lo que permite que la cuajada se forme sélo con la flora natural
presente y el cuajo afiadido. Esta practica artesanal viola la NOM-121-SSA1-1994, que
establece que cualquier queso, debe ser elaborado a partir de leche pasteurizada. Elaborar el
gueso con leche sin pasteurizar puede hacer del producto un excelente substrato para
microorganismos patdégenos, convirtiéndolo en un vehiculo para la transmisién de

enfermedades.?



Entre 1980 y 1989, en México, el Laboratorio Nacional de Salud Publica, publicé que el queso
fue involucrado en el 31.47% de los brotes como agente transmisor de enfermedades.'® Del
2000 al 2002, se informdé que los lacteos también siguieron siendo un problema con el 10% de

4

participacién,’® aunque no se mencionan las actividades que se establecieron para la

disminucidn de este porcentaje.

Existen varios patégenos potencialmente presentes en la leche cruda, muchos de los cuales
presentan una prevalencia considerable en México. En la mayoria de los casos de brotes
alimentarios originados a partir del consumo de quesos frescos, no se encontré al agente
etiologico; en los que si se identifico, se menciona a Staphylococcus aureus, E. coli
enterotoxigénica, Sal/monella spp'® y Brucella spp.*®. Ademéas del problema sanitario por la
gran variedad de microorganismos presentes en la leche cruda, el proceso de manufactura del
queso no es uniforme y varia con la localidad y tradicién,'” lo que podria incrementar el riesgo

de que se presentara una contaminacion cruzada durante el proceso.

Aunque en la mayoria de los casos de transmisién de enfermedades y causas de muertes, se
hace referencia a quesos elaborados a partir de leche cruda, hay que tener presente que en
muchos otros, se trata de una pasteurizacion defectuosa o de contaminacion posterior al
tratamiento térmico. Algunos creen que las bacterias patégenas en la leche cruda se eliminan
durante la maduracién de los quesos. Sin embargo no es posible generalizar, debido a la
variacion implicita en los procesos, ademas de que los microorganismos pueden comportarse

de forma diferente, lo mismo que el sistema inmunoldgico de cada individuo. 7

Buenas prdcticas de manufactura en la produccion de quesos

Las condiciones en que se manipulan los alimentos a lo largo de la cadena productiva hasta su
consumo final, determinan su calidad, incluyendo su inocuidad. Las reglas basicas de
manipulacién higiénica, almacenamiento, elaboracidn, distribucién y preparaciéon final de todos
los alimentos, a lo largo de la cadena de producciéon de los mismos, estan establecidas en los

requisitos generales (higiene alimentaria) del Codex Alimentarius.*®

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM o GMP, Good Manufacturing Practices, por sus
siglas en inglés) incorporan en su contexto los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE
6 SOP, Standard Operating Procedures) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanidad (POES & SSOP, Sanitation Standard Operating Procedures). En este tipo de
produccién, cuando sea posible, también se deben contemplar los planes de prerrequisitos a
desarrollar en la produccion primaria, que corresponden a los programas de manejo de hato,

las buenas practicas de ordefio y los procedimientos médico veterinarios.*®

Los sistemas de control de calidad y gestion de riesgos han pasado de la comprobacién del
producto final al control del proceso, con la introduccion, por ejemplo, de sistemas basados en
el HACCP. La Organizaciéon de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentaciéon (FAO)

y otras instituciones han elaborado directrices y realizado programas de capacitacién en



materia de normas y especificaciones para la leche y los lacteos; sobre normas sanitarias y
fitosanitarias y sobre los obstaculos técnicos al comercio, en el ambito del comercio
internacional. Estas directrices y programas de capacitacion se han adaptado para el sector de

los pequefios productores de lacteos.?°

En general, los sistemas gerenciales de inocuidad aun no estan desarrollados adecuadamente
en la industria pequefia y mediana de queseria en México, ademéas de que los recursos
financieros son escasos. Por consiguiente, al considerar estrategias para poner en practica un
plan HACCP, es importante reconocer que hay una interdependencia critica entre HACCP y los
programas de prerrequisitos; es decir, todas aquellas practicas y condiciones que son
esenciales para la inocuidad y que deben establecerse antes de intentar poner en practica un

sistema como HACCP. 10 12,21, 22

Desde esta perspectiva, el establecimiento y verificacién de las BPM debiera ser una de las
primeras actividades dentro de una estrategia gradual para poner en practica el HACCP. De
hecho, cumplir con los prerrequisitos del plan HACCP en la industria de la queseria puede

demandar méas recursos financieros que poner en préactica el mismo HACCP.**

Como sucede frecuentemente, hay mas problemas que recursos y por lo tanto se vuelve

imperativo establecer prioridades.®

Importancia de un programa de BPM

Un programa es, en términos generales, segun define Ortiz (2002), “un plan de trabajo con
caracter de propuesta que concreta los elementos necesarios para conseguir unos objetivos
deseables”. En consecuencia, este concepto designa un conjunto de acciones y estrategias que
permitan responder, por lo menos, a las siguientes preguntas: ;qué hacer?, ;por qué hacerlo?,
cpara qué?, ;como?, ;dénde?, ;con quiénes?, ;en qué circunstancias?, jcuando? y ;jcon qué

recursos? 23

La elaboracion de un programa requiere un trabajo cuidadoso. El programa es el resultado de
una labor ordenada e intencional en la cual deben participar preferentemente todas las
instancias de la organizacion, ya que un procedimiento participativo y constructivo propicia el
compromiso de cada uno de los miembros de la comunidad empresarial e incrementa las

posibilidades de lograr los objetivos propuestos.?®

A pesar de los indices de pobreza en México, debido a que existe un porcentaje considerable
de consumidores que exige cada vez mas atributos de calidad en los productos que adquieren,
siendo una caracteristica esencial e implicita la inocuidad y, por otro lado a que el sector
alimentario trata de bajar los costos de produccion y venta, un programa de BPM, ofrece la
posibilidad de lograr lo anterior manteniendo la calidad y contribuyendo a preservar la

inocuidad. Ademas de ser obligatorias, en algunos casos, ciertas practicas llevan a importantes



mejoras y no requieren necesariamente de una elevada inversion de capital, en especial

cuando se habla del orden, la higiene y la capacitacién del personal.?*

Por lo tanto, un programa de BPM es util para el disefio y funcionamiento de los
establecimientos, asi como para el desarrollo de procesos y productos alimentarios; favorece
una produccién de alimentos higiénicamente seguros; es indispensable para la aplicacion del
sistema HACCP, asi como para el de cualquier programa o sistema de calidad como por
ejemplo el programa de Gestion de Calidad Total (TQM, Total Quality Manufacturing) o el

sistema 1SO 9000; y se asocian con el control a través de inspecciones del establecimiento. 2°

Importancia de la documentacion en la inocuidad de los alimentos

La documentacion es el soporte para cualquier programa, pues en ella se plasman no sélo las
formas de operar de la organizacion sino toda la informacién que permite el desarrollo de los

procesos y la toma de decisiones.?®

Los manuales, procedimientos, registros e informes constituyen una evidencia objetiva de que
el sistema funciona adecuadamente todo el tiempo y de que cuando falla algo, el problema es

detectado, corregido y mejorado. %7

Toda documentaciéon debe tener una identificacién Unica y debe de ser trazable en cuanto a:
autor, edicion, fecha, firma, responsable y cualquier otra informacién que se considere

trascendental. 28

Los registros generados tienen una importancia especial, ya que éstos son prueba definitiva de
gue se esta acatando lo establecido en los manuales o procedimientos, ademas, deben de ser
eficientes para asegurar que su utilizacién requiera el menor esfuerzo, de manera que no sean

un obstaculo para la produccién. 27

Si la documentacién dentro de una empresa es nula, se deben atacar rapidamente los puntos
mas susceptibles como son la limpieza y la desinfecciéon de la planta de produccién y los
controles sobre las actividades realizadas. La vigilancia de los procesos busca reducir el riesgo
de que los alimentos no sean aptos para su consumo, por lo que deben controlarse los
peligros potenciales utilizando sistemas de documentacion, identificando todas las fases de las

operaciones unitarias que sean fundamentales en la inocuidad de los alimentos.?®



IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

En la medida que el proceso de industrializacion de la leche se intensifica, ésta es cada vez
menos un alimento final, principalmente en los paises con grados de desarrollo de medio a

alto; lo que ha implicado cambios notables tanto en la produccién como el consumo.?®

En el mercado mexicano de la leche y derivados lacteos coexisten tres grupos de empresas:

internacionales, nacionales y familiares o artesanales,3°

cada uno con diferentes objetivos,
productos, tecnologias y estrategias. Asi, formas artesanales de produccién a pequefia escala
(establecimientos cercanos al nivel de subsistencia y con minimas posibilidades de
reproduccién del capital), no pueden competir con empresas -tanto nacionales como

internacionales- de gran escala que utilizan técnicas productivas de Gltima generacién.3!

Pero la industrializacién y la pretendida homogenizacién de los productos y procesos
relacionados con la transformacion de la leche, no han impedido que pequefias queserias y
ganaderos lecheros participen en el mercado de derivados lacteos con productos
heterogéneos, tanto en su composicién como en sus caracteristicas, muchas veces con fuertes
vinculos con una cultura gastrondmica regional y consecuentemente dirigidos a mercados
locales y que son elaborados mediante técnicas artesanales. Barajas (2002), considera que los
guesos regionales escapan de las exigencias de la globalizacion (mayor normalizacién y
estandarizacién de los productos agroindustriales) y tanto los productores como los
consumidores tienen un concepto propio de calidad, el que no necesariamente corresponde al
dictado por los esquemas globales, situacion que hace que estos productos posean su propio

nicho de comercializacién.®?2

Ademas de lo anterior, el queso enfrenta otros problemas que dificultan su comercializacién,
pues debido al proceso artesanal de produccidon con leche sin pasteurizar, este producto es

altamente perecedero y su consumo constituye un riesgo potencial para la salud.*

La leche, que es la materia prima indispensable en la microempresa analizada, se halla
amenazada por la contaminacién (bacterias, virus, residuos quimicos, entre otros), debido a
que el origen del que se obtiene es de establos de traspatio, donde los productores no
cuentan con equipo de enfriamiento, no reciben capacitacion y tienen un acceso limitado al
crédito y tecnologia, lo cual se traduce en deficiencias de control sanitario en la produccion; lo
gue aunado a la forma en cémo la leche es transportada, las instalaciones e infraestructura
inadecuadas para su transformacion, la falta de capacitacion del personal y el desconocimiento
0 evasién en el cumplimiento de la normatividad; se presentan como factores potenciales de
riesgos sanitarios o condiciones adversas que no permiten el control efectivo para los

productos terminados.



JUSTIFICACION

Las variadas caracteristicas particulares de la produccion de quesos regionales, elaborados a
partir de una materia prima que presenta peligro de contaminacién variable, hacen ain mas
necesaria la estandarizacion en los procedimientos de elaboracion de estos productos. Por lo
tanto, las empresas deben establecer practicas adecuadas de higiene y sanidad en el manejo
de sus productos, para lo cual requieren de un documento guia donde se describan las BPM
necesarias en el cumplimiento de cada uno de los aspectos sefialados en la NOM-120-SSA1-
1994, para disminuir asi los riesgos de contaminacidon en el producto final y con ello mejorar

su aceptabilidad higiénica.

A través del establecimiento de un programa de BPM, la empresa, obtendria los siguientes

beneficios:

e Cumplimiento de la Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994, Bienes y servicios.
Practicas de higiene y sanidad para el proceso de alimentos, bebidas no alcoholicas y
alcohélicas.>3

e Reduccion de los riesgos de brotes de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA).

e Mayor satisfaccion de los distribuidores y consumidores.

e Disminucién de costos, por salida de productos no conformes, al evitarse con ello
reprocesos, devoluciones, pérdida de reputacion de la empresa, desmotivacion 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.



OBJETIVOS

General

El presente trabajo tuvo como objetivo principal la evaluacion de las practicas de manufactura
en una microempresa productora de lacteos, durante la elaboracién del queso fresco, mediante
el diagndstico observacional y microbiolégico, asi como el disefio de un manual, que le permita
contribuir en el cumplimiento de las especificaciones microbioldgicas establecidas en la NOM-
121-SSA1-1994, Bienes y Servicios. Quesos: frescos, madurados y procesados.
Especificaciones Sanitarias, para con ello disminuir cualquier riesgo sanitario y mejorar sus

perspectivas y alcances productivos.

Especificos

e Evaluar las operaciones de la planta, usando el formato del Acta de 90 puntos
establecido por la Comisién Federal para la Proteccién contra Riesgos Sanitarios
(COFEPRIS), para conocer sus condiciones sanitarias en relacién con lo especificado en
la NOM-120-SSA1-1994.

e Evaluar la calidad sanitaria de la materia prima, producto en proceso y producto
terminado, realizando analisis microbioldgicos, para conocer su condicién sanitaria en
relacion con lo especificado en la NOM-121-SSA1-1994.

e Evaluar el estado sanitario de superficies vivas, inertes, ambientales y del agua
utilizada durante el proceso, mediante el desarrollo de analisis microbioldgicos, para

determinar las posibles fuentes de contaminacién del producto.

e Que todo el personal que labora en la empresa comprenda la importancia de la
aplicaciéon de las BPM durante el proceso, a través de la imparticion de pléaticas, que

permitan concientizar acerca de la necesidad de una capacitacion permanente.

e Que la unidad de produccion cuente con un manual de BPM en el que se incluyan
lineamientos generales, asi como algunas propuestas de procedimientos operativos
estandarizados (POE) y de sanidad (POES); para con ello poder documentar y registrar
todas las actividades ejecutadas y, por lo tanto, llevar un control interno de todos los

procesos.

-10 -



LIMITES Y ALCANCES

Este trabajo esta dirigido para asegurar especificamente la aceptabilidad higiénica del
producto, no su inocuidad, es decir, s6lo busca que no se rebasen los limites microbiolégicos
maximos permisibles establecidos en la NOM-121-SSA1-1994. Ademas, para que lo anterior
pueda cumplirse, se requiere primero de una aceptacién al cambio por parte del personal
administrativo de la empresa, el entendimiento y difusién del concepto de responsabilidad
compartida por todos y cada uno de los trabajadores y una inversién financiera, por lo que se
recomienda un posterior andlisis econémico para que la empresa considere lo que aqui se

presenta.
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MARCO REFERENCIAL DE LA EMPRESA

Antecedentes

El lugar en donde se llev6 a cabo el diagnostico, es una pequefia empresa familiar ubicada en
la delegaciéon Tlahuac, Distrito Federal. Inici6 como un proyecto de tipo agroindustrial, con la
finalidad de formar una organizacion de primer nivel: Sociedad de Produccion Rural de

Responsabilidad llimitada (SPR de RI).

En los afios ochenta, comenz6 elaborando 2 kg de queso diarios. Actualmente, transforma 800
litros de leche al dia, obteniendo como producto final: quesos artesanales (frescos y
madurados), crema, flanes, requeson, yogurt y cajeta, ademas de mermelada, para la venta

dentro y fuera de la region.

Cabe mencionar, que esta empresa ha participado en experiencias mercadotécnicas a nivel

regional, para adquirir un mayor alcance en la distribucién de sus productos.

Organizacion empresarial

Actualmente, esta microempresa no cuenta con un sistema administrativo que le permita
organizar, estructurar, controlar y documentar sus actividades de forma suficiente para

asegurar la aceptabilidad higiénica de sus productos.

Asi mismo no posee un manual de calidad que defina politicas, objetivos, metas y otros;
cuenta con tan s6lo un manual de procedimientos para la elaboracién de los quesos frescos

(Panela y Oaxaca), el cual no es seguido por los operarios.

La descripcién de los puestos de trabajo asi como la asignacion de responsabilidades, son
establecidos segun la disponibilidad de cada uno de los integrantes que trabajan ahi, por lo

tanto, las relaciones de autoridad y subordinacién, son practicamente inexistentes.

El personal asalariado que trabajaba en la empresa, hasta el momento de llevar a cabo el
diagnostico era: una ingeniera en alimentos y dos operarios; uno de los cuales se encargaba

de la elaboracion del queso Panela, mientras que el otro de la del queso Oaxaca.
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METODOLOGIA

Para el diagndstico situacional

Se determind el grado de cumplimiento de las especificaciones sefialadas en la NOM-120-SSA1-

1994. Bienes y servicios. Practicas de higiene y sanidad para el proceso de alimentos, bebidas

no alcohdélicas y alcohdlicas, a través de un diagndstico observacional.

Para evaluacion de las condiciones sanitarias del establecimiento.

Se evaluaron, so6lo al inicio del presente trabajo, las condiciones y operaciones de la planta

con base en el formato del Acta de 90 puntos establecido por la COFEPRIS.

Para la toma de muestras y evaluacion microbioldgica del producto, agua,
superficies y ambientales.

Actividades
Para el logro de los objetivos propuestos en este trabajo, se realizaron las siguientes
actividades:

1) Observacion diaria durante una semana del proceso de elaboracion del queso, desde el

2)

3)
4)

5)

acopio y recepcion de la leche cruda hasta la venta del producto terminado.

Captacion de muestras de leche cruda recibida en la planta para realizar los analisis
microbioldgicos.

Anédlisis microbiolégicos de las muestras tomadas durante y al final del proceso.
Registro de algunos parametros fisicoquimicos efectuados durante el proceso
(temperatura en el proceso térmico, temperatura de almacenamiento, tiempo en las
etapas del procesado, temperatura y pH de las muestras).

Realizacion de anédlisis microbiolégicos de superficies vivas, inertes, del agua y

ambientales.

Muestreo

Para obtener una muestra representativa del producto, se utilizé el programa de muestreo

recomendado por la Comision Internacional de Especificaciones Microbiolégicas para Alimentos

(ICMSF, por sus siglas en inglés), en donde Sa/monella spp, al ser considerado como el agente

de mayor patogenicidad dentro de los criterios microbioldgicos establecidos en el presente

trabajo, fue seleccionado para determinar el nUmero maximo de muestras a obtener.
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Los programas de muestreo recomendados para Sa/monella spp van desde la categoria 10
hasta la 15.* Sin embargo, la severidad del programa debe incrementarse considerando el
riesgo derivado de las condiciones inmediatas al muestreo. En el caso de los quesos frescos,
las condiciones de riesgo estan influenciadas por la deficiente calidad microbiolégica de la
materia prima, la ausencia de BPM durante el proceso de elaboracién, el transporte del
producto terminado (cuando el producto es vendido fuera de la planta) y si se considera que el
consumo de estos productos se lleva a cabo generalmente sin ningln tratamiento que reduzca
el riesgo, se eligié la categoria 12 de muestreo, la cual indica que el tamafio de 7, en esta
categoria, es 20, por lo tanto, ese fue el tamafio de muestra obtenida para cada tipo de

queso. (Anexos 4 y 5)

La prevencion de microorganismos indeseables en el queso se lleva a cabo en cuatro etapas

especificas donde se plantean los siguientes objetivos:

1) Evitar una elevada carga microbiana en la materia prima o su multiplicacién (higiene
en el lugar de produccién, enfriamiento rapido de la leche, corto periodo de tiempo
desde la ordefia hasta la manufactura del queso).

2) Disminuir la carga bacteriana y eliminacion de patdgenos (a través del proceso térmico
seleccionado).

3) Prevenir la contaminacién cruzada, sea directa o indirecta, del producto durante su
elaboracion.

4) Establecer las condiciones que ayuden a limitar la proliferacion de microorganismos
(pH, concentracién de sal, temperatura de refrigeraciéon durante el almacenamiento,

etc.).3®

Por lo tanto, en distintos dias, se tomaron cinco muestras representativas en cada una de las
siguientes etapas del proceso, para ser analizadas: leche cruda, leche termizada

(subpasteurizada), cuajada y queso. (Anexos: 6, 7, 8 y 9)

También se obtuvieron muestras de agua de servicio en diversos puntos dentro del area de la
planta; muestras ambientales; asi como de superficies inertes (utensilios, equipo utilizados

durante el proceso) y por ultimo, de superficies vivas (manos y orofaringe de los operarios).

La identificacion y el manejo de las muestras se realizaron segin la NOM-109-SSA1-1994,
Bienes y servicios. Procedimientos para el manejo y transporte de las muestras de alimentos
para su anélisis microbiol6gico®® y la NOM-110-SSA1-1994. Preparacién y dilucién de muestras

para su analisis microbiolégico.3’

Los anélisis microbioldgicos se realizaron en el laboratorio de servicio de Control Analitico de
Agua y Alimentos del Departamento de Medicina Preventiva y Salud Publica de la Facultad de
Medicina Veterinaria y Zootecnia (FMVZ) de la Universidad Nacional Auténoma de México
(UNAM).
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Descripcion de las muestras obtenidas

Las muestras de leche cruda para la elaboracion del queso Panela se obtuvieron de un mismo
contenedor de 180 litros, donde fue depositada por las personas que venden de manera
directa a la planta. La temperatura ambiente a la cual se efectud la toma de muestra dentro

de las instalaciones de la planta (area de produccién) fue de 20 °C.

La obtencion de muestras de leche cruda para la elaboracién del queso Oaxaca, se llevo a
cabo de manera aleatoria entre 11 botes, los cuales contenian la leche recolectada de
diferentes establos posteriormente descritos. La temperatura ambiental a la cual se efectud la
toma de muestras, cuando la leche aun se encontraba en el vehiculo donde fue transportada
fue de 23 °C.

Las muestras de leche termizada para la elaboracion del queso Panela fueron obtenidas de 2
recipientes (ollas) al finalizar el proceso térmico, al igual que las muestras de leche termizada
utilizada para la elaboracion del queso Oaxaca. La temperatura ambiente durante este

muestreo fue de 17 °C.

Las muestras de la cuajada para el queso Panela se obtuvieron de una sola olla, previo al
salado; mientras que las muestras de cuajada para el queso Oaxaca, se obtuvieron de 2
contenedores diferentes, antes del amasado mecanico. La temperatura ambiente durante el

muestreo fue de 20 °C.

Las muestras del producto terminado, se obtuvieron de quesos elaborados un dia anterior y
envasados (tiempo y forma a la cual son ofrecidos a la venta), los cuales fueron seleccionados
de entre los que se encontraban almacenados dentro de la vitrina refrigeradora, la cual

presentd una temperatura de 7 °C.

Las muestras de agua se obtuvieron en un mismo dia a partir de las tomas localizadas en las
distintas areas de la planta fuesen o no utilizadas durante el proceso: recepcidn, lavado, llave
con la cual se efectla el llenado de la pileta, agua almacenada en la pileta, elaboracién de

productos distintos al queso, elaboracion de queso y lavamanos del sanitario.

Antes de iniciado el proceso, fue cuando se realiz6 la toma de muestras a partir de las
superficies de: 2 ollas donde se lleva a cabo la termizacion de la leche, 3 botes o contenedores
plasticos donde se realiza el cuajado; interior y salida de la leche en la descremadora;
malaxadora; 2 mesas; 4 moldes para el queso Panela; 4 utensilios (2 palas, una de acero
inoxidable y otra de madera, 1 lira para el corte de la cuajada y 1 cucharon de madera); 2
mandiles; mesa de la camara frigorifica donde se coloca el queso Panela para su desuerado;
asi como exterior e interior de la vitrina expositora en el area de venta. La temperatura
ambiente durante la toma de muestras (exceptuando camara frigorifica y vitrina expositora)
fue de 23 °C.
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Para evaluar la calidad sanitaria de las manos de los operarios durante el proceso de
elaboracion del queso, se obtuvieron muestras antes del lavado, después del mismo y antes

del moldeado de los quesos. También se obtuvieron muestras de la orofaringe de cada uno.

Para la determinacion de la calidad del ambiente se colocaron placas de Petri en las areas de:
recepcién, lavado de material, produccion de quesos, camara frigorifica, venta e interior de la
vitrina expositora. La temperatura ambiental a la cual se dejaron expuestas las cajas fue de 6

°C para la camara y vitrina frigorifica y 26 °C para las areas restantes.

Registro de temperatura y pH de las muestras

El registro de las temperaturas de las muestras se efectio con un termémetro de vidrio, escala
de -20 a 110 °C, al momento de la toma de las mismas, mientras que la medicién del pH se
llevo a cabo en el laboratorio, aproximadamente 3 horas después de su recoleccion, utilizando

un potenciometro electrénico. (Figuras: 1 y 2)

Evaluacion microbioldgica

En la leche cruda, leche termizada, cuajada y el queso terminado después de ser empacado se
realizaron las siguientes determinaciones: coliformes totales (CT) y coliformes fecales (CF),
por la técnica del nimero mas probable (NMP), segin la NOM-112-SSA1-1994, Bienes y

servicios. Determinacién de bacterias coliformes. Técnica del nimero mas probable.®

Adicionalmente en las mismas muestras también se determiné la presencia de Sa/monella spp.
segln la NOM-114-SSA1-1994, Bienes y servicios. Método para la determinacion de salmonela

en alimentos.>®

También se realizaron recuentos de Staphylococcus aureus de acuerdo a la NOM-115-SSA1-

1994, Bienes y servicios. Método para la determinacién de S. aureus en alimentos.*°

Ademas se realizaron recuentos de hongos miceliados y levaduras en agar papa-dextrosa,
segln la NOM-111-SSA-1994, Bienes y servicios. Método para la cuenta de mohos y levaduras

en alimentos.*!

Debido a que se logrd identificar la presencia de salmonela en producto en proceso y
terminado, se decidi6 efectuar la determinaciéon para la misma en las muestras de agua,

superficies inertes y superficies vivas.

La calidad sanitaria del agua se determind utilizando la técnica del NMP, segun la Modificacion
a la NOM-127-SSA1-1994, Salud ambiental. Agua para uso y consumo humano. Limites
permisibles de calidad y tratamientos a que debe someterse el agua para su potabilizacién.*?
También se realizé la técnica para la deteccidon de salmonela, a través del método de filtracion

por membrana.
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Para los equipos y superficies, se determinaron conteos de coliformes totales (CCT),
mesofilicos aerobios (CMA), psicrétrofos (s6lo para la camara frigorifica y vitrina expositora),
hongos y levaduras (HL), salmonela y S. aureus mediante la técnica del hisopado, segun lo
sefialado en el Procedimiento para el examen microbioldgico de superficies y utensilios, del
Laboratorio Nacional de Salud Publica (1995)*° y la Guia Técnica para el Analisis
Microbiolégico de Superficies en contacto con Alimentos y Bebidas/ R.M. N° 461-
2007/MINSA.%* Para superficies regulares, se tomaron cuatro zonas de 25 cm2 cada una,
delimitadas por plantillas estériles, para una superficie total de 100 cm2. Dichas areas se

frotaron con un hisopo impregnado de solucion diluyente (solucién amortiguadora de fosfatos).

Se introdujeron los hisopos en un frasco con 50 ml de diluyente, rompiendo la parte que
estuvo en contacto con las manos; el frasco se tapé y agité vigorosamente, considerando éste
como la muestra original y de alli se sembré una alicuota de 1 ml en las placas
correspondientes, para posteriormente realizar el recuento. Con este recuento, en el caso de
la cuenta de colonias en placas, se obtuvo la tasa de sedimentacién de estos microorganismos

sobre las superficies consideradas, segun lo siguiente:

® Para superficies regulares: el numero de colonias obtenidas (UFC) se multiplico por
el factor de dilucion y por el volumen de solucién diluyente utilizada en el
muestreo (50 ml) y se dividié entre el 4rea de la superficie hisopada o muestreada

(100 cm?); expresando los resultados como UFC / cm?.

® Para superficies irregulares: el numero de colonias obtenido (UFC) se multiplicé
por el factor de dilucién y por el volumen de la solucién diluyente usada (50 ml);

expresando los resultados como UFC/superficie(s) muestreada(s).

Para evaluar la calidad sanitaria de las manos de los operarios durante el proceso de
elaboracion del queso, se determinaron la CCT, CMA, salmonela y S. aureus (este ultimo
también en orofaringe), mediante la técnica del hisopado. Multiplicandose por el volumen de la

solucién diluyente usada (50 ml); expresando los resultados como UFC/manos u orofaringe.

Para la determinacion de la calidad del ambiente se colocaron placas con agar CMA para la
determinacidon de mesofilicos y psicrotrofos, con agar rojo violeta bilis (RVBA) para CCT y con
agar papa dextrosa para HL, durante 15 minutos en cada una de las areas planta involucradas
en el proceso del producto. Las placas para CMA y CCT se incubaron a 35 + 2 °C por 48 + 2
h, para psicrotrofos se dejaron a temperatura ambiente 20 £ 2 °C durante 4 dias, mientras
gue para HL se incubaron a 25 = 1 °C un tiempo aproximado de 4 dias, realizando los

recuentos segun el caso.

- 17 -



Evaluacion nutrimental

Se llevo a cabo el Andlisis Quimico Proximal en s6lo una muestra de cada tipo de queso en el
laboratorio de Analisis para Alimentos del Departamento de Nutricion Animal de la FMVZ de la

UNAM.

Para la presentacion de resultados

Los resultados se presentan condensados en el apartado de cuadros y figuras.

Para la elaboracion del manual de BPM

Segun Alvarez (1996),%° para la elaboracién de los manuales no existen reglas universales, ni
metodologias preestablecidas, solamente existen lineamientos légicos para su conformacion,

Por lo tanto para su elaboracion se llevo a cabo:

e Recopilacién de informacién.
e Interpretacion y disefio de la informacion.

e Elaboracion del manual.

En cuanto a la estructura general que se llevé a cabo para cada apartado fue la siguiente:

e Objetivo y &mbito de aplicacién
e Referencias
e Definiciones

e Consideraciones generales: Todo lo que debe ser conocido por la empresa para poder
establecer las instrucciones de trabajo o procedimientos.

1. Peligros: Agentes biol6gicos, quimicos o fisicos que pueden presentarse en caso de
no aplicar las medidas preventivas adecuadas.

2. Control de peligros: Acciones ha llevar a cabo para la prevenciéon, disminucién o
eliminacion de los peligros.

e Instrucciones de trabajo o procedimientos.
e Vigilancia.
e Documentos o registros relacionados.

e Anexos.
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RESULTADOS

Diagndstico situacional

A continuacidn se presentan las principales observaciones realizadas con respecto al
cumplimiento de la NOM-120-SSA1-1994, Bienes y servicios. Practicas de higiene y sanidad

para el proceso de alimentos, bebidas no alcohélicas y alcohélicas. 32

1. Personal

Aungue la empresa cuenta con un profesional en el ramo alimenticio, no se le ha delegado la
autoridad suficiente como para llevar a cabo una adecuada supervision, control y modificacion
de los procesos establecidos. Se menciona que los operarios han recibido cursos de
capacitacion y adiestramiento, pero no hay ningin documento que lo confirme, ademés de que
se observan fallas en el cumplimiento de las BPM, tales como no lavarse adecuadamente las
manos al inicio del proceso o después de manipular cualquier material u objeto que pudiese
representar peligro de contaminacién para el alimento, emplear utensilios no desinfectados
después del proceso térmico al cual es sometida la leche o comprobar la temperatura de la

misma introduciendo la mano, entre otros.

Por otra parte, se observé que los operarios entran y salen de la planta sin quitarse el
uniforme. Todos estos factores hacen de los operarios una fuente de contaminacién durante la

elaboracién del queso.

Aungue la empresa ha proporcionado uniforme al personal, éste no es suficiente, ya que sélo
cuentan con una playera blanca, un mandil plastico, un par de botas de hule color blanco y un

protector para el cabello.

Los empleados, no utilizan la playera dada por la empresa, en cambio se observa que sobre su
ropa se ponen playeras dejadas por ellos mismos en la planta, las cuales al igual que los
mandiles, no son lavadas ni desinfectadas al término del proceso. Todos cubren su cabello,

pero ninguno hace uso del cubre boca.

En ocasiones la empresa permite la realizacion del ciertas actividades a estudiantes (préacticas,
servicio social, etc.) y aunque en apariencia se cumple en cuanto al empleo del uniforme, se

observa que algunas de las estudiantes usan maquillaje.

Dentro de las practicas higiénicas de los operarios esta lavarse las manos con agua y jabon de
barra comercial antes de empezar el proceso de produccidn, pero no se lleva cabo algun tipo

de desinfeccion.
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2. Infraestructura e instalaciones

Esta planta se encuentra dividida en siete areas, aunque no bien delimitadas: recepcion,
produccién de quesos, produccion de otros lacteos, lavado de material, envasado, almacén de
productos terminados (camara frigorifica) y venta. Sin embargo, es necesario enfatizar que la
infraestructura no presenta las condiciones idoneas para la elaboracidon de alimentos. (Anexo

1: Croquis de la planta)

La empresa se encuentra instalada en la planta baja de una casa habitacién de tres pisos, por
lo que al carecer de un disefio previo de las instalaciones, no se cuenta con espacios
adecuados que permitan el libre acceso a la operaciéon y mantenimiento de equipos. Las areas

de proceso no se encuentran del todo separadas de las areas destinadas a servicios.

Los pisos se observan con irregularidades y corrosion, ocasionados por la acidez del suero de
queso derramado durante el proceso. Debido a esta condicién, su limpieza y su desinfeccion,
se tornan dificiles, ademas so6lo se cuenta con una pendiente, que va del area de proceso al
area de lavado, situacion que permite el desalojo y escurrimiento del agua y desechos liquidos
hacia el drenaje, aunque no con la suficiente capacidad colectora, lo que ocasiona que se

produzcan encharcamientos.

En cuanto a los pasillos, éstos presentan una amplitud menor a la recomendada, la cual es de
1.20 m, ademéas de que en algunos se almacena material de produccién y utensilios de

limpieza.

Las paredes interiores, basicamente del a4rea de proceso y de venta, estan recubiertas de
losetas de color blanco (material impermeable), lo cual no se observa en el area de recepcion
y en el area de elaboracion de otros productos distintos a los quesos. La altura del techo del
area de recepcion es de 2.40 m, mientras que la del area de elaboracion es de 2.60 m, la cual
es menor a la recomendada (no menos de 3.00 m). Se observa acumulaciéon de suciedad en el

mismo.

No todas las ventanas que se encuentran dentro de las instalaciones, estan provistas de
protecciones, permitiendo la comunicacion directa entre areas, ademds, se observa
acumulacion de polvo en su canceleria. Las puertas son corredizas y siempre se encuentran
abiertas, constituyendo otro aspecto que también permite la comunicacion entre las diferentes
areas y con el exterior. Estan construidas a base herreria y carecen de las protecciones de
cristal necesarias. Cuentan con las dimensiones minimas recomendadas (1.20 m de ancho y
2.20 m de altura), excepto la puerta que se encuentra ubicada entre el area de venta y el

pasillo que dirige al area de recepcién, pues el ancho que presenta es de 0.80 m.

Sélo se cuenta con un sanitario, el cual presenta comunicacién directa con el area de
recepcién, a través de una abertura de 30 x 30 cm prdoxima al techo, que carece de cristal o
alguna otra barrera fisica. En ocasiones, el sanitario no esti provisto de papel higiénico, ni

jabon.
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Tampoco cuenta con secador de manos, aunque si con un recipiente para la basura. Durante

las visitas, el servicio de sanitario se encontrd limpio, pero con el piso mojado ocasionalmente.

Aunque la planta cuenta con una instalacion de regadera, ésta se encuentra en desuso, siendo
el é&rea utilizada como vestidor, donde los trabajadores guardan ropa y calzado. Dicha
instalacion estd en contacto directo con el area de elaboracion de otros productos distintos al

queso.

Hay que mencionar que se observa ropa y articulos de limpieza y mantenimiento (botas,

mandiles, escobas, detergentes, cubetas, botes con pintura) en las areas de produccién.

El 4rea de lavado del material y equipo, se encuentra constituida por un lavadero construido
sobre una pileta, con las siguientes dimensiones: 1.40 m de largo, 1.20 m de ancho y 0.70 m
de profundidad, donde se puede observar que el agua acumulada no es la adecuada para ser
utilizada en el lavado del material, debido a su estancamiento y presencia de mohos. Al igual

gue en el sanitario, esta instalacion sélo suministra agua fria.

No se dispone de instalaciones para el lavado de las manos en el area de produccion.

3. Servicios a la planta

La empresa trabaja con agua proveniente de la red publica (pozos conectados a los ramales de
conduccion Tlatelco-Tecomitl y Mixquic-Santa Catarina), la cual llega a una cisterna, desde
donde es bombeada hacia las tomas de agua del sanitario, de recepcion, elaboracion de
productos distintos al queso y elaboracion de queso; las tomas que reciben el agua
directamente de la red publica son las que se encuentran ubicadas dentro y fuera de la pileta
(lavado de material). No todas estas instalaciones son utilizadas durante el proceso de
elaboracion y para la limpieza (area de recepcidn y elaboracion de quesos). En la planta no se
lleva a cabo ningun tipo de cloracion del agua, ni determinaciones quimicas o microbiol6gicas

de la misma.

En cuanto al drenaje se encuentran ocho coladeras distribuidas en las siguientes &reas:
recepcién, lavado de material, elaboracion de queso, envasado, en la regadera habilitada como
vestidor y en el sanitario las cuales carecen de trampas para olores y en algunos casos de
rejillas. Tanto pisos como drenajes no cuentan con la inclinacion adecuada para permitir el
flujo rapido y eficiente de los liquidos desechados. El sistema de alcantarillado se encuentra a

una distancia menor de la recomendada de la instalacion de abastecimiento de agua.

La iluminacién es escasa, pues aunque se cuenta con instalaciones para la colocacion de focos,
estds se encuentran en desuso y en condiciones inadecuadas (cables sin sujetar con
acumulacion de polvo y suciedad). Las areas de produccion de queso y de venta son las Unicas
gue cuentan con lamparas, fluorescente e incandescente, respectivamente, las cuales no se

encuentran protegidas.
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La planta no cuenta con equipo de ventilacion o de extraccion de aire y, aunque la presencia
de puertas podria ser considerada como ventilacion natural, la corriente de aire va desde el
exterior de la planta y pasa por areas sucias (como la de lavado), hasta el area de produccién.
Esto es sumamente importante, ya que el ambiente que rodea las instalaciones se presenta
con trafico de personas, vehiculos, fauna nociva (perros callejeros), ademas de animales de
traspatio en algunas de las casas aledafias, lo que ocasiona que la materia prima utilizada, en

este caso la leche cruda, corra el riesgo de contaminarse y absorber olores no deseados.

La planta no cuenta con un &rea exclusiva para el depdésito temporal de desechos. Sélo se

observa de manera constante un recipiente de basura sin tapa en el sanitario.

Algunas de las tuberias, conductos y cables se encuentran encima del tanque enfriador y areas
de trabajo, en donde se observa acumulacion de polvo y telarafias. No se sigue el codigo de
colores para tuberias establecido por la NOM-S-14-197T. Aplicacion de los colores en

seguridad.

4. Equipo y utensilios

En el area de recepcion se cuenta con un tanque enfriador de acero inoxidable y expansion
directa con una capacidad de 500 litros y una tina de recepcidon de leche, los cuales sélo son

utilizados en caso de una compra excedente de leche.

Para la elaboracion de cajeta, mermelada y yogurt se utiliza una parrilla de hierro forjado con
dos quemadores, la cual se observa muy deteriorada (carbonizada), y en donde s6lo uno de

los quemadores funciona.

En el area de elaboracion del queso se cuenta con una parrilla con dos quemadores, una tina
de cuajado sin agitacion mecanica, dos mesas de trabajo sencillas para moldeo y desmolde de
guesos con bordes antiderrame, una malaxadora de brazos mecanicos para la elaboracion del

gueso Oaxaca y una prensa mecanica.

En esta area también se observan botes lecheros de acero inoxidable y tambos plasticos de
diferentes capacidades, recipientes donde se coloca la leche para su termizacién, liras para
cortar manualmente la cuajada, moldes de plastico para el queso Panela y palas de acero

inoxidable y madera.

También se cuenta con una camara frigorifica con una capacidad de 16.5 m®, donde se
almacenan los productos terminados, algunas materias primas y agua. El motor de esta
camara se encuentra ubicado en el area de elaboracidon de productos diferentes del queso, a

una altura que no permite su facil acceso a la limpieza.

El area de venta cuenta con un refrigerador doméstico y una vitrina expositora, asi como una

bascula digital de tipo comercial.
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La mayoria del equipo que entra en contacto con la leche fluida y en proceso para la

elaboracion del queso es de plastico y de acero inoxidable, tipo alimenticio.

Parte del equipo se encuentra sobre soportes de madera e instalados en forma tal, que con

respecto al espacio entre los mismos y la pared, no permiten su limpieza adecuada.

El equipo y los utensilios solamente son lavados (agua y detergente convencional) al final de
las labores diarias y no se realiza su desinfeccion. Ademas, la empresa carece de un programa

de mantenimiento, lo que se refleja en el deterioro de las instalaciones y equipos.

5. Materia prima

El origen de la leche que abastece a la empresa es de sistemas de produccion de traspatio,
donde participan 10 productores que se localizan en las poblaciones de San Mateo Ayotzingo,
San Pablo Atlazalpan y Santa Catarina Hutzilzingo, a orillas del municipio de Chalco, Edo. de
México, los cuales no cuentan con equipo de enfriamiento y presentan deficiencias de control

sanitario en la produccién.

Los establos cuentan con 2 y hasta 35 vacas en produccidn, por lo tanto, se observa gran
variabilidad durante la colecta. Ademas, la cantidad de leche recolectada no es fija, debido a
gue la que se adquiere es sélo el remanente, después de que los productores venden la mayor

parte de su produccién en la misma comunidad.

Al tratarse de producciones de traspatio, las deficiencias observadas en estos establecimientos

comprenden:

e Que la mayoria no cuentan con las instalaciones adecuadas para el mantenimiento de
los animales.

e Que no presentan separacién fisica entre animales de diferentes edades.

e La presencia de otras especies animales (burros, borregos, cerdos, conejos, gallinas,
guajolotes y perros).

e Que no cuentan con programas de medicina preventiva.

e La utilizacion de servicios veterinarios s6lo de forma correctiva (distocias, retencion
placentaria, paresia puerperal hipocalcémica y mastitis prolongadas) y en algunas
ocasiones, para fines reproductivos (inseminacion artificial).

e La presencia de abortos.

e El manejo inadecuado de desechos, animales muertos y excretas.

e Higiene deficiente durante la ordefia.

e Falta de equipo de enfriamiento.

Cabe mencionar, que a pesar de lo anterior, la alimentacién de los animales es aceptable; la

cual incluye alfalfa, maiz quebrado, sorgo, ensilado de maiz y pasta de coco.
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La recoleccion de la leche se lleva a cabo de lunes a domingo, generalmente por la misma

persona, la cual la transporta en una camioneta tipo pick-up.

La salida de la camioneta, por lo regular es a las 10:00 am, y el tiempo de recorrido es de

aproximadamente 2 horas.

La leche es transportada al lugar donde serad procesada a temperatura ambiente, (los dias en
los cuales se acompafié a la persona encargada durante el acopio, el servicio meteoroldgico

reportd 23 °C como temperatura media).

La leche obtenida a partir de la ordefia de la tarde anterior y de la primera del dia, es
almacenada por la mayoria de los productores a temperatura ambiente, en recipientes
plasticos (cubetas), sin tapar y al alcance de animales de traspatio (perros y gallinas), asi
como de fauna nociva (moscas), quedando asi expuesta a todo tipo de contaminantes hasta el

momento de su acopio.

Ademas de la recolecciéon de la materia prima, el establecimiento acepta leche que le es
entregada directamente en las instalaciones por personas que poseen vacas en las casas

aledafas.

En la materia prima no se lleva a cabo una inspeccion formal. El personal informé que
anteriormente, en algunas ocasiones, se practicaba la prueba de California. Actualmente, sélo
se recurre a la inspeccion sensorial de la leche, aceptdndose también aquella que presenta
cierto grado de acidez debido al proceso fermentativo natural, para la elaboraciéon del queso

Oaxaca.

La materia prima es mezclada y transportada sin refrigeracion en botes lecheros de acero

inoxidable y en tambos plasticos, todos tapados.

Al llegar a la planta procesadora, la leche no siempre es bajada de la camioneta de manera
inmediata, llegando a tomar hasta una hora para su introducciéon a las instalaciones, donde

tampoco es sometida a refrigeracion.

Las materias primas utilizadas para la elaboracion de productos distintos al queso, no cuenta

con una zona de almacén adecuada, asi como tampoco los materiales de envasado.

6. Proceso

A pesar que la empresa cuenta con manuales para la elaboracion de los quesos Panela y
Oaxaca, los procedimientos ahi descritos no se siguen al pie de la letra, por lo tanto, el orden
de adicion de componentes, las cantidades, los tiempos, las temperaturas y otros pardmetros

se llevan a cabo de manera inconsistente.
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El area de elaboracion no se encuentra del todo libre de materiales extrafios al proceso, ya

gue se observaron botellas, envases vacios, etc.

El producto en proceso, que se encuentra en tambores no esta tapado. No todos los insumos

se encuentran identificados.

No se efectda un registro de los controles realizados (tiempo, temperatura, humedad, acidez,

etc.).

Los procesos de elaboracion del producto, no son supervisados.

6.1. Descripcion del proceso de elaboracion del queso Panela (Figura 3. Diagrama de flujo.)

Recepcion de la leche.

Filtracion de la leche a través de una manta (la cual s6lo se enjuaga antes de su uso).
La leche es contenida en ollas de acero inoxidable de aproximadamente 60 litros de
capacidad para su tratamiento térmico (termizacién o subpasteurizacion, términos
adecuados para los parametros de tiempo y temperatura utilizados).

Con un termometro de vidrio, se verifica que la temperatura alcance los 65 °C (no
siempre), apagando la hornilla después de transcurridos de 15 a 20 segundos,
(durante la visita, esta temperatura se alcanz6 aproximadamente a los 25 minutos tras
iniciar el calentamiento de la leche).

Se introducen bloques de hielo, para disminuir la temperatura de la leche a 36 °C
aproximadamente, en un bote (de los mismos utilizados para la recoleccion de la
leche), después de haberlo lavado de forma convencional. En ocasiones la leche es
vertida directamente sobre el hielo y en otras, es colocada en otro recipiente, el cual
es introducido dentro de un bote que contiene agua enfriada por los bloques de hielo
(Bafio Maria).

Después de 20 minutos aproximadamente, se lleva a cabo la incorporacidon de aditivos:
cloruro de calcio (CaCl,), nitrato de sodio (NaNOs), sorbato de potasio (C¢H;0,K) vy
cuajo liguido de origen animal previamente diluidos en agua corriente y sin ninguna
especificacion del volumen durante la adicién de los mismos.

La coagulacion de la leche se lleva acabo a temperatura ambiente y sin tapar.

Después de transcurridos de 10 a 15 minutos, se realiza el corte de la cuajada con una
lira metélica, la cual es lavada, en ocasiones, previamente con agua y detergente.
Durante el trabajo de grano la cuajada es agitada suavemente con ayuda de una pala
de madera o una de acero inoxidable.

Transcurridos de 20 a 30 minutos, el suero es eliminado (derramandolo directamente
al piso o, en ocasiones, colectdndolo en algunos botes) y la cuajada recolectada con
ayuda de una coladera pléstica, colocdndola posteriormente en una olla, para que el
proceso de desuerado continle durante algunos minutos mas (en ocasiones esta

cuajada se somete a un calentamiento), mientras se lleva a cabo el salado.
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= El salado se efectla, a criterio del operario, es decir, sin un control de la cantidad
adicionada.

= Posteriormente, de forma manual, se lleva a cabo el moldeado y prensado de la
cuajada en las canastillas plasticas.

= Las canastillas son colocadas en una tina metdlica, cubierta con un plastico, para
introducirlas en la camara de refrigeracion (junto con otras materias primas y
productos ya terminados), donde la temperatura es de 4 a 7 °C, hasta que finaliza el
desuerado.

= Al dia siguiente, en el area de ventas, los quesos son retirados de las canastillas y
colocados en las bolsas de polietileno, de donde se extrae todo el aire contenido
posible y se cierran mediante un nudo.

= Parte del producto ya terminado es colocado en la vitrina expositora y el resto en la

camara de refrigeracion.

6.2. Descripcion del proceso de elaboracion del queso Oaxaca (Figura 4: Diagrama de

flujo.)

= Selecciéon de la leche que presenta un mayor grado de acidificacion natural
(ocasionada por el crecimiento de la flora bacteriana propia de la leche), a través del
gusto y olfato, para la elaboracién de este tipo de queso.

= Filtracién de la leche a través de una manta, la cual sélo se enjuaga después de ser
utilizada para filtrar la leche con la que se elabora el queso Panela.

= Solo el 50% de la leche se coloca en ollas de acero inoxidable para su tratamiento
térmico, mismas que son lavadas convencionalmente, después de ser utilizadas para el
termizacion de la leche con la cual se elabora el queso Panela.

= Al igual que el proceso anterior, con un termémetro de vidrio, se verifica que la
temperatura durante la termizacién alcance los 65 °C, manteniéndola, durante 15 a 20
segundos.

= Un 15% de la leche que no es sometida al proceso térmico es descremada
mecanicamente con ayuda de una descremadora eléctrica.

= Al 35% de la leche cruda restante se le agrega acido lactico de tipo alimenticio y
dioxido de titanio.

= La leche termizada, la leche cruda y la leche ya descremada son mezcladas y
homogeneizadas hasta alcanzar una temperatura proxima entre los 32 a 36 °C.

= Si la leche no ha alcanzado la acidez requerida para el proceso (minimo 32 °D), el
operario agrega mas acido lactico diluido en agua corriente, hasta alcanzar la acidez
deseada, esto se comprueba obteniendo un poco de la leche con una cuchara e
introduciéndola al fuego, donde se observa si la leche se coagula.

= Después de 15 minutos aproximadamente, se lleva a cabo la incorporacion de aditivos:

cloruro de calcio (CaCl,) nitrato de sodio (NaNOj3), sorbato de potasio (CgH;02K) vy
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cuajo liquido de origen animal previamente diluidos en agua corriente y sin un control
del volumen durante la adicién de los mismos.

= La coagulacién de la leche se lleva a cabo a temperatura ambiente y sin tapar,
agitando suavemente la cuajada utilizando una pala de madera o de acero inoxidable.

= Transcurridos 10 minutos aproximadamente, el grano se asienta en el fondo del
recipiente, facilitando la eliminacion de la mayor parte del suero (3/4 partes), del cual
s6lo una parte es recolectado, mientras que el restante es eliminado a través del
drenaje. Se utiliza una coladera para detener los granos que puedan ir en el suero.

= Un poco de la cuajada se mezcla con parte del suero que es recolectado y calentado a
65-70 °C, para realizar la prueba de elasticidad de la pasta.

= Ya confirmado el punto de amasado, se procede a traspasar toda la cuajada a la
malaxadora a la que se le agrega el suero calentado, donde la cuajada es amasada
durante 5 minutos aproximadamente y donde el desuerado es completado.

= Posteriormente se lleva a cabo un amasado manual.

= Para la formacion de las tiras, la masa es estirada a mano y pasada por un recipiente
gue contiene agua fria corriente.

= Las tiras son colocadas sobre una de las mesas para que escurran el exceso de agua y
para su posterior salado.

= Después, las tiras son pesadas en una béascula mecéanica, cuyo plato es cubierto por
una bolsa de plastico, debido a que se encuentra oxidado, para formar en su mayoria
bolas de 500 g o segun sean solicitadas por el cliente.

= El envasado se lleva a cabo ese mismo dia, introduciendo los quesos en bolsas de
polietileno, extrayendo todo el aire contenido posible y realizando un nudo para
cerrarlas.

= Parte del producto ya terminado es colocado en la vitrina expositora y el resto en la

camara de refrigeracion.

6.3. Prevencion de la contaminacion cruzada o recontaminacion

Los operarios manipulan la materia prima, en proceso y el producto final, vistiendo la misma

ropa, ademas de que entran y salen de la planta sin quitarse el uniforme.

El equipo en el que se transporta la materia prima no se lava ni desinfecta de la manera
correcta, utilizandose también tanto para contener los desechos (suero) como el producto en

proceso.

Las irregularidades del piso, asi como la practica de eliminar el suero, derramandolo en él,
promueven la contaminacién cruzada del producto, al ocasionar salpicaduras, pues no se
cuenta con un flujo de agua que evite que éste se acumule, ademéas de que el drenaje que

tienen es muy angosto y se obstruye

Se desconoce la calidad sanitaria del hielo utilizado para disminuir la temperatura de la leche

después de su termizacidon durante el proceso de elaboracidon del queso Panela.

- 27 -



Otra practica que promueve la contaminacion cruzada es la mezcla de leche termizada y cruda,
durante la elaboracién del queso Oaxaca, asi como el enfriamiento de las tiras con agua

corriente, la cual no cuenta con condiciones microbioldgicas aceptables.

Durante el proceso se llegan a utilizar cubetas de plastico para vaciar la leche, las cuales sélo
son lavadas en su interior, por lo que el problema radica en que éstas son introducidas por

completo en los botes para retirar el suero.

Durante todo el proceso, tanto la materia prima, como el producto en proceso y el producto

final, hasta antes de su envasado se encuentran expuestos a la contaminacién ambiental.

En la camara de refrigeracion se almacenan otras materias primas distintas a la leche cruda,

asi como queso desuerando y quesos ya terminados, con y sin envase.

Se identifico equipo (tanque enfriador, una tina de cuajado y prensa mecanica) que para la
empresa, en el caso del proceso actual de elaboracion del queso fresco, no tiene uso, por lo

gue no se les lleva a cabo limpieza ni desinfeccion.

Ademas, aunque existen algunas barreras que separan las zonas de mayor riesgo de las otras,
las mismas permanecen abiertas durante la jornada de trabajo, por lo que en el area de
produccion se observé la presencia de algunos insectos en el aire, factor que contribuye a la

contaminacion de la cuajada.

6.4. Envasado

El material que se emplea en el envasado es de tipo plastico (polietileno), bolsas para los

guesos y envases con tapa para los demas productos.

El envasado se realiza de forma manual en el area de venta. No se recurre a la identificacion

de lotes.

6.5. Almacenamiento

A pesar de que la planta cuenta con un tanque enfriador para el almacenamiento de la leche,
éste no es utilizado frecuentemente, debido a que toda la que llega es procesada diariamente,
aunque no de forma inmediata, puesto que la leche es mantenida en los recipientes en los
cuales se acopia, sea en el vehiculo de transporte o en el area de produccién, hasta que el

proceso de elaboracién comienza (el cual no siempre inicia a la misma hora).

En cuanto a otras materias primas, algunas son almacenadas en la camara frigorifica junto con
productos ya terminados, donde el control de la temperatura y humedad no se registra;

mientras que otras son dejadas en sus envases originales pero abiertos.

El material de limpieza tampoco cuenta con un area especifica para su almacenaje.
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6.6. Transporte

El vehiculo donde es transportada la materia prima no se limpia ni desinfecta de manera
regular, aln en ocasiones en que sirve para el transporte de otros productos que pueden
conferir riesgos de contaminacion o malos olores; como en este caso brocoli, el cual es

cosechado y transportado para su venta, por los duefios de la misma empresa.

Aungue parte de la venta de los quesos se realiza en las instalaciones, otra parte del producto
es comercializada en puntos lejanos, donde se menciona que se utiliza transporte publico

(taxis) para transportar el producto, sin que haya una continuidad en la cadena fria.

6.7. Evaluacion de la calidad
La empresa carece de un programa de control de calidad de sus productos elaborados.

A pesar de que cuentan con procedimientos de elaboracién de los quesos frescos (Panela y
Oaxaca), éstos no son aplicados; no existe conocimiento por parte de los operarios de los
peligros (microbioldgicos, fisicos o quimicos) que en cada operacion del proceso se requiera

controlar.

El personal desconoce las especificaciones microbiologicas establecidas en la NOM 121 y no

existen registros con datos del proceso.

En fechas recientes, han comenzado a establecerse registros de volumen de leche adquirida y
produccidon de queso obtenida; sin embargo, no hay vigilancia, ni registro de puntos criticos;
tampoco un plan de medidas correctivas, en caso de pérdida de control, asi mismo, no se
cuenta con bitacoras que proporcionen informacién en caso de ocurrir desviaciones durante el

proceso.

7. Control de plagas

La empresa tampoco cuenta con un programa de control de plagas, por lo que se observa la
presencia de insectos (moscas) en el area de venta principalmente, de arafias y roedores en el
area de recepcion y elaboracion. Todo ello debido a la falta de protecciones para evitar su
entrada, el estancamiento de agua después de la limpieza de las instalaciones, materiales
amontonados en rincones y pisos y la colocacion de estantes y equipos contra la pared, lo cual

favorece la acumulacidon de polvo y suciedad.

8. Limpieza y desinfeccion

La limpieza de utensilios y algunas superficies (ollas, botes, mesas, liras, y canastillas) se

realiza conforme se vayan desocupando durante la jornada con suero caliente para eliminar

-29 -



grasa, con agua y detergente para su lavado y en ocasiones, con cloro diluido en agua (sin

especificar concentracion, ni tiempo de contacto).

Los pisos son lavados con agua, detergente y escoba de cepillo, pero no se cuentan con POES

establecidos.

En la planta, los techos y paredes, no reciben una limpieza frecuente, permitiendo la
acumulacion de polvo. Las tuberias, externamente se observan en buen estado, pero no son

lavadas frecuentemente y acumulan polvo.

Calificacion del establecimiento

La calificacion se obtuvo mediante la aplicacidon del acta de 90 puntos de COFEPRIS, DGCSB y
S, SSA, para evaluar el cumplimiento de la NOM-120-SSA1-1994. Se evalu6é cada numeral del
acta de 90 puntos y se calific6 de la siguiente manera, 0 cuando el establecimiento no cumple
con lo establecido en la norma, 1 si cumple parcialmente, 2 si cumple plenamente, y 3 cuando

la norma no aplica. (Anexo 6: Acta de 90 puntos)

1. Calificacion total

La calificacion total obtenida por la empresa fue 28.91%, porque de las 90 preguntas del acta
aplicaron 83 dando un total posible maximo de 166 puntos de calificacién equivalentes al

100%; por lo tanto el establecimiento sumo 48 puntos de calificacion.

Analizando los resultados de acuerdo con el cumplimiento de los puntos considerados por el
acta y que aplicaron al establecimiento (83 puntos), se observd cumplimiento parcial
(calificacion 1) en el 38.55 % del total de puntos. No se cumple (calificacion 0) en el 51.8% y

se cumple plenamente (calificacidon 2) solo el 9.63% del total de puntos. (Cuadro 5)

2. Calificacion por rubros

Al desglosar los resultados en los apartados que componen el acta se observa que los
apartados de equipo y almacenamiento (62.5 % y 60 % respectivamente), se encuentran en el
limite de una calificacion reprobatoria; el apartado del personal obtuvo 57.1%, mientras los
demas apartados se encuentran debajo del 50% en la calificacidon; es decir que para la
empresa la evaluacidon del cumplimiento de la norma no es satisfactorio. Los apartados mas
importantes en esta situacidn, y en orden ascendente de calificacién, son los concernientes a
distribucidon, control de plagas, medio ambiente, control de proceso, area de proceso,

envasado, operacion, servicios, instalaciones fisicas y materias primas. (Cuadro 6)
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Determinaciones microbioldogicas durante el proceso

de elaboracion del queso Panela

En el Cuadro 7 se presentan los resultados de las determinaciones en la leche cruda para la
elaboracion del queso Panela. Los valores promedios de la temperatura y pH, como se puede
observar son valores Optimos para el crecimiento de los microorganismos que fueron

determinados en el presente trabajo. (Figuras 1 y 2 y Anexo 4)

Las cuentas del NMP/ml de CT (> 1100) y CF (> 972), asi como UFC/ml de HL (8180) y S.
aureus (3720), en la leche cruda fueron elevados, detectandose la presencia de salmonela en
el 40% de las muestras (Cuadro 7).

Los valores promedios hallados en la leche termizada (Cuadro 8) fueron NMP/ml de CT (<3) y

CF (<3), UFC/ml de HL (<10) y S. aureus (<10). No se detecté la presencia de salmonela.

En la cuajada (Cuadro 9) aumentaron los valores promedio del NMP/g de CT (> 1100) y CF
(676), UFC/g de HL (92) y S. aureus (520) con respecto a la leche termizada. De nuevo

salmonela fue detectada en el 40% de las muestras.

En el producto terminado (Cuadro 10), el valor promedio del NMP/g de CT (<1100) siguio
manteniéndose elevado, asi como los recuentos de UFC/g HL (2866). Por el contrario, los
valores del NMP/g de CF (25), y S. aureus (180) evidencian una disminucién con respecto a los
valores respectivos presentes en la cuajada. También en esta etapa se detectd la presencia de

salmonela en el 60% de las muestras.

Determinaciones microbioldogicas durante el proceso

de elaboracion del queso Oaxaca

En lo que se refiere al queso Oaxaca, las cuentas del NMP/ml de CT (> 1100) y CF (227),
UFC/ml de HL (2990) y S. aureus (9492), en la leche cruda también son elevadas (Cuadro 11),
aunque se observé un conteo menor para CF y HL, con respecto a la leche cruda destinada a

la elaboracion del queso Panela,

Los valores promedios hallados en la leche termizada (Cuadro 12) fueron NMP/ml de CT (<3) y

CF (<3), UFC/ml de HL (<10) y S. aureus (<10). No se detect6 la presencia de salmonela.

En la cuajada (Cuadro 13) aumentaron los valores promedios del NMP/g de CT (> 1100) y CF
(5), UFC/g HL (798) y S. aureus (103660) con respecto a la leche termizada. El recuento de CF
no se observé tan elevado, en comparaciéon con la del queso Panela. Salmonela no fue

detectada.

En el producto terminado (Cuadro 14), el valor promedio del NMP/g de CT (<1100) se
mantuvo, mientras que se observd un aumento en los recuentos del NMP/g de CF (346) y

UFC/g HL (2748). Por el contrario, el conteo de UFC/g S. aureus (380) evidencia una
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disminucion con respecto al valor presente en la cuajada. En esta etapa, la presencia de

salmonela tampoco fue detectada.

Determinacion del NMP de coliformes en el agua utilizada en la planta

En el Cuadro 15, se presentan los resultados de los recuentos de CT y CF, de acuerdo a lo
especificado en la Modificacién a la NOM-127-SSA1-1994. Debido al hallazgo de salmonela en
producto terminado, se intenté determinar su presencia en el agua, para lo cual, algunas
muestras fueron sometidas al método de filtracion por membrana, pero no fue posible

comprobar su presencia.

Determinaciones microbioldgicas en superficies vivas

En el Cuadro 16 se presentan los resultados de los recuentos de mesofilicos, coliformes totales
y S. aureus obtenidos de las manos y orofaringe (s6lo S. aureus) de los operadores. No se

detectd la presencia de salmonela.

Determinaciones microbioldogicas en superficies inertes

En el Cuadro 17 se muestran los valores de mesofilicos, psicrétrofos, coliformes totales y S.
aureus hallados en superficies, equipos y utensilios que entran en contacto con el producto,

en cualquiera de sus etapas. La presencia de salmonela tampoco fue detectada.

Determinaciones microbioldgicas ambientales

El recuento obtenido en el ambiente por areas de trabajo para mesofilicos, psicrotrofos,

coliformes totales y hongos miceliados y levaduras, se describe en el Cuadro 18.

Evaluacion nutrimental

Los resultados del analisis quimico proximal de los quesos Panela y Oaxaca se encuentran

descritos en el Cuadro 19.

Disefio del manual

Para contribuir a la mejora de la aceptabilidad higiénica de los alimentos producidos por la empresa y
facilitarle el cumplimiento de los prerrequisitos descritos en la NOM-120-SSA1-1994, se disefi6 un manual

de BPM, el cual se presenta en formato de disco compacto (CD), con los siguientes contenidos:
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e Procedimientos operativos estandarizados de sanidad, segln la Administracion de
Drogas y Alimentos (FDA):
- Higiene del personal.
- Limpieza y desinfeccion.
- Mantenimiento de infraestructura y equipo.
- Control de la calidad microbiolégica de la leche.
- Control de la calidad microbiol6gica del agua.
- Control de fauna nociva.

- Manejo de residuos.

e Manual de procedimientos operativos estandarizados:
- Control de parametros de seguridad durante el proceso.
- Establecimiento de la trazabilidad.

- Capacitacion del personal.
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ANALISIS DE RESULTADOS

Lo que a continuacién se describe debe ser considerado s6lo como hipétesis, pues debido a
gue las muestras fueron obtenidas en una sola ocasién, los hallazgos no pueden calificarse

como significativos.

Durante el proceso de elaboracion del queso Panela

Las cuentas elevadas de CT, CF, HL y S. aureus, obtenidas a partir de la leche cruda, asi como
la presencia de salmonela sugieren malas practicas de manipulacién durante el ordefio en los
establos proveedores de leche a la planta, aunado a la falta de refrigeracién inmediata

después de su obtencion.

Los valores promedio hallados en la leche termizada, asi como la ausencia de salmonela,
indican que se cumplen las especificaciones microbioldgicas establecidas por la norma y que el
tratamiento térmico para el caso de estos microorganismos, al menos durante el dia en que se

tomaron las muestras, fue eficaz.

En la cuajada aumentaron todos los valores promedio con respecto a la leche termizada, lo
cual puede deberse a que la cuajada se mantuvo expuesta directamente al medio ambiente a
una temperatura promedio de 35.2 °C (6ptima para el crecimiento bacteriano), durante més de
una hora, o tal vez a que hubo mucha manipulacion directa, deficientes practicas en la higiene
del personal y empleo de una gran cantidad de utensilios sucios, con la posibilidad que
microorganismos patégenos estén presentes, permitiendo que puedan multiplicarse hasta

alcanzar la minima dosis infectiva (MDI).

En el producto terminado los recuentos de HL, pueden deberse a las deficientes practicas de
higiene y saneamiento en el ambiente, equipos o utensilios, durante el envasado y
almacenamiento. Asi mismo la presencia de salmonela sugiere que, ademas de lo
anterior, el operario encargado de la elaboracion del queso Panela pueda ser un
portador asintomatico. Por el contrario, la disminucién en los valores de CF, con respecto a
los valores presentes en la cuajada, puede explicarse por la accién inhibitoria de la sal en el
crecimiento de diversos microorganismos, a la temperatura de refrigeracion durante el
almacenado del queso, pero sobre todo a la accion de los aditivos utilizados durante la

manufactura del mismo.

Durante el proceso de elaboracion del queso Oaxaca

En lo que se refiere a la leche cruda destinada para la elaboracion del queso Oaxaca, el conteo

menor para CF y HL, con respecto a la leche cruda destinada a la elaboracion del queso
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Panela, sugiere que tal vez haya diferencia en las practicas y condiciones de los establos

proveedores. Aunque también se detectaron muestras positivas a Sa/monella spp.

Los valores promedio hallados en la leche termizada, asi como la ausencia de salmonela,
indican que, al igual que en el caso de la leche termizada destinada a la elaboraciéon del queso
Panela, se cumplen las especificaciones microbioldgicas establecidas por la norma y que el
tratamiento térmico para el caso de estos microorganismos, al menos durante el dia en que se

tomaron las muestras, fue eficaz.

En la cuajada los valores promedio aumentaron con respecto a la leche termizada,
considerando no solo las razones anteriormente citadas, sino también al hecho de que se

hayan a la mezclado leches (termizada, cruda y cruda descremada).

En el producto terminado, el aumento en los recuentos de CF y HL, pueden deberse a las
deficientes practicas de higiene y saneamiento durante el envasado y almacenamiento. Por el
contrario, la disminucién en el conteo de S. aureus, con respecto a los valores presentes en la

cuajada, puede explicarse debido a la accion de los aditivos utilizados durante la manufactura.

En el agua utilizada en la planta

La evaluaciéon de coliformes del agua empleada en la planta demostré que su calidad sanitaria
no es aceptable, ya que se detectaron valores, tanto de CT como de CF, muy elevados (> 8
NMP/100 ml) con respecto a lo que establece la Modificacion a la NOM-127-SSA1-1994

(ausencia o no detectables en 100 ml).

En superficies vivas

Después de observar un conteo elevado se puede afirmar que tanto el procedimiento seguido
para el lavado de manos, como la calidad del agua son deficientes, lo cual no permite que se
cumpla lo especificado en la Aclaracién de la NOM-093-SSA1-1994, CMA <3000 UFC/superficie,
CT <10 UFC/superficie, lo que representa un factor potencial de recontaminaciéon a partir de la
etapa de cuajado, donde comienza la manipulacion directa del producto por parte de los

operarios con injerencia directa en las etapas siguientes.

En superficies inertes

Los valores hallados en superficies, equipos y utensilios que entran en contacto con el
producto, en cualquiera de sus etapas, se observan elevados con respecto a lo especificado en
la NOM-093-SSA1-1994, (CMA < 400 UFC/cm?, CT < 200 UFC/cm? o CMA <100 UFC/superficie,
CT < 50 UFC/superficie), debido a la ausencia de procedimientos de limpieza y desinfeccion y

a la mala calidad microbioldgica del agua utilizada durante el lavado de las superficies.
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DISCUSION

Por lo anteriormente descrito, es posible afirmar que los productos analizados a través de un
plan de muestreo basado en los criterios microbiolégicos previamente establecidos en este
proyecto, no cumplen con las especificaciones determinadas en la NOM-121-SSA1-1994
(coliformes fecales 100 NMP/g, S. aureus 1000 UFC/g, hongos miceliados y levaduras 500
UFC/g y ausencia de Sa/monella spp.),’ pues aunque los conteos de indicadores sanitarios
como coliformes fecales y S. aureus en el producto terminado, en el caso del queso Panela, si
se encuentran dentro de lo especificado (25 NMP/g y 180 UFC/g), no ocurre asi con respecto
al elevado conteo de hongos miceliados y levaduras (2866 UFC/g), ademas de determinarse la

presencia de Sa/monella spp, en el 60% de las muestras. (Figura 5)

En cuanto al queso Oaxaca, éste cumple con las especificaciones para S. aureus (380 UFC/q),
asi como con la ausencia de Sa/monella, spp, pero no con lo que respecta a los indicadores
sanitarios de coliformes fecales y mohos y levaduras (346 y 2748 UFC/g, respectivamente.
(Figura 6)

Como se puede corroborar entonces, la calidad microbiolégica del producto final, en este caso,

depende de varios aspectos:

Mala calidad microbioldogica de la leche

Estd bien entendido que la calidad microbiolégica de un queso depende en primera instancia
de la calidad microbioldgica de la leche con la que se elabore, la cual, esta en relacién directa
con el nimero y la naturaleza de los microorganismos presentes en un momento dado. Ningun
programa que busque mejorar la aceptabilidad higiénica del producto tendra éxito, a menos
qgue la planta entienda que la primera contaminacién esta en la materia prima, es decir, la

leche.

En este caso, las elevadas cuentas de los indicadores sanitarios y la presencia de patégenos
como Sal/monella, convierten a la leche en un vehiculo de peligros potenciales, en caso de que

procesos posteriores, no los destruyan o disminuyan a niveles aceptables.

Diversos son los mecanismos que se deben establecer para lograr una relacion donde todos
ganan, la empresa por recibir materia prima de calidad o6ptima, el productor cuando la
empresa considere abonar mejores precios por su esfuerzo de producirla y el consumidor que
recibira un producto de alta calidad,*® como se contempla en el Diario Oficial de la Federacién:
Lineamientos de Operacion para el Esquema de Apoyo a la Competitividad para la Produccién
de Leche - Ordefia por Contrato- en el Marco del Programa de Apoyos a la Competitividad por

Ramas de Produccion.*’
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Las BPM deben emplearse a lo largo de todo el ciclo de produccion de leche, lo que incluye

buenas practicas agricolas, veterinarias y durante el ordefio.

Es necesario promover la aplicacién de las normas oficiales mexicanas en cuanto al manejo de
la leche antes, durante y después del ordefio, ya que mediante ellas se busca minimizar la
contaminacién de la leche a nivel de establo y obtener leche de aceptable calidad
microbiolégica, como por ejemplo, el PROY-NOM-212-SSA1-2002. Productos y servicios.
Quesos no madurados o frescos, madurados y procesados, asi como los productos elaborados
con ingredientes, procedimientos o aspecto semejante. Especificaciones sanitarias. Métodos de
prueba, cuya cancelacién fue publicada el 22 de octubre de 2004;*% donde se establecian las
especificaciones sanitarias microbiolégicas que debe cumplir la leche cruda, tanto para la que

va a ser sometida a un proceso térmico posterior, como la que no.

Debido a las condiciones sanitarias de origen de la materia prima, en este caso, la empresa se
vuelve completamente responsable de la falta de inocuidad del producto por no tener la

precaucion de adquirir materia prima de calidad sanitaria aceptable.

Prdcticas inadecuadas durante el transporte

Una etapa muy relacionada con la inocuidad de la materia prima es el transporte, ya que los
peligros a los que puede estar sometida son principalmente contaminacion de cualquier

naturaleza y el desarrollo de microorganismos.

La leche, por su naturaleza, necesita una temperatura menor a 4 °C durante su transporte, asi

como un adecuado almacenamiento durante el mismo (NMX-F-720-COFOCALEC-2006),°

para
evitar la multiplicacion de microorganismos. Hay que tener presente que de nada sirve cuidar
la seguridad y la calidad de la materia prima en su origen si el transporte no resulta el
adecuado para mantenerla. Un alimento seguro puede dejar de serlo si el transporte no se

realiza correctamente.

Los principales factores a tener en cuenta durante el transporte de la leche son, sin duda, el
tiempo transcurrido desde que la materia prima sale del lugar de produccidon hasta la llegada a
la planta (cuanto mas breve, mejor) y la temperatura, (en los cuales la empresa no ha puesto
suficiente interés, ya que la leche llega a estar hasta una hora, después de su llegada a la
planta, a la intemperie, antes de ser procesada sin ningln tipo de control de la temperatura,
lo anterior, debido a su desconocimiento de la importancia de mantener la cadena fria, ademas
de no contar aun con recursos suficientes para la adquisicion de un transporte con sistema

refrigerante).

Otro punto a tener en cuenta es la mezcla de la leche obtenida de los diferentes puntos de
acopio, lo que aunado a la deficiente limpieza y desinfeccion de los botes o contenedores, asi

como del vehiculo donde es transportada y las practicas incorrectas de manipulacion e higiene
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por parte del personal, ocasionan una contaminacidon agregada, lo que aumenta el riesgo

sanitario de la materia prima.

Los microorganismos en la leche juegan un papel muy importante y como la duracion del
poder bacteriostatico de la leche es inversamente proporcional a su temperatura, grado de
contaminacién y suciedad, cuanto mas se eleven estos factores, el producto requiere ser

enfriado o procesado més rapido o a mas bajas temperaturas.®® 5t

Proceso térmico deficiente

Considerado el proceso térmico como un punto critico de control, la NOM-121-SSA1-1994
establece que cualquier tipo de queso debe ser elaborado a partir de leche pasteurizada, de
acuerdo con lo establecido en la NOM-184-SSA1-2002. Leche, formula lactea y producto lacteo

combinado. Especificaciones sanitarias.®?

La pasteurizacion, tiene como objetivo eliminar o inactivar las bacterias patégenas y aquéllas
gue afectan la calidad de la leche. En este aspecto, se pudo constatar que la empresa no tiene
bien establecidos los parametros que definen a la pasteurizacion de la leche (63 °C/30 min 0
72 °C/15 s), ya que los operadores cuando verifican que la temperatura ha alcanzado los 65°

C, apagan el fuego al cual se esta calentando la leche.

53, 54 el

Al proceso anterior, se le denomina termalizacién, termizacion o subpasteurizacion,
cual puede variar entre 60° y 69° C durante 15-20 segundos.®® Este proceso térmico, es muy
recurrido en la industria quesera debido a que su propdsito es la destruccion de bacterias,
especialmente psicrofilicas y también a que casi no causa cambios irreversibles en la leche.
Aunque se ha observado que la termizacién reduce las poblaciones de microorganismos,®® lo
cual pudo constatarse en los resultados obtenidos de las determinaciones microbioldgicas de la
leche termizada (por lo menos, el dia en que esas muestras fueron colectadas) (Ver cuadros);
actualmente se ha reportado que patégenos como Listeria monocytogenes, Salmonella spp, S.

aureus o E. coli, pueden sobrevivirla.>® %8

Ausencia de procedimientos de limpieza y desinfeccion

Las areas de proceso, incluyendo los pisos, el drenaje, equipo y utensilios incorrectamente
desinfectados, los sistemas de flujo de aire, las practicas inadecuadas durante el envasado y
las camaras de refrigeracién sucias, constituyen fuentes de contaminacion de bacterias
patégenas. Algunos autores, por ejemplo, han descrito que la materia prima cruda es la fuente
de contaminacidén con L. monocytogenes para ciertos alimentos procesados. Mientras que
otros han encontrado que la principal fuente directa de la contaminacién del producto es el

ambiente y equipo durante el procesado.>” %8
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La adherencia de bacterias patégenas a superficies y el desarrollo de biopeliculas, representa
una preocupacion debido a su papel potencial dentro de la recontaminaciéon del alimento, lo

cual podria conducir al deterioro del alimento o transmisién de enfermedades.>®: 6°: 61

Durante el diagndstico de la empresa, se pudo observar que los POES, no son ejecutados
durante todo el proceso de elaboracién del queso, por lo que las elevadas cuentas registradas
en superficies sugieren que la recontaminacién del producto esta presente. La gerencia al
carecer de la experiencia necesaria, no ha podido establecer y hacer cumplir los POES, educar
y concientizar al personal con respecto a la importancia de una adecuada limpieza y

desinfeccion de las superficies que entran en contacto directo con el producto.

Mala calidad microbiologica del agua

En la empresa, dentro de todos los factores de riesgo que podrian estar presentes en la
contaminacion del producto, el mas importante a considerar es la calidad microbiolégica del
agua utilizada durante el proceso del mismo, asi como para las actividades de limpieza; ya que
como se puede observar en los resultados obtenidos, el agua no cumple con las
especificaciones de coliformes totales y fecales sefialados en la Modificacion a la NOM-127-
SSA-1-1994, por lo cual no debe ser considerada como potable y, por lo tanto, apta para su

utilizacion en la manufactura de alimentos.

De los resultados obtenidos en un andlisis durante el periodo 1991-1992, se encontr6é que la
calidad del agua de los pozos del Ramal Tldhuac, presenta caracteristicas particulares de
contaminacién con materia organica como fuente principal de nutrientes para el crecimiento de
bacterias coliformes detectadas,®? lo que aunado a que las tuberias por donde corren el agua
potable y el drenaje comunican entre si por fugas, debido a la falta de mantenimiento,
constituye un importante factor de riesgo para la presentacion de gastroenteritis y

enfermedades croénicas.

En un estudio se revel6 que, a partir de 102 muestras de agua tomadas en la Ciudad de
México, fueron identificadas 84 especies bacterianas de nueve géneros normalmente asociados
a contaminacion fecal. Asi mismo, también se encontré que 18 por ciento de las muestras de
agua no cumplieron con las especificaciones de cloracion estipuladas en la citada norma (0.2 a

1.5 mg/litro). ©3

Los autores del estudio anterior, afirman que los estdndares de calidad bacterioldgica del agua
en uso en México, basados Unicamente en coliformes totales y fecales, no garantizan que el
agua del DF sea segura para beber, pues la resistencia de coliformes a la desinfeccién es mas
baja que la de muchos otros microorganismos patégenos, como pardsitos y virus. 4 Por lo que
el agua que aparentemente se encuentra libre de patoégenos, debido a la ausencia de
coliformes, puede contener otras bacterias tales como Helicobacter pilori o Legionella
pneumophila, virus como el de la hepatitis A o E, rotavirus, coxsackievirus, adenovirus y virus

tipo Norwalk (norovirus), asi como paréasitos del género Giardiay Cryptosporidium.®® %4
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Otro factor importante a considerar es que aunque el agua reuna las condiciones de
potabilidad al ingresar al sistema de distribucidon, ésta puede deteriorarse antes de llegar al
consumidor, ya sea por contaminacion del mismo sistema de distribucion o por manejo
intradomiciliario deficiente el cual se agrava por el almacenamiento en cisternas, tinacos u

otros depésitos. °

La irregularidad del suministro de agua hace necesarios el almacenamiento de agua en tinacos
y cisternas que representan fuentes potenciales de contaminacion adicional. Lo que se
demuestra en un estudio llevado a cabo, en donde se observé que las concentraciones de
cloro son mayores a la entrada de los depoésitos que con respecto a la salida del mismo. Lo
gue sugiere la falta de medidas de limpieza y cuidados de los sistemas de conduccion y
almacenamiento del agua por parte de los usuarios en sus domicilios, sobre todo en la Zona
Sur del DF, donde se encuentra ubicada la empresa, debido a que en toda la zona al interior

de las viviendas se tiene una concentracién por debajo del limite minimo permisible.®®

En este caso, la cisterna con la que cuenta la planta evaluada se encuentra ubicada al nivel
del piso, en ocasiones no bien tapada, cerca del area donde se lleva a cabo el lavado de
utensilios, por lo que mucha del agua sucia llega a escurrir hacia el interior de la misma,
ademas de que no se limpia con regularidad. Cuando el agua se almacena no se recicla
constantemente, el cloro libre residual se disipa, y tales contenedores actian como medios de

cultivo de bacterias y de otros organismos nocivos para la salud.

Presencia de fauna nociva

La presencia de ratas y moscas, principalmente en el area de produccién de la planta,
constituye una importante fuente de recontaminacion para el producto, ya que estas plagas

son consideradas como vectores de ETA.5®

La rata, como especie sinantrdpica, es decir, que vive en directa vecindad con el hombre,
ocupa una posicibn muy importante en la cadena infecciosa de muchas enfermedades
bacterianas y viricas en el hombre y los animales, como salmonelosis, brucelosis, leptospirosis,
listeriosis, yersiniosis y otras que llegan a través de sus mordeduras, orina, heces, y de las

pulgas que los parasitan.®’

Independientemente de que las infecciones sean activas o latentes, la presencia de
microorganismos en estos animales, es un indicador especial de la posibilidad de propagar
gérmenes al ambiente. Y también es un indicador de la condicion sanitaria del ambiente de
donde vienen los roedores. En una investigaciéon realizada por Henzler y Opitz (1992), la
mayoria de cepas aisladas fueron principalmente un gran nimero de enterobacterias. No
obstante, también se aislaron microorganismos considerados patégenos para el hombre y los
animales, tales como E£. coli enterohemorragica, Sa/monella spp, Klebsiella neumoniae, S.

aureusy Streptococcus B hemolitico. 8
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La importancia de los roedores como diseminadores y reservorios de Sa/monella es conocida,®®
por lo tanto, la deteccion de este microorganismo en el producto en proceso (cuajada) y final
(queso), después de la ausencia de la misma en la leche termizada, puede ser ocasionada
debido a la presencia de estos roedores, ya que las ratas y ratones, al ser hospedadores
naturales de esta bacteria, pueden presentar infecciones crénicas y formar la condicion de
portador entre éstos. La excrecién de bacterias con las heces y la orina puede durar 5 meses o
mas. Con los datos disponibles, la condicion de rata portadora de Sa/monella spp estda muy
extendida y oscila del 11 al 50% dependiendo del lugar de donde proceden. Como norma

general, este porcentaje es muy alto en mataderos y plantas de procesamiento de alimentos.®®

De igual manera, las moscas, especialmente las domésticas, son ampliamente reconocidas
como potenciales reservorios y vectores de Sa/monella, la cual es transmitida por via mecanica
0 a través de sus vomitos y heces. Se ha comprobado que la mosca doméstica es capaz de
transmitir S. enterica serotipos enteritidis y typhimurium a los alimentos para consumo

humano.”®

Infraestructura inadecuada

Debido a que el disefio original donde se encuentra esta empresa corresponde al de una casa
habitacion, el establecimiento y las instalaciones no permiten que se lleve a cabo la correcta
aplicacién de buenas préacticas de higiene, incluyendo la proteccién contra la contaminacion
cruzada y recontaminacion entre las operaciones de elaboracion del alimento y durante
éstas,®® pues no hay separaciones fisicas (ni atn con el exterior de la planta), no existe un
flujo ordenado del proceso, no hay suficiente espacio para la instalacion de todos los equipos
y para el almacenamiento de materiales; desagle, eliminacién de desechos, iluminacién y
ventilacién son inadecuados, el acceso al area de procesamiento no restringido, etc., todo lo
cual seguramente contribuye a la presencia de plagas e incluso de coliformes fecales en las
determinaciones microbiolégicas ambientales y por lo tanto una fuente de contaminacion del

producto.

Deficiente higiene del personal

Los operarios de esta empresa no cuentan con la capacitacién necesaria para reconocer la
importancia de su actitud responsable dentro de las actividades realizadas: no portan siempre
su uniforme completo (playera, mandil, cofia, cubre boca y botas) o éste se encuentra en

condiciones de limpieza deficientes.

Las manos son uno de los vehiculos méas habituales con que se desplazan microorganismos de
un lugar a otro.”* La microbiota que se encuentra en nuestra piel puede dividirse en dos tipos:
la microbiota residente y la microbiota transitoria. La residente, es decir, la microbiota

habitual, en la mayoria de personas esta constituida principalmente por microorganismos de
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los géneros Staphylococcus, Corynebacterium y Acinetobacter, asi como de la familia
Enterobacteriaceae y determinadas especies de levaduras pertenecientes sobre todo al género
Candida. La flora residente no suele ser causa de toxiinfecciones de origen alimentario, a
excepcion de S. aureus. La funcién de este tipo de microbiota es importante ya que actla
competitivamente con bacterias que pueden ser perjudiciales para el ser humano, junto con

otros aspectos de inhibicién propios de la piel. 72

La microbiota transitoria es aquella que llega a nuestra piel por el contacto directo con
superficies contaminadas o por aerosoles. Esta microbiota puede estar constituida por
bacterias, virus, parasitos u hongos, como £. coli, Salmonella spp, Shigella spp, Clostridium
perfringens, Giardia lamblia, huevos de tenias, norovirus, virus de la hepatitis A, asi como de
otros microorganismos de origen fecal, causantes en muchos casos de toxiinfecciones
alimentarias. Debido al potencial patdgeno de estos microorganismos, eliminarlos o evitar su
presencia resulta fundamental en los procesos de manipulacién de alimentos,’® 72 la cual puede

ser reducida mediante el lavado de manos rutinario.”*

El secado de manos es quizas tan importante como su lavado, ya que la presencia de humedad
en éstas se relaciona con su rapida recolonizacion por los microorganismos de la piel aledafia
o de las superficies con las cuales se tenga contacto. El secado de las manos es fundamental
pues tiene efecto letal sobre los microorganismos, produciendo una reduccién considerable en
el recuento microbiano posterior al lavado. ”® Ademas, es necesario asegurarse que el jabon
utilizado no esté contaminado, hecho no infrecuente, especialmente por Pseudomonas, en
jabon liquido, lo cual incrementaria, y no reduciria, la microbiota presente en las manos del

personal. ’®

En la empresa evaluada el lavado de manos es deficiente y no se lleva a cabo siempre que se
requiere, lo que aunado a la mala calidad bacteriolégica del agua, provoca un conteo de

mesofilicos y coliformes elevado en manos durante el proceso de elaboracién del producto.

Uso de aditivos alimentarios

Aunque en el analisis quimico proximal llevado acabo en los productos, éstos cumplen con lo
que se especifica en la literatura consultada, pues las normas para determinaciones
nutricionales para el queso Panela y Oaxaca, aun se encuentran en elaboracion, es importante
considerar el inadecuado control de los aditivos utilizados durante el proceso de manufactura

del producto en esta empresa.

La norma actual NOM-121-SSA1-1994, Bienes y servicios. Quesos: frescos, madurados y
procesados. Especificaciones sanitarias, no menciona el uso de di6éxido de titanio como
colorante ni el de nitrato de sodio como conservante en el proceso de elaboracidon de quesos
frescos,? contrario a lo que se especifica en el PROY-NOM-212-SSA1-2002. Productos y
servicios. Quesos no madurados o frescos, madurados y procesados, asi como los productos

elaborados con ingredientes, procedimientos o aspecto semejante. Especificaciones sanitarias.
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8 al igual que en el Codex,”’ donde si se acepta la utilizacion del didxido

Métodos de prueba,*
de titanio como colorante y la del sorbato de potasio como conservante en la elaboracion de
quesos frescos, pero no el uso del nitrato de sodio, que también es otro de los aditivos

utilizados por la empresa.

La toxicidad de los aditivos reside principalmente en la cantidad que de éstos se adicione a los
alimentos. Los aditivos deben ser sustancias perfectamente detectables y medibles en los

alimentos. No han de interaccionar con el envase y han de carecer de toxicidad.”®

El dioxido de titanio (E-171) es un compuesto muy insoluble, pero a pesar de ello en estudios
bioquimicos realizados a mediano y largo plazo en algunas especies animales, incluido el
hombre, muestran que no hay absorcion significativa ni acumulacion en tejidos tras ingerirse.
Tampoco se detectan efectos téxicos tras la absorcién de pequefias cantidades. En vista de
dichos resultados, el Comité Mixto FAO/OMS de Expertos en Aditivos Alimentarios (JECFA),

considera que no es necesario especificar una ingesta diaria admisible (IDA).”®

Los nitratos (nitrato de sodio: E-251) son utilizados para controlar la “hinchazén tardia” en
algunos quesos europeos madurados y aunque en ocasiones son afiadidos con el fin de
controlar el crecimiento de bacterias coliformes y la subsiguiente formacion de gas en algunos
quesos frescos, tales como Panela, Canasto y Sierra, esto no se justifica, ya que no es de
esperarse que las bacterias coliformes causen problemas en este tipo de quesos si la leche con
la que son elaborados es previamente pasteurizada, puesto que no sobreviven al tratamiento

térmico.’®

La toxicidad de los nitratos radica en que bajo ciertas circunstancias, dependiendo de la
cantidad ingerida y de la susceptibilidad del organismo, la reduccién de nitrato a nitrito puede
tener lugar en el tracto digestivo mediante actividad de la flora intestinal, tanto por bacterias
entéricas como por reductasas de nitrato presentes en muchas especies de microorganismos

que residen en el tracto gastrointestinal.”®

El nitrito se oxida en la sangre mediante una reacciéon con la oxihemoglobina en la que se
produce metahemoglobina, que causa metahemoglobinemia, una condicién de toxicidad aguda

que afecta el transporte de oxigeno.®°

Existe también la posibilidad de reaccion de estos iones con aminas secundarias y terciarias,
tanto "/n vivo" como en los alimentos, formando compuestos N-nitrosos de elevado potencial

carcinogénico, teratégeno y mutageno.®?

De acuerdo con algunos investigadores, la formacion temprana de gas en los quesos, puede
controlarse eficazmente afiladiendo 20 g de nitrato de potasio (KNO3) por 100 kg de leche,
pero no previene el crecimiento de coliformes. Por ende, consideran que el nitrato inhibe
eficazmente bacterias anaerobias estrictas como el Clostridium tyrobutyricum, pero no

bacterias coliformes.®?
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En EUA, Francia, lItalia y otros paises, no se permite el uso de nitratos en queseria. Por otro
lado, en EUA no se estipula el uso de nitratos en ningun tipo de producto lacteo ya que la FDA
no considera a este aditivo como generalmente reconocido como seguro (GRAS) para su uso

en queseria. 82

El sorbato potasico (E-202), de acuerdo con el pH de los quesos frescos, entre 5.0 y 6.0, es el
aditivo antifungico mas apropiado con base en su funcionalidad, ya que es metabolizado como
cualquier otro acido graso, a través de reacciones de B oxidacion y por ser reconocido como

GRAS.®% Su desventaja es su costo, pero se usa en menor cantidad que otros aditivos.®*

El acido es ligeramente mas soluble que la sal de potasio. Se han usado por tradicidén contra
levaduras y hongos, pero también se ha utilizado para controlar el crecimiento de Clostridium
botulinum, S. aureus y salmonela, lo que ha dado lugar a una serie de investigaciones para
sustituir nitratos o nitritos en productos carnicos curados (pollos, tocino, salchichas, etc.).®®
Pero esta capacidad inhibitoria del crecimiento no fue observada en quesos inoculados con

Listeria monocytogenes.t®

En un trabajo publicado en Food Research Internacional (1998), la doctora Lia Gerschenson,
junto con otros investigadores, confirmaron que los sorbatos reaccionan con los nitritos
presentes en los alimentos, produciendo un compuesto denominado acido etilnitrélico, mas

conocido como ENA, sospechoso de ser carcinégeno.®’

Ausencia de procedimientos documentados

Un documento que contiene los procedimientos referentes para el establecimiento de los
prerrequisitos, constituye el soporte que demuestra la calidad sanitaria de los productos que

Se procesan en una empresa.

Los manuales son guias que permiten la puesta en préactica de las correctas practicas de
higiene que, sin duda, servirdn a cualquier empresa del ramo alimentario a cumplir los
criterios establecidos por la normatividad y determinaran los aspectos a evaluar

respectivamente en materia de autocontrol.

Es importante que estos documentos sean considerados de manera dinamica con objeto de
gue se vayan incorporando a él las mejoras necesarias a la luz de los cambios legislativos y la

informacién que se derive de la evaluacion del riesgo.

Como pudo observarse, la variabilidad en el desarrollo de las actividades dentro de la planta,
lo cual se ve reflejado en un producto final que no cumple las especificaciones microbioldgicas
establecidas, es debido la ausencia guias, como lo seria un manual, en donde se establezcan
los lineamientos generales y procedimientos para el adecuado funcionamiento de la empresa,
los cuales ademas de permitir la unificacion y control de las actividades, auxiliarian en la

induccion y capacitacion del personal.
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CONCLUSIONES

e Es posible afirmar que el establecimiento no cumplié con lo especificado en la NOM-
120-SSA1-1994, basandose en la calificacion total, de 28.91%, que se obtuvo
mediante la aplicacion del Acta de 90 puntos de COFEPRIS, debido a que la ausencia
de una estructura organizacional administrativa y a una vision empresarial de los
involucrados, no han permitido establecer los prerrequisitos que aseguren la

aceptabilidad higiénica del producto.

e Los productos analizados no cumplen con todas las especificaciones dadas por la NOM-

121-SSA1-1994. (Anexo 5)

e Tanto directivos como operarios no se encuentran formalmente capacitados y, aunque
tienen conocimiento de que los productos deben ser elaborados con higiene, no estan
concientes de la importancia de su actitud responsable como manipuladores de

alimentos, para asegurar su inocuidad.

e El establecimiento de un programa de BPM es requerido por la empresa, para

contribuir a la aceptabilidad higiénica de los quesos.

e Los principales puntos de control en la elaboracion de productos lacteos son los
relativos a la revisién inicial de la materia prima y los tratamientos térmicos a los que
la leche puede ser sometida, pues aunque se llevara a cabo una pasteurizacion
adecuada para la eliminacion de microorganismos patégenos, hay que tener presente,
gue en el caso de este tratamiento térmico, el valor D es aplicado dos veces, es decir
hay una reducciéon del 99% de la flora asociada, por lo tanto, si la carga bacteriana
inicial es elevada, con ese 1% de sobrevivencia la vida de anaquel de producto podria

verse afectada.

e Los quesos elaborados a partir de leche no pasteurizada, deben ser objeto de especial
atencion por el elevado riesgo que pueden conllevar. Los limites criticos utilizados en
la termizacion de la leche no deben considerarse en sustitucion a los de la
pasteurizaciéon, ya que muchos microorganismos patdgenos, como [Listeria

monocytogenes, Salmonella spp o E. coli 0157:H7, pueden sobrevivir a ellos.

e La elaboracion de productos lacteos como el queso, incluye etapas durante las cuales
es probable que se presente una contaminacidon cruzada o recontaminacion, en caso

de ausencia de un programa de BPM.

e Uno de los problemas iniciales a resolver en esta empresa es la potabilizacién del
agua, ya que se observé que constituye una de las fuentes principales de
contaminacion, que de no corregirse impediria un correcto plan de limpieza y
desinfeccion asi como de elaboracién del producto al ser utilizada como solvente de

algunos aditivos.
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Los aditivos conservantes, ademas de no estar autorizados, no son lo suficientemente
efectivos para controlar el crecimiento de organismos alteradores y patogenos en el
producto. Ademas, puesto que el mayor efecto antibacteriano de los nitratos ocurre a
valores de pH entre 4.5 y 5.5 (condicion que no se encontré en los productos
analizados) y a valores negativos de potencial oxidacién-reduccion del orden de -250
mV, el cual es dificil que se presente en estos quesos frescos de pH alto, no se
justifica su uso en la fabricacion de esos quesos para prevenir el crecimiento de
coliformes. Cuando se justifigue su uso, se recomienda que se tomen las precauciones
especiales requeridas para su manejo y almacenamiento, dados los riesgos para la

salud asociados con su intenso poder oxidante.”®

Ninguna empresa debe considerase demasiado pequefia para plantearse la exigencia
de disefiar un manual de BPM que sirva de guia para definir los procedimientos y establecer
los controles que permitan asegurar la aceptabilidad higiénica y por lo tanto contribuir a

la inocuidad del producto.
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RECOMENDACIONES

En cuanto al proyecto, para trabajos posteriores se recomienda la toma de muestras por cada
etapa del proceso en un mismo dia y en mas de una ocasién, para obtener resultados que
reflejen mejor las condiciones establecidas durante el mismo; pues que en este caso, los
operarios no siguen un manual de procedimientos, cambiando o estableciendo a su criterio
parametros como temperatura, tiempo, concentracion de aditivos, etc., y por lo tanto, en los
resultados de las determinaciones microbioldgicas obtenidas se observan resultados extremos,
como por ejemplo, ausencia de microorganismos en la leche termizada (de la cual sélo se
obtuvieron las muestras en un mismo dia) y las elevadas cuentas de indicadores sanitarios, asi
como la presencia de patdégenos en el producto en proceso y terminado (de los cuales se

obtuvo las muestras en dias diferentes).

Al analizar los cuadros (Anexo 7. Diagndstico situacional y recomendaciones para establecer
un programa de BPM) elaborados con las observaciones realizadas en el establecimiento,
concernientes al cumplimiento de la NOM-120-SSA1-1994, se determiné que, para aplicar
efectivamente un programa de BPM en esta empresa, se requiere de varios aspectos a

considerar:

Capacitacion del personal en las BPM

El personal, en todos los niveles de la empresa, deber& recibir esta capacitacién para cumplir
con el compromiso de producir alimentos higiénicamente aceptables.®® En ésta deben
contemplarse las buenas practicas de higiene y sanidad (BPH y S), asi como procedimientos
operativos estandarizados (POE) y de sanidad (POES).?2: 66 89. 90 gn |3 capacitacién deberén

abordarse temas como:

e Importancia de la higiene alimentaria.
- ¢Qué es la higiene alimentaria?
- Los pilares de la higiene alimentaria (proteccién, prevencién y destruccién).

- Responsabilidad de la empresa.

e Higiene del manipulador de alimentos.
- Higiene personal, habitos y salud.

- Formacion de manipuladores.

® Condiciones estructurales y sanitarias de las instalaciones.
- Condiciones estructurales del edificio, instalaciones y equipo.
- Mantenimiento del local, instalaciones y equipo.
- Gestion de residuos.

- Suministro de agua.
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® Limpieza y desinfeccion.
- Aspectos a controlar dentro de la limpieza y desinfeccion.

- Programas de limpieza y desinfeccion.

® Control de fauna nociva.
- Medidas de vigilancia y prevencion.

- Medidas de tratamiento y erradicacion.

® Practicas correctas durante el proceso de elaboracién.
- Recepcion de materias primas. Control de proveedores.
- Sistema de vigilancia y control de variables criticas durante el proceso y el
almacenamiento.

- Contaminacion cruzada (concepto y prevencion).
® Medidas preventivas y autocontrol.
- Importancia de la documentacién.
- Introduccién al sistema HACCP en la industria alimentaria.
- Mantenimiento de informacién actualizada sobre la legislacion y normatividad.

- Organizacion de programas de mejoramiento continuo con todo el personal de

la empresa.

Capacitacion de los directivos en cuanto al desarrollo de estrategias para la

modificacion del comportamiento del personal

Este aspecto es muy importante, pues hay que recordar que el personal, a todos los niveles,
es la esencia de una organizacidon y su total compromiso posibilita que sus habilidades sean
usadas para el beneficio de la empresa.®® Por lo tanto, un equipo adecuadamente preparado y

motivado es el capital mas valioso de cualquier empresa.?®

Por ello, es necesario que los directivos sean capacitados para reconocer que su liderazgo,
compromiso y participacion activa de son esenciales para desarrollar y mantener un sistema

eficaz y eficiente para lograr beneficios para todas las partes interesadas.®!

Acciones correctivas

Para poder llevar a cabo el proyecto y pueda satisfacerse plenamente las necesidades de la
empresa, la direccion debe de establecer los lineamientos que conlleven a la obligacion que
tendra el personal de cumplir con lo siguiente, resultado de las observaciones y evaluaciones

anteriormente referidas (Anexo 7):
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1. Establecer un programa de BPM. Enfatizando los aspectos concernientes a:
A. Programa de PHy S:

- Establecer y cumplir lineamientos de higiene personal, uso de vestimenta
adecuada para el personal que interviene en el proceso.

- Disefar y cumplir con un de flujo de personal y del producto.

- Elaborar criterios para la aceptaciéon o rechazo de la materia prima.

- Realizar exdmenes microbioldgicos rutinarios para corroborar la aceptabilidad
higiénica de la materia prima y producto terminado.

- Establecer por escrito la disposicion higiénica de desechos, y subproductos

(suero).

B. Programa de POE, el cual dara respuestas a las preguntas basicas de:
- ¢Qué es lo que hay que limpiar y desinfectar?
- ¢Coémo?
- ¢Con qué?
- ¢Cuédndo? y

- ¢Quién debe hacerlo?

C. Establecer un sistema de vigilancia y control de variables criticas durante el proceso y

el almacenamiento de la materia prima, ingredientes y producto terminado.

D. Establecer un sistema de trazabilidad (registros e identificacion de producto por lote).

2. Mejora de los procesos.
Dentro de la empresa deben de mejorarse los siguientes puntos:

- Evitar la entrada de cualquier persona ajena a la empresa, durante el proceso
de elaboracion del producto.

- Utilizacién del tanque enfriador de leche cuando el proceso de elaboracién no
pueda ser llevado a cabo inmediatamente después de que la materia prima
haya sido recibida.

- Toda la leche utilizada para la elaboracion de los productos debe someterse a
un proceso de pasteurizacion.

- Se asegurard que se cumpla con los parametros de tiempo y temperatura
durante la pasteurizacion de la leche, establecidos en la NOM-184-SSA1-2002.
Leche, formula lactea y producto lacteo combinado. Especificaciones
sanitarias.®?

- Evitar el uso de aditivos no permitidos; en caso de utilizarlos, establecer un

control de su utilizaciéon durante proceso.
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3. Control del proceso.

Las condiciones y operaciones de higiene para ser aplicadas de forma consistente deben ser
establecidas por escrito e indicar las acciones correctivas a llevar a cabo, siempre que se

observen desvios, asi como su registro.

Un registro, al ser un documento que contiene datos, resultados o lecturas especificas, se
convierte en un instrumento util en la aplicacion de cualquier procedimiento. La
documentacién confiere credibilidad y demuestra la efectividad y eficacia del control; sirve
ademas cuando se realizan auditorias que certifican las BPM, lo cual provee una base para la

mejora continua.%2 93 94

Por lo tanto, es necesario disefiar registros de la vigilancia y control que se lleva a cabo

durante el proceso para cada una de las variables criticas,®®

actualmente las principales
deberan ser la temperatura y tiempo durante el proceso de pasteurizacion de la leche, asi
como la temperatura de almacenamiento del producto terminado. Posteriormente se deberan
diseflar nuevos sistemas de vigilancia y registros para controlar los procedimientos o
modificaciones al proceso,®* que se establezcan conforme se vayan realizando las

recomendaciones que se mencionan en el presente trabajo.

4. Establecer un plan para mejorar la infraestructura.

Dentro del plan continuo para mejorar la infraestructura se deberd tener especial cuidado en
corregir las deficiencias observadas. Las practicas de higiene y sanidad que estan relacionadas
con la infraestructura se pueden corregir al mejorar a esta ultima, facilitando asi la limpieza y

desinfeccién, °* se debera modificar lo siguiente:

- Corregir las superficies de los pisos, su unidon con las paredes y las uniones entre
paredes, el material y las superficies de los techos (para soportar limpieza y

desinfeccién a una temperatura entre los 15 y los 75 °C).
- Colocar los azulejos faltantes en las paredes.
- Instalar campanas de extraccién o ventiladores.
- Pintar las tuberias en su recorrido y cambiarlas si es necesario.

- Corregir los declives de los efluentes para que el suero y agua sucia fluyan

libremente.
- Colocar tapas a todas las coladeras, para evitar la entrada de roedores.
- Mejorar la iluminacién de todas las areas colocando méas lamparas.

- Colocar proteccidon de plastico en la l[Ampara que se encuentra ubicada en el area

de produccion.
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- Retirar el equipo que no se usa o ubicarlo en las éareas donde se utilice e
integrarlo en el proceso (tanque enfriador de leche, tina de recepcion, tina de

cuajado, estantes).

- Colocar los cristales a todas las puertas o ventanas para evitar la contaminacién

con el exterior de la empresa o con otras areas.

- Colocar cortinas hawaianas en ambas entradas de la caAmara frigorifica para evitar

la salida de frio al abrirlas.
- Eliminar bases, mesas y utensilios de madera.

- Potabilizar el agua que se utilice dentro de la empresa, pero especialmente la que
se destine para la realizacidon del proceso del producto, limpieza y desinfeccién. Se

recomienda la instalacidon de un equipo para clorar el agua.

5. Establecer un programa de mantenimiento preventivo.

Este programa debe tener como objetivo evitar cualquier desviacion posible del proceso que
pueda resultar en la contaminacién del producto, mediante la aplicacién periédica de
mantenimiento a los equipos y maquinarias que participan en el proceso directa o
indirectamente, lo cual incluye el ajuste o calibracién de los instrumentos utilizados en el

5

monitoreo de limites criticos;®*®> ademéas debe contemplarse que al terminar cada actividad

programada que se realice sobre los equipos del proceso, se les aplique una limpieza y

desinfeccign.??: 66.94

6. Actualizacion de procedimientos.

Serd necesario que todos los aspectos incluidos en el manual propuesto estén actualizados y
en mejoramiento continuo, para lograr que cumplan con el objetivo sefialado de forma
eficiente. Ademas se deberan revisar cada que el proceso, las instalaciones y los equipos que
se requieran sean modificados o cambien para adecuarlos a las nuevas condiciones o, en su

caso, documentar nuevas actividades, 12 93 94.96

La realizaciéon de auditorias internas permitira encontrar los puntos a mejorar y cémo

corregirlos.®*

Es importante hacer notar el hecho de que durante la estancia en el establecimiento, se pudo
observar que la gerencia esta interesada y tiene las intenciones de mejorar sus procesos, por
lo que se espera que este trabajo sirva como precedente para lograr el cumplimiento de las

especificaciones microbiolégicas establecidas en la NOM-121-SSA1-1994.
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Cuadro 1
Registro de tiempo y temperatura en diferentes etapas
durante la elaboracion del queso Panela

Etapa Tiempo Temperatura (° C)
Recepcion de la leche cruda 20 — 60 min Temp. ambiente
Filtracion 5 —-10 min Temp. ambiente
Termizacién de la leche 15 — 20 seg 65
Enfriamiento y fijacion de la temperatura de la
leche pasteurizada para coagulacion 30 — 40 min 36
(incorporacién de aditivos y cuajo)
Coagulacién (corte manual de la cuajada,
trabajo de grano, desuerado parcial y salado) 35 - 40 min 32
Prensado y desuerado 10 - 20 min 32
Refrigerado 17 - 18 horas <7
Envasado 20 - 30 min Temp. ambiente
Almacenado 0 — 3 dias <7

Cuadro 2
Determinacién de muestras
para la evaluacidon microbioldgica en el queso Panela

Etapa del proceso

Peligros potenciales

Justificacion

Leche cruda

Brucella spp

E. coli

Listeria monocytogenes
Mycobacterium bovis
Staphylococcus aureus
Salmonella spp, etc.

Presencia de microorganismos patdégenos
provenientes de los animales y del medio,
aunado a la ausencia de enfriamiento
después del ordefio y durante el transporte
de la leche a la planta. Contaminacion
agregada con el equipo de recoleccioén.

Leche termizada

Igual al anterior

Sobrevivencia de patégenos por un deficiente
procesamiento térmico (empleo de
temperatura y tiempo incorrectos 0 una
elevada carga inicial).

Cuajada

E. coli
Salmonella spp
Staphylococcus aureus

Recontaminacion debido a limpieza deficiente
de utensilios y/o equipo, manipuladores,
hielo utilizado para bajar la temperatura,
agua usada como diluyente de los aditivos y
ambiente (tiempo y exposicién favorables
para la multiplicacion microbiana); la cual no
podra ser eliminada en un proceso posterior.

Producto terminado

Igual al anterior

Consumo del producto sin un procesamiento
posterior que elimine o reduzca la carga
microbiana.
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Cuadro 3
Registro de tiempo y temperatura en diferentes etapas
durante la elaboracion del queso Oaxaca

Etapa Tiempo Temperatura (°C)
Recepcidn y clasificacion de la leche cruda 20 — 60 min Temp. ambiente
Filtracion 10 min Temp. ambiente
Termizacién de la leche (50% de la leche) 15-20 seg 65
Descremado (15%) vy acidificacion (35% 15 — 20 min Temp. ambiente
restante)
Homogenizacién, fijacion de la temperatura,
estandarizacién de acidez e incorporacion de 20 min 32
aditivos y cuajo
Coagulacién (corte manual de la cuajada, 1 hora 32
trabajo de grano, reposo y desuerado)
Prueba de elasticidad de la pasta 10 min > 60
Amasado de la pasta y desuerado total 10 — 15 min 65
Formacion de tiras, oreado, salado, pesado y 1 hora 45
formacion de bolas
Envasado 20 - 30 min 35
Almacenado 0 — 3 dias <7

Cuadro 4
Determinacién de muestras
para la evaluacion microbioldgica en el queso Oaxaca

Etapa del proceso

Peligros potenciales

Justificacion

Leche cruda

Brucella spp

E. coli

Listeria monocytogenes
Mycobacterium bovis
Staphylococcus aureus
Salmonella spp, etc.

Presencia de microorganismos patégenos
provenientes de los animales y del medio,
aunado a la ausencia de enfriamiento
después del ordefio y durante el transporte
de la leche a la planta. Contaminacion
agregada con el equipo de recoleccion.

Leche termizada

Igual al anterior

Sobrevivencia de patdégenos por un deficiente
procesamiento térmico (empleo de
temperatura y tiempo incorrectos o una
elevada carga inicial).

Cuajada

E. coli
Salmonella spp
Staphylococcus aureus

La acidez y temperatura de la leche requerida
en esta etapa (pH 5.1-5.3; 65-70° C), no
garantizan la destruccion de
microorganismos. Recontaminacion debido a
limpieza deficiente de utensilios y/o equipo,
manipuladores, agua usada como diluyente
de los aditivos, para el enfriado de la pasta,
ambiente; la cual no podra ser eliminada en
un proceso posterior.

Producto terminado

Igual al anterior

Consumo del producto sin un procesamiento

posterior efectivo que garantice la
eliminacion o reduccién de la carga
microbiana.
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Cuadro 5

Frecuencia de calificaciones obtenidas por el establecimiento, para los 90 puntos
del acta, puntuacién maxima posible para las 83 preguntas que aplican a la
empresa y puntos obtenidos

0= No cumple Calificacion | Frecuencia | Puntos Puntos
posibles | obtenidos
1= Cumple parcialmente 0 43 | ememeeee- 0
1 32 | meeeeee- 32
2 = Cumple plenamente 2 8 | - 16
7 | e | emmeo-
3 = No aplica Total 90 166 48

Cuadro 6

Calificaciones por apartado del acta de 90 puntos (%), puntos que aplicaron al
establecimiento y puntos de calificacion obtenidos

PA = Puntos del acta que aplican a
la empresa

PM = Puntuacibn maxima a
obtener.
PO = Puntos de calificacion
obtenidos

Apartados PA| PM | PO %
Personal 7 14 8 57.1
Instalaciones fisicas 9 18 7 38.8
Area de proceso 5 | 10 | 2 | 20.0
Servicios 14 | 28 9 32.1
Equipo 4 8 5 62.5
Materias primas 5 10 4 40.0
Operacién 5 10 3 30.0
Envasado 2 4 1 25.0
Almacenamiento 5 10 6 60.0
Distribucién 2 4 0 0.0
Control de plagas 3 6 0 0.0
Medio ambiente 9 18 0 0.0
Control del proceso 13 | 26 3 [11.53
Total 83 | 166 | 48
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Cuadro 7
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en leche cruda para la elaboracidon de queso Panela

Coliformes Coliformes Mohos y Salmonella
Muestra  Temp. pH totales fecales levaduras S. aureus spp.
(G} NMP/ml NMP/ml UFC/mlI UFC/mlI en 25 ml
1 19 6.63 > 1100 460 7400 800 Ausente
2 19 6.67 > 1100 >1100 6300 500 Ausente
3 19 6.72 > 1100 >1100 8800 530 Presente
4 19 6.72 > 1100 >1100 13000 < 10 Ausente
5 19 6.69 > 1100 >1100 5400 16670 Presente
Promedio 19 6.68 > 1100 972 8180 3702
Cuadro 8
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en leche termizada para la elaboracién de queso Panela
Coliformes Coliformes Mohos y Salmonella
M t Temp. pH totales fecales levaduras S. aureus spp.
uestra (- ¢ NMP/ml NMP/ml UFC/mlI UFC/mlI en 25 ml
1 64 6.17 <3 <3 <10 0 Ausente
2 64 6.45 <3 <3 < 10 0 Ausente
3 64 6.52 <3 <3 < 10 0 Ausente
4 62 6.58 <3 <3 <10 0 Ausente
5 62 6.54 <3 <3 < 10 0 Ausente
Promedio 63.2 6.45 <3 <3 <10°? 0]

a. Valor estimado
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Cuadro 9
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en la cuajada del queso Panela

Coliformes Coliformes Mohos y Salmonella

M t Temp. H totales fecales levaduras S. aureus spp.
uestra (e ¢ P NMP/g NMP/g UFC/g UFC/g en25g
1 36 6.34 > 1100 1100 < 10 < 1000 Presente
2 36 6.31 > 1100 75 < 10 300 Ausente
3 36 6.24 > 1100 > 1100 < 10 500 Ausente
4 34 6.21 > 1100 7+ 210 500 Presente
5 34 6.45 > 1100 > 1100 220 300 Ausente

Promedio 35.2 6.31 > 1100 676 92?2 5202
a. Valor estimado
Cuadro 10
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en el queso Panela
Coliformes Coliformes Mohos y Salmonella

M t Temp. H totales fecales levaduras S. aureus spp.
uestra (e ¢ P NMP/g NMP/g UFC/g UFC/g en25g
1 7 6.25 > 1100 <3 4400 < 10 Presente
2 7 6.51 > 1100 <3 1150 100 Ausente
3 7 6.49 > 1100 93 710 100 Ausente
4 7 6.46 > 1100 4 5070 500 Presente
5 7 6.50 > 1100 23 3000 < 10 Presente

Promedio 7 6.44 > 1100 25 2866 144 2

a. Valor estimado
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Cuadro 11
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en leche cruda para la elaboracion de queso Oaxaca

Coliformes Coliformes Mohos y Salmonella
Muestra Temp. pH totales fecales levaduras S. aureus spp.
(G NMP/ml NMP/ml UFC/mlI UFC/mlI en 25 ml

1 23 6.65 > 1100 3+ 180 10660 Presente

2 26 6.72 > 1100 <3 130 < 10 Ausente

3 23 6.71 > 1100 7 640 < 100 Ausente

4 26 6.68 > 1100 > 1100 6200 36400 Ausente

5 22 6.77 > 1100 21 7800 200 Ausente
Promedio 24 6.70 > 1100 227 2990 9474

Cuadro 12
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en leche termizada para la elaboracién de queso Oaxaca
Coliformes Coliformes Mohos y Salmonella
Muestra Temp. pH totales fecales levaduras S. aureus spp.
(G NMP/ml NMP/ml UFC/mlI UFC/mlI en 25 ml

1 65 6.53 <3 <3 < 10 0 Ausente

2 65 6.54 <3 <3 < 10 0 Ausente

3 65 6.56 <3 <3 <10 0 Ausente

4 65 6.58 <3 <3 < 10 0 Ausente

5 65 6.58 <3 <3 < 10 0 Ausente
Promedio 65 6.55 <3 <3 <10? 0

a. Valor estimado
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Cuadro 13
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en la cuajada del queso Oaxaca

Coliformes Coliformes Mohos y Salmonella
Muestra Temp. pH totales fecales levaduras S. aureus spp.
(G®) NMP/g NMP/g UFC/g UFC/g en25g

1 32 5.47 > 1100 7 510 2900 Ausente

2 32 5.44 > 1100 3+ 630 500000 Ausente

3 32 5.42 > 1100 9 830 6500 Ausente

4 32 5.47 > 1100 3+ 830 5300 Ausente

5 32 5.35 > 1100 <3 1190 3600 Ausente
Promedio 32 5.43 > 1100 5 798 103660

Cuadro 14
Determinaciones de temperatura, pH y microbiolégicas
en el queso Oaxaca
Coliformes Coliformes Mohosy Salmonella
Muestra  Temp. pH totales fecales levaduras S. aureus spp.
(° 0 NMP/g NMP/g UFC/g UFC/g en25g

1 7 6.06 > 1100 460 220 400 Ausente

2 7 5.80 > 1100 1100 510 700 Ausente

3 7 6.12 > 1100 75 480 100 Ausente

4 7 5.88 > 1100 75 2030 500 Ausente

5 7 5.99 > 1100 21 10500 200 Ausente
Promedio 7 5.97 > 1100 346 2748 380
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Cuadro 15
Determinacion de coliformes totales y fecales
en el agua utilizada en la planta

Coliformes Coliformes
Localizacién de la totales fecales
toma de agua NMP/100 ml NMP /100 ml
Recepcion 4.6 <11
Lavado > 8.0 4.6
Llenado de la pileta > 8.0 8.0
Pileta 4.6 2.6
Produccién de lacteos > 8.0 8.0
Produccion de queso > 8.0 > 8.0
Sanitario 8 8
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Cuadro 16

Determinaciones microbiolégicas en superficies inertes

Mesofilicos Psicrotrofos Coliformes S. aureus
aerobios UFC/sup UFC/sup totales UFC/sup UFC/sup Salmonella
Muestra 6 unidades 6 unidades 6 unidades 6 unidades spp.
Ollas (2) 500000 —--e- 900 < 10 Ausente
Botes (3) 10350000 ----- 59500 <10 Ausente
Descremadora (1) 5650000 ----- 64000 <10 Ausente
Malaxadora (1) 2315000  ----- 550 5000 Ausente
Mesa (cm?) 12425 - <10 <10 Ausente
Mesa (cm?) 3300 - <10 <10 Ausente
Moldes (4) 620000  ----- <10 <10 Ausente
Utensilios (4) 165750000  ----- 1150000 1000 Ausente
Mandiles (2) 54200000  ----- 13550 3000 Ausente
Camara frigorifica
(cm?) 10200 644000 59 50 Ausente
Exterior de la vitrina
expositora (cm?) 3100  —--e- < 10 < 10 Ausente
Interior de la cadmara
frigorifica (cm?) 27050 77500 <10 < 10 Ausente
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Cuadro 17
Determinaciones microbioloégicas en superficies vivas

Mesofilicos Coliformes S. aureus
o d M t aerobios totales UFC/manos Salmonella
perador uestra UFC/manos UFC/manos u orofaringe spp.
Queso Manos antes del lavado
Panela 940000 100 < 100 Ausente
Manos después del
lavado 7650000 9000 < 100 Ausente
Manos antes del
moldeado 263250000 56000 < 100 Ausente
Orofaringe - —ees 00 0 -----
Queso Manos antes del lavado
Oaxaca 345000 50 < 100 Ausente
Manos después del
lavado 67000 50 < 100 Ausente
Manos antes del
moldeado 5650000 1650 5000 Ausente
Orofaringe  -—--- —ee- 00 0 -----

--- No se determinaron

Cuadro 18
Determinaciones microbioldgicas ambientales

Mesofilicos Coliformes Mohos y
Area aerobios_ Psicr()trof(_)s Totales_ Ievadurag
UFC/15 min UFC/15 min UFC/15 min UFC/15 min

Recepcidn 5 5 e 9
Lavado de material 6 12 10 17
Produccidon de queso 0 18 15 8
Camara frigorifica 5 4 27 1
Venta 0 27 1 4
Vitrina frigorifica 7 46 1 3

- 68 -



--- No se determiné

Cuadro 19
Comparacién del analisis quimico proximal de los quesos Panela y Oaxaca
elaborados por la empresa con lo citado en la literatura

Queso Queso™* Queso Queso™
Panela Panela Oaxaca Oaxaca
Materia seca 41.73 % 40 — 50 % 63.45 % 49 - 60 %
Humedad 58.27 % 50 — 60 % 36. 55 % 40 - 51 %
Proteina cruda 16.34 % 16 -23% 22.51 % 24 - 31 %
Extracto etéreo 17.57 % 19-29% 28.47 % 20 - 23 %
Cenizas 2.82 % --- 3.27 % ---
Fibra cruda 0.01 % --- 0.00 % ---
Extracto libre de 5.00 % --- 9.21 % ---

nitrégeno

* Villegas, G. A.: Los Quesos Mexicanos. SEP/Trillas. México. 1993.
* Lopez, O. M.: Mejoramiento de vida de anaquel en queso tradicional Ranchero y
queso de pasta hilada (Oaxaca). Tesis Maestria. Ul. México. 2004.
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Figura 1. Registro de temperatura, tiempo y pH durante el proceso de
elaboracion del queso Panela.
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Figura 2. Registro de temperatura, tiempo y pH durante el proceso de

elaboracion del queso Oaxaca.
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Figura 3
Diagrama de flujo /n situ del proceso de elaboracidon del queso Panela
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Figura 4
Diagrama de flujo /n situ del proceso de elaboracidon del queso Oaxaca
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Figura 5. Determinaciones microbiol6égicas promedio obtenidas durante el
proceso de elaboraciéon del queso Panela.
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Figura 6. Determinaciones microbiol6égicas promedio obtenidas durante el

proceso de elaboracién del queso Oaxaca.
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Anexo 1
Croquis de las instalaciones de la planta

Areas

Recepcion

Lavado de material
Produccion de lacteos
Produccién de quesos
Envasado

Camara frigorifica

Venta

© N o o b~ W DN E

Sanitario

L
RN

Instalaciones y equipo

14.5m

Tanque enfriador
Pileta

Parrillas

Tina de cuajado

Malaxadora

Mesas de trabajo

Prensa

i

S

Barra de separacion

3
k3
SRy

Refrigerador doméstico

Vitrina expositora

Tomas de agua

Tomas de agua en uso

S¥ory [u]

Coladeras
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Anexo 2

Combinaciones de muestreo recomendados para diferentes grados de riesgo para

la salud y diversas condiciones de manipulacion

Condiciones esperadas de manipulacién y consumo
del alimento tras el muestreo

Grado de importancia en
relacion con la utilidad y el

Condiciones que
reducen el riesgo

Condiciones que no
modifican el riesgo

Condiciones que
pueden aumentar el

riesgo sanitario riesgo
Sin riego directo para la salud. Aumento de vida util Sin modificacién Disminucién de vida
Utilidad, (vida util y alteracion). Categoria 1 Categoria 2 atil
3 clases 3 clases Categoria 3
n=5, ¢c=3 n=5, c=2 3 clases
n=5, c=1
Riesgo para la salud Disminucion del riesgo Sin modificacion Aumento del riesgo
bajo, indirecto (indicadores). Categoria 4 Categoria 5 Categoria 6
3 clases 3 clases 3 clases
n=5, c=3 n=5, c=2 n=5, c=1

Riesgo para la salud
Moderado, directo,
diseminacion limitada.

Disminucién del riesgo
Categoria 7
3 clases
n=>5, c=2

Sin modificacién
Categoria 8
3 clases
n=5, c=1

Aumento del riesgo
Categoria 9
3 clases
n=10, c=1

Riesgo para la salud
Moderado, directo,
diseminacion potencialmente
extensa.

Disminucién del riesgo
Categoria 10
2 clases
n=5, ¢=0

Sin modificacion
Categoria 11
2 clases
n=10, ¢c=0

Aumento del riesgo
Categoria 12
2 clases
n=20, ¢c=0

Riesgo para la salud
Grave, directo

Disminucion del riesgo
Categoria 13

Sin modificacion
Categoria 14

Aumento del riesgo
Categoria 15

2 clases 2 clases 2 clases
n=15, c=0 n=30, c=0 n=60, c=0
ICMSF (1999)
Anexo 3

Criterios microbioldgicos para quesos no madurados

Agente Categoria Clase n C
Hongos vy levaduras 3 3 5 1
E. coli 6 3 5 1

S. aureus 9 3 10 1
Salmonella 12 2 20 0
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Anexo 4
Factores que afecta el crecimiento de los microorganismos analizados

Parametros Escherichia Salmonella Staph. Pfod;wc/d”
; e
coli SPp- aureus enterotoxina
estafilococica
Temperatura minima (°C) 2.5 0+2 5.6 10
Temperatura maxima(°C) 49.4 45.6 50 50
pH minimo 4.0 3.7 4.3 4.76
pH maximo 9.0 9.5 9.3 9.02
Aw minima 0.95 0.945 0.83 0.86
% NaCl maxima Dato no disponible 8 20 12
OPS/INPPAZ (2001)
Anexo 5

Norma Oficial Mexicana NOM-121-SSA1-1994, Bienes y servicios.
Quesos: frescos, madurados y procesados. Especificaciones sanitarias.

Microorganismos Quesos Quesos Quesos
frescos madurados procesados
Coliformes fecales (NMP/q) 100 50 -
Staphylococcus aureus (UFC/Q) 1000 100 <100
Hongos y levaduras (UFC/g) 500 500 100
Salmonella en 25 g Ausente Ausente Ausente
Listeria monocytogenes en 25 ¢ Negativo Negativo Negativo

Nota: Cuando la Secretaria de Salud, de acuerdo al muestreo y los resultados del anélisis
microbiolégico detecte la presencia de Listeria monocytogenes, ordenard la realizacién de un
plan de trabajo por parte del fabricante o importador para controlar la presencia de dicho

microorganismo.
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Anexo 6
Acta de 90 puntos

COMISION FEDERAL PARA LA PROTECCION CONTRA RIESGOS SANITARIOS

DIRECCION GENERAL DE CALIDAD SANITARIA DE BIENES Y SERVICIOS

ACTA DE VERIFICACION DE ESTABLECIMIENTO No

|. PERSONAL DE AREA DE PROCESO.

1. SE ENCUENTRA LIMPIO EN SU PERSONA E INDUMENTARIA
DE TRABAJO.

2. UTILIZA BATA, OVEROL O PANTALON Y CAMISOLA,

(1)

4. NO USA JOYAS, ADORNOS U OTROS OBJETOS QUE
REPRESENTEN RIESGOS, PARA EL PRODUCTO. (d)
5. NO EXISTE EVIDENCIA DE QUE COME, BEBE, FUMA,

(2)

UBREPELO Y EN CASO NECESARIO CUBREBOCA, MANDIL, MASCA, Y/O ESCUPE. EVITATOSER Y ESTORNUDAR.

c o CASO NECESARIO Cl oc. (1) SCA, Y/O ESC 0s STO d (1)
GUANTES Y BOTAS. 6. NO EXISTE PERSONAL CON HERIDAS O

3. SE LAVA Y DESINFECTA LAS MANOS O GUANTES AL INIClo, (1) ENFERMEDADES DE LA PIEL, EN AREAS CORPORALES (1)
REANUDACION O TAN FRECUENTEMENTE COMO SEA EN CONTACTO CON EL PRODUCTO. (d)

NECESARIO DE ACUERDO A LA NATURALEZA DE SUS 7. TRAE LAS URAS LIMPIAS, RECORTADAS Y LIBRES DE (1)
LABORES. (d) BARNIZ. (d)

Il. INFRAESTRUCTURA

2.1 INSTALACIONES FiSICAS Y SANITARIAS

8. LOS MATERIALES DE LA CONSTRUCCION EXPUESTOS AL  (2) 13. LOS SANITARIOS CUENTAN CON AGUA CORRIENTE, (1)
EXTERIOR SON RESISTENTES AL MEDIO AMBIENTE Y A RETRETES, LAVABOS, PAPEL HIGIENICO, JABON
PRUEBA DE ROEDORES. DESINFECTANTE, TOALLAS DESECHABLES O SECADOR

9. SE ENCUENTRAN EN BUENAS CONDICIONES DE o DE AIRE Y RECIPIENTE PARA BASURA CON TAPA o
MANTENIMIENTO, LIBRES DE OBJETOS EN DESUSO Y Acua  (0) 14. EXISTEN LETREROS VISIBLES INDICANDO AL (0)
ENCHARCADA. PERSONAL QUE DEBE LAVARSE LAS MANOS DESPUES

10. EXISTEN SEPARACIONES FISICAS ENTRE LAS DIFERENTES (1) DE UTILIZAR LOS SANITARIOS. (c, d)

AREAS (PROCESO, SANITARIOS, LABORATORIO, COMEDOR, 15. LAS DIFERENTES AREAS DE LA EMPRESA SE (1)
OFICINAS, ETC)). (1) ENCUENTRAN LIMPIAS Y EN CASO NECESARIO

11. NO EXISTE ROPA U OBJETOS PERSONALES DENTRO DE DESINFECTADAS. ] )

LAS AREAS DE PROCESO. (c, d) 16. CUENTA CON UN AREA ESPECIFICA ORDENADA Y

12. LOS SANITARIOS NO TIENEN COMUNICACION, NI (1) LIMPIA, PARA ALMACENAR ARTICULOS DE LiMPiEzA,  (0)
VENTILACION HACIA EL AREA DE PROCESO. DETERGENTES Y DESINFECTANTES.

2.2. AREA DE PROCESO.

17. LOS CLAROS, PUERTAS Y VENTANAS ESTAN PROVISTAS  (0) 20. CUENTA CON INSTALACIONES E IMPLEMENTOS PARA  (0)
DE PROTECCION PARA EVITAR LA ENTRADA DE POLVO, LLUVIA EL LAVADO Y DESINFECCION DE LAS MANOS DEL

Y FAUNANOCIVA. (1) PERSONAL. (1)
18. LAS PAREDES, PISOS Y TECHOS, PRESENTAN ACABADO 21. CUENTA CON INSTALACIONES PARA EL LAVADO Y
SANITARIO QUE FACILITA SU LIMPIEZA Y DESINFECCION. DESINFECCION DE UTENSILIOS Y EQUIPOS.

19. LA UBICACION Y LA INSTALACION DE LOS EQUIPOS ES TAL  (0)

QUE FACILITA LA LIMPIEZA DEL ESPACIO FiSICO QUE LOS

CIRCUNDA. (d)

2.3 SERVICIOS

22. CUENTA CON ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE Y (2) 30. CUENTA CON UN SISTEMA EFICENTE DE  (0)
DEPOSITO PARA SU ALMACENAMIENTO (CISTERNA, TINACO, EVACUACION DE EFLUENTES CONECTADO A LOS

ETC). ) ) (1) SERVICIOS PUBLICOS DE ALCANTARILLADO, FOSA

23. LOS DEPOSITOS DE AGUA POTABLE ESTAN REVESTIDOS SEPTICA, ETC. 1
DE MATERIAL IMPERMEABLE, CON ACABADO SANITARIO Y 31. LOS DRENAJES NO PRESENTAN FUGAS DE AGUAS (1)
TAPA. SERVIDAS O MALOS OLORES.

24. LOS DEPOSITOS DE AGUA SE ENCUENTRAN LIMPIOS YEN  (0) 32. LA VENTILACION ES LA APROPIADA PARA EVITAR  (0)
BUEN ESTADO DE MANTENIMIENTO. CALOR EXCESIVO, CONDENSACION DE VAPOR Y

25. SE PRACTICA ALGUN METODO PARA GARANTIZAR LA (q) ACUMULACION DE HUMO, POLVO Y OLORES.

POTABILIDAD DEL AGUA Y DEL HIELO QUE ESTARAN EN 33 LA ILUMINACION NATURAL O ARTIFICIAL ES (1)
CONTACTO CON EL PRODUCTO O SUPERFICIES QUE LO SUFICIENTE PARA CADA AREA. )

CONTENGAN (CLORACION, EBULLICION, FILTRACION, ETC). 34, LOS FOCOS QUE SE ENCUENTRAN EN AREAS DE

26. EL AGUA NO POTABLE QUE SE UTILIZA EN LA PLANTACON ~ (3) PROCESO ESTAN PROTEGIDOS PARA QUE EN cAso DE  (0)
FINES NO RELACIONADOS CON EL PRODUCTO CORRE POR RUPTURA NO CONTAMINEN EL PRODUCTO. (c, d)

DUCTOS DIFERENTES E IDENTIFICADOS. (1) 35. EXISTENCIA DE UNA ZONA LIMPIA DESTINADA  (0)
27. LOS DUCTOS SE ENCUENTRAN EN BUEN ESTADO DE EXCLUSIVAMENTE PARA EL DEPOSITO TEMPORAL DE
MANTENIMIENTO. (d) LOS DESECHOS.

28. LOS DUCTOS NO SE ENCUENTRAN ENCIMA DE AREAS DE (2 36. LOS DESECHOS SE COLOCAN EN RecipiENTEs  (0)
TRABAJO DONDE EL PRODUCTO ESTA EXPUESTO. ESPECIFICOS PARA TAL FIN, LIMPIOS, CON TAPA E

29, EL DRENAJE PRESENTA: DECLIVE SUFICIENTE PARA (1) IDENTIFICADOS.

EVITAR ESTANCAMIENTOS Y ESTA PROVISTO DE REJILLAS Y

COLADERAS.

2.4 EQUIPO

37 EL EQUIPO Y UTENSILIOS USADOS ESTAN LIMPIOS Y (1) 39. EL EQUIPO Y UTENSILIOS EN CONTACTO CON EL (1)
DESINFECTADOS. PRODUCTO PRESENTAN ACABADO SANITARIO QUE

38. EL EQUIPO E INSTRUMENTOS SE ENCUENTRAN EN BUENAS (1) FACILITA SU LIMPIEZA Y DESINFECCION. (2)
CONDICIONES DE MANTENIMIENTO Y OPERACION, Y SON 40. EL EQUIPO Y UTENSILIOS EN CONTACTO CON EL
UTILIZADOS PARA EL FIN QUE FUERON DISENADOS. PRODUCTO SON DE MATERIAL INOCUO.

Il PROCESO

3.1. MATERIAS PRIMAS.

41, SU RECEPCION SE REALIZA EN UN AREA ESPECIFICA, (0) 44, AUSENCIA DE MATERIAS PRIMAS QUE PUEDAN (1)
CUBIERTA Y LIMPIA; Y EN EL MENOR TIEMPO POSIBLE. (c, d) REPRESENTAR UN RIESGO A LA SALUD AL UTILIZARSE

42. PARA SU ACEPTACION SE REALIZAN PRUEBAS DE (1) EN LA ELABORACION DEL PRODUCTO. (2)
CONTROL DE CALIDAD (TEMPERATURA, ANALISIS SENSORIAL, 45. LAS MATERIAS PRIMAS SE ENCUENTRAN DENTRO

ETC.). (d) DEL PERIODO DE CADUCIDAD DECLARADO,

43. ESTAN CONTENIDAS EN RECIPIENTES ADECUADOS Y SE (0) 46. LAS MATERIAS PRIMAS DE IMPORTACION OSTENTAN ~ (3)

ENCUENTRAN DEBIDAMENTE IDENTIFICADAS.

ETIQUETA EN ESPARNOL.

NO APLICA: (a) para todos los establecimientos de bienes y servicios; (b) para establecimiento de fabricacién y distribucién de alimentos, bebidas no
alcohdlicas y alcohdlicas; (c) para establecimientos fijos de preparacién de alimentos; (d) para establecimientos de fabricacion, distribucién y venta de
productos belleza y cosméticos, y aseo y tabaco y venta al por menor de productos.
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3.2 OPERACION

47. LOS ENVASES DE MATERIAS PRIMAS QUE SE
ENCUENTRAN EN AREA DE PROCESO ESTAN LIMPIOS. (c,d)
48. LA DESCONGELACION DE MATERIAS PRIMAS SE REALIZA
DE MANERA QUE NO SE AFECTE LA CALIDAD SANITARIA DE
LAS MISMAS. (b, d)

49. NO EXISTE CONTACTO ENTRE MATERIAS PRIMAS,
PRODUCTO EN PROCESO, TERMINADO O DESECHOS; QUE
PUEDAN PROVOCAR CONTAMINACION CRUZADA.

(d)

3.3 ENVASADO

53. LOS ENVASES SON EVALUADOS, Y EN CASO NECESARIO
LAVADOS Y DESINFECTADOS ANTES DE SU USO.

54. EL ENVASADO SE REALIZA EN CONDICIONES QUE
EVITEN LA CONTAMINACION DEL PRODUCTO. (c, d)

3.4 ALMACENAMIENTO

56. CUENTA CON AREAS ESPECIFICAS  PARA
ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, PRODUCTO
TERMINADO, EN CUARENTENA, DEVOLUCIONES, PRODUCTO
RECHAZADO O CADUCO Y MATERIAL DE EMPAQUE.

57. LOS ALMACENES CUENTAN CON TARIMAS Y/O
ANAQUELES QUE FACILITAN EL ORDEN Y CONTROL DE LOS
PRODUCTOS.

58. EL ACOMODO DE LOS PRODUCTOS EVITA EL CONTACTO
CON PAREDES Y TECHOS, PERMITIENDO UNA ADECUADA
CIRCULACION DEL AIRE, Y SU VERIFICACION.

59. LAS CONDICIONES AMBIENTALES EN LOS ALMACENES
DE PRODUCTOS QUE NO REQUIEREN REFRIGERACION O
CONGELACION SON LAS CONVENIENTES PARA SU
CONSERVACION.

3.5 DISTRIBUCION

63. LA CAJA DEL TRANSPORTE Y CONTENEDORES
PRESENTAN ACABADO SANITARIO, Y SE ENCUENTRAN EN
BUENAS CONDICIONES DE HIGIENE.

64. LA CAJA DEL TRANSPORTE ES CERRADA O CUENTA CON
PROTECCION CONTRA EL MEDIO AMBIENTE Y EN CASO
NECESARIO CON REFRIGERACION O CONGELACION.

IV. CONTROL DE PLAGAS

66. EXISTEN DISPOSITIVOS EN BUENAS CONDICIONES Y
LOCALIZADOS ADECUADAMENTE PARA EL CONTROL DE
INSECTOS Y ROEDORES (ELECTROCUTADORES,

CEBOS, TRAMPAS, ETC,).

67. NO EXISTE EVIDENCIA DE FAUNA NOCIVA (INSECTOS,
ROEDORES, AVES, ANIMALES DOMESTICOS, ETC,).

V. REVISION DOCUMENTAL

5.1 MEDIO AMBIENTE

69. CUENTA CON EVIDENCIA DOCUMENTAL PARA EL
CONTROL DE ENFERMEDADES TRANSMISIBLES. (a)

70. CUENTA CON EVIDENCIA DOCUMENTAL DE LA
CAPACITACION QUE SE DA AL PERSONAL. (a)

71. CUENTA CON PROCEDIMIENTOS, PROGRAMAS Y
REGISTROS PARA LA LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS
DIFERENTES AREAS Y EQUIPOS.

72. CUENTA CON REGISTROS DE ANALISIS PERIODICOS DEL
AGUA POTABLE.

73. EN CASO DE UTILIZAR HIELO, CUENTA CON REGISTROS
DE ANALISIS QUE DEMUESTREN QUE ES POTABLE. (a)

5.2 CONTROL DEL PROCESO

78. CUENTA CON ESPECIFICACIONES O CRITERIOS DE
CALIDAD PARA LA ACEPTACION DE MATERIAS PRIMAS Y
REGISTROS QUE DEMUESTREN LA REALIZACION DE
PRUEBAS PARA SU CONTROL.

79. CUENTA CON PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS PARA
ELIMINACION, O TRATAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Y
RETIRO DEL MERCADO DE PRODUCTOS QUE NO CUMPLAN
ESPECIFICACIONES. (a)

80. CUENTA CON DOCUMENTACION QUE GARANTICE QUE
LOS ADITIVOS UTILIZADOS SON GRADO ALIMENTICIO.

81. CUENTA CON ESPECIFICACIONES O CRITERIOS DE
CALIDAD PARA LA ACEPTACION DE ENVASES O DE LOS
MATERIALES DE ENVASE Y REGISTROS QUE DEMUESTREN
SU EVALUACION.

82. CUENTA CON PROCEDIMIENTOS Y DIAGRAMAS DE
BLOQUES PARA EL PROCESO DE ELABORACION DE SUS
PRODUCTOS.

83. CUENTA CON EL ANALISIS DE PELIGROS RELACIONADOS
CON MATERIAS PRIMAS, PRODUCTO Y PROCESO. (a)

(1)
(3)
(1)

(3)
(1)

(0)

(1)

(1)

(3)

(0)

(0)

(0)

(0)

(0)
(0)
(0)
(0)
(0)

(0)

(0)

(0)

(0)

(1)

(1)

50. LOS DESECHOS QUE SE GENERAN DURANTE LA
PREPARACION SE COLOCAN EN RECIPIENTES LIMPIOS Y
CUBIERTOS, Y SE ELIMINAN FRECUENTEMENTE. (d)

51. DURANTE LA PREPARACION Y ACONDICIONAMIENTO
SE CONTROLAN PARAMETROS DEL PROCESO (pH,
HUMEDAD, OBRIX”, CONCENTRACION DE
DESINFECTANTES, ETC.). (d)

52. DURANTE EL PROCESO DEL PRODUCTO SE
CONTROLAN LAS VARIABLES CRITICAS DEL METODO DE
CONSERVACION (TEMPERATURA, TIEMPO, PRESION,
ETC.). (d)

55. REALIZAN PRUEBAS PARA LA EVALUACION DE LA
CALIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO (SENSORIAL, Y/O
FISICOQUIMICO, Y/O MICROBIOLOGICO).

60. LOS SISTEMAS DE REFRIGERACION Y/O
CONGELACION ESTAN PROVISTOS DE DISPOSITIVOS
PARA CONTROL DE TEMPERATURA FUNCIONANDO
CORRECTAMENTE.

61. LAS MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS QUE
REQUIEREN REFRIGERACION SE MANTIENEN A UNA
TEMPERATURA MENOR O IGUAL A 7°C.

62. LAS MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS QUE
REQUIEREN CONGELACION SE MANTIENEN A UNA
TEMPERATURA QUE NO PERMITE SU DESCONGELACION.

65. LOS VEHICULOS CON SISTEMA DE REFRIGERACION O
CONGELACION CUENTAN CON REGISTRADORES DE
TEMPERATURA. (c, d)

68. LOS PLAGUICIDAS Y OTRAS SUSTANCIAS TOXICAS
SE ENCUENTRAN IDENTIFICADOS, ALMACENADOS EN UN
AREA ESPECIFICA Y SU MANEJO ES CONTROLADO. (d)

74. CUENTA CON GRAFICAS O REGISTROS DE
TEMPERATURAS DE LAS CAMARAS DE REFRIGERACION
Y/O CONGELACION.

75. CUENTA CON PROGRAMAS Y REGISTROS DE
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE LOS EQUIPOS
UTILIZADOS PARA LA REALIZACION DE LAS
OPERACIONES CRITICAS. (a)

76. EXISTEN REGISTROS QUE DEMUESTREN QUE SE
CONTROLA LA TEMPERATURA DE LOS PRODUCTOS
DURANTE SU TRANSPORTE. (c, d)

77. CUENTA CON PROGRAMA Y REGISTRO PARA
CONTROL DE FAUNA NOCIVA O CONSTANCIA DE
ESPECIALISTAS QUE REALIZAN ESTA FUNCION
PERIODICAMENTE.

84. CUENTA CON DIAGRAMA DE FLUJO DE MATERIALES,
PRODUCTOS Y PERSONAL, PARA LA EVALUACION DEL
RIESGO DE CONTAMINACION CRUZADA. (a)

85. CUENTA CON REGISTROS PARA EL CONTROL DE LAS
VARIABLES CRITICAS DEL METODO DE CONSERVACION
(GRAFICAS, HOJAS DE CONTROL, ETC,).

86. CUENTA CON REGISTROS O CERTIFICADOS DE
CALIBRACION DE LOS INSTRUMENTOS PARA CONTROL
DEL PROCESO (TERMOMETROS, MANOMETROS, ETC.).
(a)

87. LA ELABORACION DE LOS PRODUCTOS SE
CONTROLA POR ORDENES DE FABRICACION O
REGISTROS, A PARTIR DE LAS CUALES SE LOTIFICA.

88. SE LLEVA CONTROL POR ESCRITO DE PRIMERAS
ENTRADAS Y PRIMERAS SALIDAS (PEPS), PARA EVITAR
MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS SIN ROTACION.

89. CUENTA CON REGISTROS DE ANALISIS DEL
PRODUCTO TERMINADO.

90. CUENTA CON REGISTROS PARA EL CONTROL DE
SALIDAS Y DESTINO DE LOS PRODUCTOS POR LOTE.

NO APLICA: (a) para todos los establecimientos de bienes y servicios; (b) para establecimiento de fabricacién y distribucién de alimentos, bebidas no
alcohdlicas y alcohdlicas; (c) para establecimientos fijos de preparacion de alimentos; (d) para establecimientos de fabricacion, distribucién y venta de

productos belleza y cosméticos, y aseo y tabaco y venta al por menor de productos.
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6.

Anexo 7

Diagnéstico situacional y recomendaciones para establecer un programa de BPM,

segun las disposiciones de la NOM-120-SSA1-1994

CAPITULO

APARTADO

OBSERVACIONES

RECOMENDACIONES

MODIFICACIONES A
FECHA DETERMINADA

5. DISPOSICIONES PARA EL PERSONAL

5.1 Personal

5.1.1 Los empleados deben presentarse aseados a trabajar.

Se cumple

5.1.2 Usar ropa limpia (incluyendo el calzado).

* Personas afenas no cumplen con [os mismos
requisitos.

e Los empleados cambia su ropa de calle por playeras
suclas defadas por ellos mismos en la planta, en lugar
de utilizar el uniforme.

o Evitar la entrada de personas afenas.
o Proporcionar un numero suficiente de
uniformes al personal.

CORTO PLAZO

5.1.3 Lavarse las manos y desinfectarlas antes de iniciar cada trabajo, después de cada ausencia del mismo y en cualquier momento

cuando las manos puedan estar sucias o contaminadas, o
proceso de elaboracion.

cuando exista el riesgo de contaminacion en las diversas operaciones en el

* No hay procedimiento de lavado y desinfeccion de
manos.

* Solo se realiza un lavado converncional antes de
empezar.

o Establecer BPH y S.
o Establecer las instrucciones para el lavado
y asepsia de manos.

CORTO PLAZO

5.1.4 Utilizar cubre bocas.

* £/ personal lo lleva puesto durante todo el proceso.

o Establecer BPH y S.
o Supervisar el uso de /la indumentaria.

CORTO PLAZO

5.1.5 Mantener las ufias cortas, limpias y libres de barniz

de ufias.

= Las visitas no cumplen con /os mismos requisitos.

0 Establecer BPH y S tambiéen para los
visitantes.

CORTO PLAZO

5.1.6 Usar proteccidon que cubra totalmente el cabello, la barba y el bigote. Las redes, cofias y otros aditamentos deben ser simples y

sin adornos.

* £n ocasiones no se cubre totalmente el cabello, /a
barba y el bigote.

o Supervisar el uso de la indumentaria y
vestimenta correctas.

o Establecer un programa de incentivos y
sanciones.

o Establecer BPH y S.

CORTO PLAZO




B MODIFICACIONES A
CAPITULO|APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA

08

5.1.7 En caso de usar mandiles y guantes se deben lavar y desinfectar, entre una y otra manipulacion del producto.

* No se realiza lavado, ni desinfeccion de botas y o Supervisar el uso de indumentaria y

mandiles antes de entrar al drea limpia, ni entre vestimenta correctas.

manipulaciones. 0 Establecer un programa de incentivos- CORTO PLAZO
sanciones.

0 Establecer BPH y S.

5.1.8 Se prohibe fumar, mascar, comer, beber o escupir en las areas de procesamiento y manejo de productos.

= Se consumen bebidas y golosinas durante el proceso o0 Establecer BPH y S.

2(' de elaboracion. CORTO PLAZO

Z

8 5.1.9 Prescindir de plumas, lapiceros, termémetros, sujetadores y otros objetos desprendibles en los bolsillos superiores de la

5 vestimenta en las areas de produccién y manejo de productos.

[l

1 Se cumple

w ©

é S 5.1.10 No se deben usar joyas, ni adornos: pinzas, aretes, anillos, pulseras y relojes, collares u otros que puedan contaminar el
< n producto: solamente se permite el uso de broches pequefios y pasadores para sujetar el cabello cuando se usen debajo de una
% & proteccion.

Lu H - . .. . .

% T} * Personal afeno no cumple con los mismos requisitos. O Evitar la entrada de personal afeno. CORTO PLAZO

Q 5.1.11 Las cortadas y heridas deben cubrirse apropiadamente con un material impermeable, evitando entrar al area de proceso
8 cuando éstas se encuentran en parte del cuerpo que estén en contacto directo con el producto y que puedan propiciar contaminacioén
o del mismo.

&

a * £n ocasiones la heridas no se encuentran bien 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO

ITe) protegidas.

5.1.12 Evitar que personas con enfermedades contagiosas, laboren en contacto directo con los productos.

= Se cumple en caso de que la sintomatologia sea 0 Ordenar la realizacion de exdmenes
evidente. médicos entre sus empleados de manera MEDIANO PLAZO
periodica.

5.1.13 Evitar estornudar y toser sobre el producto.

= No siempre se cumple. 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
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encharcamientos durante el proceso.

Formacion de malezas y hierbas.

CAPITULO|APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
T 5.1.14 Todo el personal que opere en las areas de producciéon debe entrenarse en las buenas practicas de higiene y sanidad, asi como
é % Conocer las labores que le toca realizar.
< & )
o r E e Aunque se menciona que el personal ha tomado | o Capacitacion en BPH y S.
ﬂ < - cursos, no se observa que esté capacitado en buenas CORTO PLAZO
(ZD % % prdcticas de higiene y sanidad.
=0 . . . . .
[SH4 2 5.2.1 Todos los visitantes, internos y externos deben cubrir su cabello, barba y bigote, ademés de usar ropa adecuada antes de
I H_J e entrar a las areas de proceso que asf lo requieren.
O 4 8
&Y B « Personal ajeno no cumple con los mismos requisitos. 0 Establecer BPH y S.
) > 0 Evita la entrada de personal afeno. CORTO PLAZO
. N
0 0
6.1 Debe evitarse que en los patios del establecimiento existan condiciones que puedan ocasionar contaminacion del producto y
proliferacién de plagas, tales como:
Equipo mal almacenado.
e Se observa equjpo mal almacenado, en todas las | o Establecer BPH y S.
dreas, obstruyendo pasillos y por lo tanto disminuyendo | o Mantenimiento. CORTO PLAZO
(7)) espacio.
<
o
(2] Basura, desperdicios y chatarra.
L
w .8 ® £n ocasiones se observa la presencia de botes de o Establecer BPH y S.
zZ o basura con desperdicio sin tapar. 0 Mantenimiento.
) o * Presencia de equipo inutifizado y cubierto de polvo.
g ;! « £/ suero es derramado en el piso, produciéndose CORTO PLAZO
_|
2
[}
pd
©

Se cumple

Drenaje insuficiente o inadecuado. Los drenajes deben tener cubierta apropiada para evitar la entrada de plagas provenientes del

alcantarillado o areas externas.

e Las fosas de decantacion externas al drea de proceso,
no cuentan con cubiertas adecuadas y en ocasiones se
encuentran destapadas.

0 Mantenimiento

CORTO PLAZO
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CAPITULO[APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
8 lluminacién adecuada.
2
5_5 e £n las dreas distintas a las de proceso, la iluminacion o Mantenimiento.
- es prdcticamente natural, ya que aunque se cuenta con CORTO PLAZO
© instalaciones eléctricas, no tienen focos instalados.
8 6.2.1 Los edificios deben ser de caracteristicas tales, que no permitan la contaminacion del producto, conforme a lo establecido en
'S los ordenamientos legales correspondientes.
2
Ea e Al ser una casa habitacion, originalmente, el edificio 0 Establecer un plan para meforar la
N no cumple con el disefio ideal de los requerimientos infraestructura. LARGO PLAZO
© necesarifos.
%) 6.3.1 Los pisos deben ser impermeables, homogéneos y con pendiente hacia el drenaje, suficiente para evitar encharcamiento y de
) " caracteristicas que permitan su facil limpieza y desinfeccion.
< terist t facil | desinfecci6
— o
\E g = Son de cemento y se encuentra deteriorado debido a | o Estaplecer un plan para mejorar la
n ™ la acidez del acido derraquo. infraestructura.
% © * Se presentan encharcamientos. LARGO PLAZO
o e No existe pendiente hacia el drenaje en el drea de
) produccion.
g(' 6.4.1 Si las paredes estan pintadas, la pintura debe ser lavable e impermeable. En el area de elaboracién, fabricacion, preparacion,
5 mezclado y acondicionamiento no se permiten las paredes de madera.
zZ
- ) . 5 .
. 2 En el drea a’g proceso se observa losetas faltantes en o Mantenimiento. LARGO PLAZO
© 8 algunos espacios.
-
@ . . P
o 6.4.2 Las uniones del piso y pared deben ser de facil limpieza.
<
© 0 Establecer un plan para mejorar la

e Las uniones entre el piso y pared son irregulares
debido al deterioro del primero, lo que no permite una
adecuada limpieza y desinfeccion.

infraestructura.

LARGO PLAZO

6.5 Techos

6.5.1 Se debe impedir la acumulacion de suciedad y evitar al maximo la condensacion, ya que esta facilita la formacion de mohos y

bacterias.

e Hay acumulacion visible de polvo y telarafias en
algunas partes de los techos.

0 Establecer BPH y S.

CORTO PLAZO




€8

MODIFICACIONES A

CAPITULO|APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
§ 6.5.2 Deben ser accesibles para su limpieza.
) .
& e Los techos de las dreas de lavado de material y de o Establecer un plan para mejorar la
0 elaboracion presentan una altura que Jlo hace infraestructura. LARGO PLAZO
© Inaccesible para su facil limpieza.
2 6.6.1 Las ventanas y ventilas deben estar provistas de protecciones en buen estado de conservacion para reducir la entrada de
) polvo, lluvia y fauna nociva.
2 0
\—
[ g . Nq todas_/as ventayas que se encuentraq dentro de o Mantenimiento MEDIANO PLAZO
m 8 las instalaciones, estan provistas de protecciones .
zZ < o . . .
[e) g 6.6.2 Los vidrios de las ventanas que se rompen deben ser reemplazados inmediatamente. Se debe tener mucho cuidado de recoger
O © todos los fragmentos y asegurarse de que ninguno de los restos ha contaminado ingredientes o productos en la cercania. Donde el
i © producto esté expuesto, se recomienda el uso de materiales irrompibles o por lo menos materiales plasticos.
< ;
5 e Presencia directa de ventanas sobre el drea donde se 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
zZ lleva cabo la termizacion de /a leche infraestructura.
© a2 6.7.1 Los claros y las puertas deben estar provistos de protecciones y en buen estado de conservacion para evitar la entrada de
§ polvo, lluvia y fauna nociva.
o e Las puertas slempre se encuentran abiertas, 0 Establecer BPH y S.
N~ permitiendo la comunicacion entre las diferentes dreas CORTO PLAZO
© y con el exterior.
() 7.1.1 Los bafios deben estar provistos de retretes, papel higiénico, jabon, jabonera, secador de manos (toallas desechables) y
é recipiente para la basura. Se recomienda que los grifos no requieran accionamiento manual
|<£ « En ocasiones falta papel higiénico y jabon. o Establecer BPH y S. o CORTO PLAZO
Z » e No se cuenta con secador de manos o toallas | © Realizar operaciones de mantenimiento MEDIANO PLAZO
(<,() kel desechables. bdsicas para meforar las instalaciones
S . .
» g * £l recipiente para la basura no tiene tapa. sanitarias
I-IZJ =  Los grifos son de accion manual.
©
O . s . o
5 2 7.1.2 Deben colocarse rétulos en los que se indique al personal que debe lavarse las manos después de usar los sanitarios.
5 ~
<
|_
[9))]
Z

7.

« No existen letreros con indicaciones o reglamento.

0 Establecer BPH y S.

CORTO PLAZO

7.1.3 Los servicios sanitarios deben conservarse limpios, s

ecos y desinfectados.

* No se lleva acabo un adecuado secado después de
la limpieza, lo que ocasiona encharcamientos.

0 Establecer las BPH y S.

CORTO PLAZO
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FECHA DETERMINADA

INSTALACIONES SANITARIAS

7.2.1 Deben proveerse instalaciones convenientemente
naturaleza de las operaciones.

situadas para lavarse y secarse las manos sie

mpre que asi lo exija la

e No se cuenta con ninguna instalacion para el lavado
de las manos del personal dentro del &drea de
elaboracion.

0 Establecer un plan para mejorar la
infraestructura.

LARGO PLAZO

7.2.2 Debe disponerse también de instalaciones para la desinfeccion de las manos, con jabdn agua y solucion desinfectante o jabon

desinfectante.

e No se cuenta con ninguna instalacion para la
desinfeccion de las manos del personal dentro del drea
de elaboracion.

0 Establecer un plan para mejorar la
Infraestructura.

LARGO PLAZO

7.2 Instalaciones para lavarse las
manos en el area de elaboracion

7.2.3 Debe contar con un medio higiénico apropiado para el secado de las manos. Si se usan toallas desechables debe haber junto a
cada lavabo un numero suficiente de dispositivos de distribucion y receptaculo. Conviene que los grifos no requieran un accionamiento

I~ manual.
* No se cuenta con ninguna instalacion para el secado | o Establecer un plan para mejorar la
de las manos del personal dentro del &drea de Infraestructura. LARGO PLAZO
elaboracion.
8.1.1 Debe disponerse de suficiente abastecimiento de agua, asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento y
distribucion.
« Se cumple.
< >
= % 8.1.2 Se debe dotar de los implementos necesarios que garanticen que el agua que esté en contacto con el producto o superficies que
<Z,: % a su vez puedan estar en contacto con el producto; asi como que aquella para elaborar hielo sea potable.
g
e e e No se cuenta con ningun sistema potabilizador de | o Establecer un plan para mejorar la
< c ! MEDIANO PLAZO
N @ agua infraestructura.
O
o g 8.1.3 El vapor utilizado en superficies que estén en contacto directo con los productos, no debe contener ninguna sustancia que pueda
S g ser peligrosa para la salud o contaminar el producto.
x @
LI(/)J o NA
<
® — 8.1.4 El agua no potable que se utilice para la produccion de vapor, refrigeracién, combate contra incendios y otros propésitos similares
(oo}

no relacionados con los productos, debe transportarse por tuberias completamente separadas identificadas por colores, sin que haya
ninguna conexién transversal ni sifonado de retroceso con las tuberias que conducen agua potable.

e Las tuberias no se encuentran identificadas por
colores.

0 Mantenimiento.

CORTO PLAZO
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CAPITULO| APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
O
2
_5 © 8.1.5 Se debe realizar la determinacion de contenido de cloro en el agua de abastecimiento, llevando un registro de este control. Y se
o E % recomienda realizar los analisis microbiolégicos de coliformes totales y coliformes fecales.
: O
[ .
£ » No se cuenta con registros de estas pruebas. o Adquisicion de un equipo de cloracion.
@ ; ) CORTO PLAZO
3 0 Establecer un sistema de registro.
8.2.1 Los drenajes deben estar provistos de trampas contra olores y rejillas para evitar entrada de plagas provenientes del drenaje.
Cuando las trampas de los drenajes no permitan el uso de trampas, se establecera un programa de limpieza continuo que cumpla con
la misma finalidad.
2 e Faltan trampas contra olor. o Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
g e Algunas rejillas se encuentran en mal estado y no Infraestructura.
o siempre bien colocadas. 0 Mantenimiento. CORTO PLAZO
[a)
N 8.2.2 Los establecimientos deben disponer de un sistema eficaz de evacuacion de efluentes y aguas residuales, el cual debe
|<£ © mantenerse en todo momento en buen estado.
Z . . . . .
< e la capacidad del drenafe, no permite el flujo 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
T adecuado del suero eliminado. infraestructura.
< 0 Mantenimiento. CORTO PLAZO
(%0}
) ;E 8.3.1 Los focos y lamparas que estén suspendidas sobre las materias primas, producto en proceso o terminado en cualquiera de las
O o 8 fases de produccion deben estar protegidas para evitar la contaminacion de los productos en caso de rotura.
> g = -
o £ » Ninguno de los focos cuenta con proteccion. 0 Establecer un plan para mejorar la
A 2 infraestructura. MEDIANO PLAZO
© 8.4.1 Debe proveerse una ventilacion adecuada a las actividades realizadas, conforme a lo establecido en la norma correspondiente.
) = No se cuenta con sistema de ventilacion o extraccion | O Establecer un plan para meforar la LARGO PLAZO
8 de aire. infraestructura.
E 8.4.2 La direccion de la corriente de aire no debe ir nunca de un area sucia a un area limpia.
o
<>r = La corriente de aire va desde el exterior de la planta,| o Mantener las puertas cerradas durante el CORTO PLAZO
0 pasando por dreas sucias (como /la de lavado), hasta el| proceso.
drea de produccion. 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
infraestructura.
§ 2o 8.5.1 Los establecimientos deben contar con un area exclusiva para el depésito temporal de desechos y basura, delimitada y fuera del
w6 &5 7| areade produccion.
©2 828 -
SR e No cuenta con esta drea. 0 Establecer un plan para mejorar la
@ >
z ° Infraestructura. LARGOO PLAZO
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CAPITULO| APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
§ 4 8.5.2 Los recipientes para desechos y basura deben mantenerse tapados e identificados.
c L g
< oL C L .
E a g a e Hacen falta recipientes con tapas. 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
2 o9 ® infraestructura.
3|5t
o o > 8.5.3 Los desechos y basura generada en el area de proceso debe ser removida de la planta diariamente.
< N ©
; O
8 @ Se cumple
) " 8.6.1 Las tuberia, conductos, rieles, vigas, cables, etc., no deben estar libres encima de tanques y areas de trabajo donde el proceso
& e esté expuesto, ya que éstos constituyen riesgos de condensacion y acumulacion de polvo que contaminen los productos. Y en donde
w g existan deben tener libre acceso par su limpieza, asi como conservarse limpios.
n
. Qa
© © e Presencia de cables sueltos y ductos eléctricos sobre | o Mantenimiento.
® una de la mesas de trabajo con acumulacion de polvo y CORTO PLAZO
sucledad.
9.1.1 El equipo y los recipientes que se utilicen para el proceso deben construirse y conservarse de manera que no constituyan un
riesgo para la salud.
..E/ tanque fenfr/'ador, /la tina de rejcejpcfan de leche, la o Establecer BPH y S.
tina de cuajado y la prensa mecanica, se encuentran o Mantenimiento.
" actt{a/mente en a’gsuso ypof lo ‘tanto, no se //qu cabo CORTO PLAZO
o en éstos una limpieza. o algun tijpo de mantenimiento.
IC—) T e Los botes para la recoleccion de leche presentan
prd c oxidacion.
m g
S ; 9.1.2 El equipo y utensilios deben mantenerse limpios en todas sus partes y, en caso necesario, desinfectarse con detergentes y
EE o desinfectantes efectivos. Deben limpiarse por lo menos una vez al final y desinfectarse al principio de cada operacion diaria.
= o}
a
8 = = Solo se lleva acabo limpieza al inicio de las actividades. 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
w chr = La desinfeccion que se aplica al final del dia no se lleva | o Establecer POES (lavado y desinfeccion de MEDIANO PLAZO
o - a cabo de forma adecuada. equipo y utensilios antes y después de las
o = Los utensilios aunque son limpiados durante el| operaciones).

proceso, no son desinfectados, por lo que se favorece a
la contaminacion cruzada.

= Se utiliza suero caliente, en vez de agua, para eliminar
la grasa adherida de los utensilios.
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CAPITULO|APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
9.1.3 Las partes de equipos que no entren en contacto con los productos también deben mantenerse limpios.
n
9  El equipo que actualmente no es utilizado no recibe | 0 Establecer BPH y S CORTO PLAZO
D limpieza ni mantenimiento. oEstablecer POES (lavado y desinfeccion de MEDIANO PLAZO
S » No se lleva a cabo la limpieza en todas las partes del | equipo).
5 equipo. o Mantenimiento.
>
4 9.1.4 Los recipientes para almacenar materias téxicas o los ya usados para dicho fin, deben ser debidamente identificados y utilizarse
2 exclusivamente para el manejo de estas sustancias, almacenandose en ambos casos, bajo las disposiciones legales aplicables. Si se
g. dejan de usar, deben inutilizarlos, destruirlos o enviarlos a confinamientos autorizados.
I
- e Recipientes con pintura y el material para la limpieza 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
o no cuentan con un lugar adecuado de almacenamiento. 0 Establecer un plan para meforar la MEDIANO PLAZO
Infraestructura.
|9 9.2.1 Todo el equipo y los utensilios empleados en el area de manipulacion de productos y que pueden entrar en contacto con ellos,
5 deben ser de un material inerte que no transmita sustancias téxicas, olores ni sabores, que sea inabsorbente, resistente a la corrosién
E y capaz de resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion.
E 9 Se cumple
2 ©
8 = 9.2.2 Las superficies deben ser lisas y estar exentas de orificios y grietas. Ademés de poder limpiarse y desinfectarse adecuadamente.
)
. =
o g e las estufas estan carbonizadas. 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
~  En algunas partes las mesas se observan sin pintura | /nfraestr U{Z‘I‘L{fa-
o de recubrimiento y oxidadas. o Mantenimiento. CORTO PLAZO

9.2.3 Tratdndose de alimentos y bebidas no alcohdlicas no se debe usar madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse, cuando estén en contacto con materias primas y producto terminado.

= £l equipo se encuentra sobre soportes de madera.

0 Establecer un plan para mejorar la
Infraestructura.

LARGO PLAZO

9.3 Mantenimiento

9.3.1 Todos los instrumentos de control de proceso (medidores de tiempo, temperatura, presion, humedad relativa, potenciometros,

flujo, masa, etc.), deben estar calibrados en condiciones

de uso para evitar desviaciones de los patrones de

operacion.

= £/ medidor de temperatura del la camara frigorifica,
no ha sido calibrado, ademads de no encontrase a la
vista.

0 Establecer un plan para meforar la
Infraestructura.
o Mantenimiento.

LARGO PLAZO

CORTO PLAZO
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CAPITULO| APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
9.3.2 Al lubricar el equipo se deben tomar precauciones para evitar contaminacién de los productos que se procesan. Se deben
emplear lubricantes inocuos.

e Las piezas de la malaxadora son lubricadas con grasa 0 Supervision durante el mantenimiento. CORTO PLAZO
Industrial convencional.
9.3.3 Los equipos deben ser instalados en forma tal que el espacio entre la pared, el techo y el piso, permita su limpieza.
e Debido a las limitaciones de espacio, el equipo no 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
cuenta con el suficiente espacio entre si, ni con o Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
respecto a la pared para permitir su adecuada limpieza. Infraestructura.
O S . ; . . .
= € 9.3.4 Las bombas, compresores, ventiladores y equipo general de impulso para el manejo de materiales deben ser colocadas sobre
E .g una base que no dificulte la limpieza y mantenimiento.
5 IQC_J « £/ compresor de la camara frigorifica se encuentra 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
o = suspendido a una altura que dificulta su limpieza. O Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
) [ Infraestructura.
8’ =
o g 9.3.5 Las partes externas de los equipos que no entran en contacto con los alimentos, deben estar limpios, sin muestras de derrames.
£/ compresor de la cdmara frigorifica, las estufas y la | o Establecer BPH y S CORTO PLAZO
prensa mecanica presentan polvo y suciedad. 0 Establecer POES (lavado y desinfeccion de MEDIANO PLAZO
equipo).
9.3.6 Los equipos y utensilios deben estar en buenas condiciones de funcionamiento, dandoles el mantenimiento necesario.
= No existen programas de mantenimiento. o Mantenimiento. MEDIANO PLAZO
9.3.7 Después del mantenimiento o reparacién del equipo se debe inspeccionar con el fin de localizar residuos de los materiales
empleados para dicho objetivo. El equipo debe estar limpio y desinfectado previo uso en produccion.
NA
© 10.1.1 El establecimiento no debe aceptar ninguna materia prima en estado de descomposicion o con sustancias extrafias evidentes
8 = que no puedan ser reducidas a niveles aceptables por los procedimientos normales de inspeccion, clasificacion, preparacion o
L 8 & | elaboracion.
8 -~ Se cumple
a - a P
; S
S et
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CAPITULO|APARTADO| OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
10.1.2 Las materias primas deben inspeccionarse y clasificarse antes de llevarlas a la lineas de produccién y en caso necesario deben
efectuarse pruebas de laboratorio.

No se realizan  pruebas de  laboratorio 0 Establecer un control de la calidad de las CORTO PLAZO
microbiologicas, ni fisicoquimicas. materias primas.
10.1.3 Las materias primas almacenadas en el establecimiento deben mantenerse en condiciones especificas para cada caso.
e Se cumple aunque no se cuenta con un lugar 0 Supervision durante el almacenamiento. CORTO PLAZO
especifico para almacenamiento de las  materias 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
o primas distintas a la leche. Infraestructura.
g 10.1.4 Los materiales de empaque y envases de materias primas, no deben utilizarse para fines diferentes a los que fueron destinados
% originalmente. A menos que se eliminen las etiquetas, las leyendas y se habiliten para el nuevo uso en forma correcta.
'z
Q NA
o) ©
& E 10.1.5 Las materias primas debe estar separadas de aquellas ya procesadas o semiprocesadas, para evitar su contaminacion.
8 o e En la misma camara fr/'gor/'ﬂca se almacenan materias o Informar al personal a cerca de los riesgos
g I primas distintas a la leche, quesos en proceso de existentes por contaminacion cruzada. CORTO PLAZO
. desuerado y quesos completamente procesados con y o Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
S sin empaque. infraestructura.
10.1.6 Las materias primas que evidentemente no sean aptas, deben separase y eliminarse del lugar, a fin de evitar mal uso,
contaminaciones y adulteraciones.
Se cumple
10.1.7 Identificacién de lotes. Durante la produccién las materias primas deben estar identificadas permanentemente.
= Ninguna materia prima se encuentra fdentificada por | 0 Establecer un sistema de lotificacion
Jotes. (trazabilidad interna). LARGO PLAZO
o c 10.2.1 En la elaboracion de productos se debe tener en cuenta las siguientes consideraciones.
0
§ & 10.2.1.1 Seguir los procedimientos dados en los manuales de proceso como son: orden de adicion de componentes, tiempos de
o 5 mezclado, agitacion y otros parametros de proceso y registrar su realizacion en bitacoras.
& L] = No se sigue al pie de la letra lo establecido en los 0 Establecer un sistema de vigilancia para el CORTO PLAZO
S $ manuales de proceso. cump//m_/énta de los manuales. . MEDIANO PLAZO
- 35 0 Capacitar al personal en el cumplimiento

de los manuales.
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10.2.1.6 Todos los insumos en cualquier operacién del proceso, deben estar identificados.

= Falta identificacion para algunos de los aditivos.

0 Establecer un sistema de identificacion

CORTO PLAZO

CAPITULO|APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
10.2.1.2 Las areas de fabricacién debe estar limpias y libres de materiales extrafios al proceso.
. ; ; / Z gl 0 Establecer BPH y S.
Presencia de materiales alimentarios extrafios al y CORTO PLAZO
proceso.
10.2.1.3 Durante la fabricacion de productos, se debe cuidar que la limpieza realizada no genere polvo ni salpicaduras de agua que
puedan contaminar los productos.
. i i 7 0 Establecer POES
Al vaciar el suero al piso se producen salpicaduras CORTO PLAZO
que podrian contaminar al producto.
10.2.1.4 Todas las materias primas o productos en proceso, que se encuentren en tambores y cufietes deben estar tapados y las
bolsas mantenerse cerradas, para evitar su posible contaminacion por el ambiente.
c
9 * Los botes donde se esta llevando a cabo la o Informar al personal a cerca de los riesgos
o s ; . S CORTO PLAZO
@ coagulacion del queso se mantienen destapados. existentes por contaminacion cruzada.
S
o
8 % 10.2.1.5 Se debe evitar la contaminacion con materiales extrafios (polvo, agua, grasa, etc.), que vengan adheridos a los empaques de
g ) los insumos que entran a las areas de produccion.
o [}
g ke) e Debido a la falta de un Ilugar adecuado de 0 Establecer POES. CORTO PLAZO
Dj 8 almacenamiento se observa acumulo de polvo en los 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
3 5] recipientes donde se encuentran los aditivos. infraestructura.
o
o
N
o
-

(trazabilidad interna).

10.2.1.7 No deben depositarse ropa ni objetos personales en las areas de produccion.

= Se observa ropa, calzado y mandiles.

| 0 Establecer BPH y S.

| CORTO PLAZO

10.2.1.8 En el proceso se debe asegurar que los equipos que tienen partes lubricadas no contaminen el producto en las diferentes

etapas de elaboracion.

Se cumple |

10.2.2 Todas las operaciones del proceso de produccion, incluso el envasado, se deben realizar en condiciones sanitarias que eliminen

toda posibilidad de contaminacion.

= £| personal transita de areas limpias a sucias y
viceversa sin pasar por un sistema de desinfeccion
como vado sanitario.

0 Establecer BPH y S.
0 Establecer POES e IT enfocados al
procedimiento.

CORTO PLAZO

MEDIANO PLAZO
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CAPITULO|APARTADO| OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
10.2.3 Los métodos de conservacion deben ser adecuados al tipo de producto y materia prima que manejen; los controles necesarios
c deben ser tales, que protejan contra la contaminacion o la aparicién de un riesgo para la salud publica.
0 0
8o e No existen registros de control de temperatura y 0 Establecer controles y un sistema de CORTO PLAZO
8 g humedad en la camara frigorifica. registro.
|-
o] . . . . -
& © 10.2.4 De cada lote debe llevarse un registro continuo, legible y con la fecha de los detalles pertinentes de elaboracion. Estos
S ) registros deben conservarse por lo menos durante el tiempo que se indique como vida de anaquel.
oo
© = No hay identificacion por lote, lo Unico que se registra 0 Establecer un sistema de lotificacion CORTO PLAZO
es /a produccion obtenida por dia. (trazabilidad hacia delante).
g 10.3.1 Se deben tomar medidas para evitar la contaminacién del producto por contacto directo o indirecto con material que se
% crg encuentre en otra etapa del proceso.
\g g e Hay peligro de contaminacion posterior al tratamiento o Establecer BPH y' S. CORTO PLAZO
o c térmico por: el uso de recipientes deficientemente o Establecer POES. MEDIANO PLAZO
c o lavados y desinfectados, la mezcla de leche
le) L3 . ) .
& 5 & pasteurizada y no pasteurizada durante la elaboracion
8 a £ del queso Oaxaca, la introduccion de la mano de los
o) ™ % empleados para verificar la temperatura de la leche,
g c ¥ utilizacion de hielo del cual se desconoce su calidad
. 5 microbiologica y contacto con superficies que no son
= © limpiadas previamente.

10.4 Envasado

10.4.1 Todo el material que se emplee para el envasado debe almacenarse en condiciones de limpieza.

e Debido a la falta de un Ilugar adecuado de
almacenamiento se observa acumulo de polvo.

0 Establecer BPH y S.
0 Establecer un plan para mejorar la
infraestructura.

CORTO PLAZO
LARGO PLAZO

10.4.2 Los envases reutilizables para envasado deben ser de materiales y construccion tales que permitan una limpieza facil y

completa para evitar la contaminacion del producto.

NA |

10.4.3 Siempre que sea nhecesario, los recipientes deben verificarse antes de su uso a fin de tener la seguridad que se encuentran en
buen estado y, en caso necesario limpios y saneados. Cuando se laven, deben escurrirse bien antes del llenado.

NA

10.4.3 El envasado debe hacerse en condiciones que no p

ermitan la contaminacién del producto.

= F£] personal ajeno no cumple con los mismos
requisitos.

0 Establecer BPH y S.

CORTO PLAZO
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CAPITULO|APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
% 10.4.5 Todos los productos envasados deben ostentar etiquetas de identificacion.
< %]
S g = Los productos no se encuentran identificados. 0 Establecer un sistema de /lotificacion e
S identificacion. LARGO PLAZO
10.5.1 Se debe llevar un control de primeras entradas y primeras salidas, a fin de evitar que se tengan productos sin rotacién. Es
menester que la empresa periédicamente le dé salida a productos y materiales inGtiles, obsoletos o fuera de las especificaciones a fin
de facilitar la limpieza y eliminar posibles focos de contaminacion.
Se cumple
10.5.2 Las materias primas deben almacenarse en condiciones que confieran proteccién contra la contaminacion fisica, quimica y
microbiolégica.
e Debido a la falta de un Ilugar adecuado de 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
almacenamiento se observa acumulo de polvo en los 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
recipientes donde se encuentran los aditivos. infraestructura.
8 9 10.5.3 Los plaguicidas, detergentes, desinfectantes y otras sustancias toxicas, deben etiquetarse adecuadamente con un rétulo en
E)J % que se informe sobre su toxicidad y empleo. Estos productos deben almacenarse en areas o armarios especialmente destinados al
o) E efecto, y deben ser distribuidos o manipulados sélo por personal competente. Se pondra el mayor cuidado en evitar la contaminacion
x © de los productos.
o c
o L e No todos los recipientes que contiene este tipo de | o Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
"' g sustancias se encuentran identificados. o Establecer responsabilidades y MEDIANO PLAZO
< » No se cuenta con un lugar para almacenamiento para | obligaciones a cada uno de los empleados.
0 estas sustancias. o Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
o » No existe personal especificado para la manipulacion | Infraestructura.
-

de los productos de limpieza.

10.5.4 En el area de manipulaciéon de productos no debe permitirse el almacenamiento de ninguna sustancia que pudiera
contaminarlos. Salvo quesea necesario para fines de higiene o control de plagas.

= Recipientes con sustancias como detergentes, 0 Establecer BPH y S.
. b . CORTO PLAZO
pinturas, etc., se encuentran muy cerca del drea de | o Establecer un plan para mejorar Ja
; LARGO PLAZO
proceso. Infraestructura.

10.5.5 No se permite el almacenamiento de materias primas, ingredientes, material de empaque o productos terminados, directamente
sobre el piso ya que se deben almacenar sobre tarimas u otros aditamentos.

= Se observan algunos costales y envases que contiene 0 Establecer BPH y S.
los aditivos utifizados directamente sobre el piso. 0 Establecer un plan para mejorar la
Infraestructura.

CORTO PLAZO
LARGO PLAZO
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MODIFICACIONES A

CAPITULO|APARTADO| OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
10.6.1 Todos los vehiculos deben ser revisados por personal habilitado antes de cargar los productos, con el fin de asegurarse de que
se encuentren en buenas condiciones sanitarias.
= Lla camioneta donde es transportado en algunas 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
ocasiones el producto, no es limpiada ni desinfectada 0 Establecer POES. MEDIANO PLAZO

o de manera regular, aun en ocasiones en que sirve para
£ el transporte de otros productos que puedan conferir
8_ riesgos de contaminacion o malos olores.
)
c
o 10.6.2 Los productos que se transportan fuera del embalaje deben ser transportados protegiéndolos contra la lluvia.
'_
© Se cumple
8
10.6.3 Procedimientos de manipulaciéon durante el transporte.
10.6.3.1 Todos los procedimientos de manipulacién deben ser de tal naturaleza que impidan la contaminacion del producto. Si se
o utiliza hielo en contacto con el producto, éste debe ser apto para consumo humano.
9 - Los botes donde es transportada la leche no son | 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
8 limpiados ni desinfectados de forma correcta. 0 Establecer POES. _ MEDIANO PLAZO
x « El transporte no cuenta con sistema de refrigeracion, O Establecer un plan para mejorar las LARGO PLAZO
o por lo cual la cadena fria es interrumpida. condiciones del transporte.
o
— 10.6.3.2 Los vehiculos que cuentan con sistema de refrigeracion, deben ser sometidos a revision periddica del equipo con el fin de
que su funcionamiento garantice que las temperaturas requeridas par la buena conservacion de los productos, estén aseguradas, y
deben contar con indicadores y registradores de temperatura.
NA
> 10.6.4.1 El almacenamiento y distribucion de productos que requieren refrigeracién o congelacién debe realizarse en instalaciones
o) 8 limpias, como cualquier equipo que tenga contacto directo con los alimentos, para evitar el crecimiento de microorganismos
€ 5 psicrofilos. Para ello ademas de mantener en buenas condiciones higiénicas el area, se debe llevar un control de temperatura y
-g % 8 humedad en el almacén que permita la conservacion adecuada del producto.
c O
g 0P e En la misma camara frigorifica se almacenan materias 0 Establecer un sistema de monitoreo y CORTO PLAZO
8 S 3 primas distintas a la leche, quesos en proceso de control de la temperatura en la camara de
g 2 Q desuerado y quesos completamente procesados con y refrigeracion.
< ﬁ £ sin empaque. 0 Establecer POES. MEDIANO PLAZO
< T O * No hay registros del control de la temperatura. 0 Establecer un programa para mejorar la LARGO PLAZO
o £ infraestructura.
o
—




¥6

MODIFICACIONES A

CAPITULO| APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
c 10.6.4.2 La colocacion del producto se debe hacer de tal manera que existan los espacios suficientes que permitan la circulacion del
0 aire frio en los productos que se almacenan.
o
>
2 ¢ = Cuando hay un excedente en la produccion no se | o Supervision de las condiciones de MEDIANO PLAZO
43 ° permite la adecuada circulacion de aire entre [os almacenamiento.
5 ) quesos. 0 Establecer un plan para mejorar la LARGO PLAZO
@) >3 = No se cuenta con suficientes anaqueles para el infraestructura.
éa g9 producto.
O c g
8 -E " 10.6.4.3 Todos los alimentos secos se deben proteger contra la humedad.
o g
. c C NA
S g g
% E 10.6.4.4 Los alimentos potencialmente peligrosos se deben mantener a temperaturas iguales o inferiores a los 7° C hasta su
§ © utilizacién. Se recomienda que los alimentos que requieren congelacién se conserven a temperaturas tales que eviten su
< % descongelacion.
<
© « Aunque se cumple con temperatura de refrigeracion, | O EStablecer un sistema de monitoreo y
S no existen registros que garanticen que esta | control de la temperatura en la camara de CORTO PLAZO
temperatura sea constante. refrigeracion.
El control de plagas es aplicable a todas las areas del establecimiento, recepcion de materia prima, almacén proceso, almacén de
producto terminado, distribucién, punto de venta e inclusive vehiculos de acarreo y reparto.
$ 11.1.1 Todas las areas de la planta deben mantenerse libres de insectos, roedores, pajaros u otros animales.
) ® ) - .
< 5 = Se observa la presencia de insectos, ardcnidos y 0 Establecer BPH y S. CORTO PLAZO
2 8 roedores dentro de /a planta. 0 Establecer un programa para el control de MEDIANO PLAZO
i o) plagas.
" 4
&) c
61 -8 11.1.2 Los edificios deben tener protecciones, para evitar la entrada de plagas.
@®©
[0 . . . .
= 5} e No existen otro tipo de protecciones mds que las 0 Establecer un programa para el control de CORTO PLAZO
% g puertas, las cuales siempre se mantienen abiertas plagas. LARGO PLAZO
O c adurante el proceso. 0 Establecer un programa para mejorar la
o 8 Infraestructura.
-~ -
- 11.1.3 Cada establecimiento debe tener un sistema y un plan para el control de plagas.
—

e No hay un sistema para el control de plagas.

0 Establecer un programa para el control de
plagas.

CORTO PLAZO
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CAPITULO|APARTADO OBSERVACIONES RECOMENDACIONES FECHA DETERMINADA
11.1.4 En caso de que alguna plaga invada el establecimiento, deben adoptarse medidas de control o erradicacion. Las medidas que
comprendan el tratamiento con agentes quimicos, fisicos o bioldgico, s6lo deben aplicarse bajo la supervision directa del personal que

gt" " conozca a fondo los riesgos para la salud, que el uso de esos agentes pueden extrafar.
O Q . o
D o e No hay un sistema para el control o erradicacion de 0 Establecer un programa para el control de CORTO PLAZO
i} o
o ‘S plagas. plagas.
w s 3 * La empresa no cuenta con personal capacitado. o Contratacion de servicios especializados o MEDIANO PLAZO
3 I capacitacion del personal.

= @
8 8 % 11.1.5 Debe impedirse la entrada de animales domésticos en las areas de elaboracion, almacenes de materia prima y producto
E oo terminado.

-
8 o = Aunque no hay entrada de animales domésticos a la 0 Mantener las puertas cerradas durante el CORTO PLAZO
o I planta, hay gatos y perros callejeros que pasan cerca proceso.
- de las instalaciones, las cuales permanecen con las

puertas abiertas durante el proceso de elaboracion del

producto.

12. LIMPIEZA Y DESINFECCION

12.1 Se debe llevar a cabo una limpieza eficaz y regular de los establecimientos, equipos y vehiculos para eliminar residuos de sus
productos y suciedades que contengan microorganismos. Después de este proceso de limpieza, se debe efectuar, cuando sea
necesario, la desinfeccion, par reducir el nimero de microorganismos que hayan quedado, a un nivel tal que no contaminen los
productos.

= Solo se lleva a cabo una limpieza general, no se
realiza desinfeccion.

0 Establecer POES (lavado y desinfeccion de
equipo y utensilios antes y después de su
uso, en todas las dreas).

MEDIANO PLAZO

12.2 Los procedimientos de limpieza y desinfeccién deben satisfacer las necesidades peculiares del proceso y del producto de que se
trate. Debiendo implementar para cada establecimiento un programa calendarizado por escrito que sirva de guia a la supervisién y a
los empleados con objeto de que estén debidamente limpias todas las areas.

e No cuentan con procedimientos, programas y
registros para la limpieza y desinfeccion del las
diferentes areas y del equipo.

0 Establecer POES (lavado y desinfeccion de
equipo y utensilios antes y después de su
uso, en todas las dreas).

MEDIANO PLAZO

12.3 Los detergentes y desinfectantes deben ser seleccionados cuidadosamente para lograr el fin perseguido. Los residuos de estos
agentes que queden en una superficie susceptible de entrar en contacto con los productos, deben eliminarse mediante un enjuague
minucioso con agua, cuando asi lo requieran.

e Se utilizan detergentes convencionales.

e Se utiliza suero calfente en vez de agua para eliminar
la materia grasa, durante el lavado.

e Fl enjuagado es deficiente en equipo y superficies de
contacto.

0 Establecer POES (lavado y desinfeccion de
equipo y utensilios antes y después de su
uso, en todas las areas).

CORTO PLAZO




BPHYy S: Buenas Précticas de Higiene y Sanidad

POES: Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
IT: Instrucciones de Trabajo

NA: No aplica

CORTO PLAZO: Hasta 1 afio.

Actividades que requieren una atencion inmediata por
considerar que es apremiante su cumplimiento para asegurar
la inocuidad del producto, no s6lo porque muchas veces abren
paso al perfeccionamiento de las tareas a mediano y largo
plazo sino incluso, por cuestiones éticas y practicas. Son las
cosas que se consideran necesario resolver cuanto antes pero
gue ademas se considera posible hacerlo.

MEDIANO PLAZO:

Hasta 3 afios.

El cumplimiento de las mismas es fundamental para sentar la
base de los objetivos planteados, este tipo de tareas se
consideran necesarias y se atienden desde el inicio, sin
embargo su cumplimiento puede demorar un poco.

LARGO PLAZO:

Mas de 3 afios.

Se trata de las méas importantes, son centrales, sin las metas y
objetivos de largo plazo, las de corto y mediano plazo carecen,
en muchos aspectos, de sentido. En ellas se refleja la vision
estratégica.

Miinch y Garcia (2005)°’
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