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RESUMEN

En el presente trabajo se muestra como se puede llevar acabo la implementacion de Sistemas de
Autocontrol en un area especifica de las industrias alimentarias, en este caso fue el area de produccion
de una microempresa de helados, en la cual, ademas de los helados tradicionales se elaboran helados
en forma de pastel en los cuales se centrd el analisis, debido a que son uno de los productos estrella
dentro de la microempresa “La Barra” ya que estos se distribuyen a restaurantes donde se exige una
alta calidad del producto para su aceptacion, abriendo de esta forma mas oportunidades de venta.

Esta implementacion se realizd tomando como base la informacion recolectada mediante una lista de
verificacion elaborada en base a los lineamientos de la NOM-251-SSA1-2012, aplicadas en el area
del produccidn, para obtener un puntaje y de esta forma localizar los puntos de riesgo para la inocuidad
del producto, después de su localizacion se procedié a la verificacion de estos, mediante un analisis
microbioldgico en el cual se determind la cantidad y el tipo de microorganismo indicador que se
encontraba en ellos; en el caso de las superficies inertes influia mucho el materia del cual estuvieran
elaboradas para determinar al tipo de microorganismo, las condiciones de higiene personal en el caso
de los manipuladores y del producto, dando pauta al tipo de microorganismo que se podria desarrollar.
Finalmente después de realizar el analisis microbiolégico en tres ocasiones, se obtuvieron los
resultados, los cuales en conjunto con la puntuacién obtenida en las listas de verificacion, permitieron
identificar las areas de oportunidad dentro del area de produccidn, para definir los programas de
autocontrol gue aplicaban. Posteriormente se tomd en cuenta el contenido de los programas, es decir,
cada uno de los formatos y procedimientos que estos comprendian para posteriormente adaptarlos a
los requerimientos de “La Barra”, ademas de proponer algunas acciones correctivas para el

cumplimiento de los programas de autocontrol aplicables.



INTRODUCCION
La industria nacional del helado alcanza un valor de 850 millones de ddlares y adn tiene un alto
potencial de crecimiento; el mercado nacional del helado estd en manos de transnacionales como
Unilever, Nestlé, Nutrisa, Santa Clara y otras de menor tamafio que captan entre 5.0 y 8.0%, razon
por la cual pequefas industrias ven una posibilidad en esta area, trayendo diversidad e innovacion de
productos para asi hacer del suyo algo Unico y que agregue valor financiero.
Esta continua competencia viene acompafiada de muchos factores de mejora; uno de ellos y
probablemente de los mas importantes es su seguridad alimentaria; como es sabido las empresas
transnacionales ponen gran énfasis en la inocuidad de sus productos, garantizando un alimento inocuo,
en donde el cliente puede estar seguro de lo que esta consumiendo.
Es asi como las pequefias industrias se ven obligadas a entrar en esta competencia constante por dar
al consumidor productos inocuos y una manera de lograrlo es empezar a tener un autocontrol en la
empresa.
Toda industria de alimentos debe tener dentro de sus objetivos el elaborar productos inocuos es decir;
carentes de materiales o sustancias nocivas que puedan afectar la salud del consumidor; estos
materiales o sustancias nocivas pueden introducirse en el alimento directamente de materias primas
contaminadas o proceder del personal que labora o incluso del medio ambiente. Tanto los gobiernos
como las industrias agroalimentarias tienen en comun buscar la proteccion del consumidor y la
inocuidad de los productos alimenticios; esto se realiza mediante una legislacion alimentaria que
facilite la produccidn de alimentos sanos y las practicas equitativas en su comercio; esta legislacion
tiene que cubrir con los riesgos que puedan amenazar la seguridad e higiene de los productos
alimenticios en todas las fases de la cadena alimentaria, incluyendo los factores de las fases iniciales,
los insumos potencialmente peligrosos o las sustancias contaminantes de medio ambiente, los de las
fase intermedia agricola y finalmente los factores de elaboracion, distribucidn y almacenamiento.
En la actualidad las empresas trabajan con sistemas de produccion de alta velocidad para generar
toneladas diarias de alimentos, la variedad de productos se ha incrementado y por lo tanto la
competencia, lo cual ha provocado que las empresas busquen maneras de mejorar sus sistemas de
calidad para brindarles productos a los consumidores cada vez mas exigentes.
Es por esto que en cualquier planta procesadora de alimentos se deben implementas sistemas de
reduccion de riesgos, 0 en este su caso las bases para este como sin los programas de autocontrol que
brinden las condiciones ambientales, de infraestructura y de operaciones basicas para la produccion

de alimentos inocuos.



CAPITULO I. GENERALIDADES
1.1 Helado

1.1.1 Definicion
La definicion legal del helado varia de pais en pais, en México la NOM-036-SSA1-1993 define al
helado como el alimento producido mediante la congelacion con o sin agitacion de una mezcla
pasteurizada compuesta por una combinacién de ingredientes lacteos pudiendo contener grasas
vegetales, frutas, huevo y sus derivados, saborizantes, edulcorantes y otros aditivos alimentarios.
Puede contener 20% de sélidos de leche y no menos de 10% de grasa de leche, ademas grasas
vegetales hasta 11%, emulsificantes y estabilizantes de 0.2-0.5%, azlcar de 15-20% Yy colorantes na-
turales o artificiales permitidos de 0.01% (Ramos et al., 2013).
En Espania el Boletin Oficial del Estado define al helado como una preparacién alimenticia que ha
sido llevada al estado sélido, semisdlido o pastoso por una congelacion simultdnea o posterior a la
mezcla de las materias primas utilizadas y que han de mantener el grado de plasticidad y congelacion
suficiente hasta el momento de su venta al consumidor. El helado es un producto delicioso y nutritivo
que se puede definir como leche batida, congelada, endulzada y concentrada, que es consumido en
diferentes formas y tamafios (Ceballos, 2009).
Otras formas de definir al helado son como sorbete o crema helada, es un postre congelado hecho de
leche, nata o natillas combinadas con saborizantes, edulcorantes y aztcar (Avila & Silva, 2008).
Fisicoguimicamente, el helado es un coloide alimenticio complejo formado por globulos de grasa,
burbujas de aire y cristales de hielo dispersos en una matriz continua, viscosa y altamente concentrada,
en la que también se encuentran dispersas o solubilizadas, proteinas, sales, vitaminas, polisacaridos,
azUcares, otros ingredientes y aditivos permitidos, que han sido tratados por congelacion y que se
destinan al almacenamiento, venta y consumo humano en estado de congelacion o parcialmente
congelados (Paz, 2012).
Este puede describirse en términos de dos fases: continla y dispersa; la fase continua es una
combinacion de una solucion, una emulsion y una suspension de solidos en liquido. Los componentes
de dicha fase son:

e Solucion: agua, azucar, hidrocoloides, proteinas de la leche y otros solutos.

e Suspension: cristales de hielo, cristales de lactosa y solidos de la leche.

e Emulsion: globulos grasos.



La fase dispersa en una espuma formada por burbujas de aire distribuidas en un medio liquido y

emulsionadas con la grasa de la leche (Ceballos, 2009).

1.1.2 Composicion quimica e ingredientes
Las materias primas indispensables para la formulacion del producto y que se encuentran presentes
en cantidades mayores al 1% son (Mahaut, et al., 2004):
e Leche y derivados lacteos
e Grasas comestibles
e Huevos y sus derivados
e Azlcares y miel de abeja
e Chocolate, café, cacao, vainilla, cereales, etc.
e Frutas y sus derivados, jugos de frutas naturales y concentrados, etc.
e Almendras, avellanas, nueces, turrones, frutos secos, etc.
e Proteinas de origen vegetalc

e Agua potable

1.1.2.1 Leche y derivados lacteos

La leche es la fuente de proteinas en el helado y estés representan del 2 al 10% de la composicion del
helado, dependiendo del tipo de helado y de los ingredientes utilizados en su elaboracion; esta
compuesta de 2 tipos de proteinas: caseina (80%) y proteina de suero de leche (lactoalbimina y
lactoglobulina con un 20%) (Clarke, 2004).

En la industria se utiliza generalmente leche en polvo que se obtiene a partir de leche cruda por
eliminacién de casi toda el agua, pasando de un 86 — 86.5% de humedad inicial hasta s6lo un 2.5—
5.0% (Madrid & Cenzano, 2003); la cual puede ser entera o descremada dependiente del tipo de
helado, la composicion de cada una se muestra en la Tabla 1 (Rebollo, 2008).

Tabla 1. Composicion de leche entera y descremada

Componente | Leche entera (%) | Leche descremada (%)
Grasa 24-26 1.2-15
Agua 2.5-5 2.5-5
Proteinas 26-28 35
Lactosa 32-36 52
Minerales 5-6 8

Fuente: Madrid & Cenzano, 2003.



Las proteinas son moléculas anfifilicas, que estabilizan el sistema al migrar a la interfase aire-agua o
agua-aceite puesto que su energia libre es menor en la interfase que en la zona acuosa (Badui, 2006).
Estas tienen dos funciones importantes en el helado (Clarke, 2004):
1) Pueden estabilizar la emulsién y la espuma, debido a que disminuyen la tension superficial
entre las interfases.

2) Contribuyen a dar el caracteristico sabor lacteo.

1.1.2.2 Grasas

En la elaboracién de helados se utilizan las grasas neutras, de origen animal (grasa de leche o grasa
butirica), o vegetal (aceite de coco, palma, etc.) y desempefian importantes funciones como
ingrediente en la elaboracion de los helados:

e Ayudan a dar mejor firmeza, cremosidad y sabor a los helados.

e Aportan energia (9 kcal/g).

1.1.2.3 Huevos y sus derivados
Las yemas de huevo sirven para estabilizar las materias grasas de la leche y de la nata, la dispersion

de las mismas en la mezcla favorecen su finura (Ceballos, 2009).

1.1.2.4 Hidratos de carbono
Los hidratos de carbono, son grupos de sustancias que incluyen los azlcares y figuran entre los
componentes mas abundantes de plantas y animales; constituyen una fuente importante de energia y
tienen una importancia fundamental en la elaboraciéon de los helados: aumentan el contenido de
solidos solubles provocando una disminucion, en el punto de congelacién del producto, permitiendo
un mayor tiempo de conservacion de minimo seis meses, controlan la cantidad de hielo que se forma
dando la suavidad al helado; a mayor contenido de hielo, el helado presenta una consistencia mas
dura, también influyen en la textura del helado al impartir viscosidad al medio inhibiendo el
crecimiento de los cristales de hielo; a mayor peso molecular del azucar la viscosidad del medio es
mayor y mejoran la estabilidad de la espuma, pues al incrementar la viscosidad del medio se reduce
la velocidad de drenado del fluido de la lamela, ademas aportan 4 cal/g (Bartolo, 2005). Los hidratos
de carbono presentes se clasifican en:

e Sacarosa: disacarido formado a partir de glucosa y fructosa, es el azicar comin o de mesa,

obtenido del azlcar de cafia o de remolacha; da el tipico sabor dulce de los helados.
e Lactosa: disacarido formado por glucosa y galactosa, presente en leche.

e Fructosa y glucosa: monosacaridos responsables del sabor dulce caracteristico de las frutas.
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e Edulcorantes: los edulcorantes son aditivos alimentarios que confieren sabor dulce a los
alimentos.
Los carbohidratos representan entre el 10 al 22% del peso total de la mezcla de ingredientes de un
helado.
Generalmente se utilizan edulcorantes para la elaboracion de helados debido al potencial que ofrecen
usando menores cantidades a diferencia de los carbohidratos naturales; algunos de los mas empleados

en la elaboracion de helados son los siguientes:

Sacarosa: es el azucar mas utilizado en los helados, estéd integrada por una glucosa cuyo carbono
aldehidico se une al ceténico de la fructosa, estableciendo un enlace glucosidico. Tiene una alta
solubilidad y es menos higroscopico que la fructosa. Llega a representar el 80% del total de azUcares
en la mezcla; pasar de esa proporcion daria un excesivo sabor dulce al producto (Badui, 2006, Madrid
& Cenzano, 2003).

Glucosa: monosacarido mas abundante en la naturaleza, se obtiene de la hidrélisis controlada del
almiddn, se suele utilizar en la elaboracién de helados hasta un maximo del 25% del total de azUcares,
tiene menor poder edulcorante que la sacarosa (Madrid & Cenzano, 2003).

Azucar invertido: es el producto obtenido por hidrélisis de la sacarosa, quimica o enzimaticamente.
El adjetivo “invertido” se refiere al cambio del poder rotatorio que se observa durante dicha hidrolisis;
enzimaticamente puede lograrse mediante el uso de una invertasa, quimicamente se involucra la
ruptura del enlace acetal, adicionando un hidrogeno del agua a la fructosa y un oxigeno a la glucosa
(Badui, 2006). Esta constituido por mezcla de sacarosa, glucosa y fructosa; tiene un alto poder
edulcorante que limita su utilizacion como ingrediente en helados hasta un méaximo del 25% del total
de azlcares de la mezcla (Madrid & Cenzano, 2003).

1.1.2.5 Frutas y sus derivados
El producto mas empleado en la industria lactea, tanto para yogures con frutas como para helados de
fruta, es la pulpa de fruta. Las presentaciones utilizadas en helado artesanales son en trozo o cubo,

mientras que para los helados industriales se usa fruta tamizada (Ceballos, 2009).



1.1.2.6 Proteinas, Vitaminas y minerales

El helado contiene proteinas de alto valor bioldgico ya que incluye proteinas propias de la leche como
la caseina, lactoalbumina y lactoglobulina. Ademas son fuente de vitaminas solubles en grasa y en
agua, debido a que en su composicién se incluyen tanto grasas (crema de leche, leche entera), como
jugos de frutas, pulpa y/o frutas naturales; contiene diversas sales minerales como el calcio, sodio,
potasio, magnesio, etc. provenientes de ingredientes como leche y sus derivados, jugos de fruta, frutos
secos, huevo, etc. (Bartolo, 2005).

En la Tabla 2, se presenta el analisis nutrimental de 100 mL de una porcion de helado, (Clarke, 2004).

Tabla 2. Anélisis nutrimental de un helado

Ingrediente 9/100mL
Carbohidratos 14
Azucares 13.5
Grasas totales 7-8
Grasas saturadas 5
Proteinas 1.8
Fibra 0.5
Sales minerales 0.6-1.0
Vitaminas 5.1-39.30 mg/L
Energia 593 KJ (141.8 Kcal )

Fuente: Madrid & Cenzano, 2003

Se puede observar en la tabla anterior que el helado aporta en mayor cantidad carbohidratos y debido
a esto una alta cantidad de energia, ademas de estos las grasas son una parte importante de su
composicion, seguido de las vitaminas y proteinas, aportando una minima cantidad de fibra que
generalmente se obtiene de la fruta utilizada en su elaboracion.

Los helados tienen de un 0.6 a un 1.0% de sales minerales, procedentes en su mayoria de la leche en
polvo, suero de leche en polvo y otras materias primas tales como frutas, zumos de frutas, etc., como
se puede ver en la tabla 3 algunos de estas sales son: calcio, fosforo, magnesio, hierro, cloro, sodio y

potasio.



Tabla 3. Contenido de sales en el helado

Mineral mg/100g de helado
Calcio 80-138
Fosforo 45-150
Magnesio 10-20
Hierro 0.05-2
Cloro 30-205
Sodio 50-180
Potasio 60-175

Fuente: Madrid & Cenzano, 2003
En la Tabla 4 se muestra la cantidad de algunas vitaminas presentes en un litro de leche y en un litro

de helado. Un litro de helado es mas rico en vitaminas que un litro de leche, esto es debido a que el
helado, ademés de leche lleva otros ingredientes que aportan un contenido vitaminico importante
(Madrid & Cenzano, 2003).

Tabla 4. Vitaminas presentes en leche y helados

Vitamina | Leche (mg/L) | Helados (mg/L)
A 0.2-1 0.2-1.3
Bl 0.4 0.2-0.7
B2 1.7 1.7-2.3
C 5-20 3-35
D 0.002 0.002

Fuente: Madrid & Cenzano, 2003.

1.1.2.7 Agua
El agua es el medio en el cual todos los ingredientes son dispersos o disueltos. Durante la congelacion

y el endurecimiento la mayor parte del agua se convierte en hielo (Clarke, 2004).

1.1.2.8 Aditivos
Los aditivos alimentarios colaboran con objeto de mejorar algunos parametros fisicoquimicos,
microbioldgicos y sensoriales de los helados, estos se encuentran presentes en cantidades menores al
1% en la formulacion, pueden clasificarse segun su uso en (Mahaut, et al., 2004):

e Los que modifican las caracteristicas organolépticas como: colorantes, saborizantes

(aromatizantes), potenciadores de sabor, edulcorantes, acidulantes, etc.



e Agquellos que mejoran el aspecto fisico y propiedades del helado como: estabilizantes,
emulsificantes, espesantes, gelificantes, etc.

e Los que evitan el deterioro quimico como: conservadores, antioxidantes, etc.

e Y los mejoradores de las propiedades y estabilidad del helado como reguladores de pH.
El uso de aditivos se relaciona con la necesidad de enviar helados a sitios muy lejanos del lugar de
produccidn, por lo que fue necesario afiadir a los helados productos que aseguren su conservacion y
estabilidad durante muchos dias, incluso semanas y meses. El frio es indudablemente el principal
conservador de los helados, ademas de esto, para evitar cambios en sus caracteristicas tales como
cristalizaciones, oxidaciones, separacion de componentes, etc., se recurrid a la adicion de productos
estabilizantes, antioxidantes, gelificantes, etc. ademas de aditivos para su conservacion se usan
algunos que mejoran la presentacion del producto como: colorante, edulcorantes, acidulantes, etc. Los
aditivos se utilizan por tres razones principales: economia, conservacion y mejora (Madrid &
Cenzano, 2003).

1.1.2.9 Estabilizantes

En los helados, con mayor cantidad de leche, se encuentran una serie de productos naturales con
caracter estabilizante, tales como: proteinas de la leche, lecitina de la yema de huevo y azucares
(Madrid & Cenzano, 2003).

El objetivo basico de un estabilizante es mantener la estructura tipica del helado; considerando la
inestabilidad del sistema que constituye el helado, la adicion de estabilizantes en la mezcla, resulta
imprescindible para mejorar la textura y la resistencia a las fluctuaciones de temperatura (Mahaut, et
al., 2004). Estos realizan varias funciones en el helado, la mayor parte se relaciona con el aumento en
la viscosidad de la matriz, la prolongacion del tiempo de batido con lo cual hay una distribucion mas
uniforme de la estructura interna de los componentes, ayudan en la correcta incorporacion de aire y
controlan el rendimiento de la mezcla, proporcionando las propiedades deseadas de firmeza y
sequedad, retrasan el indice del derretimiento, enmascaran la percepcion de los cristales de hielo
grandes en la boca pues producen una textura méas suave, controlan las caracteristicas de cuerpo y
textura (Soto, 2006, Wagner, 2000 &Wastra et al., 2006).

Los estabilizantes de mayor interes son los sistemas complejos 0 mixtos que proporcionan
propiedades de cremosidad, textura, agradable sensacion en el paladar y una clara liberacion del sabor
en el producto (Wagner, 2000, Badui, 2006). Comunmente los estabilizantes mas utilizados son los

hidrocoloides.



a) Hidrocoloides
Son sustancias poliméricas dispersables en agua que incluyen proteinas como la grenetina y
polisacaridos como almidén y gomas.
Como caracteristica principal y comun se puede destacar que son moléculas altamente hidrofilicas
que actuan sobre el agua que se encuentra libre en el medio donde se aplican, llegando a reducir su
movilidad y aumentando asi la viscosidad del sistema. En este sentido la estructura del polimero es
de gran importancia ya que de ella depende la capacidad de retencién de agua (volumen de agua que
pueden llegar a incorporar) y, por tanto, las caracteristicas reoldgicas y de textura que impartira al
producto terminado (Cubero et al., 2002).
Al fijar el agua, los hidrocoloides se despliegan, se hidratan y forman una red tridimensional por el
establecimiento de puentes de hidrégeno; de esta forma, aumentan la viscosidad del medio o lo
gelifican en este caso el agua es inmovilizada dentro de la red por lo que se produce el gel.
Por ser moléculas de cadenas largas algunos hidrocoloides requieren alta temperatura y agitacion para
su completa hidratacién, son dificiles de dispersar por sus propiedades funcionales, sin embargo esto
puede ser til en algunas aplicaciones por ejemplo las propiedades gelificantes pueden ser explotadas
en la manufactura de los helados muy bajos en grasa (Clarke, 2004).
Generalmente en la formulacion de helados se utilizan gomas que son polisacaridos de alto peso
molecular, que se disuelven en agua y presentan las propiedades funcionales de agentes espesantes y
gelificantes.
Las gomas reducen el crecimiento de los cristales de hielo y lactosa durante el almacenamiento,
reducen la velocidad de derretimiento (la velocidad a la cual el helado pierde masa), estabilizan los
elementos dispersos, facilitan el control de la incorporacion de aire en el congelador y ayudan a
estabilizar la espuma; el estabilizante se absorbe en la superficie del liquido para disminuir la tension
superficial y para permitir la formacion de una lamela resistente que separa las burbujas de aire.
Confieren al producto una textura untuosa y suave pues enmascaran la deteccién de los cristales de
hielo en la boca durante su consumo (Clarke, 2004, Mahaut, et al., 2004).
Algunas de las gomas méas comunmente utilizadas en los helados (Badui, 2006, Cubero, 2002, Soto,
2006):

e Alginato de sodio y calcio.

e Carragenina.

e Goma de algarrobo.

e CMC (Carboxilmetilcelulosa).
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1.1.2.10 Emulsificantes
Por definicién los emulsificantes son aquellas sustancias que, afiadidas a los alimentos, hacen posible
la formacion y/o mantenimiento de una dispersion uniforme entre dos 0 méas sustancias inmiscibles
(Cubero, 2002). Estos permiten la formacidn de una emulsion por su efecto en la reduccién de la
tension superficial, para conseguir su finalidad se concentran en la interfase grasa y agua en los
helados, reduciendo la tension superficial y consiguiendo una emulsion estable, por tanto disminuyen
el trabajo necesario para emulsionar los dos fluidos; la fuerza que se proporciona al sistema es
mediante un trabajo mecanico proporcionado por un batido, homogeneizacion, etc. (Cubero, 2002,
Madrid & Cenzano, 2003,).
Favorecen la distribucion uniforme de los glébulos grasos en la mezcla, mejorando asi la textura y
contribuyendo a que los cristales de hielo sean mas pequefios y se distribuyan uniformemente
(Mahaut, et al., 2004, Soto 2006).
Ademas de la adicidn de las proteinas de leche, el helado también contiene emulsificantes como los
monoglicéridos y los di glicéridos muy utilizados como emulgentes en los helados con dosis del orden
del 0.2 — 0.4% en peso (Madrid & Cenzano, 2003).
Las principales propiedades de los emulsificantes para helados son (Madrid & Cenzano, 2003,
Wagner, 2000):

e Contribuir a la correcta incorporacion del aire.

e Mejorar la textura y el cuerpo del helado.

e Evitar la separacion de agua durante el batido.

e Conseguir un helado que se derrita suavemente en el paladar.

e Formacion de complejos graso-proteinicos.

e Participan en la desestabilizacion de la mezcla, en el curso de la congelacion, asegurando el

control de la emusificacion de las materias grasas.

1.1.2.11 Colorantes

El color del helado tiene una influencia significativa en la percepcion del sabor y la calidad en el
consumidor; los colorantes o pigmentos son sustancias que tiene la propiedad de impartir color al
medio que lo contiene segun la solubilidad que tenga en el medio, ya sea un medio hidrofilico o
lipofilico.

Se dividen en sintéticos y naturales; los colorantes naturales son aquellos obtenidos de fuentes
presentes en la naturaleza de origen vegetal, animal o mineral. Los sintéticos son sustancias quimicas

sintetizadas con alto grado de pureza, son principalmente derivados azoicos como Amarillo 5,
11



azorrubina, rojo allura, etc., también quinoles, derivados del trifenilmetano y otros. La ingesta diaria
aceptable para estos colorantes varia desde 1 hastal3 mg/kg.

De acuerdo con la Norma Oficial Mexicana NOM-036-SSA1-1993, bienes y servicios, helados de
crema, de leche o grasa vegetal, sorbetes y bases 0 mezclas para helados; se permiten los siguientes
colorantes naturales: Beta caroteno (100mg/kg), Beta-apo-8-carotenal (100 mg/kg), Cantaxantina
(100 mg/kg), Caramelo (100 mg/Kg), Carcuma (polvo y oleoresina del rizoma de 50 mg/kg Cdrcuma
longa L.) y Eter apocarotenoico (50 mg/kg)

De los colorantes los colorantes organicos sintéticos o artificiales se permiten en un limite maximo de
100 mg/kg; algunos de estos permitidos en alimentos son: Amarillo No. 5 (Tartrazina), color Index
(C.1.) No. 19140; Azul No. 1 (Azul Brillante F.C.P.) C.I. No. 42090; Azul No. 2 (Indigotina) C.I. No.
73015; Rojo citrico No. 2 (s6lo se permite para colorear la corteza de la naranja) C.1. No. 12156; Rojo
No. 3 (Eritrosina) C.I. No. 45430; Rojo No. 40 (6-hidroxi-5-[(2-metoxi-5-metil-4-sulfofenil) azo]-2-
naftalensulfonato disodico); Verde No.3 (verde firme F.C.F.) C.I. No. 42053, y otros que determine
la Secretaria de Salud (Badui, 2006, Clarke, 2004).

1.1.2.12 Sabores
Es esencial que el helado tenga un sabor atrayente, los sabores usados en la elaboracion del helado
son usualmente suministrados como una solucion de aroma y componentes de sabor; el saborizante
es la sustancia 0 mezcla de sustancias de origen natural, idénticas al natural o sintética que se utilizan
para proporcionar o intensificar el sabor o aroma de los productos.
Comercialmente, los saborizantes se encuentran como liquidos en muy diversos disolventes y en
emulsiones, en polvos, encapsulados en almidédn y otros polimeros y también como granulados, son
usados para impartir sabor al producto, realzar el sabor y garantizar el sabor uniforme entre un lote y
otro; algunas moléculas de sabor son solubles en grasa mientras que otros son solubles en agua, esto
afecta la percepcion del sabor en el helado; los sabores solubles en agua estan presentes en la matriz
y son liberados rapidamente en el consumo, mientras que los solubles en grasa son liberados mas
lentamente (Badui, 2006, Clarke, 2004).
1.1.3 Clasificacion comercial
La Norma Oficial Mexicana NOM-036-SSA1-1993 (bienes y servicios, helados de crema, de leche o
grasa vegetal, sorbetes y bases 0 mezclas para helados), clasifica a los helados de acuerdo a su
contenido de grasa lactea en:

e Helados de crema: los obtenidos con crema de leche como base; un contenido minimo de 7%

de grasa de leche, no menos del 7% de sélidos no grasos de leche y 26% de sélidos totales.
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e Helados de leche: los obtenidos de leche como base; un contenido minimo de grasa de 2%,
no menos de 9% de solidos no grasos de leche y 25% de sdlidos totales.

e Sorbetes: los helados obtenidos de leche, con un contenido minimo del 1% de s6lidos no grasos
de la leche y 15% de solidos totales. Cuando se agregan frutas u otros ingredientes a cualquiera
de estos productos, el contenido de grasa y de sélidos no grasos disminuye; sin embargo dicha

reduccion no podra exceder del 20%.

De acuerdo a las materias primas y herramientas utilizados en la produccién:

e Helados artesanales: incluye ingredientes como leche, crema de leche, dulce de leche, frutas
y chocolate; tienen 40% méaximo de volumen de aire incorporado y dicho aire se debe
incorporar lentamente.

e Helados industriales: incluye ingredientes como leche en polvo, suero de leche y materias
primas y aditivos alimentarios como saborizantes, esencias, colorantes y concentrados. El aire
se puede incorporar rapidamente gracias al uso de maquinas especializadas y el volumen de
aire incorporado alcanza el 90% (Angulo, 2013).

Otros tipos de helados no contemplados en la NOM-036-SSA1-1993, que son conocidos a nivel
internacional son (Madrid & Cenzano, 2003):

e Helados de mantecado: que son elaborados a base de huevo, productos lacteos y azucar.

e Helados premium y stper premium: con un contenido mas alto de grasa lactea, proteinas,

azUcares, etc., que los helados normales.
1.1.4 Mercado actual

1.1.4.1 Consumo per capita mundial de helados y postres helados

De acuerdo a un estudio realizado en el 2005 por la empresa Latin American Markets, el consumo per
capita en México de helado es de 1.5 litros al afio, cifra que es menor si se compara con la de otros
paises como Estados Unidos. El pais que mas consume helados en el mundo es Nueva Zelanda,
seguido de Estados Unidos y Australia, en esta ponderacién podemos observar que paises como
Venezuela, China y México presentan un consumo menor de helado, lo que se puede apreciar en la
tabla5. La Asociacion Internacional de Productos Lacteos (AIPL), menciona que a nivel mundial, el
helado que mas se consume es el de vainilla y el momento del afio en que mas helados se fabrican es

en el mes de junio (Angulo, 2013).
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Tabla 5. Consumo per capita mundial de helados y postres (anual)

Lugar Pais Consumo
(L)
1 Nueva Zelanda 26.3
2 Estados Unidos 22.5
3 Canada 17.8
4 Australia 17.8
5 Suiza 14.4
6 Suecia 14.2
7 Finlandia 13.9
8 Dinamarca 9.2
9 Italia 8.2
10 Chile 6.4
11 Francia 5.4
12 Argentina 4
13 Alemania 3.8
14 Brasil 3.4
15 Venezuela 2.1
16 China 1.8
17 México 1.5

Fuente: Escalera, 2010.
En México durante los Gltimos afios las empresas del giro han hecho un esfuerzo por presentar

novedades en los sabores y presentaciones; sin embargo, solo se ha logrado pasar de un consumo per
capita de 1.14 litros en 1985 a 1.5 en 2005. A pesar de esto, el valor de la industria es alto, con 150
millones de litros vendidos equivalentes a 850 millones de délares anuales.

Para algunos la explicacion al consumo en México del helado, se relaciona de manera muy importante
(mas que en otros paises) con el clima, haciendo del mismo un producto de consumo estacional; de
acuerdo al estudio de Latin American Markets el consumo de helado en México se incrementa un

30% en primavera y verano (Escalera, 2010).

1.1.4.2 Mercado y habitos de consumo en México
El mercado de helados en México se ha incrementado en los Gltimos afios, alrededor del 15 por ciento

durante 2012, manteniendo las cifras de consumo, lo que se traduce en que es un mercado estable con
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un posible crecimiento a largo plazo (Angulo, 2013 & Escalera, 2010). De acuerdo con informacion
recabada por Latin American Markets, se estima que 40% del sector pertenece al segmento de helados
popular y artesanal con marcas como Santa Clara y Tepoznieves.

El 60% restante pertenece a las industrias de gran escala como Nestlé y sobre todo Holanda
(controlada por Unilever), que es la empresa lider en venta de helados a nivel mundial; Holanda ocupa
el primer lugar en ventas de este producto, con 17.5% del mercado, seguida por Hawaiian Paradise,
con 14.2% y Nutrisa, con 7.3%. Para Holanda, su marca estrella es Magnum, la cual representa casi
la mitad de sus ingresos, el afio pasado tuvo un crecimiento récord, pues logré un aumento en ventas
del 30% (Angulo, 2013).

Existen varias marcas de helado que han tenido éxito en México, estas se dividen en 2 tipos, de acuerdo
al producto que ofrecen: aquellas que elaboran un helado més mexicano (es decir ofrecen sabores que
no son tradicionales a nivel mundial, en cambio son agradables para la cultura mexicana) y las que
manejan helado tradicional; entre las que ofrecen gustos mexicanos, tenemos heladerias como Santa
Clara o Roxy y en las que han optado por un concepto internacional estan heladerias como Neve
Gelato y Alto Tango (Escalera, 2010).

Actualmente, se considera gque la industria del helado en México genera mas de 21 mil millones de
pesos anuales; la compra de este producto es de modo estacional, pues en primavera y verano las
ventas crecen un 30%, ante esta variacion climatica, las empresas dedicadas a la comercializacion del
producto, han optado por colocar establecimientos, locales o kioskos dentro de cines y centros
comerciales, sitios donde la percepcion de la temperatura parece semejante en todas las estaciones del
afio (Angulo, 2013).

Entre los principales limitantes del consumo de helado en México se encuentra el siguiente: el precio,
este es un factor importante, ya que el consumo no es el mismo cuando se compra un cono de $10
pesos, a un helado que puede costar hasta $80 pesos. Para el consumidor actual, la calidad se ha
convertido en algo muy subjetivo, un factor que ya ha pasado a segundo término, la prioridad del
mexicano es cuidar la economia y si se requiere de algo, es que sea realmente necesario, la gente

unicamente invierte siempre y cuando obtenga un beneficio mayor al que adquirio.

1.2 Fases de elaboracion del helado
El proceso tipico de elaboracion de helados tiene varias etapas, siendo cada una de ellas de gran
importancia ya que todas requieren condiciones determinadas y tienen una finalidad concreta para que

el producto final sea inocuo y de buena calidad (Minim, 2003).
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En la figural se presenta el diagrama de flujo para la elaboracion del helado.

Recepcion y almacenamiento de ingredientes y envases
Mezcla de ingredientes T=50-60°C
Homogeneizacién T=70°C
. T=85-90 °C
Pasteurizacion =305
L T=0-5°C
Enfriamiento t= 4-24 h
., =  Aromas
Maduracion Frutos secos
v <
Congelacion T=-2/-3°C
v
Envase y embalajes > Envasado T=-2/-7°C
v
Endurecimiento T=-40"°C
1
v
Encajado/paletizado
Almacenamiento T=-30°C
4
Distribucion T=-25/-30°C
1
A
Venta

Figura 1. Diagrama de flujo para la elaboracion de helados (Minim, 2003)

a) Recepcion almacenamiento y conservacion de las materias primas
En esta etapa se realiza el control de las materias primas en la recepcion, asi como su adecuado

almacenamiento; de esta forma se evita que estas se usen en malas condiciones o contaminadas por

un mal almacenamiento.
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Se debe asegurar:

e Garantizar la calidad de las materias primas y sus condiciones para los fines que se pretende.

e Asegurar que los ingredientes se conservan en condiciones correctas y se utilizan en el tiempo
establecido.

e Comprobar que los ingredientes que se afiaden después del tratamiento cumplen los requisitos
microbioldgicos en cuanto a la ausencia de patdgenos y de calidad en general.

e Adquirir las materias primas con proveedores certificados.

e Controlar las condiciones de almacenamiento; en el caso de que se necesiten que sea en
refrigeracion, deben instalarse termometros registradores.

e Realizar analisis microbiologico de los ingredientes que se afiadan después del tratamiento

térmico.

b) Mezclado
Es la primera etapa de la elaboracion del helado, los siguientes ingredientes: proteinas, grasa,
emulsificantes, estabilizantes, azlcar y saborizantes son mezclados en un tanque a una temperatura
de 50 a 60 °C (Mahaut, et al., 2004, Walstra et al., 2006).

c) Homogeneizacion

Puede realizarse antes o después de la pasteurizacion; generalmente se efectGa entre el
precalentamiento a 70 °C y la pasteurizacion, con el fin de minimizar los riesgos de contaminacion
bacteriana. El propoésito de la homogeneizacion es desintegrar y dividir finamente los glébulos de
grasa en la mezcla con objeto de conseguir una suspension permanente, evitando que la grasa se separe
del resto de los componentes y ascienda hacia la superficie por su menor peso (Madrid & Cenzano,
2003). Con la homogeneizacion, se logra disminuir el tamafio de los glébulos de grasa a menos de 1
mm, aumentando asi su area superficial y se promueve la formacion de membranas de proteinas
(principalmente caseina) que rodean la superficie de dichos glébulos grasos, en este momento las
gotas de grasa se mantienen separadas y suspendidas en la fase acuosa debido al efecto estabilizante
que otorga dicha membrana.

Es necesario agregar emulsificantes a la mezcla para reducir parcialmente la estabilidad de los
globulos grasos y permitir de este modo, que estos actien como estabilizantes de las burbujas de aire
que serd incorporadas mas adelante.

Durante la homogeneizacion se controlan los parametros fundamentales que influyen en la textura del

helado: temperatura y presion, si se trabaja a una temperatura menor a 65 °C se formaran agregaciones
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de gldbulos grasos (clumping) en cambio, a temperaturas elevadas (85 °C) se produce la ruptura de
los globulos grasos con mayor eficiencia; la presion de trabajo es inversamente proporcional a la
relacion materia grasa y sélidos no grasos de la leche, es decir, se necesitan mayores presiones cuando
se trabaja con menor porcentaje de materia grasa respecto a los solidos no grasos (Ceballos, 2009).

La figura 2 muestra los resultados observados sobre las grasas al operar con presiones de

homogeneizacion en exceso, Optima y deficiente.

Figura 2. Tamafio de particula de los glébulos grasos (Ceballos, 2009).

La homogeneizacion da al helado una textura lisa suficientemente fina, sin embargo se debe evitar
gue esta sea excesiva, pues hace que la mezcla llegue a ser altamente viscosa y no se obtendra la
textura fina deseada; por lo tanto, la presidn de la homogeneizacion se debe adaptar a la proporcion
de grasas, al tipo de pasteurizacion y si se da el caso, a la composicién posterior de la mezcla (Walstra
et al., 2006).

Se suele homogenizar en dos fases (Mahaut, et al., 2004):
e La primera, a una presion de 14-21x10° Pa, en funcién del contenido en extracto seco, para
reducir el tamafio de los glébulos grasos.
e La segunda fase, a 3.5-5.0x10° Pa, con objeto de impedir la coalescencia de los nuevos
glébulos grasos formados y de deshacer los agregados.
La homogeneizacién de la mezcla tiene varios efectos beneficiosos en la calidad del producto final
(Madrid y Cenzano, 2003):
e Distribucién uniforme de la grasa, sin tendencia a su separacion.
e Color més brillante y atractivo.
e Mayor resistencia a la oxidacion, que produce olores y sabores desagradables en el helado.

e Helados con mejor cuerpo y textura
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d) Pasteurizacion

Esta se lleva acabo de 85-90 °C durante 30 segundos, o se puede aplicar temperatura de 80-85 °C y
se baja rapidamente a +/- 4-6 °C; este cambio tan brusco de temperatura tiene como objetivo garantizar
la destruccion de la flora patégena como: Salmonella, Coliformes, Estreptococos, Hongos, Levaduras,
etc., de esta forma reduce la flora total y favorece la desnaturalizacion de las proteinas; ademas permite
una mejor hidratacion y facilita la disolucion de los azucares, emulsionantes estabilizantes,
permitiendo una mejor integracion entre los ingredientes (Mahaut, et al., 2004, Soto, 2006, Ceballos,
2009).

Otro objetivo es inactivar la lipasa porque sigue siendo un poco activa incluso en una temperatura
muy baja; finalmente, el calentamiento intenso de la mezcla es deseable especialmente para el helado
endurecido pues disminuye su susceptibilidad a la autoxidacion (Walstra et al., 2006).

En la figura 3 se muestra la pasteurizacién y homogeneizacion de la mezcla de los ingredientes.

Esqueman® 1 .
Instalacion de pasteurizacion y homogeneizacion de la mezcla de ingredientes en heladeria.

1. Deposito regulador de entrada de la mezcla. .

2. Seccién de precalentamiento de la mezclaenel pasteurizador.

3. Homogeneizador de alta presion de la mezcla precalentada.

4. Seccion de pasteurizacion de la mezcla homogeneizada. " g

5. Seccion de enfriamiento de la mezcla pasteurizaday homcgene!zaoa‘ con agua a 15-20 C.n
6. Seccion de enfriamiento de la mezcla pasteurizaday homogeneizada, con agua helada a 2°C

Figura 3. Instalacién de pasteurizacion y homogeneizacion (Madrid & Cezano, 2003).
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En el esquema anterior se muestra una instalacion de pasteurizacion y homogenizacion en la
produccién de helados en la cual, la mezcla pasa al deposito regulador (1) y una bomba la envia a la
seccion (2) del pasteurizador de placas, donde se precalienta hasta 73-75 °C al circular en
contracorriente con mezcla ya pasteurizada. Desde esta seccion (2) la mezcla pasa al homogeneizador
(3) para conseguir una mezcla homogeneizada, que vuelve a la seccion (4) de las placas para calentarse
hasta la temperatura de pasteurizacion (83-85 °C) durante 15-25 segundos. Desde la seccion (4), la
mezcla pasa a la seccion (2) donde cede calor a la mezcla entrante, en las secciones siguientes (5) y
(6) se enfria primero en contracorriente con agua a 15-20 °C y luego con agua helada a 2-3 °C,
resultando una temperatura final de 5 °C para la mezcla, que pasa asi a los tanques de maduracion
(Madrid & Cenzano, 2003).

e) Maduracion y enfriamiento
Después de la homogeneizacion y pasteurizacion sigue la maduracion, es decir, se mantiene la mezcla
a temperatura entre 0 a 5 °C durante 4 a 24 horas antes de la congelacién (Mahaut, et al., 2004 &
Ceballos, 2009); este proceso promueve el desarrollo de los siguientes fenémenos:

o Cristalizacion de la grasa, por lo cual esta puede coalescer parcialmente; los acidos grasos
de alto punto de fusién comienzan a cristalizar y se orientan hacia la superficie del globulo
graso, quedando en el centro del mismo la grasa liquida.

e Hidratacién de las proteinas y estabilizantes dando por resultado un aumento de la
viscosidad.

e Reacomodamiento en la membrana superficial de los glébulos grasos, los emulsionantes
remplazan parcialmente a las proteinas y de este modo, disminuye la estabilidad de los
gldébulos grasos aumentando la posibilidad de que se produzca coalescencia parcial de los
mismos. La coalescencia parcial es una aglomeracion irreversible de glébulos que se
mantienen unidos gracias a combinacion adecuada de grasa cristalizada y grasa liquida.

El tiempo de maduracion sera mas o menos largo segun el tipo de grasa utilizada, normalmente la
maduracion se lleva a cabo durante 3 a 5 horas cuando se trata de grasa butirica y s6lo durante 1h
30min. si son aceites de colza o de palma, ya que su riqueza en &cidos grasos de cadena larga y
saturados se traduce en una temperatura de fusion mas elevada (Mahaut, et al., 2004 & Walstra et al.,
2006), el tiempo a baja temperatura que necesitan algunos emulsificantes, es necesario para desplazar
las proteinas de los glébulos de grasa (Walstra et al., 2006); en este periodo las proteinas y los

estabilizantes afiadidos tienen tiempo de absorber agua, con lo que el helado serd de buena
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consistencia, la mezcla absorbera mejor el aire en su batido posterior y el helado obtenido tendra
mayor resistencia a derretirse (Madrid & Cenzano, 2003), debido a las bajas temperaturas que se
manejan no hay peligro de desarrollo microbiano durante el tiempo de maduracion.

f) Batido y congelacion
Es una de las etapas que mas influyen en la calidad del helado final; para esta, se utiliza una fabricadora
0 mantecadora, en ella se introduce la mezcla de ingredientes, la cual esta en estado pastoso y por
batido se incorpora aire debido a la agitacién vigorosa de la mezcla, hasta conseguir el cuerpo
deseado, se congela, obteniendo después de unos minutos el helado (Ceballos, 2009, Madrid &
Cenzano, 2003).
Este proceso crea dos fases estructurales discretas, millones de pequefios cristales y burbujas de aire
dispersas en una fase concentrada no congelada, a medida que convenga la cristalizacion, el agua,
proveniente de la leche, se va a congelar en forma pura, de esta manera comienza a aumentar la
congelacién de la solucién de azucares debido a la remocion del agua en forma de hielo; el punto de
congelacion de dicha solucion disminuye conjuntamente con el aumento en la concentracion de
acuerdo a las propiedades coligativas (Ceballos, 2009).
Los cristales deben tener un didmetro entre 30-50mm (Ceballos, 2009), los cuales se favorecen con la
congelacion rapida, estos confieren cremosidad al helado y no se perciben en la boca. Durante la etapa
de batido se forman los cristales de hielo (30 al 70 % de la cantidad inicial de agua) y se produce la
crioconcentracion de los glébulos grasos, azlcares, proteinas y estabilizantes (Mahaut, et al., 2004).
Es importante lograr la mayor cristalizacion posible del agua libre en esta etapa de congelacion, puesto
que en la etapa siguiente que es el endurecimiento, los cristales aumentaran de tamafio, si existe aun

agua disponible se tendra por resultado una textura final indeseada.

Otro factor importante es la capacidad de incorporar aire, la cual va a depender de la temperatura; la
mayor incorporacion de aire se producen entre -2 a -3 °C aproximadamente, cuando la mezcla
endurece, decrece la capacidad de incorporacion de aire; este nuevo ingrediente queda incorporado en
forma de pequerias burbujas de 50-80 nm de diametro (Ceballos, 2009); cuanto més aire se incorpore
en el helado, més barato serd, por lo que las legislaciones de algunos paises ponen limite a la cantidad
de aire incorporado, de modo que el peso especifico no sea inferior a la misma (Madrid & Cenzano,
2003).

Aproximadamente la mitad del volumen del helado estd compuesto por aire rodeado de una capa

constituida por la grasa parcialmente desestabilizada, proteinas lacteas, sales no disueltas y
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estabilizantes, esta capa se forma por efecto de la agitacion que desestabiliza la materia grasa al
producir la rotura de las membranas de los globulos grasos liberando la materia grasa liquida que se
reparte en la masa formando una pelicula que rodea parcialmente las burbujas de aire. Finalmente,
esta materia grasa liquida hace de cemento aglomerante entre algunos globulos grasos; este fendmeno
se conoce como ‘“‘arracimado” y es un efecto muy deseable porque mejora las caracteristicas
organolépticas del helado (Mahaut, et al., 2004), el espesor de la capa que rodea las burbujas de aire
debe tener un espesor minimo de 10 nm y ser suficientemente resistente (Ceballos, 2009).

g) Envasado
A la salida del congelador, la masa esta todavia en un estado maleable y es entonces cuando se le da
la forma definitiva al helado, antes de la congelacion; el envasado y embalaje se realizan en lineas
industriales normales, con el fin de evitar las fluctuaciones de temperatura, las operaciones se realizan
en el interior de camaras frias; debe controlarse la temperatura a la salida del congelador y evitar las
fluctuaciones al pasar a la cAmara de endurecimiento (Soto, 2006); la forma deseada se consigue por

diversos sistemas (Mahaut, et al., 2004):

e Puesta en molde y desmoldado.

e Llenado directo de los envases comerciales de manera manual.

e Dosificadoras volumétricas (para las mezclas entre -2 y -4 °C).

e Llenadoras con valvulas por tiempo (para las mezclas entre -4 y -7 °C).

e Extrusionadores (para las mezclas mas consistentes entre -6 y -7 °C).

h) Congelacion profunda o endurecimiento
Los sistemas de congelacion profunda o endurecimiento permiten bajar rdpidamente la temperatura

hasta -15 °C en el corazén del producto para evitar el crecimiento de los cristales y llegar a congelar

hasta un 80 % del agua (Mahaut, et al., 2004); la congelacion se puede efectuar por tres métodos:

1. En un tanel de congelacion a -40 °C con una velocidad de aire de 3 a 8 m.s™; esta técnica
permite congelar productos de diferentes formatos.

2. Por contacto; este sistema es aplicable en el caso de productos que tienen al menos dos de sus
caras paralelas; los helados se comprimen entre dos placas huecas en cuyo interior circula

amoniaco a -40 °C.
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3. Inmersién en una salmuera a -40 °C; este método solo puede aplicarse a moldes estancos y de

pequefios formatos (helado con palo, etc.).

i) Almacenamiento y distribucion
Es imprescindible mantener en todo momento la cadena de frio para evitar que se produzcan fusiones

superficiales que producen deformaciones, pérdidas de volumen y una textura arenosa, como
consecuencia de la cristalizacion de la lactosa y el crecimiento de los cristales; los productos se
almacenan a -30 °C, se transportan a -25/-30 °C y se distribuyen a -20/-25 °C; por ultimo, en el
congelador doméstico se mantiene a unos -18°C (Mahaut, et al., 2004); demasiado tiempo de
almacenamiento puede afectar la textura y aspecto del helado (Soto, 2006).

1.3 Legislacion en materia de alimentos en México
En cuestiones de normatividad y legislacion en la industria de alimentos, se refiere principalmente a

la relacionada con la inocuidad de los mismos; la inocuidad de los alimentos en conjunto con la
sanidad agropecuaria, son tareas prioritarias del gobierno, por los efectos sobre la salud de los
consumidores y por su papel protagonico en la nueva normativa del comercio exterior. En México, la
Ley General de Salud considera la inocuidad y la higiene de los alimentos en el concepto de calidad
sanitaria y esta a su vez dentro del concepto de salubridad general.

La trascendencia de la inocuidad de los alimentos estriba en que el alimento puede ser causante de
enfermedades que disminuyen la capacidad del individuo y sus alternativas de desarrollo en su
comunidad y desequilibrar el funcionamiento de las organizaciones en donde participa. Desde un
enfogue econdmico y social, la calidad sanitaria de los alimentos, es un factor muy importante para el
desarrollo del pais, influenciando con ello las expectativas de crecimiento del empleo, la entrada de
divisas y disponibilidad de recursos para el desarrollo (Cruz, 2014).

El establecimiento de leyes y reglamentos aplicables y pertinentes al control de alimentos, es un
componente esencial de todo sistema moderno de produccion de los mismos; la legislacion alimentaria
sirve para mejorar la eficacia del control de alimentos y lo esencial de esta radica en la capacidad de
producir alimentos en 6ptimas condiciones sanitarias; a continuacion se enlistan los preceptos legales

aplicables para los helados (Juaréz & Munguia, 2013).

e La Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos
El articulo 4° de la Constitucion Mexicana dice que toda persona tiene derecho a la alimentacién

nutritiva, suficiente y de calidad (Instituto de Investigaciones Juridicas de la UNAM 2015); para el
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cumplimiento de esto la constitucion se apoya de leyes, reglamentos y normas las cuales en conjunto

protegen los derechos de las personas.

e Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion (LFMN)
Esta ley establece reglas, especificaciones, atributos, directrices, caracteristicas o prescripciones
aplicables a un producto, proceso, instalacion, sistema, actividad, servicio 0 método de produccién u
operacion, asi como aquellas relativas a terminologia, simbologia, embalaje, marcado o etiquetado y
las que se le refieran a su cumplimiento o aplicacion; comprende, entre otros, los procedimientos de
muestreo, prueba, calibracion, certificacion y verificacion (Camara de Diputados del H. Congreso de
la Union 2015).

e Leyde Salud Publica Estatal
Estipula el obligatorio control sanitario de los alimentos con el fin de preservar la salud humana
(Juaréz & Munguia 2013).

e Ley General de Salud
Establece el control sanitario de productos, servicios, establecimientos y el control higiénico e
inspeccion sobre preparacion, posesion, uso, suministro, importacion, exportacion y circulacién de

alimentos y bebidas (Secretaria de Economia, Programa de Desarrollo Empresarial 2015).

e Reglamento del Control Sanitario de productos y servicios. Titulo cuarto, Capitulos I,
Articulo 40 inciso d
Establece las condiciones y caracteristicas sanitarias en la elaboracién de los productos y derivados
de la leche, que se debe utilizar leche que cumpla con los requisitos sanitarios establecidos en este
titulo, asi como caracteristicas y disposiciones generales de los establecimientos dedicados a este fin
( Secretaria de Salud, 2015).

e Normas Oficiales Mexicanas
Las Normas Oficiales Mexicanas (NOM) son regulaciones técnicas de observancia obligatoria
expedidas por las Dependencias de la Administracion Puablica Federal, que establecen reglas,
especificaciones, atributos, directrices, caracteristicas o prescripciones aplicables a un producto,

proceso, instalacion, sistema, actividad, servicio o método de produccion u operacién, asi como
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aquellas relativas a terminologia, simbologia, embalaje, marcado o etiquetado y las que se refieran a
su cumplimiento o aplicacion, expedida por las dependencias normalizadoras competentes a traves
de sus respectivos Comités Consultivos Nacionales de Normalizacion (CCNN), de conformidad con
las finalidades establecidas en el articulo 40 de la LFMN.

De manera general, se puede mencionar que estas NOM’s estan encaminadas a regular los productos,
procesos o servicios, cuando éstos puedan constituir un riesgo latente tanto para la seguridad o la salud
de las personas, animales y vegetales asi como el medio ambiente en general (Cruz, 2014 & Secretaria
del Medio Ambiente y Recursos Naturales, 2015).

¢ Norma mexicana (NMX)
La norma mexicana es la que elabore un organismo nacional de normalizacion (ONN), o la Secretaria
de Economia en ausencia de ellos, de conformidad con lo dispuesto por el articulo 54 de la LFMN;
tienen como finalidad establecer los requisitos minimos de calidad de los productos y servicios de los
que se trate, con el objeto de brindar proteccion y orientacion a los consumidores, su aplicacion es

voluntaria con excepcion de los siguientes casos:

v Cuando los particulares manifiesten que sus productos, procesos o servicios son conformes
con las mismas.

v" Cuando en una NOM se requiera la observancia de una NMX para fines determinados y
respecto de los bienes o servicios que adquieran, arrienden o contraten las dependencias o
entidades de la Administracion Publica Federal (Cruz, 2014).

e Las normas de referencia
Las elaboran las entidades de la administracion publica de conformidad con lo dispuesto por el articulo
67 de la LFMN, para aplicarlas a los bienes o servicios que adquieren, arrienden o contratan cuando
las normas mexicanas o internacionales no cubran los requerimientos de las mismas 0 sus
especificaciones resulten obsoletas o inaplicables. Dentro del proceso de normalizacion, para la
elaboracion de las normas nacionales se consultan las normas o lineamientos internacionales y normas

extranjeras, las cuales se definen como (Cruz, 2014):
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A) Norma o lineamiento internacional
La norma, lineamiento o documento normativo que emite un organismo internacional de
normalizacion u otro organismo internacional relacionado con la materia, reconocido por el gobierno

mexicano en los términos del derecho internacional.

B) Norma extranjera
La norma que emite un organismo o dependencia de normalizacion publico o privado reconocido

oficialmente por un pais.

1.3.1 Normas de helados
La tabla 6 enlista las normas oficiales asi como mexicanas que regulan la produccion y venta de
helados en el pais.

Tabla 6. Normas Mexicanas aplicables a helados

Norma Oficial Mexicana Nombre
NOM-036-SSA1-1993 Bienes y servicios. Helados de crema, de

leche 0 grasa vegetal, sorbetes y bases o
mezclas para helados.
NOM-243-SSA1-2010 Productos y servicios. Leche, formula lactea,

producto lacteo combinado y derivados
lacteos. Disposiciones y especificaciones

sanitarias. Métodos de prueba.

PROY-NMX-F-714-COFOCALEC-2012 Sistema producto leche —alimentos— helados
y nieves 0 sorbetes— denominaciones,

especificaciones y métodos de prueba.

Fuente: Secretaria de Economia 2015.

Como se observa en la tabla 6, dentro de la legislacién mexicana para los helados existen dos NOM ,
de las cuales en la norma 036 se refiere especificamente a helados, sorbetes y bases de helado, a
comparacion de la norma 243 que trata puntos generales de lacteos, dedicando uno de los apartados
de esta para los lineamientos de helados y bases para helados; otra norma en la cual encontramos
lineamientos para ellos, es el proyecto de norma mexicana 714, la cual pertenece al Consejo para el
fomento de la calidad de la leche y sus derivados, A.C la COFOCALEC.
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1.4 Microbiologia

1.4.1 Peligros alimentarios

La comision del Codex Alimentarius definié a los peligros como una prioridad bioldgica, fisica o
quimica que puede hacer que un alimento sea perjudicial para el consumo humano; los peligros son
clasificados de acuerdo a su naturaleza en:

A) Biolodgicos: se incluyen aqui las bacterias, virus, parasitos patdgenos y las toxinas
microbianas.

B) Quimicos: pesticidas, herbicidas, contaminantes inorganicos toxicos, antibiéticos,
promotores del crecimiento de microorganismos, aditivos alimentarios téxicos, lubricante
y tintas, etc.

C) Fisicos: fragmentos de vidrio, metal y madera u otros objetos que pueden causar dafio
fisico al consumidor como heridas en la boca, rotura de dientes u otro tipo de heridas que
hace necesaria la intervencion médica para extraer al agente del organismo del consumidor
(Ceballos, 2009).

1.4.2 Importancia e incidencia de los microorganismos en los alimentos

Dentro de los peligros alimentarios, a la contaminacién microbiolégica se le define como la presencia
de microorganismos en cantidades que rebasen los limites permisibles establecidos por la Secretaria
de Salud o en cantidades tales que representen un riesgo a la salud (NOM-251-SSA-1994); la mayoria
de los alimentos contienen una microbiota compleja, que incluye microorganismos cuyo habitat es el
alimento, asi como otros que se introducen por malas practicas de higiene y de manejo de los
alimentos; por otro lado no es posible obtener alimentos estériles, ya que el tratamiento para esto seria
tan dréastico que se modificarian las propiedades sensoriales y nutrimentales. Es de aqui la necesidad
de determinar que microorganismos se pueden tolerar, en que concentracion y cuales no, como es el

caso de microrganismos patdgenos (Guerrero, et. al. 2014).

1.4.3 Microorganismos patdgenos

Existen bacterias, mohos, algas, virus y parasitos que causan enfermedades cuando se ingieren sus
células vivas o sus toxinas; una infeccion ocurre cuando se ingiere un determinado numero de células,
gue se conoce como la dosis minima infectante; los microorganismos que causan intoxicaciones
crecen en los alimentos vy alli producen sus toxinas, de manera que la enfermedad ocurre cuando se
consume el alimento que contiene esta toxina. El tiempo de incubacion es el lapso que transcurre
desde que se consume el alimento hasta que inician los sintomas, una persona puede enfermarse por
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algo que consumio unas horas, un dia, varios dias 0 semanas antes de que aparecieran los sintomas
(Guerrero, et. al. 2014).

Los problemas causados por los microorganismos patogenos transmitidos por los alimentos pueden
ser graves; de acuerdo con el Sistema de informacion para la Vigilancia de las Enfermedades
Transmitidas por Alimentos (SIRVETA), en México, de 1997 al 2002 ocurrieron 461 brotes de los
cuales se especificaron 37.7% de los microorganismos patdgenos, de estos aproximadamente la mitad
fueron causados por virus y 26% por bacterias, dandonos a conocer los peligros causados por

microorganismos en los alimentos.

1.4.4 Microorganismos indicadores
En los criterios microbioldgicos pueden emplearse microorganismos indicadores, estos podrian
utilizarse para evaluar la calidad de un producto ya existente o para predecir la vida util de un alimento;
se ha sugerido que el indicador de la calidad de la vida util de un producto deberia cumplir los
siguientes requisitos:
e Estar presente y ser detectable en todos los alimentos cuya calidad va a evaluarse.
e Su crecimiento y recuento deberian mostrar una correlacién alta y negativa con la calidad del
producto.
e Deberian de ser faciles de detectar, cuantificar y ser claramente distinguibles de otros
microorganismaos.

e Deberian contarse rapidamente, idealmente en una jornada de trabajo (Doyle, 2001).

1.4.5 Focos de contaminacion

Se entiende por contaminante de alimentos a todo aquello que no es propio del alimento y que puede
no ser detectable; la contaminacion puede ser fisica, quimica o bioldgica, los alimentos contaminados
son capaces de provocar enfermedades a las personas que los consumen; los alimentos con varias
etapas son mas propensos a las contaminacion, esto debido a que son manipulados por diferentes
personas Yy al pasar por diferentes areas pueden propiciar el desarrollo de microorganismos patdgenos
(Rosas, 2001).

En la industria heladera para que los microorganismos se reproduzcan necesitan una serie de
condiciones que les brinden el ambiente Optimo para su crecimiento, como la humedad, la

temperatura, la acidez, el tiempo y el oxigeno; estas condiciones pueden favorecer al crecimiento de
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biopeliculas, estas son versatiles y ubicuas; se han encontrado en la naturaleza y en varios ambientes
industriales, incluyendo equipo y ambientes médicos, asi como el ambiente del procesamiento de los
alimentos, el cual puede estar asociado a un alto contenido de nutrientes y de humedad, condiciones
que pueden favorecer la adhesion inicial y el crecimiento de microorganismos en diversos reservorios

y materiales.

Las biopeliculas son un serio problema en la industria de alimentos, especialmente en el ambiente del
procesamiento; el principal problema se origina cuando existe un riesgo a la salud debido a la
presencia de microorganismos patogenos, tales como Listera, E.coli y Salmonella; listeria
monocytogenes €S un microorganismo patégeno con capacidad para crecer en ambientes frios y
hamedos, los cuales son ideales para la formacion de biopeliculas. Se ha reportado su presencia en
acero inoxidable, plastico, superficies de policarbonato y otras superficies de contacto en la industria
de alimentos, ademas ha sido aislado de superficies ambientales como pisos, drenajes, condensados,

tanques de almacenamiento y bandas (Gamble & Muriana, 2007).

Algunas partes de los equipos, en el ambiente del procesamiento de los alimentos, pueden tener poco
contacto con los agentes utilizados en la limpieza y desinfeccion, por lo que la remocién de solidos
y la eliminacion de microorganismos se dan con menor eficiencia; este factor podria favorecer la
formacion de biopeliculas y la supervivencia de los microorganismos a los subsecuentes lavados
(Chimielewski & Frank, 2003)

1.4.6 Microorganismos en leche y derivados lacteos

La leche es un buen medio de cultivo para numerosos microorganismos, debido a sus propiedades
nutricionales, a su alto contenido de agua y a su pH préximo a la neutralidad; cuando se extrae
asépticamente de la ubre de un animal sano, contiene un nimero muy pequefio de microorganismos,
sin embargo se contamina rapidamente a partir del ambiente, la piel del animal, el aire, el manipulador,

los utensilios, etcétera.

La leche y los productos lacteos derivados, son sustratos adecuados para el desarrollo de
microorganismos tanto beneficiosos como patogenos o alterantes; por otro lado, el entorno de los
animales lecheros y las instalaciones del procesamiento, son fuentes de contaminacién importantes de

bacterias alterantes y patogenas en los productos lacteos, asi como lo muestra la tabla 7; para
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minimizar su presencia se pueden aplicar tratamientos térmicos o de otro tipo como: ultrasonidos,

pulsos eléctricos, altas presiones, etc (Guerrero, et. al. 2014).
Tabla 7. Microbiota benéfica y perjudicial de la leche

Microbiota

Microorganismos

Papel

Ferment+B2:D160s

primarios

Bacterias lacticas (ej:
Lactococcus, Lactobacillus,

Leuconostoc y Streptococcus)

Produccién de acido lactico,

compuestos aromaticos y COa,

Fermentos

secundarios

Bacterias lacticas no iniciadoras

Participan en la maduracién del queso,
aportando péptidos y aminoécidos
precursores de componentes

implicados en el sabor y aroma.

Propinobacterias

Forman &cido propionico, acético y
COg2; son responsables de los “ojos” de

los quesos tipo suizo.

Corynebacterias

Poseen actividad proteolitica, lipolitica
y estereolitica, y aportan color a los

quesos maduros en superficie.

Intensifican el sabor y aroma en quesos

Mohos madurados por mohos en superficie y
en quesos azules.
Fermentacion alcohdlica en leches
fermentadas y favorecen la textura
Levaduras

abierta para el desarrollo del moho en

quesos azules.

Psicrotrofos Gram negativos

Estas producen enzimas proteoliticas y
lipoliticas que provocan malos olores y

enranciamiento.

Coliformes

Provocan el hinchamiento temprano en

quesos.
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Esporulados Gram positivos

Provocan la coagulacion dulce de la
leche bacillus sp. y el hinchamiento
tardio en quesos clostridium

tyrobutyricum.

Mohos

Provocan la aparicion de manchas en
los quesos y la desueracion de los
envasados al vacio (Cladosporium,
Penicillium, Aspergillus, Mucor, y

Fusarium)

Mycobacterum bovis, M.

tuberculosisis

Agente causante de tuberculosis. Se
transmite a través del consumo de
leche cruda y de quesos elaborados con

leche cruda.

Bacterias

Brucella abortus, B. melitensis,

B. suis

Agente causante de brucelosis. Se
transmite a través del consumo de
leche cruda y de quesos, especialmente

elaborados con leche de cabra.

patogenas

Listeria monocytogenes

Agente causante de listerioris. Puede
resistir la pasteurizacién y es
contaminante frecuente de quesos poco
acidos.

Salmonella

Agente causante de la salmonelosis, se

transmite a partir de leche cruda.

Staphyloccus aureus

Presente en la leche cruda procedente
de animales con mastitis, produce

enterotoxinas termorresistentes.

Fuente: Guerrero, et. al. 2014
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1.4.7 Limites permitidos en los helados.
Segin la NOM-036-SSA1-1993 Los helados de crema, de leche, grasa vegetal y sorbetes deben

cumplir con las siguientes especificaciones microbiolégicas:

Tabla 8. Especificaciones en helados de crema

ESPECIFICACIONES LIMITE MAXIMO
Mesofilicos aerobios UFC/g 200,000
Organismos coliformes totales
100
UFCl/g
Salmonella en 25 g Ausente

Fuente: NOM-036-SSA1-1993.

Las bases 0 mezclas para elaborar helados de crema, de leche o grasa vegetal y sorbetes deben cumplir
con las siguientes especificaciones microbiologicas que se enlistan en la tabla 9:

Tabla 9. Especificaciones en bases 0 mezclas

ESPECIFICACIONES LIMITE MAXIMO
Mesofilicos aerobios UFC/g 100,000
Organismos coliformes totales 50
UFC/g
Salmonella en 25 g Ausente
Mohos y levaduras UFC/g 50

Fuente: NOM-036-SSA1-1993.

Cuando la Secretaria de Salud, de acuerdo al muestreo y los resultados de andlisis microbiol6gicos
detecte la presencia de los microorganismos mencionados anteriormente, ordenara la realizacién de
un plan de trabajo por parte del fabricante o importador para controlar la presencia de dichos
microorganismos, debiendo cumplir con los siguientes limites mostrados en la tabla 10:

Tabla 10. Especificaciones especiales

ESPECIFICACIONES LIMITE MAXIMO
Vibrio cholerae* en 25 g Ausente
Listeria monocytogenes * en 25 g Ausente

Fuente: NOM-036-SSA1-1993.
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Para el control de los focos de contaminacion que pueden causar que los microorganismos patdgenos
superen los limites permitidos para cada tipo de producto, causando algun dafio al consumidor, se
tienen algunas medidas que ayudan a disminuir y controlar estos riesgos; ejemplo de estos son los

sistemas de autocontrol.
1.5 Sistemas de autocontrol

1.5.1 Definicion

Un sistema de autocontrol es actualmente una herramienta que utilizan las empresas alimentarias para
asegurar la inocuidad y la salubridad de los alimentos; se puede definir como el procedimiento que
permite reconocer, valorar y controlar los peligros que pueden afectar a la inocuidad de los alimentos

que produce un establecimiento (Martinez, 2012).

1.5.2 Importancia en la industria

Los sistemas de autocontrol aparecen contemplados en los principios generales de higiene alimentaria
del Codex Alimentarius, constituyen un pilar basico y son definidos como las practicas y condiciones
necesitadas previamente y durante la implementacion del sistema de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control (HACCP) que son esenciales para la seguridad alimentaria (FAO 2015); su
aplicacion da lugar a un sistema Util dentro de la empresa, con facil aplicacion y que motiva al
personal y a la direccion de la empresa.

Cuando se habla de Sistemas de Autocontrol se hace referencia a las actividades especificas y
documentadas de acuerdo con el Codex Alimentarius, las buenas practicas de manipulacién y la
legislacion, para establecer las condiciones béasicas necesarias para la produccion de alimentos
seguros, es decir, describen aquellos procesos 0 etapas no recogidas anteriormente, que son
inseparables a la actividad diaria de cualquier empresa o establecimiento; por ello se establece una
serie de pautas que sirven para cada caso concreto y aseguran la higiene de los alimentos.

La aplicacion de estos sistemas garantiza que las empresas se controlen, asegurando aquellos lugares,
procesos 0 manipulaciones que pudieran originar riesgos para los alimentos que se elaboran; se
caracterizan por su flexibilidad, ya que se tienen que ajustar a la realidad de cada una de las empresas,

llegando a ser casi un “manual de la industria”.

Cada establecimiento debe disponer de su sistema de autocontrol especifico, ya que las caracteristicas
de cada establecimiento son diferentes de uno a otro; ya implementados los sistemas que controlaran
a la empresa, es posible la aplicacion de un sistema HACCP, estos evaltan y controlan los peligros
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sanitarios que son importantes para la seguridad e inocuidad de los alimentos (Martinez, 2012 &
Caballero, 2004); entendiendo como punto de control critico, aquella fase operacional o
procedimiento en el que puede ejercerse un control para eliminar o reducir a niveles aceptables un

riesgo que pueda afectar la inocuidad del alimento (Caballero, et. al. 2004).
1.5.3 Tipos

1.5.3.1 Limpieza y desinfeccion

Debemos distinguir entre la limpieza y la desinfeccion; la limpieza es el retiro de suciedad y la
desinfeccion es la destruccion de los microorganismos, los jabones y detergentes son sustancias que
ayudan a eliminar la suciedad (polvo, grasa, etc); los desinfectantes que se emplean son muy diversos,

los més utilizados son los derivados del cloro o bien, el agua caliente.

La limpieza y desinfeccion en una planta procesadora de alimentos debe estar estandarizada y
programada para prevenir la contaminacion de estos por las superficies con las que tienen contacto
directo; para garantizar un buen comportamiento higiénico-sanitario, debe existir la voluntad politica
y los utensilios necesarios para facilitar estas actividades de limpieza y desinfeccion (Caballero, et.
al. 2004).

El objetivo de las operaciones de limpieza y desinfeccién es ayudar al mantenimiento y control
microbioldgico de las instalaciones, realizando con eficiencia y constancia, estas actividades para
asegurar la inocuidad del producto y asi cumplir con las expectativas del consumidor (Pacheco &
Juarez, 2005); existen ciertos principios en la limpieza y desinfeccion, como son la seleccién para los
agentes que se emplearan, los cuales deberan contar con un respaldo oficial como son las
especificaciones y hojas de seguridad, que avalen su uso en industrias alimentarias y la frecuencia que

depende de factores relacionados al proceso.

En varias ocasiones suele ser deseable confirmar el nivel de limpieza y desinfeccion mediante analisis
microbioldgicos de muestras procedentes del equipo o del medio, dicha informacion puede ser usada

para establecer limites microbianos sobre el equipo o area (Caico, 2004).

1.5.3.2 Control de plagas
Se define como plaga a todos aquellos animales que compiten con el hombre en la basqueda de agua
y alimentos invadiendo los espacios en los que se desarrollan actividades humanas; su presencia
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resulta molesta y desagradable, pudiendo dafiar estructuras o bienes y constituyen uno de los mas

importantes vectores para la propagacion de enfermedades transmitidas por alimentos (Avila, 2008).

La propagacion de enfermedades puede darse de dos formas:

e Mecénica: al llevar los microorganismos instalados en sus patas, alas o cuerpo de la basura o
desechos de otros alimentos en donde viven, hasta llevarlos al alimento a consumir o
manipular.

e Biologica: es aquella que aportan los animales, los microorganismos son transmitidos al
morder o picar.

Las plagas como cucarachas, ratas y ratones, contaminan todo lo que tocan, transmitiendo asi millones
de microorganismos; la mayoria proviene del drenaje, basura y excremento; la principal funcion del
control de plagas en el area de alimentos es establecer medidas preventivas que eviten los dafios a la
salud humana o la pérdida de imagen de los productos (Pacheco, S. & Juérez, G, 2005).

Para un buen control de plagas, se tienen que conocer las caracteristicas de los roedores, insectos y
aves, para esto se considera su ambiente en donde se desenvuelven, forma de alimentarse y
reproduccion, debido a que su presencia en una planta procesadora de alimentos no es admisible ni
justificable.

Los métodos que hay para controlar una plaga son:

e Fisicos: trampas mecéanicas, trampas con adhesivos, trampas de luz y barreras fisicas.

e Quimicos: venenos y plaguicidas.

e Bioldgicos: sustancias naturales o sintéticas que actGan como atrayentes sexuales hacia una

trampa y depredadores naturales (Pacheco, S. & Juérez, G, 2005).

1.5.3.3 Buenas Practicas de Manufactura (BPM’s)
Las buenas précticas de manufactura son herramientas basicas para la obtencion de productos seguros
para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion; son Utiles para el
disefio y funcionamiento de los establecimientos y para la elaboracion de productos alimenticios, o
gue forman parte de la cadena de suministros, como se describe a continuacién.
% Instalaciones fisicas
Estas deberan cumplir con los lineamientos establecidos en la NOM-251-SSA1-2009, tales como:
e Patios: debe evitarse que en los patios del establecimiento existan condiciones que puedan
ocasionar la contaminacién del producto y proliferacion de plagas, tales como: equipo mal

almacenado, basura, desperdicios y chatarra o formacion de maleza o hierbas; los drenajes
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deben tener cubierta apropiada para evitar la entrada de plagas provenientes de alcantarillas o
areas externas.

e Pisos: deben ser impermeables, homogéneos y con pendiente hacia el drenaje suficiente para
evitar encharcamiento y de caracteristicas que cumplan su fécil limpieza y desinfeccion.

e Paredes: si las paredes estan bien pintadas, la pintura debe ser lavable e impermeable; en el
area de elaboracion, fabricacion, mezclado y acondicionamiento no se permiten las paredes de
madera, las uniones del piso y la pared deben ser de facil limpieza.

e Techos: se debe impedir la acumulacion de suciedad y evitar al médximo la condensacion, ya
que esta facilita la acumulacion de mohos y bacterias, debe ser accesible su limpieza.

e Las ventanas: deben estar provistas de protecciones en buen estado de conservacion para
reducir la entrada del polvo, lluvia y fauna nociva, los vidrios de las ventanas que se rompan
deben ser remplazados inmediatamente, se debe tener mucho cuidado al recoger todos los
fragmentos y asegurarse que ninguno de los restos a contaminado producto.

e Los claros y puertas: deben estar provistos de protecciones y en buen estado de conservacion
para evitar la entrada del polvo, lluvia y fauna nociva; las puertas de salida deben estar
identificadas y abrir hacia el exterior (NOM-251-SSA1-2009).

% Instalaciones sanitarias
Las instalaciones sanitarias deberan cumplir con los lineamientos establecidos en la NOM-251-SSA1-
2009; los sanitarios deberan estar provistos de retretes, papel higiénico, lavamanos, jabdn, jabonera,
secador de manos o toallas desechables y recipientes para la basura, colocar rétulos en donde se le
indigue al personal que deben lavarse las manos después de usar los sanitarios, asi como los servicios

sanitarios deben conservarse limpios, secos y desinfectados.

+¢+ Disposiciones para el personal
Las personas siempre tienen microorganismos, en el pelo, boca, nariz, garganta, piel, intestinos, etc;
por este motivo es muy importante cuidar el aseo personal y seguir practicas correctas de higiene a la
hora de manipular los alimentos, puesto que los manipuladores son los causantes de un gran nimero
de contaminaciones alimentarias.
Toda persona que entre en contacto con materias primas, ingredientes, material de empaque, producto
en proceso y terminado, equipos y utensilios, debera realizar las indicaciones siguientes, segln su
funcion (NOM-120-SSA1-1994):

- Los empleados deben presentarse aseados a trabajar.
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Usar ropa limpia incluyendo el calzado.

Lavarse y desinfectarse las manos antes de realizar el trabajo, después de cada ausencia del
mismo y en cualquier momento en que las manos estén sucias o contaminadas.

Utilizar cubre boca.

Mantener las ufias cortas, limpias y libres de barniz de ufas.

Usar proteccién que cubra completamente el cabello, la barba y el bigote; las redes, cofias,
cubre bocas y otros aditamentos, deben ser simples y sin adornos.

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

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

Prescindir de plumas, lapiceros, termdmetros, sujetadores u otros objetos desprendibles en los
bolsillos superiores de la vestimenta en las areas de produccién y manejo de productos.

No se puede usar joyas ni adornos: pinzas, aretes, anillos, pulseras, relojes, collares u otros
objetos que puedan contaminar al producto.

Las cortadas y heridas deberan cubrirse con un material impermeable, evitando entrar al area
de proceso cuando estas se encuentren en partes del cuerpo que estén en contacto directo con
el producto y que puedan propiciar contaminacion del mismo.

Evitar que las personas con enfermedades contagiosas laboren en contacto directo con los
productos, asi como evitar toser y estornudar sobre el producto.

Para todo aquel visitante interno y externo deberan cubrir su cabello, barba y bigote; ademas

de usar ropa adecuada a las areas de proceso que asi lo requieran.

Servicios a la planta

Debe disponerse de suficiente agua, asi como de instalaciones apropiadas para su
almacenamiento y distribucion.

Los drenajes, deben estar provistos con trampas contra olores y rejillas para evitar entrada de
plagas.

El propésito de la iluminacion en la industria, es proporcionar una visibilidad eficiente y
coémoda en el trabajo, asi como ayudar a mantener un ambiente seguro; los focos y lamparas

que estan suspendidas sobre las materias primas, producto en proceso o terminado en
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cualquiera de las fases de produccidon, deben estar protegidas para evitar la contaminacion de
los productos en caso de rotura.

Debe proveerse de ventilacion adecuada a las actividades realizadas; la direccion de la
corriente de aire no debe ir nunca de un area sucia a un area limpia.

Los establecimientos deben contar con un area exclusiva para el deposito temporal de desechos
y basura, delimitada y fuera del &rea de produccion; los recipientes para desechos y basura
deben mantenerse tapados e identificados.

Las tuberias y ductos, no deben estar sueltos, ni por encima de tanques o areas de trabajo donde
el proceso este expuesto, ya que estos exponen riesgo de condensacién y acumulacion de polvo
que contaminan los productos; en donde existan estos ductos o tuberias, debera tenerse un
acceso facil para su limpieza, asi como conservarse limpios; deberan identificarse de acuerdo
al cadigo oficial de colores segun la NOM-026-STPS-1998, que se muestra en la Tablall.

Tabla 11. Codigo de colores para tuberias.

COLORES BASICOS PARA FLUIDO
TUBERIA

Rojo Agua para incendios
Amarillo Para fluidos peligrosos
Verde Para fluidos de bajo riesgo
Azul Agua en estado liquido
Gris plateado Vapor
Café Aceites minerales, vegetales y animales,

combustibles liquidos

Amarillo ocre Gases licuados en estado gaseoso

(excepto aire)

Violeta Acidos y alcalis
Azul claro Aire
Negro Otros liquidos

Fuente: NOM-026-STPS-1998
Equipos y utensilios
Los equipos y utensilios deben mantenerse limpios y desinfectados en todas sus partes; deben

limpiarse y desinfectarse por lo menos una vez al principio y al final de la operacion diaria.
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- Todo el equipo y utensilios empleados en las areas de manipulacion de productos y que pueden
entrar en contacto con ellos, deberdn de ser de material inerte, que no transmita sustancias
toxicas, olores ni sabores, que sea resistente a la corrosion y capaz de resistir repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion (NOM-093-SSA1-1994).

¢+ Control de quimicos
Los compuestos quimicos deberan almacenarse en un lugar especialmente designado, estos almacenes
deben permanecer cerrados con llave/candado y su acceso queda restringido solo para personal
autorizado; los productos de limpieza y los compuestos quimicos alimentarios de uso restringido

deberén tener un lugar especial en el &rea de materias primas e ingredientes (Vaqueiro, 2002).

1.5.3.4 Almacenamiento
Como norma general, los alimentos se tendran que almacenar de forma ordenada, separados del suelo
y paredes mediante estanterias o repisas y colocados segun sus fechas de caducidad para evitar el
almacenamiento prolongado; los alimentos gque se conserven a temperatura ambiente deberan estar en
lugares higiénicos, frescos, secos, ventilados, resguardados de la luz directa del sol y separados de
sustancias toxicas o aquellas utilizadas para la limpieza y desinfeccion.
Se debe llevar un control de Primeras Entradas y Primeras Salidas (PEPS), a fin de evitar que se tengan
productos sin rotacion, las materias primas deben almacenarse en condiciones que confieran
proteccion contra la contaminacion fisica, quimica y microbioldgica.
Los puntos principales a considerar en el almacenamiento son (NOM-251-SSA1-2009):
- El almacenamiento debe ser adecuado al alimento o a las materias primas que se manejen, con
controles que prevengan la contaminacion de los mismos.
- Los almacenes deberan de contar con suficiente capacidad de almacenamiento para los
productos.
- Todos los productos estaran identificados con lote, descripcion, fecha de caducidad e
indicaciones para su manipulacion.
- Contar con un sistema de inventario y control de primeras entradas-primeras salidas es
indispensable, a fin de no tener productos sin rotacion y asi evitar que caduquen.
- Los productos o materias primas deben ser colocados en estibas, anaqueles, tarimas, estantes,
entrepafios o cualquier estructura que evite el contacto directo con el piso, paredes y techo, de

tal manera que permita la circulacion del aire.
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La estiba de productos debe realizarse evitando dafio, rompimiento y exudacion de empaques
y envolturas.

El espacio entre tarima-pared y tarima-tarima, debe ser tal que, una persona pueda pasar
libremente a fin de poder inspeccionar o realizar alguna labor de limpieza o de control de
plagas.

Los almacenes de productos perecederos deben garantizar la buena conservacion de los
mismos, manteniendo temperaturas de 4°C.

Las areas de almacenamiento de materias estardn claramente separadas de las areas de
almacenamiento de producto terminado y de lineas de produccion.

No existira el almacenamiento de productos abiertos, o de envoltura y empaques rotos para
evitar su contaminacion.

Los plaguicidas, detergentes, implementos de limpieza, pintura, solventes algunas otras
sustancias que pudieran ser toxicas, deben almacenarse en areas exclusivas para tal fin, fuera

del area de proceso y de areas donde existan materias primas o producto terminado.

¢+ Almacenamiento en congelacién

Los alimentos congelados también deben ser manejados con precaucién; se debe recordar que los

microorganismos no estan muertos; los congeladores e islas de congelacion deberan seguir las

siguientes condiciones (Caballero, et. al. 2004):

Evitar la acumulacion de hielo o escarcha en las camaras.

No superar los maximos de carga indicados para cada tipo de congelador.

Se debe garantizar el mantenimiento de la temperatura, mediante sistemas de control.

Evitar introducir alimentos calientes al interior de las cAmaras de congelacién para mantener
la temperatura éptima.

Mantener la puerta cerrada el mayor tiempo posible.

Mantener encendidas las camaras de refrigeracion todo el tiempo.

Almacenar separadamente las materias primas y producto terminado, bien envasados e

identificados.

1.5.3.5 Capacitacion

Todos los nuevos empleados deberan familiarizarse con los principios basicos de las BPM’s, los

métodos empleados para la limpieza y desinfeccidn de los equipos y de las areas en general y se debe

de explicar las razones que justifican la adopcion de tales métodos.
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Las normas higiénicas deben presentarse en forma de folleto y se les pedira que firmen una declaracion
en donde indiquen que han leido y entendido dichas normas; los operarios ajenos a la empresa que
trabajen en plan de contrato en zonas de procesamiento de alimentos, también estaran familiarizados
con dichas normas y si fuera necesario debera prepararseles especialmente.

Para que la capacitacion sea eficaz debe ser continua, los distintos aspectos de la higiene se mostraran
en carteles colocados en lugares estratégicos y se cambiaran regularmente para provocar un impacto
visual (Pacheco & Juarez, 2005).

La capacitacion debe estar documentada y debe cumplir los siguientes puntos:

e Concientizacién y responsabilidades: todo el personal debe estar consciente de su papel y su
responsabilidad para proteger a los alimentos de la contaminacion o del deterioro; las personas
que manejan los alimentos deben tener los conocimientos necesarios y las habilidades para
realizar un manejo higiénico de los mismos. El personal encargado del manejo de los
compuestos quimicos para la limpieza o de otros compuestos peligrosos, deben ser entrenados
en técnicas seguras para su manejo.

e Los factores a ser considerados para asignar el nivel de capacitacion requerido incluyen
(Vaqueiro, 2002):

o Lanaturaleza del alimento, y en particular su capacidad para permitir el desarrollo de
microorganismos patdgenos o deteriorativos.

o La forma en que se maneja y empaca el alimento, considerando la probabilidad de
contaminacion.

o Las condiciones de almacenamiento y la vida Gtil del producto.

1.6 Procedimientos
En los procedimientos se detallara toda la informacion necesaria para poder llevar a cabo cierta tarea,
especificando (Escriche, 2004):

- QUE debe realizarse.

- COMO se realiza.

- QUIEN realiza la tarea.

- QUIEN es el responsable de la supervision.

- QUE HACER (medida correctiva) cuando no se cumple lo planificado.

Los procedimientos son documentos que estan siendo revisados constantemente, son confidenciales

para cuya preparacion se requiere invertir mucho tiempo y esfuerzo. Estos son solo para uso de la
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compafiia y no se deben facilitar libremente a terceros, por lo general, los procedimientos solo deben
entregarse a quienes tienen que ponerlos en practica.

Cada planta puede desarrollar todos aquellos procedimientos que considere importante para una mejor
realizacion de distintas operaciones del proceso, como por ejemplo: operacion de algun equipo o
ejecucion de alguna tarea especifica.

El desarrollo de procedimientos debe llevarse a través de los siguientes pasos (Stebbing, 1996):

1. Revisar la practica actual: esto incluira discusiones con las personas interesadas y la revision
de la documentacion, procedimientos e instrucciones existentes.

2. Analizar la practica actual: se determinard si las practicas son realmente satisfactorias o si
deben modificarse.

3. Elaborar un borrador del procedimiento: documentar el método mediante el cual se realiza la
actividad, sefialando quién hace, como, cuando, donde y por que.

4. Distribuir el borrador para recibir comentarios: a todo el personal interesado para recibir sus
comentarios.

5. Revisar los comentarios: después se deben revisar los comentarios para determinar cuéles son
aplicables y sobre cuales es necesario actuar.

6. Revisar y entregar el procedimiento para su aceptacion: incluir los comentarios que se
consideren apropiados y distribuir el procedimiento revisado a todo el personal interesado para
recibir su aceptacion.

7. Obtener la aprobacion: se debe verificar por la persona responsable designada y ser aprobado
por la administracion antes de entregarlo para su uso.

8. Entregarlo para su uso: entregarlo al personal interesado.

9. Ponerlo en préctica: la puesta en practica de un procedimiento debe incluir un elemento de
instruccion para que todo el personal interesado se familiarice con el contenido y los métodos
de aplicacion.

10. Supervisar y revisar: despues de unas cuantas semanas auditar la puesta en practica para

verificar su efectividad y cumplimiento

Para gque sean efectivos, todos los procedimientos deben ser consistentes en su presentacion y tener la

misma lista de contenidos; el formato debe contener (Stebbing, 1996):
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e Propositos: “El propoésito de este procedimiento es proporcionar conocimientos y asignar la
responsabilidad para controlar, mediante una serie sistematica de acciones, la entrega,
recepcion y retiro de todos los documentos y revisiones relacionados con la realizacion de
cualquier actividad de trabajo y el logro de los objetivos especificados por la empresa” por
ejemplo.

e Alcance: Delimitar a que personal es aplicable.

e Referencias: La bibliografia o documentos en los que se basan los métodos para realizar las
actividades que se mencionan en el procedimiento.

e Definiciones: Se define una palabra o accién que no se comprenda con facilidad.

e Acciones: Redaccién de las tareas que se van a desempefiar.

e Documentacion: Se debe incluir como apéndice del procedimiento una copia o muestra de los

documentos relacionados con este.

1.6.1 Planes maestros de control

Formatos que establecen las actividades a realizar en forma calendarizada, se sefialan los
procedimientos a seguir y los registros que se deberan llenar durante su desarrollo; este se divide en
tres partes (Escriche, 2004):

1. Programa de tareas: en él se detalla por escrito toda la informacion necesaria para poder llevar
a cabo, especificando "qué" hay que hacer, "como™ método a seguir, "cuando" frecuencia con
la que se debe de realizar y "quién" debe llevar a cabo las tareas.

2. Programa de control de la eficacia: consiste en la comprobacion de que las tareas realizadas
cumplen con el objetivo y son eficaces; este programa debe contemplar toda la informacién
necesaria para llevar a cabo el control, sin dejar nada a la imaginacion del operario. Para ello
reescribe de nuevo: qué, como, cuando y quién”.

3. Medidas correctivas: estas se aplicaran en caso de detectar una no conformidad, debera
recogerse en una ficha de registro, indicando cuales han sido las causas, las acciones tomadas

y anotando que se ha realizado la verificacion de que el problema ha sido subsanado.
1.7 Caracteristicas de la empresa

1.7.1 Antecedentes
La Barra es una microempresa de helados que investiga, desarrolla, vende helados y se dedica a
distribuirlos en restaurantes para su consumo como postres; distinguiéndose del resto porque satisface

el gusto por las combinaciones mas caprichosas de los fanaticos del helado.
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La empresa surge por la necesidad de hacer un negocio de helados diferente e innovador en México,
con la idea principal de que el cliente pudiera crear sus propias combinaciones de helados; se inspira
en los gelatos italianos que son preparados en planchas frias dentro de sus grandes cocinas y se

convierte en un concepto de preparacion al momento, frente al cliente y segln su antojo.

El negocio ha pasado por temporadas dificiles, sobre todo en la época invernal donde el consumo de
helados disminuye; sin embargo, en estas etapas de oportunidad, han surgido nuevos productos, como
el helado en forma de pastel, el cual en el 2010 se empez06 a distribuir en un restaurante en Cuautitlan
Izcalli y actualmente se distribuye a mas de 10 restaurantes en distintas zonas como Tlalnepantla y el
centro del D.F.

En sus inicios, La Barra compraba el helado a un proveedor, en el afio 2013 el proyecto concurso en
“Emprendedores juveniles 2013” que organiza el Instituto Mexiquense de la Juventud (IMEJ), siendo

el Unico ganador en la categoria A y con este apoyo se empezd a fabricar el helado.

Helados La Barra, toma su nombre por el proceso en el cual los helados son preparados al gusto del
cliente; el logotipo (figura 4) hace referencia a una bola de helado generada por una linea con estilo
libre, como libre es la eleccion del cliente por su combinacion predilecta de helado, igualmente la
parte inferior del helado, representa el infinito, simbolizando que asi es la cantidad de combinaciones

de helado que se pueden hacer en La Barra.

El logotipo de helados La Barra y el slogan “Tu Creacién es Unica” son marcas registradas ante el

IMPI (Instituto Mexicano de la Propiedad Industrial) desde el afio 2010.
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La Baria

®
www.heladoslabarra.com

Figura 4.Logotipo de helado la barra (www.heladoslabarra.com).

Segln una encuesta de FEEBOO Meéxico (FEEBOO encuestas en linea). EI 63 % de los consumidores
de helado prefieren helados de crema o leche, es por esto que La Barra se dedica a la elaboracion de
este tipo de halados; de las personas encuestadas en esta plataforma en linea, el 37 % consume helado

de 2 a 3 veces por mes y el 28 % por lo menos una vez a la semana.

Debido al incremento en ventas el proyecto a corto plazo, es realizar una remodelacion y compra de
maquinaria para producir y distribuir sin problema a los clientes actuales; se pretende implementar el
sistema de gestion (flatmanagment) que garantiza dar seguimiento a cada cliente, durante todo el
proyecto y asegura que los restaurantes incrementaran sus ingresos; para esto se pretende obtener un

nuevo cliente cada 15 dias, otorgando promociones e implementando el sistema.

1.7.2 Descripcion e infraestructura

La planta procesadora de helados se encuentra en el municipio de Cuautitlan lzcalli. En Rancho
Colorado, Fracc. San Antonio, Cuautitlan lIzcalli, Estado de México.

La microempresa cuenta con el area de produccion 1 que es donde se elaboran los helados en forma
de pastel, sanitarios, area de produccion 2 donde se elaboran otros productos como paletas y aguas,
un almacén de materiales sin usar como son equipos en desuso, mesas, etc, para fines de la

investigacion se realizo el diagrama de distribucion de areas que se muestra en la figura 5.
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La Barra se dedica a la produccion de helados, envasados y en forma de pastel individual, cada uno
de estos de 90 g, cubeta de 4 L y pastel de helado familiar que se realiza por pedidos especiales; la
produccion mensual de pasteles estd estimada en 1500 piezas al mes, esto quiere decir que

aproximadamente se producen 1800 litros de helado por mes.

Puede considerarse como una microempresa debido a que la organizacion cuenta con 5 trabajadores
en su lista de integrantes (Secretaria de Trabajo y Prevision Social, 2015), esto debido a la produccion,
los trabajadores realizan las actividades de limpieza, produccion, recepcion de materias primas y
atencion a clientes; la produccion se realiza un dia a la semana debido a la falta de equipos para
almacenar cantidades grandes de producto; la decoracion de los helados en forma de pastel la realizan

tres dias a las semana y cuando tienen pedidos especiales.

La estructura organizacional en base a las funciones de la empresa se muestra en el organigrama de la

empresa mostrado en la figura 6.

Direccion General

Encargado de Encargado de
abastoy publicidad, ventas Encargado de Isla
produccién y distribucion
Asistente Chofer Atencion de Barra
heladero (4)

Figura 6. Organigrama de "La Barra" (www.heladoslabarra.com, 2015).

Debido a que se trata de una microempresa el organigrama es sencillo, sin embargo se muestran las
funciones que realiza el personal, como es la direccion general la cual se encarga de supervisar y ver
que se lleven a cabo de manera adecuada cada una de las actividades, a su cargo se encuentra el

encargado de abasto y produccion el cual cuenta con un asistente heladero; el encargado de publicidad,
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ventas y distribucion que cuenta con un chofer para los traslados y por ultimo el encargado de isla es
el que tiene el contacto directo con el cliente dentro de la microempresa y tiene a su cargo personal
para la atencion de la barra.

En el area de produccion de la empresa se cuenta con una maquina artesanal que produce 24 L de
helado por hora. Se trabaja al 16 por ciento de su capacidad y un congelador de maduracion con
capacidad para 40 botes 12 L. Ademas de estos se tiene una mesa de trabajo de acero inoxidable,

licuadora industrial y un estante donde se almacena las materias primas y materiales.

01 Mesa de trabajo
02 Mezcladora
03 Congelador

01 04 Estante de
D_X . almacenamiento
D—X Ventilador
Registro
02 @ g
m Tarja

Figura 7. Distribucion de equipos en el area de proceso de "La Barra".

En la fig.7 se muestra la distribucion de los equipos en el area de proceso: la mezcladora, que es donde
se elaboran los helados; mesa de trabajo, en la cual se colocan los helados para su decoracion y
moldeado; la tarja para la limpieza de los utensilios, el ventilador que se utiliza durante la produccion;

el congelador donde se dejan madurar los helados, para que mantengan asi su forma caracteristica y
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el estante de almacenamiento; este diagrama se realizo para poder determinar la distribucion de los

puntos a analizar durante el muestreo.

1.7.3 Productos

En la Barra se investigan, desarrollan, producen y venden, nieves y helados en todas sus variantes de
consumo: malteadas, smoosh, frappes, especialidades, etc; de la elaboracion de estos se encarga la
gerencia en colaboracién con el encargado de produccion; a si dependiendo del gusto, necesidad,
antojo y capricho que el cliente tenga en el momento que lo va a consumir, podra encontrar esta
variedad de productos y se sentira satisfecho debido a la versatilidad en el helado que ofrece la Barra.
Esta ha proyectado trabajar, en una innovacion mas, que es desarrollar una base para helado funcional,
trabajando con suero de leche, amaranto, miel de agave, inulina, etc. para crear un helado alto en
proteina, bajo en grasa y sin azlcar; un helado a base de leche de soya y coco, asi como uno
especialmente nutritivo para nifios con intension de ingresarlo en desayunos escolares.

El objetivo del servicio de la Barra, es satisfacer todas las expectativas del cliente, contando con gente
capacitada y comprometida, que reciban de la mejor manera a los clientes, informen y promuevan el
concepto y realicen eficientemente la toma de pedido y su elaboracion.

En la Barra, se elaboran diversos productos, como paletas, aguas, helados en cono, en vaso y los
helados en forma de pastel como los que se muestran en la Figura 8, en los cuales se baso este estudio;
estos son un sistema alimenticio complejo ya que estructuralmente cuentan con una espuma, una
emulsidn, una suspension y un gel; esto permite que sea un helado y pueda tener la forma de un pastel,
sin que se deshaga facilmente.

Disefio y distribucion

de productos helados

Figura 8. Tipos de helados en forma de pastel producidos en La Barra ( https://www.facebook.com/labarrahelados).
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Dentro de los sabores de helado en forma de pastel elaborados en la barra se encuentran: tiramisu
elaborado a base de licor de café, queso con zarzamora, galleta oreo y nutella que como su nombre lo
indica, es elaborado de nutella y vainilla.

1.7.4 Procesos operativos
El helado en forma de pastel de acuerdo al tipo de producto requerido se produce por lotes de acuerdo
al plan de produccidn, en el cual se detallan las condiciones y materias primas que se utilizaran como

se indica en el la figura 9.

Ingredientes en emulsion (Queso 89% Base para helado
con zZarzamora l

Grenetina M :
eZclado 2 min Mezclado 1
11% Base ’

para ! T=80°C ¢

helado . _
Calentamiento =5

MeZzclado 2 T)525°C

‘

Batido T=-9a-12°C

'

MeZzclado 3

¢

Moldeado

v

Maduracién

v

Desmoldado

}

Decorado

!

Envasado

V

Almacenamiento T=-8°Ca-20°C

v

T=-20°C
t=24h

Figura 9. Diagrama del proceso de helados en forma de pastel (La Barra).
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2 .1 Objetivos

General:

Desarrollar algunos de los Sistemas de Autocontrol, de acuerdo con las necesidades de la planta, en
el area de produccion de una microempresa de helados en forma de pastel, mediante inspeccion en las
instalaciones y andlisis microbiolégico del &rea de proceso, para el mejoramiento de las condiciones

higiénico sanitarias.

Particulares

1) Aplicar una lista de verificacion mediante visitas y recorridos en la empresa para la

identificacion de riesgos de contaminacion en los productos.

2) Definir los riesgos de contaminacion aplicando analisis microbiol6gicos en superficies vivas,
inertes y producto, en funcion de los resultados obtenidos en las lista de verificacion para

detectar las necesidades en la planta.

3) Disefiar algunos de los Sistemas de Autocontrol para el area de produccidn de la microempresa
de helados en forma de pastel, de acuerdo con las necesidades detectadas, mediante
inspecciones, analisis microbioldgico y estandares establecidos, para el mejoramiento de las

condiciones higiénico-sanitarias e inocuidad del producto.
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2.2 Materiales y métodos

2.2.1 Objetivo particular 1. Lista de Verificacion
Mediante la recopilacion y seleccion de informacion en tesis, articulos y la normatividad
correspondiente; se elabord y aplicé una lista de verificacion el dia de la produccion de los helados

en forma de pastel; para el llenado de la lista de verificacidn se procedié de la siguiente manera:

1. Se realizé una inspecciédn verificando los lineamientos establecidos en la lista de verificacion,
esta se aplico el dia de la produccion, alrededor de las 3:00 pm, debido a que la produccion se
encontraba a medio turno y se pudieron observar las condiciones en las que se realizaba.

2. Se asign6 un puntaje a cada reactivo de la lista de verificacion, tomando en cuenta el
cumplimiento de los puntos establecidos en la NOM-251-SSA1-2009.

3. Sedeterming el porcentaje de cumplimiento de acuerdo a la puntuacion obtenida, mostrada en
la tabla 12; este puntaje sirvid para determinar las areas de oportunidad y consecuentemente

los programas de autocontrol necesarios para la microempresa.

Tabla 12. Puntaje y porcentaje de la lista de verificacion.

CATEGORIA PUNTAJE | PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO
No Cumple (NC) 0 Menor al 30 %
Cumple Parcialmente (CP) 1 31-60 %
Cumple (C) 2 61-100 %
No Aplica - -

Fuente: Juaréz & Munguia, 2013
Se coloca “-“debido a que en la categoria no aplica no se tiene una puntuacién o porcentaje
Porcentaje de cumplimiento= (Puntuacién Total/Puntuacién obtenida)*100

2.2.2 Objetivo Particular 2. Analisis microbioldgico

Después de obtener el porcentaje de cumplimiento con los resultados obtenidos al aplicarlas lista de
verificacion, se determinaron los puntos de riesgo, que fueron aquellos que contaminaban
directamente al producto y tenian un porcentaje de cumplimiento menor al 60 %, en estos puntos se
realizaron tres muestreos y posteriormente analisis microbiologicos para confirmar el riesgo de

contaminacion que estos presentaban.
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2.2.2.1 Toma de muestra
La toma de muestra de los puntos que presentaron riesgo de contaminacién para el producto, se realizo6

el dia de la produccion, sin previo aviso, siguiendo los lineamientos establecidos en la NOM-109-
SSA1-1994 y Yousef (2003).

Se tomaron muestras de superficies vivas (manos de manipuladores), superficies inertes (carton,
equipo y ventilador) y del producto para saber su grado de contaminacién, este muestreo se realizo

durante tres ocasiones en dia viernes que es el dia de produccion.

a) Toma de muestra en superficies vivas (manos de operarios) e inertes:
Esta se llevo a cabo utilizando los materiales y siguiendo el procedimiento establecido por Yousef
(2003), los materiales como esponjas y Solucidn Salina Fisioldgica (SSF) fueron esterilizados en
autoclave antes de su uso; el transporte del material para la toma de muestra se realizo en hieleras,
para mantener una temperatura de refrigeracion de los materiales y evitar el desarrollo de
microorganismos, esta temperatura se monitoreo durante el traslado con un ayuda de un termémetro

de lectura instantanea de acero inoxidable.

Para la toma de muestra se procedié como se describe a continuacion:

1. Prehumedecer una esponja estéril con la solucién salina previamente preparada; es importante
utilizar guantes esteriles, cofia, cubrebocas y bata durante la toma de muestra para evitar
contaminantes ajenos a la muestra.

2. Frotar enérgicamente la mano del operario, utensilio y equipo con la esponja prehumedecida
hasta retirar toda materia visible.

3. Depositar la esponja en una bolsa de cierre zip y cerrar.

4. Guardar y transportar las muestras tomadas en una hielera a temperatura de refrigeracion (4°

C), empleando un termogel congelado con anticipacion.

Como puede observarse en la figura 10, la toma de muestra se realizé a cada uno de los trabajadores
de la Barra que tenian contacto directo con el producto y podian ser un foco de contaminacion de no
cumplir con las buenas préacticas de manufactura; cada una de las muestras se etiqueto para tener

control en su posterior analisis microbioldgico.
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La figura 11 muestra un ejemplo de la toma de muestra a superficies inertes que tenian contacto con
el producto y podian comprometer su inocuidad, en este caso se realizo al carton que se utilizaba como
separador de los diferentes sabores de helado y presentaba un riesgo de contaminacion para los helados

en forma de pastel.

Figura 10. Toma de muestra de superficies vivas. Figura 11. Toma de muestra de superficies inertes.

b) Toma de muestra para producto
Para la toma de muestra del producto se eligié el helado que por su composicién podria tener mayor
carga microbiana, en este caso fue el de queso con zarzamora porque a diferencia de las demas
materias primas de los helados, el queso que se utilizaba para la elaboracion de este, se compraba a

granel; ademas de este, se tomd una muestra de los otros sabores al azar; se tomd un helado por lote.

La toma de muestra se realiz6 siguiendo los lineamientos de la NOM-109-SSA1-1994 y se transportd
al laboratorio en una hielera a 4 °C, empleando un termogel; una vez en el laboratorio se realizé el
siguiente procedimiento para el analisis microbiolégico:

1. Dentro del laboratorio se cre6 un area estéril colocando dos mecheros de Fisher en las
esquinas y realizando la manipulacion en medio de estos para evitar la contaminacion
de la muestra por los microorganismos propios del medio ambiente, durante la
preparacion y manipulacién de la muestra.

2. Con ayuda de una espatula previamente esterilizada y flameada se tomé y se pesé una
muestra de 10 g del helado en una bolsa de cierre hermético.

3. Se colocaron 90 mL de solucion salina fisioldgica en la bolsa de cierre hermético que

contenia la muestra de helado, esto para su dispersion y disolucién.
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En la figura 12 se muestra el helado en forma de pastel y su manipulacién dentro del laboratorio en
condiciones estériles del medio ambiente y utensilios, como la espéatula utilizada para la toma de

muestra.

Figura 12. Toma de muestra de producto.

2.2.2.2 Diluciones

Después de la toma de muestra se realizaron diluciones en tubos con SSF de 10 y 1072 con
modificaciones a los lineamientos de la NOM-110-SSA1-1994, ya que se utilizd solucion salina
fisioldgica (SSF) en lugar de agua peptonada para las disoluciones como lo indica la norma; para la
muestra del helado se mezclaron 10 g de muestra con 90 mL de SSF, en el caso de las muestras
tomadas de las superficies vivas e inertes se utilizé una esponja para la toma de muestra y esta se
coloco en una bolsa con los 90 mL de SSF y se procedi6 a realizar las diluciones como se muestra en

la figura 13.

10 g de Muestra o esponja
Procedimiento: +90 mL SSF Agitar, dejar en reposo 10 minutos

l Tomar 10 mL de la muestra
Agregar 90 mL mas de SSh—» ~——

Agitar, dejar en reposo 10 minutos

ImL
OmLdeSSF —J '
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2.2.2.3 Analisis microbioldgico

Una vez que se realizaron las diluciones se sembré y analizd microbiolégicamente, para esto se
utilizaron métodos répidos (placas petrifilm 3M) para coliformes totales, Staphylococcus aureus y
mohos y levaduras; los cuales se basan en técnicas fisico-quimicas, mediante peliculas con medios de
cultivo deshidratados de diferentes usos generales o selectivos, sistemas para determinar el niUmero
mas probable, medios cromogénicos y fluorogénicos, enzimoinmunoensayo, inmunocromatografia,
nefelometria, inmunomicroscopia y moleculares (Leotta, 2009). Las placas petrifilm que se
emplearon, son un medio de cultivo para analisis rapido, listo para ser empleado que contiene un

agente gelificante soluble en agua fria.
Procedimiento

Se realiz6 la inoculacion de las diluciones en las placas petrifilm, asi como su incubacién y conteo,
esto para cada uno de los microorganismos, siguiendo el procedimiento recomendado por 3M; que
consistia en colocar 1mL de cada dilucién en la placa y esparcirlo con el dispersor, con excepcion de
Salmonella, la cual se realizd de acuerdo a la NOM-114-SSA1-1994; cada uno de los analisis se

realiz6 por triplicado, esto para tener un punto de referencia y comparacion entre estos.
» Procedimiento para Coliformes totales, Staphylococcus aureus, Mohos y levaduras:

1. Se identificaron dos placas para cada conteo con 10-! y 10-2

2. Se colocd la placa Petrifilm en una superficie plana, se levanto el film superior.

3. Se pipeted 1ImL de la disolucion en una placa para 107, se realiz6 el mismo
procedimiento para la placa 1072, al centro del film inferior, manteniendo la pipeta
vertical y sin tocar el film inferior.

4. Se soltd el film superior y se dejo caer, se colocé el aplicador en el film superior
centrado y se aplicd presion para que se dispersara el inoculo por toda la zona circular.

5. Se levantd el aplicador y se esperé 1min a que se solidificara el gel.

6. Seincubo en estufa de acuerdo a las condiciones para cada microorganismo.

7. Se procedio a leer las placas contando las colonias presentes en la placa.
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» Procedimiento para Salmonella:

Se realiz6 el método de sembrado, conteo y pruebas bioquimicas segin la norma NOM-114-SSA1-

1994 como se describe a continuacion.

Se pesaron 25 g de helado en condiciones asepticas

l Se coloco en bolsa de cierre hermético (ziploc)

Se inoculd la muestra de helado en 225mL de SSF

[T
Pre-enriquecimiento
\_ Se homogeneizé la muestra y la SSF y se coloco
en un frasco con caldo lactosado

Incubar 18-24 h a 37 °C

Se transfirio 1mL de muestra del frasco que contenia el caldo lactosado con la muestra de helado, en
10mL de caldo tetrationato

Se incubd de 18-24 ha37° C

Posteriormente se tomo0 una muestra del caldo tetrationato y se sembrd con asa bacterioldgica en
medio Verde Brillante l
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En caso de obtenerse pequerias colonias de color rosa, que son tipicas de Salmonella, se debian

aislar en medio Tripticaseina soya por sus siglas en inglés TSA

Agar VB Agar TSA

Se incubo de 18-24 h 37 °C
Se buscaron coldnias tipicas con un contador de colonias

Al aparecer colonias tipicas de salmonella se realizé una tincion de gram, buscando bacilos tefiidos

de rojo es decir, gram positivos, mediante el siguiente procedimiento:

1. Esterilizar un asa bacterioldgica con el mechero, enfriar en el medio y tomar la colonia tipica
de salmonella.
2. Colocarlo en un portaobjetos y distribuir en forma de circulo, evitando que quede aglomerado.
3. Colocar 1 gota de cristal violeta del tren de reactivos para tincién de gram, dejar 1min y
enjuagar con agua destilada.
4. Colocar 1 gota de lugol esperar 1 min y decantar, no se enjuaga.
5. Colocar 1 gota de alcohol acetona y lavar rapidamente con agua destilada.
6. Al final colocar 1 gota de safranina dejar 1 min, lavar con agua destilada y secar cerca del
mechero.
7. Colocar en el microscopio y observar la morfologia y el color de estas.
2.2.2.4 Lectura de cultivos microbiolégicos.
De los indicadores microbioldgicos inoculados en las placas petrifilm, se realiz6 una lectura, es decir;
se observo si existia la presencia de colonias y se llevé a cabo un conteo de las mismas con ayuda de
un contador de colonias; el informe y célculo del nimero de colonias totales presentes en una muestra
se realiz6 de la siguiente forma:
Célculo: (Numero de colonias presentes) x (Inverso de la dilucién)= UFC/mano en el caso del

personal y UFC/ equipo o utensilio.

Los datos obtenidos se compararon con los limites permisibles de cada indicador microbioldgico,
segun aplicara el analisis; en superficies vivas (manos del personal), superficies inertes (equipos y
utensilios) y del producto, establecidos en las normas oficiales segn corresponda, para determinar si

la carga microbiana cumplia con lo normado.
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2.3.3 Objetivo particular 3. Desarrollo de sistemas de autocontrol
A partir de los resultados obtenidos, se definieron los Sistemas de Autocontrol necesarios: Buenas
Practicas de Manufactura, limpieza y desinfeccion, disposicion de residuos y capacitacion.
Para esto se llevd a cabo una recopilacion de informacion acerca de los Programas de Autocontrol; es
decir, qué son, de qué partes se componen y cual es su aplicacion dentro de las empresas, para que
posteriormente apoyandose de la literatura, se establecieran los elementos que conformaron a cada
programa aplicable a La Barra, por ejemplo: planes de accion, fichas técnicas, registros de verificacion
y de acciones correctivas, etc.
Se disefiaron los programas con los elementos que aplicaron en particular a la microempresa de
helados siguiendo la metodologia que se indica a continuacion:
1. Se revisaron las practicas actuales: esto incluyo discusiones con las personas interesadas y la
revision de la documentacion, procedimientos e instructivos existentes.
2. Mediante el andlisis de las practicas actuales se determind si eran realmente satisfactorias o si
debian modificarse.
3. Seelabord un borrador del procedimiento: documentando el método mediante el cual se realiza
la actividad, sefialando quién hace, como, cuando, donde y por qué.
4. El procedimiento se revisO para su aceptacion, se incluyeron los comentarios que se
consideraron apropiados y se distribuyd el procedimiento revisado a todo el personal de La
Barra para recibir su aceptacion.
5. Se obtuvo la aprobacidn: se verifico por la persona responsable designada y se aprob6 por la
administracion antes de entregarlo para su uso.

6. Se entregd para su uso: Se entregd al personal interesado.

2.3.3.1 Buenas Précticas de Manufactura.

En base a la lista de verificacion se detectaron las areas de oportunidad en la empresa de helados La
Barra; dentro de las areas de oportunidad mas importantes tenemos a las BPM’s:

-Higiene del personal

-Lavado de manos

-Uso de cofia y cubre boca

-Uso de uniforme y equipo de proteccion

-Control de enfermedades contagiosas

-Almacenamiento
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La implementacion de estas Buenas Practicas de Manufactura ayuda a tener condiciones propicias
para la elaboracién de productos inocuos; de acuerdo a la lista de verificacion aplicada se observé que
el personal no conocia lo puntos basico sobre su higiene personal y las buenas practicas dentro del
area de trabajo, por lo cual se planted la elaboracion de un reglamento de higiene personal.

Para la elaboracion de los procedimientos, se tomaron en cuenta las practicas que seguia el personal
antes y durante su turno de trabajo, asi como una platica con el responsable para saber que material se
les proporcionaba para realizar sus actividades.

Debido a la importancia del contacto del personal con las materias primas y a que se realizan
actividades en las cuales se tiene contacto directo con el producto final como el decorado, se elaboro
un procedimiento de lavado de manos en el que se colocaron las actividades a realizar para un correcto
lavado de manos; ademas de este, se elabor6é un procedimiento para el correcto almacenamiento de

acuerdo a las actividades observadas.

2.3.3.2 Programa de Limpieza y desinfeccion

Para el desarrollo del programa de limpieza y desinfeccion, se elaboraron Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) para cada equipo Yy superficie que estaba en contacto con el
producto y que eran parte del proceso de elaboracion del helado, estos podian ser un &rea de
oportunidad de no realizarse la correcta limpieza y sanitizacion, como eran: la mezcladora, el
congelador, el ventilador, la licuadora, el microondas, las mesas y utensilios.

Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento (POES)

Para la elaboracion de estos procedimientos se realizaron las siguientes actividades:

e Cuestionar al personal como se realizaba la limpieza normalmente.

e Cudles eran los quimicos que ellos utilizaban y en qué cantidades.

e Determinar cuales serian los quimicos de limpieza a utilizar y las cantidades de uso.

Plan Maestro de Limpieza
Para la elaboracion del plan maestro de limpieza se consideraron los siguientes puntos:

e Los elementos y equipos que integraban al area de produccién, como la mezcladora, el horno
de microondas, la mezcladora, la licuadora, congelador, pisos, paredes, anaqueles,
contenedores de basura y ventiladores.

e La frecuencia en la que se realizaria la limpieza, es decir si seria diaria, semanal o mensual

e El responsable de la verificacion de la limpieza.
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2.3.3.3 Programa de Disposicion de residuos
Durante la aplicacion de las lista de verificacion se pudieron observar las areas de oportunidad para
cada uno de los programas de autocontrol.
Para el disefio del programa de disposicion de residuos se plantearon las siguientes fases:
Fase 1: Diagnostico inicial
Durante la aplicacion de la lista de verificacion se realizaron recorridos que permitieron tener un
panorama general de la empresa, se observo cuales eran las instalaciones con las que se contaba para
la disposicion de residuos y los recursos para esta actividad como se observa en la tabla 13.
En la produccion se identificaron, cuéles eran los desechos generados en la microempresa y si estos
se separaban, o se mezclaban en un solo contenedor.
Tabla 13. Identificacion de instalaciones, herramientas y recipientes.
OBSERVACIONES
Infraestructura Se observaron las condiciones de las instalaciones dentro de la planta y si se
contaba con lugares asignados para la disposicion de residuos de manera temporal.
Herramientas Se observo si se contaba con material para la recoleccion de los residuos como
bolsas, elementos de limpieza y quien realizaba estas actividades y con qué
frecuencia.
Recipientes  Se observd si se contaba con recipientes para cada uno de los residuos generados,

la capacidad de estos y si se seguia algun cédigo de colores para estos.

Fase 2: Identificacidn y clasificacidn de los residuos sélidos generados
Los residuos solidos generados se identificaron durante la aplicacion de la lista de verificacion en el
apartado de manejo de residuos, observando como se llevaba a cabo el proceso para la elaboracion de
los helados en forma de pastel y los residuos generados durante el mismo.
Fase 3: Definicion del programa
De acuerdo a la informacién obtenida durante el diagndstico inicial, se definieron las actividades a
realizar para el desarrollo del programa de autocontrol, se disefiaron los formatos, asi como las
propuestas de elementos como contenedores de basura y recursos para la separacion y disposicion de
los residuos; para esto se realizaron las siguientes actividades.

1. Sepropuso lacompra de contenedores para la separacion de los residuos que se generan, como;

asi como la compra de los contenedores temporales que serian de mayor capacidad, en los

cuales se colocarian los residuos después de su recoleccion del &rea de proceso.
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2. Se determind un codigo de colores para cada uno de los contenedores que contienen residuos
generados.

3. Se propuso un lugar para el almacenamiento temporal y se realizd el diagrama de la
localizacion de los contenedores dentro de La Barra.

4. Después de tener esta informacién y planes de accién, se procedié al desarrollo del

procedimiento para la disposicion de residuos solidos, asi como los registros correspondientes.

2.3.3.4 Programa de capacitacion.
Para el desarrollo del programa de capacitacion, se consideraron los puntos que ayudarian a que el
personal se concientizara y que ayudara al cumplimiento de los otros programas propuestos, para esto
se realizaron las actividades que se mencionan a continuacion:

a) Caracteristicas del personal a capacitar
Lo primero que se considero para el desarrollo del programa fueron las caracteristicas del personal
de la Barra.
Dentro del personal a capacitar se contaba con 5 personas, de las cuales solo una tenia contacto directo
en la elaboracion del producto, este era el encargado de abasto y produccion, ya que el puesto de
asistente de heladero se encontraba vacante. Entre los otros cuatro se encontraba la direccion general,
quien se encargaba de inspeccionar la elaboracion del producto, otro de ellos era encargado del area
de ventas y distribucion, los dos restantes algunas veces tenian contacto con el proceso pero realizaban
otro tipo de producto, sin embargo, era necesario que conocieran cada uno de los puntos ya
mencionados, para evitar la contaminacion de los helados en forma de pastel.
Como puede observarse en la figura 14 la estructura organizacional en base a las funciones de la

empresa, se encontraba de la siguiente forma:

Direccion General

Encargado de Encargado de
abastoy publicidad, ventas Encargado de Isla
produccién y distribucion
Asistente Chofer Atencion de Barra
heladero (4)

Figura 14. Estructura organizacional de La Barra.
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Seleccion del método de instruccién y el material didactico a utilizar

Se seleccion6 el método de capacitacion personal el cual se propuso para aplicar en La Barra durante
la implementacion de procedimiento propuesto, ya que este permitié variar las técnicas de instruccion
y una interaccién del instructor con los participantes. En cada sesion, se propuso que el expositor
planteara preguntas abiertas de la siguiente forma: ¢qué entiendes por...?, las cuales se respondieron
individualmente o por equipos, lo siguiente era una exposicion en la que se podian aclarar dudas o
dar ejemplos de casos especificos.

En algunos temas como en el lavado de manos se podia realizar una practica demostrativa del correcto
lavado, describiendo detalladamente cada una de las estepas asi como la importancia del jabon y el
sanitizante. En la tabla 14 se muestra la temética a desarrollar.

Tabla 14. Temas de capacitacion.

Tema Desarrollo de la temética
1.-Buenas Definicion de buenas précticas de higiene personal como las
Préacticas de corporales: que incluyen el aseo e higiene (piel, cabello, manos, pies).

Higiene personal | La ropay el uniforme de trabajo.
La higiene del personal durante el trabajo: uso de maquillaje, barba,
bigote ,estado de salud, lavado de manos, no comer mientras trabajo,
ni usar joyeria; técnica de lavado de manos.
Como deben ser las instalaciones y cuidados con el alimento.

2.- Microbiologia | Bacterias, hongos y parasitos: caracteristicas generales, que son,

donde estan, como se multiplican y que dafios pueden causar (ETA).

3.-Limpiezay Importancia de estos, que productos usar, técnicas apropiadas para las
desinfeccion labores de limpieza y desinfeccion.
4.-Manejo de Importancia, conocimiento de las responsabilidades asignadas,

residuos solidos | identificacion de residuos y codigo de colores.

Programacién de actividades
En la programacion de las actividades para la capacitacion, se tomaron en cuenta las actividades de la
empresa, debido a que solo se produce los dias viernes, la capacitacion se programo para realizarse en

una semana de lunes a jueves, dejando el dia viernes libre para realizar las actividades normales.
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En latabla 15 se muestra la distribucion de las actividades a realizar, los temas y la duracion de cada

uno de estos.

Tabla 15. Programacion de actividades.

Dia Duracion (min) Temas a tratar
1 5 Introduccion: bienvenida, invitacion a participar y
no dudar en preguntar si tienen dudas
5 Explicacion de los beneficios de la capacitacion
30-40 Tema 1: ;Qué es la higiene personal?
10 Evaluacion del tema
2 10 Ejercicio recordatorio de la sesion pasada
30-40 Tema 2: Microbiologia.
5 Aclaracion de dudas
10 Evaluacion del tema
3 10 Ejercicio recordatorio de la sesion pasada
30-40 Tema 3: Limpieza y desinfeccion
10 Evaluacion del tema
5 Aclaracion de dudas
10 Evaluacion del tema
4 10 Ejercicio recordatorio de la sesion pasada
30-40 Tema 4: Residuos solidos
5 Aclaracion de dudas
10 Evaluacion del tema
Total de horas 4h

Durante cada una de las sesiones ya programadas se entreg6 al personal un registro de capacitacion,

en este se registra la asistencia de los participantes.
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Seleccion del sistema de evaluacion.
El propdsito de la capacitacion es que el personal tenga los conocimientos necesarios sobre los temas
de interés para la empresa, por lo cual es necesario que estos puedan evaluarse.

Los conocimientos aprendidos en la capacitacion, se evaluaron detectando el grado de conocimientos
obtenidos por los participantes durante el programa de capacitacion para, esto se propusieron
evaluaciones por medio de cuestionarios de la siguiente forma: una evaluacién diagndstico, que se
realizarian al inicio del proceso de capacitacion (a traves de preguntas verbales al personal), la cual
permitiria verificar el nivel de conocimientos que tenian los participantes antes de iniciar el programa
de capacitacion. Las siguientes evaluaciones se llevarian a cabo al finalizar cada seccion, a traves de

cuestionarios.

Los criterios para la calificacion de los cuestionarios son por escalas por cada una de las preguntas
para obtener con esto una calificacion final.

La escala de calificacion para cada pregunta es la siguiente:

v’ 2 puntos si la respuesta proporciona la informacion completa.

v 1 punto si la respuesta proporciona sélo una idea general.

v 0 puntos si la respuesta es incorrecta.

La calificacion de cada cuestionario seria realizada por el instructor y los resultados de cada
evaluacion parcial se entregaria en la siguiente seccion; siendo obligacién del instructor repasar los
temas en los cuales los participantes tuvieron dudas, para considerar que el trabajador aprobé un tema
este debe acumular un minimo de 8 puntos.

Para tener evidencia de que la capacitacion se llevo a cabo se propusieron formatos para tenerlos como

registro de que el personal recibio capacitacion.
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CAPITULO I11. RESULTADOS Y ANALISIS

3.1 Lista de verificacion

Al aplicar la lista de verificacion (ver anexo I) se obtuvieron los puntos de riesgo a muestrear, éstos

fueron aquellos que tenian un porcentaje de cumplimiento menor al 30%, los cuales se encuentran

sombreados como puede observarse en la tabla 16.

Tabla 16. Resultados de la lista de verificacion.

Area

Disposiciones

No. de Reactivos

Puntaje

Puntaje
obtenido

%

Cumplimiento

4 8 4 50
generales
Area de
) 8 16 14 88
produccién
Mantenimiento
o 9 18 8 44
y limpieza
Control de
) 3 6 5 83
operaciones
Equipos
< p y 3 6 2 33
utensilios

Control de
3 6 3 50
plagas
Instalaciones
o 4 8 3 38
sanitarias
Servicios 10 20 10 50
Almacenes 15 30 18 60
Control del
4 8 4 50
envasado
Transporte 4 8 6 75
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La tabla 16 muestra los resultados por areas de la lista de verificacion aplicada, los puntos sombreados
son las areas de riesgo, es decir, los puntos que podian contaminar al producto, estos tenian un
porcentaje de cumplimiento menor al 30 por ciento, sin embargo, para asegurar un mejor control de
la inocuidad del producto, se tomaron en cuenta para la realizacion de los programas de autocontrol
las areas que tenian un porcentaje de cumplimiento menor al 50 por ciento, ya que estos representaban
un punto muy importante en la elaboracion de los helados y cualquier desviacion en estos
comprometia la inocuidad de los helados en forma de pastel.

De esta forma al contemplar los puntos que tenian un porcentaje menor al 50 por ciento se podia
reforzar indirectamente el cumplimiento de otras de las areas, por ejemplo, en el caso de las
instalaciones sanitarias al tomarlo en cuenta a pesar de tener un 38 por ciento, se reforzé el punto de
salud e higiene personal, que es un punto de riesgo, asi como el mantenimiento y limpieza de
instalaciones y equipos.

En la gréfica 1 pueden observarse en donde se obtuvo un porcentaje menor al 50% de cumplimiento,
se tomo en cuenta los que tenian contacto directo con el producto y se realiz6 un muestreo a personal,

equipos y utensilios, ademas del producto para determinar su grado de contaminacion.

Grafica 1. Porcentaje de cumplimiento de la lista de verificacion
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Como puede observarse el establecimiento no contaba con la documentacion necesaria lo cual podria
afectar si se requeria alguna certificacion en la empresa, ademas de que estos se requieren para
cumplimientos legales, para tener un mejor control de la produccién y desempefio de la empresa,

respecto a los putos de riesgo, se observé que en el manejo de residuos no se tiene ningun control; la
67



salud e higiene personal es otro de los puntos de riesgo de contaminacion ya que el personal es la
principal fuente debido a que no utiliza el uniforme adecuado (como puede observarse en la figura
15); la capacitacion presento un 13 % de cumplimiento, la falta de esta originaba que el personal no
conociera las buenas practicas de higiene personal ni la técnica adecuada para el lavado de manos

comprometiendo la inocuidad de los productos elaborados.

Figura 15. Uniforme del personal de La Barra.

En lo que respecta a los equipos y utensilios, estos presentaron un 33 % de cumplimiento debido a
que no eran de grado alimenticio un ejemplo de estos eran los separadores que se usaban para los
helados los cuales eran del carton en el que se almacenaban los envases usados para el producto final,
como se observa en la figura 17; la figura 16 se muestran todos los utensilios que se empleaban en la

elaboracion.
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Figura 16. Almacén de materias primas.

Figura 17. Congelador.

Otro de los puntos que presentaba un bajo porcentaje de cumplimiento eran las instalaciones sanitarias
con un 38 %, esto en cuanto a su distribucién, insumos y servicios con los que se debian contar; el
mantenimiento y limpieza dentro del area de produccion no eran adecuados ya que faltaba determinar
frecuencias para estas actividades, en el caso de la limpieza se carecia de una estandarizacién del uso
de los detergentes y desinfectantes lo cual determinaba que no se tenia un procedimiento para la

realizacion de esta actividad.

3.2 Andlisis microbioldgico

De acuerdo a los datos obtenidos en la lista de verificacidn se eligieron los lugares donde se realizé la
toma de muestra de las superficies vivas e inertes para comprobar que estas comprometian la
inocuidad del producto, asi como el muestreo del producto terminado para saber si este se encontraba

en los limites establecidos, como puede observarse en la tabla 17.
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Tabla 17. Analisis microbiolégicos propuestos en los puntos de riesgo de contaminacion.

Punto de

riesgo

Equipoy
utensilios

Personal

Producto

terminado

Objeto de

muestreo
Tapa de la

mezcladora

Carton

Ventilador

Manos

Helado en
forma de

pastel

Conteo

microbiolégico

propuesto

Mohos y

levaduras

Mohos y

levaduras

Mohos y
levaduras
-Coliformes

totales

Coliformes
totales
Staphylococcus

aureus

Coliformes
totales
Salmonella spp.
Mohos y
levaduras
Staphylococcus

aureus

Justificacién del conteo

Tenia superficies de madera, las cuales podian
contaminar al producto debido a que se genera
humedad que podria contribuir al crecimiento de
mohos y levaduras.

Tenia contacto directo con el producto terminado
y debido a la humedad que se genera podia
producir el desarrollo de mohos y levaduras.

El ventilador tenia mucho polvo debido a la falta
de limpieza y cuando se encendia se dispersaba
el polvo en toda el &rea de proceso que podia
contaminar con mohos y levaduras o coliformes
presentes en el polvo.

No contaban con buenas précticas de higiene en
la elaboracién de los productos por lo cual
podrian ser portadores de bacterias como:
Coliformes y Sthapylococcus aureus.

Debido al contacto directo del helado con las
fuentes de posible contaminacion como el
personal, equipo y ambiente, se realizaron los
analisis propuestos para cada uno de los
indicadores; se tomd una muestra al azar entre
oreo o nutella, descartando al de tiramisu por su
contenido de alcohol, el helado de queso con
zarzamora se muestreo para los tres analisis
realizados, ya que por el empleo de queso
comprado a granel presentaba mayor riesgo de

contaminacion por Salmonella spp.
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En latabla 17 se pueden observar los diferentes tipos de analisis realizados los cuales se seleccionaron
de acuerdo al tipo de superficie, lo que podria desarrollarse y los andlisis que deben realizarse de

acuerdo a las normas oficiales.

Para el analisis del producto se seleccionaron muestras de helado que se encontraban almacenados
tomando de los diferentes lotes, desde el que tenia més tiempo de elaboracion hasta el mas reciente;
se tomd una muestra durante cada visita a la microempresa del helado de queso para su anélisis debido
a que este presentaba mas riesgo por su composicién, de los otros 3 sabores se eligié uno al azar
excluyendo el de tiramisi ya que este contiene licor de café el cual inhibe el desarrollo de
microorganismos; a continuacion se presentan los resultados obtenidos en cada uno de los analisis

propuestos.

3.2.1 Coliformes Totales

Debido a que los coliformes totales son indicadores de contaminacion por tierra 0 una mala higiene
personal, se realizd su analisis para corroborar los resultados de la lista de verificacién y evaluar con
este la limpieza y desinfeccion en el area de produccion; en el caso del personal se pudo evaluar su
higiene, debido a que estos manipulaban las materias primas durante la elaboracion de los helados;
estos factores intervenian de forma directa e indirecta en la inocuidad de los helados en forma de
pastel, por lo cual se realiz6 el analisis al producto determinando asi la influencia de los puntos de

riesgo en este.

La figura 18 muestra algunos de los resultados de los manipuladores, obtenidos en el conteo de
coliformes totales realizados con los métodos rapidos de la marca 3M, en ellos se puede observar el
grado de contaminacién de estos que se expresa como los puntos a aglomeraciones que pueden
observarse sobre las placas petrifilm; en algunos de estos se presentd mayor contaminacion como es
el caso de la tercera placa de izquierda a derecha, a diferencia de la Gltima en la cual no se observan

aglomeraciones.
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coaxa G SC2011-04 KA

Figura 18. Métodos rapidos de conteos de coliformes totales.

En la tabla 18 se pueden observar los resultados del analisis de coliformes totales durante los tres

muestreos realizados.

Tabla 18. Conteo de Coliformes totales en area de produccion.

Superficie/producto Conteo 1 Conteo 2 Conteo 3
Manipulador A (UFC/mano) 8x10? 9x10? 5x10?
Manipulador B (UFC/mano) 2x10? 2x102 | -
Ventilador(UFC/cm?) 9x10? 3x10? 2x10!
Helado al azar(UFC/g) (oreo) 4x10* (nutella) 3x10% |  (oreo) 1x10?
Helado queso(UFC/g) 4x10? 3x10? 1x102
Queso (UFC/g) 8x102 1x102 6x102

Nota: Se coloca (---- ) en anlisis no realizado por ausencia de personal.

Como se puede observar en los resultados de coliformes totales, para el caso de los manipuladores A
y B, existe una variacion entre estos, debido a que no seguian los mismos habitos durante la
produccion de helados en forma de pastel. En el ventilador se dio un descenso en los valores de UFC

para cada conteo, esto se atribuye a que en el primer muestreo el ventilador se encontraba lleno de
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polvo, el cual fue disminuyendo en cada muestreo debido a la limpieza por parte del personal, lo que

se ve reflejado en los resultados.

Para el andlisis de los helados tomados al azar se utilizaron dos muestras de oreo y una de nutella, por
lo que se puede observar que el helado de oreo presenta menor cantidad de UFC/g a diferencia del de
nutella, debido a que el grado de contaminacion es diferente por las materias primas utilizadas, ya que
en el caso de nutella ademéas de esta, se utiliza vainilla, chocolate liquido y almendras los cuales
aportan carga microbiana extra al helado en forma de pastel, comparado con el de oreo que s6lo
contiene la base y galleta por lo que no tiene la misma probabilidad de contaminacion, ademas de que
existia menor manipulacion del personal en la elaboracion de este; sin embargo entre las muestras de
oOreo se nota diferencia, ya que en el tultimo muestreo disminuyo la carga bacteriana, esto se atribuye
a que el personal se percataba de los errores cometidos durante la elaboracion y se tenia mayor cuidado

en la higiene personal.

Para el caso particular del helado de queso en forma de pastel podemos observar una alta carga
microbiana a comparacion de los otros tipos de helado, debido que el queso que se utiliza en la
elaboracion se adquiria ese mismo dia y a granel, por lo cual no se encontraba un estandar en la carga
microbiana de este; por esta razon se determind realizarle analisis a la materia prima que podria estar
causando esta contaminacion, este caso se determiné que era el queso, ya que es mas propenso a la

contaminacion por la constante manipulacion en condiciones variables durante su compra.

Con el andlisis del queso se descartd la posibilidad de que se tratara de la base usada para la
elaboracion de los helados, ya que de ser asi los otros dos tipos presentarian una contaminacién similar
y no mayor a este; al realizar el analisis del queso se encontré que este presentaba una alta carga

microbiana lo cual contribuia a la contaminacidn de coliformes presentes en el helado de queso.

La tabla 19 muestra el resultado de los anélisis de cada una de las superficies, el limite permisible de

estos y la norma que hace referencia es este limite.
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Tabla 19. Conteo de coliformes y limites permitidos.

o Resultado o o ]
Superficie / producto ] Limite permisible Norma de referencia
promedio
Manipulador A NOM-093-SSA1-
7x102 < 10 UFC/mano
(UFC/mano) 1994
Manipulador B NOM-093-SSA1-
2x102 < 10 UFC/mano
(UFC/mano) 1994
Ventilador NOM-093-SSA1-
6x10? < 200 UFC/cm?
(UFC/cm?) 1994
Helado al azar NOM-036-SSA1-
3x102 <100 UFC/g
(UFC/g) 1993
Helado queso NOM-036-SSA1-
3x10? <100 UFC/g
(UFC/g) 1993
NOM-243-SSAl-
Queso (UFC/g) 1x103 <100 UFC/g 2010

Como puede observarse en la tabla ninguna de las superficies analizadas se encontraba dentro del
limite permisible por la norma siendo el queso el que presentaba un mayor grado de contaminacion y
por consecuencia el helado de queso tenia un alto grado de contaminacion, esto se debia al origen de
la materia prima en este caso el queso y la manipulacion de este, con estos resultados se pudo
determinar la influencia de la falta de buenas préacticas del personal en la inocuidad del producto, ya
que al no contar con estas se tiene un producto contaminado por coliformes, que provienen del

manipulador y de la falta de limpieza en el area.

En la gréfica 2, al comparar los resultados de superficies vivas, inertes y producto obtenidos con los
establecidos por las Normas Oficiales, se denota que estan fuera de los limites; teniendo una
contaminacion mayor de coliformes en los manipuladores, ademas se observa diferencia entre el
manipulador A y el B, ya que estos realizaban diferentes actividades durante la produccion, el
manipulador A presentaba un mayor grado de contaminacion, este es el que se encargaba de la
manipulacion de los utensilios y preparacion de los helados, mientras que el manipulador B solo

actuaba como auxiliar en el proceso lavando utensilios.
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Esta tendencia de que el manipulador o cocinero presente una mayor carga microbiana a comparacion
del auxiliar es muy comin tal y como puede observarse en estudios realizado en otras investigaciones,
como es el caso de un analisis realizado a personal encargado de la preparacion de alimentos en el
Centro de Internamiento Especial de Adolecentes; sin embargo esto varia de acuerdo a las actividades
de cada cocinero y auxiliar (Rosas, M. et. al, 2012).

Para el caso del ventilador el resultado obtenido es tres veces el valor limite permitido, lo cual
ratificaba la inadecuada limpieza y desinfeccion en las superficies inertes en las que era mayor la
contaminacion si no se limpiaban y desinfectaban adecuadamente. En el producto se puede observar
que el valor obtenido era tres veces mayor al limite establecido, esto puede atribuirse a que en el
producto se concentraba la contaminacion que podia provenir de los manipuladores y del medio
ambiente en el que se elaboraban, por lo tanto al tener presencia de coliformes en los manipuladores
y el ventilador que influye en el medio ambiente en el que se elaboraban se contaminaba directamente
al producto.

Del andlisis realizado a la materia prima con mas riesgo debido a su obtencion, el queso, se observd
que, éste era tres veces mayor al limite establecido, siendo uno de los posibles focos de contaminacién
en el helado de queso; ya que al comparar con estudios anteriores de queso de diferentes queserias, se
determina que el recuento de estas bacterias coliformes es uno de los medios mas significativos para

la apreciacion de la calidad higiénica de la leche (Gonzales, U. et. al., 2002).

Grafica 2. Coliformes totales en superficie y producto
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3.2.2 Staphylococcus aureus

Para determinar la presencia de contaminacién a partir de piel, boca y fosas nasales de los
manipuladores, alimentos y materias primas de origen animal contaminados, se realiz6 un anélisis de
Staphylococcus aureus; en la tabla 20 se presentan los resultados obtenidos durante los analisis
realizados.

Tabla 20. Andlisis de Staphylococcus aureus en manipuladores, producto y materia prima.

Superficie/producto Conteo 1 Conteo 2 Conteo 3
Manipulador A (UFC/mano) 1x102 7x10? 7x10?
Manipulador B (UFC/mano) 1x10* 3x10? N/A
Helado de Queso (UFC/g) 6x102 7x10? 3x10°
Helado al azar (UFC/qg) (oreo) (nutella) (oreo)

ausente ausente ausente
Queso (UFC/g) 1x10° 1x10° 9x102

Nota: Se coloca (N/A) en analisis no realizado por ausencia de personal.

En la tabla anterior pueden observar los valores obtenidos en las 3 visitas a la microempresa, durante
estas en general se puede ver un aumento en el nimero de UFC del primer dia con respecto al tercero;
en el caso del manipulador A, el cual es el que tenia méas contacto con el producto se obtuvo un
aumento del primer muestreo al segundo debido a que en el primer muestreo el personal estaba por
terminar la produccion y se lavaron las manos con detergente y cloro, lo cual redujo la carga
microbiana presente, ademas de esto el manipulador A se encontraba enfermo de gripe durante los

dos muestreos siguientes lo cual influyo en la carga microbiana que presentaba.

Los habitos del personal y la influencia de su estado de salud se ve reflejado en la inocuidad del
producto ya como se demuestra en estudios anteriores las fosas nasales son el principal habitat del
Staphylococcus aureus, aunque también se encuentra presente en heridas infectadas, quemaduras,
tracto urogenital, gastrointestinal y casi cualquier secrecion corporal siendo las manos de los

manipuladores las principales vias de contaminacion tal como se cita en microbiologia general de
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Staphylococcus aureus: Generalidades, patogenicidad y metodos de identificacion (Zendeja, G. et. al
2014).

En el caso del manipulador B solo se realizaron dos muestreos debido a que la persona se dio de baja
en la planta, el manipulador B se encarga de la limpieza de utensilios por lo cual este presenta una
carga menor durante los muestreos por el uso de detergente durante las actividades a comparacion del

manipulador A.

En el caso del helado de queso se puede observar la misma tendencia en el incremento de UFC, esto
debido a la carga microbiana que contenia el queso utilizado para su elaboracién asi como la
manipulacion de este por parte del personal, el cual como puede observarse también aumento su carga

microbiana influyendo de manera directa en el producto.

Segun (Lujan, D. et.al., 2006) en su evaluacién de la presencia de Staphylococcus aureus en quesos
frescos, en Latinoamérica entre el afio 1993 y 2002 se presentaron 719 brotes debido a infeccidn
estafilococica que afectaron a 27693 personas de las cuales 3 fallecieron; Staphylococcus aureus es
encontrado en la piel y mucosas de los humanos, y estos pueden llegar a los alimentos de muchas
fuentes, pueden contaminar los alimentos por conducto de quienes manejan o preparan los mismos

gue tengan infecciones agudas o por portadores sanos que los albergan en fosas nasales y garganta.

La presencia de estos en los alimentos se asocia a una inadecuada manipulacion o al empleo de
materias primas contaminadas; por lo tanto el incremento de UFC en el helado de queso va relacionado

con los ingredientes que componen al helado, asi como las practicas por parte del personal operativo.

Este comportamiento no se presenta en el helado tomado al azar (nutella y oreo), debido a que sus
componentes no presentaban riesgos significativos, por ser de proveedores comerciales que
proporcionaban la seguridad de que los productos eran elaborados bajo estandares de calidad, ademas
de que en estos helados no se requeria de una operacion en donde el personal estuviera en contacto

directo con el producto (picado, desmenuzado, etc.)
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Tabla 21. Resultados del conteo de Staphylococcus aureus en superficies y producto.

Superficie / producto | Resultado Limite Norma/ Referencia
promedio permisible
Manipulador A RM N° 363-2005/MINSA
7x10? <100 UFC
(UFC/mano)
Manipulador B RM N° 363-2005/MINSA
3x102 <100 UFC
(UFC/mano)
Helado de Queso <100 UFC NOM-243-SSA1-2010
1x10% UFC
(UFC/g)
Helado al azar <100 UFC NOM-243-SSA1-2010
ausente
(UFC/g)
Queso (UFC/g) 1x103UFC <100 UFC NOM-243-SSA1-2010

Para el limite de Staphylococcus aureus en superficies vivas se tomaron como referencia datos de la
Resolucion Ministerial N°363-2005 norma sanitaria para el funcionamiento de restaurantes y servicios

afines de Perd.

La gréafica 3 muestra los valores de Staphylococcus aureus obtenidos asi como los limites permitidos,
donde se puede observar que el helado tomado al azar cumple con los limites establecidos, ya que no
hay presencia de UFC; el manipulador “B” también se encuentra en el limite de lo establecido con
100 UFC, sin embargo, esto no puede considerarse dentro del cumplimiento ya que s6lo se realizaron

dos muestreos por ausencia de este manipulador.

El manipulador “A”, present6 un valor siete veces mayor al limite establecido, esto debido a las malas
practicas de higiene personal, ademas de que se encontraba enfermo de gripe lo cual aumentaba la
carga microbiana que este presentaba, en especial Sthaphylococcus aureus por las secreciones
corporales, esto se vio reflejado a su vez en el helado de queso el cual contiene ingredientes que son
manipulados directamente por el operador “A” por lo cual se tienen valores tres veces mayores al

limite.
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Grafica 3. Conteo de Staphylococcus aureus en superficies y producto
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1000 L
M Limite
10 l . J
1

Manipulador A Manipulador B Helado de Helado al azar Queso (UFC/g)
(UFC/mano) (UFC/mano) Queso (UFC/g) (UFC/g)
Elemento analizado

UFC/Unidad
)

=
o

En la figura 19 se muestra un ejemplo de una placa petrifilm del manipulador “A”, pueden observarse
algunos puntos en la placa que expresan la presencia de Staphylococcus aureus; la materia prima que
aporta una carga microbiana alta es el queso, deberia estar por debajo de 100 UFC y es mayor al

limite; por lo tanto se puede decir que el manipulador “A” y el queso como materia prima son agentes

causantes de la contaminacion en el helado de queso.

Figura 19. Conteo de Staphylococcus aureus en placa petrifilm.
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3.2.3 Salmonella

Se realizd un andlisis de Salmonella spp. en los helados tipo pastel para determinar si estos cumplian
con los limites establecidos en las normas oficiales, debido a que este es un microorganismo patégeno
e indicador de deficiencias higiénico-sanitarias y de conservacion, de acuerdo a lo establecido en la
NOM-036-SSA1-1993.

En la figura 20 y 21 se muestran algunos ejemplos del anélisis en agar Verde Brillante; como puede
observarse en el helado de queso, es decir la figura 21 se tiene una mayor carga microbiana a
comparacion del helado al azar, de esta forma se sigue la tendencia de los otros analisis en los que se

presentaba mayor contaminacion a comparacion de las otras muestras.

Figura 21. Anélisis Salmonella spp. En helado de Figura 20. Andlisis Salmonella spp. En helado al azar.
queso.

Cabe mencionar que el sembrado de las muestras se realizé en las mismas condiciones por lo cual se
descarta la posibilidad de contaminacion del medio ambiente, ya que se elaboraron en un medio

estéril.
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En la tabla 22 se muestran los resultados obtenidos durante el analisis de Salmonella spp realizados

durante tres muestreos a los helados en forma de pastel y el queso como materia prima.

Tabla 22. Resultados de analisis de Salmonella spp.

Muestreo 1 Muestreo 2
Producto Muestreo 3 (UFC/qg)
(UFC/g) (UFC/g)
Helado queso negativo negativo Posible positivo
Helado tomado
al azar negativo negativo negativo
Queso negativo negativo negativo

Como se observa en la tabla 22, los resultados obtenidos fueron negativos durante los muestreos, tanto
en productos como en el queso, en el caso del tercer muestreo al helado de queso, dio como resultado
la posible presencia de Salmonella spp. siguiendo los lineamientos establecidos por la NOM-114-
SSA1-1994 se realiz6 un aislamiento diferencial, lo cual dio como resultado la presencia de colonias
con apariencia similar a las caracteristicas de la Salmonella spp. como se muestra en la figura 22

donde se presentan colonias pequefias redondas y de color rosado.

Figura 22.Aislamiento en medio selectivo para Salmonella spp.
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Para descartar que se tratara de otro microorganismo se realizé una tincion de Gram y se observaron
cocos gram negativos los cuales morfolégicamente no son compatibles con Salmonella spp., ya que
esta es gram positiva; descartando de esta forma la presencia de Salmonella en el tercer muestreo.
Esto indica que la contaminacion microbioldgica de las materias primas como es el queso, la base
para el helado y los manipuladores, no proviene de materia fecal; sin embargo al presentar valores
superiores al limite en coliformes y Staphylococcus aureus denota un una posible contaminacion por
polvo y por el contacto del producto con partes del cuerpo de los manipuladores como la boca y fosas
nasales durante el proceso.

En la tabla 23 se presentan los resultados del tercer analisis de las muestras después del asilamiento
de los posibles positivos y de los limites permitidos de Salmonella spp. en el helado, el cual debe ser

ausente, ya que al ser este un microorganismo patégeno no se tiene ningun limite de este en los

alimentos.
Tabla 23. Resultados del andlisis de Salmonella spp.
Resultado Limite )
Producto o Norma/ Referencia
(UFC/g) permisible(UFC/g)
Helado queso Ausente en 25 g Ausente en 25¢ NOM-036-SSA1-1993
Helado al azar | Ausente en 25 g Ausente en 25 ¢ NOM-036-SSA1-1993
Queso Ausente en 25 g Ausente en 25 g NOM-243-SSA1-2010

Como se observa en la tabla 23 no se tiene ningun resultado positivo en cuanto a Salmonella spp.
siendo este un parametro muy importante ya que como puede observarse no se tiene un limite

permisible de acuerdo a la norma, esto por ser una bacteria patégena.

3.2.4 Mohos y levaduras

Debido a la presencia de polvo dentro de las areas de produccién se decidio realizar un analisis de
mohos y levaduras los cuales son indicadores del grado de higiene ambiental dentro de una empresa,
ya que estas pueden expandirse en el ambiente debido a su amplia capacidad de dispersion de las
esporas fungicas, provocando con facilidad y frecuencia problemas de produccién y conservacion de

alimentos, asi como problemas de tipo sanitario.
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En la tabla 24 se muestran los resultados obtenidos en el analisis a superficies inertes que tienen

contacto directo con el producto, asi como el anélisis al producto.

Tabla 24. Resultados del andlisis de mohos y levaduras en superficies y producto.

Superficie/producto Conteo 1 Conteo 2 Conteo 3
Equipo (UFC/cm?) 1x10° 3x10? 6x10"
Carton (UFC/cm?) 6x102 5x10? 1x10t

Ventilador (UFC/cm?) 7x10? 3x102 3x102

Helado al azar (UFC/g) 2x10? 3x10! 0

Helado queso (UFC/g) 2x10° 7x10? 1x103

Queso (UFC/g) 6x102 0 0

Para el caso del andlisis de mohos y levaduras se observo que el equipo durante los tres muestreos
presentaba una variacion en los valores de UFC/ cm?, esto puede deberse a la limpieza realizada previa
al muestreo la cual afecto los resultados de forma considerable ya que las muestras no se tomaron en
las misma condiciones, esto debido a que las actividades de limpieza no estan estandarizadas.

El carton presenta una disminucion de UFC/cm? en los tres muestreos, notandose una disminucion
de la carga microbiana, debido a que durante los muestreos se tomé el mismo cartén para notar la
evolucidn de este, lo que provoco que al tomar la muestra se disminuyera la carga microbiana; en el
ventilador se observd la misma tendencia a disminuir en el muestreo uno y dos, sin embargo en el
conteo dos y tres se mantuvo constante el resultado esto se atribuy6 a la limpieza realizada, ademas

de la disminucidn de la carga por muestreos anteriores.

En el caso del producto, el helado tomado al azar presentaba una diminucién en la cantidad de colonias
presentes, mientras que en el helado de queso era variable, ya que en el segundo conteo se pudo
observar un valor menor y un aumento en el tercer muestreo debido a que el queso utilizado para su
elaboracion no estaba estandarizado porque era comprado a granel, ademas de que las condiciones del
medio ambiente no fueron iguales durante los muestreos provocando un aumento o descenso en los

resultados.
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De acuerdo al analisis realizado al queso se pude determinar que no cumple con los limites
establecidos; ya que como puede observarse en el primer conteo se tiene un aumento en las colonias,
sin embargo en el muestreo dos y tres se presenta usencia de estos, lo cual ademés de denota que las
condiciones de muestreo y toma de muestra no fueron iguales, la ausencia de mohos y levaduras, se
atribuye a que estos son de lento crecimiento y no competitivos a comparacion de las bacterias
(Orberd, T., 2004), por lo tanto estos se vieron disminuidos en el queso, en donde predominaron las

bacterias, siendo este una fuente de contaminacion en el helado de queso.

La tabla 25 muestra los resultados del anélisis para mohos y levaduras, asi como el limite permitido y
las normas usada como referencias; se tomaron como referencia los limites establecidos en Standard
Methods for the examination of Dairy Products; tomando limites para las superficies y el ventilador,

el cual influyd directamente en el ambiente durante la produccion.

Tabla 25. Resultados del conteo de mohos y levaduras en superficies y producto.

. Resultado Limite .
Superficie / producto Norma/ Referencia
promedio permisible
Equipo (UFC/cm?) <15 Standard Methods for the
1x10? examination of Dairy
Products.
Carton (UFC/cm?) <15 Standard Methods for the
3x10? examination of Dairy
Products.
Ventilador (UFC/cm?) <15 Standard Methods for the
4x10? examination of Dairy
Products.
Helado al azar (UFC/Qg) 9x10? <50 NOM-036-SSA1-1993
Helado queso (UFC/qg) 4x102 <50 NOM-036-SSA1-1993
Queso (UFC/g) 2x102 100 NOM-243-SSA1-2010

Como puede observarse en la tabla 25 los valores de mohos y levaduras en el equipo, carton y
ventilador superan demasiado el limite establecido, esto denota que las condiciones de limpieza en
estos no son las adecuadas y se requiere estandarizar las operaciones de limpieza; en el caso del

producto se puede notar una mayor contaminacion en el helado de queso y en el queso, los cuales
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duplican el valor limite establecido, a comparacion del helado al azar que no presenta la misma carga
microbiana de estos.

En la figura 23 se puede observar un ejemplo de como se observa el crecimiento de mohos y levaduras
del helado de queso en placa petrifilm, que se expresa en forma de manchas verdes en la placa en el
caso de mohos y en forma de puntos negros en el caso de las levaduras.

Figura 23. Conteo de mohos y levaduras del helado de queso.

En la gréfica 4 se muestran los valores obtenidos en el analisis de mohos y levaduras en superficies
inertes y producto, comparado con el limite permitido, demostrando que ninguno de estos cumple, ya
que durante el muestreo se observé presencia de polvo en el ventilador, obteniéndose un valor de
4x10? UFC/cm? , el polvo contenido en el ventilador se dispersaba en el ambiente durante la
produccion contaminando al producto expuesto, en un caso similar se encontraba el carton con 3x102
UFC/cm?, debido a que el carton utilizado procedia de las cajas de envases utilizados para contener el
producto, el cual ademas de no ser inocuo porque es el que tiene contacto directo con el trasporte y
manos de manipuladores, por sus caracteristicas permiten la absorcién de humedad y por lo tanto el
desarrollo de mohos y levaduras.

Tanto el helado de queso como el queso presentan los valores méas alejados del limite permitido, ya
que el queso usado como materia prima en el helado presenta un valor alto de contaminacion y
afectaba directamente al helado de queso; en el caso del equipo y el helado tomado al azar los
resultados obtenidos no presentaban una gran variacion con respecto a los limites, comparados con el
resto de los resultados los cuales presentan un mayor grado de contaminacion, no solo en mohos y

levaduras si no también bacteriana.
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Grafica 4. Conteo de mohos y levaduras en superficies y
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Elemento analizado

A partir de los resultados obtenidos durante la inspeccion y analisis del area de produccion de la
microempresa, se propusieron los programas de autocontrol que satisfacen las necesidades de esta; la
cual carece de buenas practicas de manufactura por parte del personal, las instalaciones no cuentan
con una area determinada para el depoésito de los residuos sélidos, ademas de requerir la

documentacién para futuras certificaciones.

3.3 Programas de autocontrol
Ademas de la evaluacion del area de produccion de la microempresa, el objetivo de este proyecto fue
determinar cudles serian los programas de autocontrol a desarrollar y proponer las actividades a
realizar para cada uno de estos; para la elaboracion de los procedimientos se propuso asignarles un
codigo en el cual se usaron estas siglas para el documento correspondiente: procedimiento (PT),
reglamento (REG) o registro (RE), mas las iniciales del procedimiento y el consecutivo de cada uno,
a continuacion se muestran ejemplos de la codificacion:

v" PT-BPM-01 : procedimiento de BPM’s

v" REG-HP-01 : reglamento de Higiene personal (HP)

v' RE-DR-01 : registro de disposicién de residuos (DR)

En la tabla 26 se muestran los programas propuestos para la microempresa; estos de acuerdo a la lista
de verificacion realizada y al analisis microbiol6gico, con base en estos se determiné la elaboracion
de los procedimientos como el de capacitacion, para concientizar al personal sobre la influencia de

sus actividades en la inocuidad de los helados en forma de pastel; el programa de buenas practicas de
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manufactura, para reforzar la realizacion de las actividades; un programa de limpieza y desinfeccion,

para estandarizar esta labor y tener un mejor control de la limpieza de los equipos e instalaciones y

finalmente un procedimiento de disposicion de residuos, para mantener una correcta recoleccion y

almacenamiento de estos, evitando contaminacion por acumulacion y la presencia de plagas.

Area

Documentacion

Equipos y

utensilios

Salud e higiene

personal

Manejo de

residuos solidos

Capacitacion

Tabla 26. Programas de autocontrol desarrollados.

Programa de autocontrol
Programa de limpieza y
desinfeccion, Manejo de

Residuos solidos, BPM's y

Capacitacion.

Programa de limpieza y

desinfeccion.

Programa de BPM’s.

Programa de manejo de

residuos sélidos

Programa de capacitacion
para personal del area de

alimentos.

Acciones correctivas

Se elaboraron los formatos necesarios en cada

uno de los programas de autocontrol.

Se estableci6 el plan maestro de limpieza.

Se elaboré el procedimiento, asi como
formatos de limpieza y desinfeccion.

Se elaboro el procedimiento de capacitacion.
Ayudas visuales en areas productivas para
fomentar las buenas précticas.

Ayuda visual para el lavado de manos.

Ayuda visual del uso adecuado del uniforme
para entrar a planta.

Ayuda visual condiciones de salud personal.
Se realiz6 el procedimiento y formatos de los
dias y horarios para recoleccion de residuos.
Utilizar recipientes adecuados y debidamente
rotulados para el transporte de desechos.

Se propusieron elementos para la capacitacion
del personal en la empresa, esta capacitacion
incluyd: Higiene del personal, microbiologia,

limpieza y desinfeccion y manejo de residuos.
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3.3.1 Programa de Buenas Practicas de Manufactura.

La implementacion de las Buenas Précticas de Manufactura contribuye a:

-Reducir el riesgo de causar dafio a la salud del consumidor.

-Tener una operacion mas eficiente por reduccion de pérdidas de producto, al protegerlo de
contaminaciones.

-Formar una imagen de calidad al elaborar mejores productos.

-Evitar al empresario sanciones por parte de las autoridades sanitarias.

El aplicar adecuadamente las buenas préacticas en el proceso de transformacion de alimentos, ayuda a
reducir significativamente el riesgo de intoxicaciones, pérdidas de producto, etc. al protegerlo contra
contaminaciones y contribuyendo a formar una imagen de calidad y a su vez evitar sanciones legales

por las autoridades correspondientes (Escamilla, 2007).

e Documentos para la implementacion de las BPM's
En la microempresa Helados La Barra sera obligatorio que todo trabajador al ingresar por primera vez
a la planta de trabajo, se le dé una capacitacion sobre la importancia de las practicas de higiene

personal, apoyandose del reglamento, el cual se presenta en el anexo “II” inciso A).

En la elaboracion de alimentos uno de los aspectos fundamentales es respetar al maximo las normas
esenciales relacionadas con las buenas practicas higiénicas; en el cumplimiento de estas buenas
practicas resulta basica la formacion del personal manipulador, aunque el conocimiento de las normas
debe extenderse no s6lo para las personas que trabajan en la industria alimentaria, sino también en el

ambito familiar (Pacheco & Juéarez, 2005).

Para el desarrollo de las Buenas practicas de manufactura en la empresa Helados La Barra, se
realizaron los siguientes procedimientos de los cuales se muestran algunos ejemplos de estos en los

anexos:

e Procedimiento de higiene personal
Iniciando con los procedimientos para el programa de BPM’s, se elaboré el de higiene personal, ver
anexo “II” inciso B), el cual aborda los cuidados personales que debera tener el operador; abarcando
los aciertos y desaciertos dentro de la planta procesadora de helados.
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e Procedimiento de lavado de manos
En este podemos observar el correcto lavado y desinfeccion de manos, el cual debera ser aplicado por
todo el personal dentro de la planta procesadora de helados, con especial cuidado el personal que tenga

contacto directo con el producto, ver anexo “II”” inciso C).

e Procedimiento para el uso de cofiay cubre boca
Se estima que existen 100 millones de bacterias por cada mililitro de saliva que contiene la boca, estan
conformados por mas de 600 especies de bacterias diferentes, de las cuales algunas pueden ser
patdgenas, dentro de estas bacterias se encuentra el Staphylococcus aureus que en el analisis realizado
se encuentra fuera del limite permitido; es por esto que el uso correcto de la cofia y cubre bocas tiene
un papel muy importante dentro de las buenas practicas, siendo estos una barrera entre el personal y
el producto; debido a esto se realizé un procedimiento para el uso de cofia y cubre bocas en el cual

se describe la correcta colocacion de estos, la importancia de su utilizacion y el periodo de cambio.

e Procedimiento de uniforme y de proteccion personal
Existen muchas razones por la cual es importante portar un uniforme laboral, siendo la mas importante
la de la seguridad, el equipo de proteccion personal protege al operario de riesgos y accidentes, asi
como el uniforme protege al producto del personal.
La Barra proporcionara uniformes a sus empleados para proteger la inocuidad del producto en este
caso se hace uso de mandiles, guantes, cofia y cubre bocas para el personal, en el procedimiento
elaborado se citan las responsabilidades del personal, asi como los compromisos de la empresa para

la entrega de estos y el monitoreo de su utilizacion.

e Procedimiento para el control de enfermedades contagiosas
Dicho procedimiento trata sobre las prevenciones que deben de tener el encargado para detectar a las
personas que puedan ser un peligro potencial en la seguridad de los alimentos, esto debido a sintomas
comunes en enfermedades contagiosas previniendo de esta forma la contaminacién de los helados en
forma de pastel, ya que actualmente se permitia al personal laborar enfermos y en condiciones no

aptas para el proceso.
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e Procedimiento para almacenamiento
a) Materias primas
La importancia del almacenamiento de materias primas radica en evitar que se dafien o se puedan
desarrollar microorganismos, que puedan dafar al producto; ademas que su correcto acomodo y
organizacion aumentard la vida atil del producto y asi no generar pérdidas econémicas; para esto se
determind como se realizaria el acomodo del material respetando las Primeras Entradas Primeras
Salidas (PEPS).

b) Material de limpieza
En este procedimiento se encuentra el correcto acomodo y manejo de los productos de limpieza, esto
para evitar la contaminacion quimica proveniente de dichos productos hacia los alimentos, ya que no
se tenia un control en el almacenamiento de estos, representando un riesgo para el producto; en el
procedimiento se determind la delimitacion y control del acceso al area de almacenamiento de estos

y los responsables de la verificacion de las condiciones de este.

¢) Producto terminado

Es importante tener ciertas consideraciones en el almacenamiento del producto terminado, siendo este
el helado en forma de pastel, el cual debe conservar ciertas caracteristicas fisicas y organolépticas
durante toda la cadena de produccion y almacenamiento juega un papel importante para conservar
dichas caracteristicas.

El procedimiento desarrollado sefiala el almacenamiento por tipo de helado, para evitar la
contaminacion cruzada, ademas del periodo en que deben permanecer almacenados, orden respetando
las PEPS y el materia que se usaria para la separacion de estos, evitando usar materiales que

comprometan la inocuidad del producto terminado.

e Procedimiento para evitar la contaminacion cruzada
En este procedimiento se abarcan varios aspectos de la contaminacion cruzada, como es la
microbioldgica, fisica y quimica, en el cual se dan ciertas recomendaciones para evitar el traslado de
contaminantes por parte de errores comunes en la elaboracion de los helados en forma de pastel los

cuales tienen ingredientes que alérgenos.
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3.3.2 Programa de limpieza y desinfeccion
e Documentos que se requieren para el programa
Dada la importancia de garantizar la eficacia de los procesos de limpieza y desinfeccion, asi como su
seguimiento, en Helados La Barra se debera de contar con los siguientes documentos:
- Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanidad (POES).
- Fichas técnicas de los productos de limpieza y desinfeccion utilizados en cada operacion.

- Plan maestro de limpieza y desinfeccion.

Dichos documentos deben incluir la descripcion detallada de la metodologia aplicada para cada
superficie y equipo, la frecuencia asi como el personal encargado de la misma, deben de estar

actualizados y ser accesibles al personal que realiza las inspecciones (Pacheco & Juérez 2005).

e Procedimientos Operativos de Sanidad (POES)
Los POES son procedimientos elaborados para las personas involucradas directamente en el area de
proceso; este documento escrito no impone nuevos requisitos sanitarios, sino que establece el proceso
que asegura el cumplimiento de los requisitos de la limpieza y desinfeccién (Guzman 2008). A
continuacién se mencionan los procedimientos realizados, sin para fines del proyecto solo se presenta

los primeros dos como ejemplo en los anexos:

Procedimiento operativo de sanidad para instrumentos, ver anexo “III” inciso A).
Procedimiento operativo de sanidad para pisos, paredes y techos, ver anexo “III” inciso B).
Procedimiento operativo de sanidad para equipo “mezcladora.

Procedimiento operativo de sanidad pare equipo “congelador”.

Procedimiento operativo de sanidad para equipo “ventilador”.

Procedimiento operativo de sanidad para equipo “licuadora”.

Procedimiento operativo de sanidad para equipo “microondas”.

V V.V V V V VYV V

Procedimiento operativo de sanidad para equipo “mesas y superficies”.

¢ Fichas técnicas de los productos de limpieza y desinfeccion
Para la implementacidn de los Procedimientos Operativos de Sanidad, se recomiendan los siguientes
agentes de limpieza y desinfeccidn provenientes de la empresa Diken international, esto considerando

la composicion quimica del helado y los beneficios de dichos agentes de limpieza y desinfeccion.
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v DETERGENTE Lk ECONO CHLOR:
-Desengrasante con alcalinidad moderada, alta capacidad de remocion de grasas animales y vegetales.
-Usos mas frecuentes: plantas procesadoras de alimentos, embutidos, plantas de lacteos, panificacion
procesadoras de vegetales, plantas de dulces, confiteria, limpieza por alta espuma y espumadora.
-Ventajas principales: Combina en forma versatil agentes alcalinos con mayor proporcion de solventes
para incrementar su efectividad de disolver materia orgénica, al costo més bajo del mercado

-La ficha técnica esta disponible en el anexo “III” inciso C).

v" SANITIZANTE DOUBLE QUAT:
-Hecho a base de sales cuaternarias de amonio al 10%, formulado para ser usado sobre superficies
de contacto directo con el alimento.
-Usos mas frecuentes: areas y equipos de contacto directo, charca sanitaria, sanitizante de meterles
suaves, etc.
-Ventajas principales: amplio espectro,baja corrosividad y el mejor costo del mercado.

- La ficha técnica esta disponible en el anexo “III” inciso D).

e Plan maestro de limpieza y desinfeccion
En este se encuentran las tareas a realizar, asi como los encargados de realizarlas, la frecuencia con la
que se debe limpiar y desinfectar cada uno de los equipos y utensilios empleados en la elaboracién
del helado en forma de pastel ver Anexo“III” inciso E).

3.3.3 Programa de manejo de residuos solidos
Para el manejo de los residuos solidos debe contarse con instalaciones, areas, recursos y
procedimientos que garanticen la eficiente labor de recoleccidn, conduccién, almacenamiento interno,

clasificacion, transporte y disposicion de acuerdo a lo establecido en las normas de higiene y salud.

Debido a las deficiencias encontradas en la recoleccidén de residuos como lo indica la lista de
verificacion, se desarroll6 un procedimiento ya que La Barra no cuenta con un sistema de recoleccion
programado o contenedores de basura definidos para el area y lo que se genera durante la produccion,

para lo cual se llevaron a cabo las siguientes actividades.
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3.3.3.1 Desarrollo del programa de manejo de residuos solidos

El desarrollo del programa de manejo de residuos en las instalaciones de La Barra se realiz6 en base

a las visitas y la lista de verificacion, identificando los principales factores de riesgo que pudieran

causar una contaminacion cruzada, de esta forma se analizaron cada uno de los puntos del tema de

manejo de residuos y se evaluaron los siguientes aspectos:

Separacion de la fuente.

Recoleccion de los residuos.
Almacenamiento temporal.

Control de residuos generados y entregados.

Destino Final.

Esto se realizo con el fin de identificar las fallas en cada uno de los rubros y disefiar el programa de

manejo acorde con las necesidades de la empresa; para el desarrollo del programa primero se

establecieron los elementos que son necesarios en el cumplimiento de este; estos se muestran a

continuacion.

Elementos y recursos

e Se utilizaba una bolsa de plastico para residuos ya que no se tenia una separacion de estos,

para la generacién del programa se propuso el uso de contenedores para cada tipo de residuos

generados en la planta; los contenedores para el area de proceso con capacidad de 15 L como

el que se muestra en la figura 25 y los de almacenamiento temporal de 30L como el que se

muestra en la figura 24.

Figura 25. Contenedor para el area de proceso.

——

151

30L

Figura 24. Contenedor de almacén temporal.
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v No se cuenta con un codigo de colores para los contenedores de residuos que se generen; se

estableci6 un cddigo de colores para los contenedores de cada tipo de residuo como se muestra

en la tabla 27.
Tabla 27. Cadigo de colores para la microempresa.
) . ) Ejemplo de
Color Residuo solido Ejemplos de estos
contenedor
Papel archivo,
periddico, cartén liso @
Gris Papel y carton y corrugado limpios y
Secos.
Residuos de CREMA
alimentos, cascaras de '
Orgénicos huevo, de frutas y
Crema e
compostables vegetales no comPosTABLES
procesados

Fuente: Guia Técnica Colombia GTC-24 2015

Separacion del area de proceso:

Se propuso la separacion de los residuos generados durante la produccion, para el manejo adecuado
de los residuos solidos y evitar de esta forma acumulaciones y alguna contaminacién cruzada; se
elabor6 un diagrama donde se muestra el area de la ubicacién de los contenedores de almacenamiento

temporal.
De acuerdo a las vistas realizadas se observo que en La Barra se generaban los siguientes residuos:

e Empaques de materias primas

e Mermas de producto
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e Mermas de materia prima

e Cofias

Almacenamiento temporal.

Los contenedores para el almacenamiento temporal, seran colocados en la parte exterior del area de
produccion, se propuso que fueran de una capacidad de 30L ya que debido a la produccion no es
necesaria una capacidad mayor. La figura 26 sefiala la ubicacion exacta de los contenedores, fuera del

area de produccion.

2050001 | ] ETE000 ‘

SIMBOLOGIA
- M 01 drea de
l\ produccion de helado
LN 02 Almaceén de
§ \ £quipos sin Lso
| 03 Sfanitaria
(4 Area de
03 produccidn de ofros
-l productos
[ ' 05 Avea de atencion
I & clientes
08 drea libre

[\ P

\ Pared

: l I 0 - ﬂ Pt

- O

01

140 5 CeEL s

LEEGEL ST

. Butes de
- ~  elamzcenamisnto

07 Y tempars| de
. residuns

0000 |

0000

2B000.00

Figura 26. Almacenamiento temporal de los residuos.
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Caracteristicas de la localizacion de los contenedores de almacenamiento temporal.

e Permitio el facil acceso y recoleccion de los residuos.

e Tenia una adecuada accesibilidad a los usuarios.

e Laubicacién no causaba molestias e impactos a la comunidad.

e Estaba ubicado en lugares aislados que evitaban riesgos potenciales de contaminacion.
Horario de recoleccion
La recoleccion de los residuos generados durante la produccion, se realizaria el dia viernes durante
la tarde, en este horario la persona encargada del negocio tenia que realizar la evacuacion de los
desechos a los contenedores de almacenamiento temporal.
Disefio del programa y definicion del procedimiento.
Con la informacion recopilada de las practicas realizadas en la microempresa, asi como las
necesidades de esta en cuanto a los elementos y recursos con los que contaba se disefié un programa
para el manejo de los residuos sélidos que se producian, definiendo el procedimiento en el cual se
incluyen los responsables del cumplimiento de este, su alcance y las actividades a realizar para la
separacion, recoleccion, almacenamiento temporal y medicion de los residuos generados vy
entregados; asi como los formatos que deben llenarse (ver anexo IV inciso A).
Monitoreo.
El monitoreo del cumplimiento con el programa de recoleccién de residuos solidos se realizé por
medio de registro de residuos generales del negocio, que contemplaba la fecha de la recoleccién de la
empresa, el tipo de residuo recolectado de acuerdo a la clasificacion establecida, nombre de quien

recolecta y la firma de la empresa de recoleccion (ver anexo IV inciso B).

3.3.4 Programa de Capacitacion

Debido a los resultados en la lista de verificacion y a los analisis microbiolégicos en manipuladores y
producto en los que se observa que no se cumple con el limite permitido de Coliformes totales y
Staphylococcus aureus, que son indicadores del estado de salud e higiene de los manipuladores; se
determind proponer un programa de capacitacion para el personal, ya que estos son uno de los
principales riesgos de contaminacion para el producto; el programa de capacitacion se muestra en el
anexo V, dentro de este programa se desarrolld el procedimiento de capacitacion el cual describe como
debe realizarse la capacitacion, los responsables y los formatos que deben llenarse como evidencia

del cumplimiento de este, como se muestra el anexo V inciso A).
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3.3.4.1 Desarrollo del programa.

En la tabla 28 se pueden observar las &reas de oportunidad para la capacitacién, asi como los temas
propuestos para esta, se entregaron apoyos como, materiales de exposicion (presentaciones) y para
fines de retroalimentacion se propusieron carteles informativos de las BPM dentro de las areas de
trabajo; en el caso del tema de microbiologia no se requieren carteles; en el anexo V inciso B) se

muestran ejemplos de estos apoyos de los temas de BPM y manejo de residuos.

Tabla 28. Programa de capacitacion.

i ) Tema de la Apoyos para la
Area de oportunidad L o
capacitacion capacitacion
El personal no conoce el adecuado
lavado de manos, asi como el correcto Material para
uso del uniforme y por qué debe portarse exposicion (Ver anexo
de esa forma. Buenas Practicas de V inciso B)
El personal no se lava las manos después Manufactura Carteles en las
de salir del area de proceso. instalaciones (Ver
No sabe en qué consisten las buenas anexo Vinciso C)
practicas de manufactura.
El personal conoce muy poco acerca de _ ) o Material para
_ _ Microbiologia basica L
los microorganismos. exposicion
El personal no sabe la cantidad de
detergente y desinfectantes que debe o )
. ) Limpiezay Material para
utilizar; ademas de no tener un ) » o
desinfeccion exposicion

procedimiento para realizar la limpieza
y desinfeccion.

El personal no conoce la importancia y ]
) ) Material para
frecuencia con que debe realizarse el _ ) .
) _ Manejo de residuos exposicion (Ver
retiro de los residuos. o
anexo V inciso B)
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Debido a las areas de oportunidad detectadas se puedo observar que el personal requeria capacitacion
en varios aspectos para poder cumplir con los programas de autocontrol y asegurar la inocuidad de

los helados en forma de pastel.

Durante cada una de las sesiones ya programadas se entrego al personal un registro de capacitacion,
en el que se registro la asistencia de los participantes con datos como su nombre, firmay la calificacion
que se obtuvo en la evaluacion del tema; un ejemplo de estas listas se encuentra en el anexo V inciso
D) que muestra dos ejemplos de estas listas de asistencia.

Una vez realizada la capacitacion esta se evalud con los cuestionarios que se propusieron para saber
si el personal comprendio el tema de capacitacion; algunos ejemplos de los formatos de estos

cuestionarios de evaluacion de los participantes se encuentran en los anexos V inciso E).
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CONCLUSIONES

En la microempresa de Helados La Barra se llevo acabo el desarrollo de algunos programas de
autocontrol, los cuales se tenian como principal objetivo en este trabajo para asegurar la inocuidad de
sus productos y al mismo tiempo tener las bases para la implementacién de algun sistema de gestion
de calidad.

De acuerdo a los analisis desarrollados durante la investigacion se puedo determinar la importancia
del control de las materias primas, es decir del origen de estas y de ser posible tener un control de
proveedores, ya que el uso de algunas materias primas como en el caso del queso, no se tenia un

control durante la compra, o especificacion para esta, a diferencia de las otras materias primas.

Se deben establecer especificaciones necesarias para la compra de materias primas, asi como una
evaluacion a proveedores, ya que de acuerdo a estudios anteriores, la cadena de inocuidad puede verse
afectada por los proveedores, es por esto que la modificaciones a los sistemas de inocuidad de los

alimentos est4 enfocandose mas al control de los proveedores.

Durante la realizacion del proyecto se encontrd que la microempresa presentaba las siguientes areas
de oportunidad, las cuales se verian corregidas con el desarrollo de los procedimientos propuestos:
¢ No se implementaban las buenas practicas de manufactura.
e Se tenia una deficiencia en la limpieza y desinfeccion de las areas y utensilios.
e Se carecia de un control y programacion para la disposicion de residuos.

e Falta de una capacitacion para el seguimiento del aprendizaje del personal.

Con los resultados obtenidos se confirma que la microempresa requiere establecer e implementar la
normatividad (NOM-251-SSA1-2009); para poder distribuir los helados en forma de pastel a
restaurantes, cumpliendo con parte de la normatividad vigente en México; siendo este proyecto una

guia para el desarrollo de algunos sistemas para la gestion de calidad en la industria alimentaria.
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ANEXOS

Anexo I. Lista de verificacion

Responsables de verificacion: Itzel Nallely Flores Trejoy Verénica Rodriguez Zermefio

Fecha de verificacién: 05 de Octubre del 2015

Los siguientes puntos se verifican colocando en la casilla de eleccion una “X” de acuerdo a lo que se indica:

C=Cumple C.P.=Cumple Parcialmente N.C.=No cumple N.A.=No aplica

) C |C.P. [N.C.
DOCUMENTACION N.A. OBSERVACIONES
(2) (1) |(0)
Existe un manual de calidad escrito y este %
resume todos los procedimientos.
Se llevan registros actualizados de: compras,
produccién, inventario de materias primas,
ventas, control de calidad, mantenimiento R

preventivo/correctivo de instalaciones y equipo.

Se tienen registrados todos los datos de
acontecimientos que comprometan la inocuidad
del producto, que permita la rdpida trazabilidad

de los productos.

DISPOSICIONES GENERALES

La empresa esta ubicada lejos de focos de
insalubridad o contaminacion; como rios de aguas

negras, maleza, basureros, etc.

Se encuentra maleza frente al

establecimiento.

La empresa se encuentra ubicada en una zona

industrial y/o comercial.

Los alrededores del establecimiento estan libres

de agua estancada.

Los alrededores del establecimiento estan libres

de basura y objetos en desuso.

Se encuentran objetos en
desuso como refrigeradores y

otros articulos.
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) ) C |C.P. [N.C.
AREA DE PRODUCCION N.A. OBSERVACIONES
(2) | (1) |(0)
Las puertas y ventanas estan provistas de
protecciones para evitar la entrada de polvo y b 4
fauna nociva.
Las ventanas, puertas y cortinas, se encuentran
limpias, libres de corrosién o mohos. %
Se debe tener mas limpieza en
el piso ya que este no cumple
Los pisos, paredes y techos son de materiales de con el tipo de materia, y el
facil limpieza y que eviten la contaminacion. ) disefio ya que se tienen
esquinas y uniones del piso
donde puede acumularse polvo
Los pisos, paredes y techo se encuentran limpios, Hay un boquete en una de las
sin grietas, perforaciones o roturas. }X paredes.
En pisos, paredes y techos no hay signos de
filtraciéon o humedad. ¢
Los pisos tienen leve inclinacién hacia las
coladeras para facilitar la evacuacién de| ¥
efluentes.
Todas las lineas de drenaje estdn equipadas con
rejillas, mallas y/o una trampa para evitar el paso
de roedores. X
Las tuberias, conductos y cables no pasan por
encima de tanques ydreas de produccién o R
elaboraciéon donde el producto sin envasar esté
expuesto. En donde existan, se mantienen
aislados y limpios.
C |C.P. [N.C.
MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA N.A. OBSERVACIONES
(2) | (1) |(0)

Los equipos y utensilios se encuentran

funcionando y sin roturas.

106



Los equipos y superficies que tengan contacto
directo con el producto, se limpian y desinfectan

antes de su uso en produccién.

Las tinas que tiene contacto
directo con el helado fueron
lavadas un dia antes y no antes

de su uso.

Existe una frecuencia para la limpieza vy

desinfeccién de equipos y Superficies.

Limpian  después de |la
produccién, no antes de ella,
algunos de los utensilios

varias

Se ocupan para

actividades sin lavarse, solo

quitando exceso del producto.

Se cuenta con un programa de limpieza vy

desinfeccion.

Se emplean lubricantes de grado alimenticio para
equipos y partes que estan en contacto con el

producto.

No se tiene maquinaria que
utilice lubricantes con partes
del equipo que contactan con el

producto

Los techos, paredes, puertas, pisos, y mobiliario

se encuentran limpios

La planta cuenta con fichas técnicas de los

productos de limpieza y desinfeccion

Los agentes de limpieza para equipos y utensilios
se utilizan de acuerdo a las indicaciones del

fabricante.

No se tiene estandarizada la

cantidad requerida para |la

solucion de los agentes de

limpieza y desinfeccidn.

Los agentes de limpieza estan lejos del contacto
de materias primas, producto en proceso,

producto terminado sin envasar y material de

Materia prima y de limpieza a
menos de un metro de

distancia, ademas las materias

empaque. primas estan a la intemperie y
cualquiera puede usarlas.
C |C.P. [N.C.
CONTROL DE OPERACIONES N.A. OBSERVACIONES
(2) | (1) |(0)
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Los equipos de refrigeracidon se mantienen a una

temperatura maxima de 7°C.

Los equipos de congelacion se mantienen a una

temperatura de -18° C, la cual permita la

congelacion del producto.

No se tiene registro de ellas

pero el producto se congela.

En almacenes, se mantiene separada el area
materia prima y producto terminado, para evitar

la contaminacion cruzada

C |C.P. IN.C.
EQUIPOS Y UTENSILIOS N.A. OBSERVACIONES
(2) (1) ((0)
Los equipos estan instalados en forma tal que el No se permite la limpieza detrds
espacio entre ellos mismos, la pared, el techo ) 4 de equipos debido a que no se
Yy piso, permite su limpieza y desinfeccidn. respeta el espacio sanitario
entre la pared y los equipos.
El equipo y los utensilios empleados son lisos, de La tapa de la mezcladora tiene
acero inoxidable, lavables y sin roturas. % madera.
El cartén utilizado para separar
el producto terminado no
puede limpiarse ni
El equipo y utensilios que tengan contacto directo }X
desinfectarse y es un foco de
con la materia prima y producto terminado, se
contaminacion.
encuentran siempre limpios y desinfectados.
Durante el proceso no se lavan
ni desinfectan utensilios, al
cambiar de productos.
Los equipos de refrigeracion y congelacion No hay termdmetro, solo en la
cuentan con un termémetro o con un dispositivo X produccién se usa uno para
de registro de temperatura calibrado y colocado controlar la temperatura del
en un lugar accesible para su monitoreo. glicol.
C |C.P. IN.C.
SALUD E HIGIENE PERSONAL N.A. OBSERVACIONES
(2) | (1) |(0)
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Se excluye del area de produccién a cualquier
persona que presente signos como: tos frecuente,

secrecidn nasal, diarrea, vémito, fiebre y lesiones.

La persona que elaboraba los
helados se encontraba

enferma.

El personal porta su uniforme (guantes, cofia,

cubre bocas, mandil, etc.)

Solo cofia y mandil.

El personal se encuentra aseado y con ropa y

calzado limpios.

Aseados pero con mismo
calzado que usan fuera de la

empresa.

Sus manos se encuentran limpias, con ufas

cortas, sin esmaltes y sin anillos.

Tenian ufas largas.

El personal lava y desinfecta sus manos al inicio de
las operaciones de produccién, y después de

ausentarse del area de proceso.

No se lavan las manos al

ausentarse del area.

Hacen uso permanente de cofias, cubre bocas,

guantes, etc.

Solo usan cofia.

La ropa y objetos personales se guardan fuera del
area de produccién y elaboracion de alimentos y

bebidas.

El personal no usa aretes, pulseras, anillos o
cualguier otro objeto que pueda caer en el

producto.

Se cuenta con sefialamiento de no comer, fumar,

beber, escupir o mascar chicle.

No hay sefialamiento.

El personal no fuma, come, bebe, escupe o masca

chicle en el area de produccion.

A veces se toman liquidos.

MANEJO DE RESIDUOS

(2)

C.P.
(1)

N.C.
(0)

N.A.

OBSERVACIONES

Existe remocion diaria de los residuos.

Los residuos generados durante la produccidon
deberan son removidos por lo menos una vez al

dia.

No retiran los residuos después

de la produccién.
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Se cuenta con recipientes identificados y con

tapa.

Solo cuentan con bolsas sin
identificacion fuera del area de

produccién.

C |C.P. IN.C.
CONTROL DE PLAGAS N.A. OBSERVACIONES
(2) |(1) |(0)
Debido a que la puerta de
Se prohibe la entrada de animales domésticos a la %
produccién esta abierta podria
planta.
entrar.
Los drenajes cuentan con cubierta apropiada para
) 4 Se encuentra la cubierta pero
evitar la entrada de plagas provenientes de
sin malla.
alcantarillas.
El drea de proceso estd libre de plagas o fauna % Entrada de moscas y mosquito
nociva. por puerta abierta
C |C.P. IN.C.
INSTALACIONES SANITARIAS N.A. OBSERVACIONES
(2) (1) ((0)
Cuentan con separaciones fisicas completas y no
tiene ventilaciéon ni comunicacion hacia el drea de R
produccidn.
Los sanitarios cuentan con: agua potable, retrete,
No hay papel, tollas para secar
lavabo, detergente, papel higiénico, toallas
% o secador, y falta
desechables o secador de aire y botes de basura
desinfectante.
con bolsa.
Las instalaciones cuentan con rétulos o
ilustraciones de lavado de manos después del uso P 4
del sanitario.
Los bafios estan limpios y desinfectados y no son )4 Se usa como bodega y no esta
ocupados como bodega. limpio.
C |C.P. IN.C.
SERVICIOS N.A. OBSERVACIONES
(2) | (1) |(0)

Se dispone de agua potable, asi como de
instalaciones de almacenamiento, limpias e

identificadas.

No estan identificadas.
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Las cisternas o tinacos para almacenamiento de
agua estan protegidos contra la contaminacion,
corrosidn y permanecen tapados. Se podrdan abrir
para su mantenimiento, limpieza o desinfecciény

verificacion.

La cisterna no se puede abrir
para hacer la limpieza; debido

a que se encuentra sellada.

El agua no potable que se utiliza para la

produccién de vapor, refrigeracion, sistema

contra incendios se transporta por tuberias

identificadas para diferenciar del agua potable.

No se wusan agua para

produccién de vapor,
refrigeracion o sistema contra

incendios.

El drenaje estd provisto de trampas contra olores,

La coladera solo cuenta con una

y coladeras con rejillas. tapa.

Las coladeras se mantienen libres de basura, sin

estancamientos y roturas. b 4

El establecimiento dispone de un sistema de

drenaje libre de: reflujos, fugas, desechos y fauna | &

nociva.

La ventilacion evita el calor y condensacién de Solo se cuenta con un

vapor excesivos, asi como la acumulacidon

de humo y polvo.

ventilador para evitar el calor y

condensacién; pero no estd

limpio.
Si se cuenta con instalaciones de aire
acondicionado, se evita que las tuberias vy 4
techos provoquen goteos sobre las areas donde
las materias primas y alimentos expuestos.
Se cuenta con iluminacidn que permita la
realizacion de las operaciones. L ¢
Los focos y las lamparas cuentan con proteccion o
son de material que impida su astillamiento. ) ¢
ALMACENES C |CP |N.C
N.A | OBSERVACIONES
(2) | (1) |(0)

Se almacenan por separado la materia prima vy

producto terminado.
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Los almacenes se encuentran limpios y separados

del drea de produccion.

No se encuentran separados.

El establecimiento cuenta con un programa de

PEPS.

El almacenamiento de agentes quimicos y
sustancias téxicas, se hace en un lugar separado y
delimitado de cualquier area de manipulacién o

almacenado de materias primas o producto.

Los recipientes, frascos, botes, bolsas
de detergentes y agentes de limpieza o agentes
guimicos y sustancias tdxicas estdn cerrados

e identificados.

Estan abiertos y expuestos.

Las materias primas y producto terminado se
colocan en anaqueles o superficies limpios que

eviten su contaminacion.

El producto se coloca sobre

cartones sucios.

La colocacion de materias primas y producto
terminado se hace dejando espacios entre ellas

para la circulacidn del aire.

No se cumple en el producto ya
que hay poco espacio en el

congelador.

La estiba del producto se realiza evitando el

rompimiento de empaques y envolturas.

Los implementos o utensilios tales como escobas,
trapeadores, recogedores, fibras y cualquier
otro empleado para la limpieza del
establecimiento, se almacenan en un lugar

especifico.

Estan por todos lados y hay
jergas puestas en pisos durante

la produccion.

Inspeccionan y clasifican sus materias primas e

insumos antes de la produccidn o elaboracién del

Solo se inspecciona la base para

helados.
producto.
Utilizan materias primas que no ostenten fecha de
caducidad vencida.
Tienen identificadas sus materias primas, excepto
Solo algunas.

aquellas cuya identificacidn sea evidente.
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Las materias primas se mantienen en envases

cerrados para evitar su posible contaminacioén.

Algunas materias primas

estaban abiertas.

Solo se aceptan materias primas en la que su

envase garantice su integridad.

Del queso utilizado no se sabe
la integridad del envase que
proviene debido a que se

compra a granel

Las materias primas y producto terminado se

almacenan deacuerdo a su naturaleza e
identifican de manera tal que se permita aplicar

un sistema de PEPS.

CONTROL DEL ENVASADO C |C.P [N.C
N.A | OBSERVACIONES
(2) (1) |(0)

Los envases y recipientes que entran en contacto
directo con la materia prima y producto
terminado se almacenan protegidos de polvo, x
lluvia, fauna nociva y materia extrafia.
Los envases se encuentran limpios, en sus casos Se usan los envases tal y como
desinfectados y en buen estado antes de su uso. X se compran, ademds de que se

almacenan a la intemperie.
Los materiales de empaque y envases de materias El cartdn se usa en otras etapas
primas no se utilizan para fines diferentes a los D 4 y (separacion de helados en
que fueron destinados originalmente. congelacién) ademas se

almacena fabuloso en un

envase de saborizante.
Los recipientes o envases vacios que contuvieron
plaguicidas, agentes de limpieza y desinfeccién, o
cualquier sustancia téxica, no se reutilizan para
alimentos y son dispuestos de manera tal que no 8
sean un riesgo de contaminacién a las materias
primas, productos y materiales de empaque.
TRANSPORTE C |C.P [N.C

N.A | OBSERVACIONES
(2) (1) ((0)
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Los helados en forma de pastel son transportados
en envases que evitan su derrame vy

contaminacion.

Los helados en forma de pastel son transportados
en condiciones de congelacion (<7°C) para la

conservacion de la cadena de frio.

Los vehiculos de repartos o distribucidon se

encuentran limpios y sanitizados.

Los vehiculos de reparto o distribuciéon cuentan

con un plan para el control de plagas.

CAPACITACION

(2) (1)

N.C
(0)

N.A

OBSERVACIONES

Se cuenta con registros de capacitaciéon sobre

BPM'’s al personal, por lo menos una vez al aio.

Hubo capacitacién informal

El personal conoce la mision, visén y valores de la

empresa.

El personal conoce el procedimiento de lavado y

desinfeccion de manos.

El personal conoce el uniforme que debe portar

¢

Solo conocen el uso de cofia y

en la planta. mandil
PUNTUACION TOTAL: 84 puntos
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO: 47.19%

El resultado obtenido de 47.19% es el porcentaje total de cumplimiento de la verificacion a la

microempresa, mientras que en los resultados se muestra el porcentaje obtenido por cada una de las

areas que se verificaron.
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Anexo Il. Programa de Buenas Practicas de Manufactura

A) Reglamento de higiene personal

Ha FECHA DE
REGLAMENTO DE HIGIENE FLBoRAciy
PERSONAL FEG-HD] v ants
Fad Yot FECHA DE
ACTITAT T AT
warw. holodosinbarra.com 1dal K

OBJETIVO: Regular el comportamiento del personal bajo estandares de calidad
alimentaria descritos acontinuacion:

L a higiene personal es muy importante en la prevencion de Enfermedades
Transmitidas por alimentos (ETA's), para ello es importante complir con las siguientes
reglas:

- Ducharse todos los dias.
- No usar maguillaje ni perfume.
- Mantener las ufias cortas v limpias; libres de esmalte.
- Lavarse y sanitizarse las manos cada vez que sea necesario. v cada vez que se salga
del area de produccion.

- Portar impia y adecuadamente el uniforme de trabajo.
- Recoger el cabello v protegerlo con cofia.

- Cubrir con cubre bocas la boca v 1a nariz, no usarlo en la frente o menton m llevarlo
en las manos.

- Usar guantes desechables durante la produccion v el decorado de pasteles, v
cambiarlos cada vez que sea necesario.

- No comer, beber, fumar y escupir dentro del area de produccion
- No rascarse la cabeza, hurgarse la naniz tocarse la boca o sus alrededores.

ELABOFD: AFROED VIGENTTA DEL DiiC
ITZEL NAYELLY FLORES TREJD DIRECTOR. GEMER AL MOV 2014
VERCHICA RODRIGUEZ
ZEEMEHO
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B) Procedimiento de higiene personal

Ia. CI; FECHA
PROCEDIMIENTO DE -fcr
HIGIENE PERSONAL PT-EPO] ik

Fail ¥.ormen FECHA

ACTUATETACION

||

1.- OBIETIVO:

El personal debera cumplir con lineamientos mencionados para garantizar la inocuidad
del producto elaborado.

2.- ALCANCE:

El procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procesadora de
helados, asi como personas externas a las cual se les aotorice la entrada Es
responzabilidad de todos los que laboran en la planta cumplir v hacer cumplir los
lineamientos que agud ze mndican

3.- RESPONSABILIDADES:

Es responsabilidad de todo el personal cumplir con los puntos acordados en este
procedimiento asi como del gerente de planta de verificar que se lleve a cabe

4.- DEFINICIONLES:

Inocuidad: producto que no cause dafio a la salud.

BPM's: son principios basicos v practicas de higiene en la manipulacion, preparacidn,
elaboracidn, envasado, almacenamiento, transporte v distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de gzrantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas v se mininncen los riesgos en las etapas de la cadena
de produceion.

Higiene personal : todas laz medidas necesarias para garantizar la sanidad de nuestra
persona.

ELABOEL AFROED WIGENCLA DR, DI
ITZEL MAYELLY FLOBRES TREJO
VERCONICA RODRIGUEZ CIRECTOE GEMERAL NOV 10148
ZERMENC
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HNo. CD:
PROCEDIMIENTO DE i
HIGIENE PERSONAL PT-HD-01
FAG ¥ereitn : __EE:;ﬁ,lﬁ
vwww. heladoslabarra.com 2de} o,

3.- PROCEDIMIENTO: “

21 IDGIENE PERSONAL
Todo personal que labora en la Planta, deberi respetar los sipuientes puntos:

a) Bafiarse todos los dias antes de mgresar al trabajo.
b) Utilizar uniforme correctamente, mantenerlo limpio y completo.

c) Ex caso de hombres deberan traer el cabello corto, no se permite el uso de patilas
largzs, en el caso de laz mujeres con cabello largo, deberan asegurarse de traerlo
recozido v que cuando se use 1a cofia no se ;obresalga ningin cabello.

d) En el caso de hombres que tengan bigote debera estar limpio v bien recortado, en
cazo de tener barba esta debera no sobrepasar el limire de 3mim.

e) Uttlizar conrrectamente { no sobre la cabeza o en la barballa ) el cubre bocas, dectro
del area de produccion. Esta debe cubrir en su totalidad la boca v la nanz.

f) Traer vfias cortas (no debe verse la seccidn blanca de la vfia) v libres de cualquier
esmalte.

g) Lavarse v zanitizarse las manos, cumphendo con el hineamiento establecido. Ver
documento PT-LM-02

h) Pertar guantes cuando el proceso asi lo requira, v cambiarlos cuando se ansente del
area de producecion.

=L ABCIELY: AHRUED WIGENCTA IR, Tk
ITZEL MAYELLY FLORES TEEJO
VERONICA RODBIGUEZ DIEECTOR GEMERAL MOV 2016
FERMENMO
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Ma. CD: FECHA

PROCEDIMIENTO DE i e
MOV 2015
HIGIENE PERSONAL PT-HP-01
FAG ¥eomtn FECHA
ACTUALITACTON
www, beladoslabarra.cem de 3 o

1) Dentro del area de produccion, queda prohibido el uso de cosmeticos v perfumes; asi
como de porar anillos, relojes, aretes, pulceras, o cualquier accesorio.

i) Se deben evitar practicas antihigiénica s como son: escupir, rascarse la cabeza,
introducir- agin dedo a la nariz u oreja, masticar chicle, traer palillos v otros objetos
sitnilares en la boca u oreja Retirarse el sudor con la mano. Toser o estornudar sobre
el producto.

ET ABOFC APROED: VIGENCIA DEL DOC:
ITZEL NAYELLY FLCRES TREID
VEROHMICA RODRIGUET DIRECTOR GENERAL MOV 2016
ZERMENC
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C) Procedimiento para el lavado de manos

PROCEDIMIENTO PARA EL et

LAVADO DE MANOS PT-LM-02

1.- OBJETIVO:

Cada perzona que trabaje en la planta o bien tenga acceso a el area de produccion,
debe lavar v desinfectar correctamente sus manos para evitar contaminacion cruzada
al producto.

2.- ALCANCE:

Este procedimiento aplica a todo el personal que labore en la Planta Procezadora de
helados, asi como aquellas personas que no pertenecen a ésta pero que pueden
mgresar a la planta con previa autorizacion, para realizar diferentes actividades. Es
responzabilidad de todos los que laboran en la Planta cumplir ¥ hacer cumplir los
lineamientos que agui se indican

3.- RESPONSABILIDADES:

Es responsatilidad de todo el perzonal cumplir con los puntos acordados en este
procedimiento, asi como del gerente de planta de verificar que se lleve a cabo

4 - DEFINICIONES:

BPM's: son principios basicos v practicas de higiene en la manipulacion, preparacicn,
elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte v distribucion de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
condiciones sanitarias adecuadas ¥ se mininncen los riesgos inherentes durante
diferentes etapas de la cadena de produccion.

CONTAMINACION CRUZADA: e: la contaminacidn de los alimentos con otros
materiales provenientes de la manipulacion del producto o por practicas de higiene

mnadecuadas.
ELABOFELx AFRDED: TIGENCIA DEL T
ITZEL NAYELLY FLCRES TREFD
VERONICA RODEIGUEZ DIRECTOR GENEFRAL MOV 2018
FZERMENC
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HNo. CD; FECHA DE
PROCEDIMIENTO PARA EL i o Lo
LAVADO DE MANOS PTLM-02 By 2013
PAG ¥ oo FECHA DE
2de 7 U —

ARFEA CRITICA: es una situacion en donde el producto esta expueste v no coenta
con uhn empague que lo proteja de una posible contaminacion.

5.- PROCEDIMIENTO:

Ez importants mencionar que esta técoica debera ocuparse después de ir al bafio,
tocarse la cara, al salir del area de produccion, después de recolectar basura o asear el
area, levantar cosas del piso v en cualquier momento durante la jornada donde se
puedan ensuciar las manos.

Procedimiento:

Abrir 1a llave del agua v mojar ambas manos.

Adicionar suficiente jabon en las manos.

Frotar las palmas y dorso de las manos en sentido circular, los dedos de abajo hacia
arriba v poner especial atencion en las vfias.

Enjuagar las manos con abundante agua, asegurandose de que no gueden restos del
jabon.

Secar laz manos con una toalla de papel, depositandola en el bote con pedal de bazura.
Colocar sanstizante en las manos, frotarlo en circules cubniendo toda la superficie de
las manos y uiias.

EL AR AHROEE WIGENULA DR 20
ITZEL NAYELLY FLOBRES TREFOD
VEROMIC A RODRIGUEZ DIRECTOR GEMER AL MOV 2016
ZERMEND
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Anexo I11. Programa de limpieza y desinfeccion.

A) POES para utensilios

Io. CD: FECHA DE
PROCEDIMIENTO : e
OPERATIVO DE SANIDAD BT-0SU-01 WAL
PARA UTENSILIOS. Fag -.-;:-_-'TH-EL:::?::c:.
www, helados :|!-::|rr.' cam 1de2 w
3
1.-0BJETIVG:
Garantizar la sanitizacion de los utensilios para el resguardo de la inocuidad en los

productos.
2.-OBJETOS ALIMPIAR:

-Contenedores de plastico
-Cucharas para helado
-Palas

Moldes de acero inoxidable
3-MATERIAL A USAR:

-Agua caliente 40C (cuando sea necesario)
-Atomizador con desinfectante
-Detergente

3.- RESPONSABILIDADES:
Es responsabilidad del personal de impieza cumplir con los puntos acordados en
esteprocedimiento, asi como del gerente de planta de verificar que se lleve a cabo.

4.- PROCEDIMIENTO:

- Preparar la solucion de agua con el detergente

- Prepara el agua con sanitizante

- Seretira toda materia organica que tengan los utenzilios

- 3eremojan con agua a presion o chorro de agua

- Se aplica la zolucion desengrasante en todo el utensilio; cubriendo superficies,

Es5qUiNAs ¥ fanuras
- Se tallan con fibras de plastico
ELABUEL APROEQ VIEENC A DT, DI
ITZEL MAYELLY FLORES TREID DRECTOR GEMERAL MO 2014
VERCHICA RODRIGUES
TERMENO
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Mo, CD; FECHA TE

PROCEDIMIENTO cuisoascion
OPERATIVO DE SANIDAD s NOW 2015
PARA UTENSILIOS. . | Ve Feca

ACTITATITACION

1de] i~

- Se enjuagan con con abundante agua

- Se aplica solucién sanitizante a todos los utensilios v se deja reposar por 3 min_ sin
efljuagar

- Se acomodan los utensilios en su drea correspondiente

FEECUENCIA:

Todos los dias, antes de iniciar 1a produccién.

EESPONSABLE:
Personal de limpieza.
EL ABURLY AHRUEBL: VIGENCIA DEL DO
ITZEL MAYELLY FLORES TREID DEECTOR GENERAL OV 2016
VEROMICA BODRIGITET
ZERMENRD
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B) POES para pisos, paredes y techos

HMo. CD: FECHA DE
PROCEDIMIENTO o ks o
OPERATIVO DE SANIDAD | smosersm | MOV
PARA PISOS, PAREDES Y FAG Veme | _mEmmame
www, heladoslabarra.com TECHOS. 1= 2 G
B
1.- OBIETIVO:

2.-0OBJETOS A LIMPIAR:

El personal encargado de la limpieza v desinfeccion en produccidca debera cumplir con
cada uno de los lineamientos de este documento, v asi garantizar \a limpieza de pisos,
paredes y techos.

- Pizos
- Paredes
- Techos

5.-MATERIAL A USAR:

- Agua
- Agua caliente (cuando sea necesario)
- Jabon desengrasante

3.- RESPONSABILIDADES:

Es responsabilidad de todo el personal cumplir con los puntos acordados en este
procedimiento, asi como del gerente de planta de verificar que se lleve a cabo.

4.- PROCEDIMIENTO:

- Se prepara el agua con jabon desengrasante.

- Be prepara el agua con sanitizante.

- He barera la basura que hay en al ares

- 5Se desechara la basura

- Be mojard con 2agua a presion, techos paredes v pisos.

L

ITZEL NAYELLY FLORES TRE)

VERONICA RODRIGUET
ZERMEND

DIRECTOR GEMER AL HOA 2014
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FECHADE

EL ASORACTON:

Na. CDx:
PROCEDIMIENTO

MOV 2015

PARA PISOS, PAREDES Y Pag:

OPERATIVO DE SANIDAD PT-OSPPT-N

¥ ormon

FECHADE

ACTUALLTACION:

TECHOS.

slabarra.com ldel

(L]

- Be aplicara la solucion de jabon desengrasante en el techo.
- Setallard con escoba

- Be aplicara la solucion de jabon desegrasante en todas las superficies (paredes y

piso).
- Betallard con escoba
- Be enjuagaran todas las superficies con agua a presion.

FEECUENCIA:

Todos los dias, antes de iniciar la produccion.

EESPONSABLE:

Perzonal de mantenimiento.

EL ABCOELD: APROED

ITZEL NAYELLY FLOERES TREID
VEROHNICA RODRIGUEE CIRECTOR GEMERAL
ZERMIENG

VIGENCTA DEL Tk,

WNOAT 2014

124



C) Ficha técnica del detergente

& ® FICHA TECMICA  \ s B J
/leen LK-ECONO CHLOR

INTERMATIONAL

SACALNGS AUTOESAUMANTES
LE-ECOND CHLOR es un desengrasante econdmico - AL
aulespurnanis  alcalino-cloradn,  diseflado  para ‘Limpieza general an plantas de alimentos
limpiaza de propasito general, recomandado para grasa +Eliminacion de grasa da origan animal y vagatal
de arigen animal y vagatal. LK-ECONO CHLOR pueds ‘Procesadoras da Frutas y hortalizas.
ser usado en [alimpieza de todo Gpo de equipos y *Limpiaza manual de utensiios y contenedores.
dreas de plantas procesadoras de alimenlos. LK sLiimeiaza de hendes v lablas da corte de alimenioe
ECONG CHLOR conbene buen nivel de akalinidad y LS Tt '

Aganles promotones de |a detergencia.

PROPIEDADES

BEMEFICIOS Fresentacion Liguigo
*Buen poder de desmanchado de mesas de corte Calor Ligeraments Amarilo
y bandas. Olor Ligara a Claro
*Producio clorado, pH (E 1% =sofm 11.80-12.50
*Buena enjuagabilidad. Espumesidad Madia
*Estupenda remavedor. Bidegradabilicad S
*Poses poder germicida. Foefalos o

DILLF.':IﬂN DE USO: Usesa desde o 3 % para
sucisdad Bgera, apuste ka diucion segin [ sucedad.

g
F
3
£

MODO DE USO: Aplicar de manera mamual o
mediante espumadora, deje acluar por unos
minubos, talle y enjuague a concenca.

INGREDIENTES: Agua, tensoactivos aninicos, PRECAUCIONES PRIMERQS AUXILIOS:
solventes, Hideiwido de sodio, Hipoclorito de NLWMDELLLHMEDELMW &

sodio, agenis njuagania. que EER MmmmmhmjﬁmrmyMem
" Juag Mﬂxmmhmrammm 8l e
FEEE, an'mq\:ua-ymmmmmh Aolique a8 g

respclamin, consips mmm mmnmhpa‘m

REGISTROS: ripidamanis (s saas aksriacs oo jo mence 1Sminuns Cufese
hmmhmmmﬁe;m&rﬂmammm

1 muevamenie. Dasiruya rapsiod confaminacas, 5o daben sfender idas s
feanaiires MMWE indurcs
AV, 110814 um&amammﬁ%ﬂm

L e : - gﬁamhmmﬁmm a-.maﬁ
. = . pdialn. Manfenga =f fechrenle cemadD cuando a0 eslE 0 wn
Elabord: Depto. Técnica Diken International confamingr foz almanios o & sgue No reulfce ef recipiente. Por faver,
Ultima revisidn: Mayo de 2013 lea fa hojs de seguridad sates de wsar. Mo mezciar con Acidos.
= E W ¥ | L 1.0 L] = L I E B T E
SRE I TH LD TORFE TLLIEKA HIRMOEE 10 CLLBCLE (=0 MR FLEDLA CHTRD ki

G N B B T HER A N RN E aEnroEn HHSEERIT amgiar ST DI R R
u - v |
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D) Ficha técnica del sanitizante

-

D.I ( ;
INTERMATIONAL

DOUBLE QUAT es un sanilizante-deodorizante

acondmicn, a basa de sales cuslemanas de

armnnin dis 22 peneracsin al 100 fnomikadn para
ser usado sobre superfices de contacio directo
con @ alimenty, offecends un buen especto
microbsoltigicn, una baja comoskddad ¥ a un
axceleta costo. DOUBLE QUAT conbens o
ingredenta activo clonirm de
alquilsmatilbancilamonss vy sug cadenas estdn
formadas por Gy, 50% C,;, 40% y C, 0%
DOUBLE QUAT sa recomisnda aplicar medianbe
nugstres equipes Walk Sanitizer { Para dreas y
aquipes ) v Door Way Sanifizer | para botas,
patines y montacargas en accesos ).

BENEFICIDS
Efect comosivo atenuado.
*Buen decdorizante.
* B proteccion residual.
*El incremento de temperatura potencializa of

[ W
s

FICHA TECNICA  \_sw

e
g .

=

DOUBLE QUAT

SANITIIUATES OE CONTACTO CON EQUROS ¥ AREAS 0F FROCESD
APLICACIONES

-Desinfeccion de equipes de contacto directo en

plantzs de alimenios.

Desinfeceion ambiantal.
«Desinfeccion de cuartos fios.
Desinfaccion de vehiculos.
Betivacsin de charca sanitaria.
Desodorizane, ideal para nebulizackdn de ambiania,
Desinfeccion an matales suaves y aluminio.

PROPIEDADES
Freseniaaon Liquida
Color Dweincoloro @ paja
A benzaldehioa,

xhi 1 %esaln §.50-5.00
Espumcesdad Media

| Bindegradabiidad =i

| Fostatos

T

»

poder sansizante.
Buena penebracion.
DILUCION RECOMENDADA: Sanilizacion de superficies,
g enjuague posterior 1.6- 2.0 mUL (160 - 200ppm).
Desinfacstn de superfices, con anjuagua postarion mayor
a 4 mLAL | mayor a £00ppm).
Acfivaciin de charca sanitaria: 8-10 mUL (BDO a 1000
ppm) sin enjuague posterior.
MODO DE USO: por aspersidn, nebulizacion o
sumengirienin. Dajar raposar par 5-10 minulos
anbes di utlzar de nuev s equipos.

g
-
B
¥

PRECAUCIONES PRIMERQS AUXILIOS:

MANTENGASE ALEJADO DEL ALCANCE DE LOS NINOS

INGREDIENTES: Agua, ensoactivo cationicn,
secueslranhe.

REGISTROS: deje fuznte

AN 511
m

Elabaré: Depto. Técnico Diken International
Llttima revisian: Mayo de 2015

2 C B ¥ I E 01 9O
WATRE 13 ST FOFFEDA TLRLENA HIEMIFL.T CLLBCAN
LD e LR 0 Rl b g LR R TR HED| iR meEnraaa H

o il e |

-

o
i

°]

CELNTA FUEILA oA
BEERT pmpiars NETHEETY NASDMIE 6l S
&
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E) Plan Maestro de limpieza

Colocaruna paloma al realizar |a actividad J
Colocar untache en caso de no haber realizado actividad o de existir una MO conformidad, colocar en OBSERVACIONES razones por las cuales no se lleva a caba,

FIRMA RESPONSAELE

Vo.Bo. RESPONZABLE CALIDAD

GERENTE DE PLANTA

m NOMBRE DE REGISTRO cODIG| HE@-LF‘-[H
PIL ARES DE PRODUCCION REVISI L
RESPONSABLE: PLANT] CUAUTITLAN [ZCALLI
ARe hecuew W[ B[ 1T [ 16 19]20] 2 OBSERYACIONES
Dia i
1| Mezcladora i |
Trituradora Diaro |
Horna de microondas Diaro i
Cangelador Diario i
Pisos Diario i
Paredes Dlarc ;
Mesas Dlaro i
Anaqueles Dlario E
Limpieza de contenedor » !
residuns de slimentos Dlsrio |
Semanal E
Limpieza de vidias :
Muros Jemanal ;
Puertas de acceso Semanal i

_\
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Anexo V. Programa de manejo de residuos sélidos

A) Procedimiento de manejo de residuos solidos

PROCEDIMIENTO DE
MANEJO DE RESIDUOS

SOLIDOS

1.- OBJETIVO:
Definir los procedimientos de recolecd on, conduccion, manejo, almacenamiento interno, clasificacion, trans porte y
disposicionfinal de los residuos salidos en la planta.

2- ALCANCE:

El procedimientoaplica atodos los residuos generados por la industria, papel, plasticoy desperdicios organicos. Es
responsabilidad detodoslos que laboranen la planta cumpliry hacer cumplir los lineamientos que aqui se indican.

3.- RESPONSABILIDADES:

Es responsabilidad detodo el personal cumplir conlos puntes acordados en este procedimientopero sobretodo del
personal querealicela limpieza, asi como del gerente de planta de verificar queselleve a cabo.

4.- DEFINICIOMNES:

Programa del manejo de desechos solidos: Es el conjunto de actividades y disposiciones que se realizan de manera
individual y colectiva por parte delosinvolucrados en los negocios para la adecuada y efectiva separacionen la
fuente, preparacion, recoleccion, conduccion, almacenamiento interno, trans porte y disposicion final del residuo o
desecho sdlidoencaminado a dar el destino més adecuado, de acuerdo consus caracteristicas.

Almacenamiento; Es la accion del usuario de colocar tem poralmente los residuos salidos en recipientes, depositos
contenedores retornables o desechables mientras se procesan para su aprovechamiento, transformacian,
comercialzacion o se presentan al servicio de recoleccion para sutratamiento o disposicionfinal.

Aprovechamiento: Es el proceso mediante el cual, através deun manegjo integral de losresiduos solidos, los
materiales recuperados sereincorporan al ciclo econdmico y productivo en forma eficiente, pormediodela
reutilizacion, el reciclaje, la incineracion confines de generacion de energia, el compostaje o cualquier otra modalidad
queconlleve beneficios sanitarios, ambientales v/o econamicos.

Barrido y limpieza manual: Es la labor realizada mediante el uso delafuerza humanay elementos manuales, |a cual
comprende el barrido para que las dreas de procesoy venta queden libres de papeles, restos de solidos, y cualquier
otro objeto o material susceptible de ser removido manualmente.

Gestion integral de residuos salidos: Es el conjunto de operaciones y disposiciones encaminadas a daralos residuos
producidos el destino méas adecuado desde el punto devista ambiental, de acuerdo con sus caracteristicas, volumen,
procedencia, costos, tratamiento, posibilidades de recuperacion, aprovechamiento, comercializacion y disposicion
final.

Manejo: Es el conjunto de actividades que serealizan desdela generacionhasta la eliminacion del residuo o desecho
solido. Comprende las actividades de separacion en la fuente, preparacion, recoleccion, trans porte, almacenamierntao,
tratamiento y/o la eliminacion de los residuos o desechos salidos.
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PROCEDIMIENTO DE

MANEJO DE RESIDUOS

TTTl & TV 45T
Pl WD Pl

SOLIDOS

www heladoslabarra,com 2da3

Minimizacion delos desechos solidos en procesos productivos: Es la optimizacion de los procesos produdivos
tendientes a disminuir la generacion de res duos s olidos.

Separacion en lafuente: Es |a clasificacionde los residuns solidos en el sitio donde se genzran para su posterior
recuperacion.

Clasificaciondelos residuos solidos.

Los residuossolidos estan constituidas porelementos o sustancias que se descomponen (biodegradables ) y otras
queno sedescomponen.

s |as sustancias biodegradables sonresiduos de origen organico que se descomponen facilmente, como
sobrantes de comida, cascaras, frutas, etc. Se deben almacenar en recipientes bied tapados o bolsas que
impidanla reproduccion deinsectosy roedores. Los residuos organicos pusden senvir como abono o alimento
para algunos animales.

* | as sustancias guenosedescomponen, o nobiodegradables, sonresiduos de origen mineral o el resultado
de procesos quimicos que noce descomponenficilments como plactico, vidrio, latas stc. Ectas bacuras
pueden ser enterradas o recicladas para que sean revtilizadas como materia prima.

&.- FRECUENCIA:

Los residuossolidos seretiran del area de proceso despues delapro duccion para depositarse en los contenedores
temporales que se encuentran fuera del area de produccion.

En el caso delos residuos solidoen los contenedores de almacenamienta temporal seran recolectadosunaves ala
SEmana.

T- MATERIALES ¥ EQUIPOS:

~"  Bolsas plasticas transparentes de 3 Kg

~" Escobas, recogedores

+" Contenedores de 16 L para el area de produccion.

¥ Contenedores de 25- 30 L para el amacenamiento temporal

g.- PROCEDIMIENTO:

1} Separacion en la fuesnte
El personal que labora en la barra se encargara de separan |os residuos una vez obtenid o= durante la produccion de
estos.

2} Clasificacion.
En el drea de produccion se dispone de bolsas plasticas, con sus respectivos recip entes herméticos para la
clasificacion de residuos generados de la siguiente manera:
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PROCEDIMIENTO DE vcn
MANEJO DE RESIDUOS proRsos | MOVl

o . hDLlDD" PAD Venion FECHA DE ACT
( La Barva ] =
wiaw heladoslabarra.com i da 3 00

d) Enun contenedor de color gris se colocara papel y carton como: papel archivo, periodico, carton liso y
corrugado limpios y secos,

b} Enun contenedor decolorcremase colocaran componentes organicos compostables como, residucs de
alimentos, cascaras de huevo, de frutas y vegetales no contaminados (antes del consumoa)

¢} Enun contenedor de color azul se colocaran residuns plasticos como: bolsas plasticas, vasos desechables,
PET y contenedores plasticos limpios,

d) Las bolsas usadas sonplisticas, resistentes y cierran con facilidad para evitar |a cortaminacién cruzada con
otros desechos ¥ se deposita en el recipiente de recoleccion con su respectiva tapa.

3} Recoleccion.

Todo trabajador delarea recolecta |os residuos solidos en forma inmediata y directa, en un recipiente gue posee tapa
ajustable, la cual s& encuentra distante del drea de proceso que garantice |a inocuidad del alimento, previa
clasificaciondel mismo desecho. Los residuos sélides sonremovidos unavezal dia delas Areas de producelén, con
el fin de evitar malos olores, el refugioy alimento de animales o plagas evitando que estos contribuyan al deterioro
ambiental,

4} Conduccion,
En este proceso, la persona encargada delservicio de aseo retira los contenedores en forma alternada, retirando las
bolsas correspondientes aun tipo de clasificacion, cerrandolas y transporténdola en periodos no mayores de dos
horas, para los desechos solidos no reciclables.

5) Almacenamiento interna.
Para el almacenamientointerno delos desechossdlidos, se dispone deun drea especificay distante de los procesos
de perecederos, dotado de recipientes con tapas ajustables, en los que se deposita las bolsas de desechos,
originados y luego setransporta a su disposicion final

8} Transporte.
Bajo la resporsabilidad de vehiculos recolectores de la empresa privada, seretiran |as bolsas de desechos del drea

dealmacenamiento interno, unaveza la semana, el personal debe registrar la salida de estos mediante el registro
RFE_MR %M

APROTO VIGIWNCLA DEL DOC.

DEECTOR GENERAL MOVIENBEE 2016
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B) Monitoreo de residuos solidos

@ Cédigo: RE-DRS-01
REGISTRO DE MONITORED DE RESIDUOS
Revision 0
www.haladoslabarra.com
Fecha Tipo de residuo Cantidad Nombre de quien recolecta Firma de responsable
Direccon General
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Anexo V. Programa de capacitacion

A) Procedimiento de capacitacion

= PROCEDIMIENTO DE _Preavas |
Pa Bava, CAPACITACION PG | Vemidn | FCHATE ACT

(]
warw hzladoslsbarra.com 1d=2 B0

1-0OBJETIVO:
Implementarun plande capacitacion para el personal de la microempresa dehelados tipo pastel “La Barra”™ para el
cumplimiento de sus funciones, las cuales, repercutandirectamente en la calidad y seguridad del productofinal.

2-Al CANCE:

Este procedimiento es aplicable paralas areas involucradas en |a capacitacion de personal talescomo
* Direccion Gengral,
=  Gerentes y Jefes de Area.
*  Ayudantes Generales.

3-RESPONSABILIDADES:

El capacitador que es personal de calidad, sera el encargado de realizar |as capacitacones y de hacer cumplirio
estipulado en este procedimiento,

3.1 Esresponsabilidad del Coordinador de Recursos Humanos programar y promover |as capaciiacionas alj
personal de manera anual y de manera inmediata |a induccién al personal de nuevao ingreso

3.2 Esresponsabilidad del Gerente de Plantacolaborary apoyar &n la coordinacién de capacitacioneas paraf
personal operativo &n conjunto con & Coordinador de Recursos Humanos

3.3 Todocursode capactacional personal de cualquier Planta y de cualquier Area, deberd ser canalizado y

coordinado a través del drea de Recursos Humanos,

4.- DEFINICIONES:

+ Capacitacion: es una heramienta fundamental para |a administracion delos recursos humanos, ademas de
mejorar los niveles de desempefo.

* Evaluacion: La evaluacion de procesos brinda informacion para contribuir a la mejora de la gestion
operativa de los programas,

ELABOROC APROBO: VIGENCIA DEL DOC

DIRECTOR GENERAL NOVIEMBRE 2016
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www. heladoslabarra.com

PROCEDIMIENTO DE

CAPACITACION

No. CD

5-DESARROLLO:

1. &nalizan el Calendario de Capacitacion propuesto de cursos para el personal dela empresa.

2. Gestiona en los plazos comespondientes para llevarse a cabo las capadtaciones para el pers onal.

21 Unawvez avtorizados los cursos se determina qué cursos seran impartidos.

2.2 Dwrantelaaplicaciondel cursoserealizara el llenado de la lista de asistencia de cada curso en el RE-CAP-01

Registro de Capacitacion.

3. Evalia la capacitaciony genera resuttados.

31 Unavezimpartido el curso de capacitacion al personal, se le realiza el cuestionario de evaluacion el cual,

debera ser aplicada una vez culminado el curso.

3.2 Coordinador de Recursos Humanos analiza v evalla los resultados del cuestionario, del curso impartido v

determina el impacto de dicho curso.

33 Detectalas areas deoportunidad y toma las medidas preventivas yio correctivas para proximos eventos.

34 Ordenay archiva todos los registros que avalen la capacitacion del personal.

4, Presenta resultados y efectividad obtenida de la capacitacion recibida porel personal.

41 Se presentanlos resultados eimpacio de las capacitaciones v se determinan acciones a sequir futuras para la

mejora de la capacitacion al personal.
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B) Material para exposicion.

wrana . helndoslabharra.caom

PROGRAMA DE CAPACITACION

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)

ot rvan

Principales fuentes de contaminacion

de los alimentos en la planta

“+Higiene del Manipulador
“+Animales domeésticos
#+Residuos acumulados

“Plagas
- J; ke . 1 \
.r;.“? QP - "-: )
8
£
Los pies:

» Lalimpieza es de gran importancia ya que al estar poco
ventilados favorecen infecciones y mal olor.

» Se deben lavar diariamente y secarlos perfectamente.
» Las unas al igual que las de las manos deben cortarse.

he o
. v

[T

LT

. Qué son las BPM?

Son principios y practicas generales-que
que un alimento sea:

v'Seguro para la salud del consumidor |
¥ De buena calidad

de minimizar riesgos.

Higiene personal corporal

Es el cuidado de nuestro cuerpo a través de la  _

La piel y cabello

limpieza con la finalidad de mantenernos
sanos.

La piel es la barrera del organismo que nos o
defiende del medio ambiente, para — 7 '™
mantenerla en buen estado es aconsejable | /
bafiarse diario. RS
El cabello es importante mantenerlo limpio :-"—;--h;:‘f"r’—-»—-‘
y corto en el caso de llevarlo largo es =
obligatorio tenerlo recogido. \

¢.Como debes usar el uniforme?

+ Limpio y en buen estado solo durante el horario de trabajo y denfro

de las instalaciones

* Los zapatos limpios y en buen estado

Cofia. debera cubrir la cabeza incluyendo las orejas y evitar que
salgan mechones de cabello.

+ Cubrebocas: debera cubrir boca y nariz (para evitar que la salivay

fluidos nasales puedan caer en el producto).
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Reglamento de higiene
personal en la Barra

Durante el proceso deberas:

¥ Tener el pelo recogido bajo la cofia.

v Dejar relojes, anillos, aros o cualquier otro elemento que
pueda tener contacto o caer en algin producto y/o
equipo.

¥ Mantenga tus ufias cortas I

Ad 2 akey
AR

T4l i [
Durante el proceso deberas: Estado de salud
Lavar las manos: 18
« Antes de comenzar labores + [Ewitar el contacto con alimentos si padece afecciones de
* Al cambiar de actividad y lugar de trabajo ' piel, heridas, resfrios, diarrea o intoxicaciones.
« Antes y después de ir al bafio L[ + Evite toser o estornudar sobre los alimentos y equm
&8y de trabajo.
No deberas comer 6 beber en dreas de produccldn 1 ™ | |
mascar chicle, no escupir, no usar celular, no fumar { < S '
)] 5" (&1 3
Ve ).f_‘ v i
[ we rumar. ] e o/ / o
T = B ' —_—
EETETTEN ! & O\ {
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Atencién con las instalaciones
Para facilitar la limpieza se recomienda:
+ Pisos impermeables y lavables
+ Paredes claras, lisas y sin grietas
* Respetar los sefialamientos en la planta
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Cuidado con el alimento
|Evite la contaminacion cruzadal
= Evite circular desde un seclor sucio a un sector limpio.

« Almacene en lugares separados al producto y la materia
prima.

PROGRAMA DE CAPACITACION
gl ..:'wa : ,

“ 2 ) MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS @ 3}

Se le denominan a los desechos biodegradables que son
putrescibles: restos alimentos, desechos de jardineria,
residuos agricolas, animales muertos, huesos, otros
biodegradables excepto la excreta humana y animal.

e

LT o iy

Clasificacion
Desechos sélidos organicos

. Qué es el programa de manejo de

residuos solidos?

Consiste en las actividades individuales y coleclivas
de los trabajadores para la adecuada y efectiva
recoleccion, clasificacion, conduccion,
almacenamiento interno, transporte y disposicidn fi nal
de los residuos sdlido en la empresa.

Elementos y recursos del programa:

* Desechos sdlidos inorganicos « Bolsas plasticas transparentes disponibles en todas las

Estos son considerados genéricamente como "inertes”, en
el sentido de que su degradacion no aporta elementos
perjudiciales al medio ambiente, aunque su dispersion
degrada el valor del mismo: Cartdn, vidrio, Plastico, etc.

!ﬂ
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areas y bodegas.

Contenedores para recoleccion en areas de procesos de
15 L con tapa ajustable, impermeables y de facil
limpieza.

Contenedores de 30L estos deben tener tapa, ser
impermeables y de facil limpleza para transporte de
desechos reciclables y no reciclables hacia las ara'a'sa

almacenamiento.
38k 7
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Cadigo de colores
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coleccion:
Durante la recoleccion se deben almacenar los desechos
temporalmente de tal forma que se siga el proceso de clasificacion

Almacenamiento temporal de residuos solidos:

Transporte:

Se debera dejaran dejar almacenados los residuos, ya que esta
sera dispuesta para el consorcio encargado de la zona.

El personal de recoleccion municipal es el encargado de la |'
recoleccion, transporte y disposicion final de los residuos una v‘a
la semana esto con supervision de le empresa.

-
Ty

Procedimiento de recoleccion

Generador:

* Las personas que producen los desechos tendran que clasificarlos
de acuerdo al color que se asigno para cada residuo en los
contenedores.

Servicio de asea:
+ Deberan entrara recolectar los residuos una vez al dia, amarrLr la
bolsas y desbaratar cajas; lavar y desinfectar las contenedcres‘
tapas después de cada recoleccion.

g e I =
Almacenamiento temporal
|
e — £ -
Il |
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C) Material didactico del programa de capacitacion

Carteles:

PROHIBIDO
COMERY BEBER

Este cartel se recomendd colocar en las areas de produccién para evitar que el personal consuma

alimentos y produzca alguna contaminacion hacia el producto.
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Mojese las manos debajo Aplique el jabon y frote las palmas Esparza jabon sobre la parte
del agua corriente. para asegurarse una cobertura posterior de las manos.
completa.

Asegirese de colocar jabon Frotese los dedos de las Préste particular atencion a los
entre los dedos. manos. pulgares.

Presione las yemas de los Enjuaguese y séquese bien con

dedos en la palma de la mano. una toalla limpia.

Este cartel se recomendd colocarlo en el area de lavado de manos del personal y en los sanitarios

para apoyar a que el personal recuerde la técnica adecuada del lavado de manos.
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" OBLIGATORIO

USO DEL SIGUIENTE
EQUIPO

TAPABOCAS

COFIA

o s ww weg— — . L a it -

Estos carteles se recomendaron para ayudar a que el personal recuerde el uso adecuado del uniforme

que debe portar.
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D) Registros de capacitacion
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Registro de Capacitacion

Helados La Barra

Mombre del curzo

CAPACITACION CONCEPTOS DE MICROBIOLOGIA

Fecha:

Codigo | Re-cap-01__ |Revisién
Planta Cuastitlis Izcalli, Estado de Mizico
Fecha Hora inicial | Hora Final Mimero de zexibm Lugar del eresto
Planta
=.":|;::in Hombre del empleade Departamento Firma Calificacién

1

2

kil

4

5

]

T

[i]

i)

0

"

12

13

4

15

16

17

’:J;;’ Nombrels) dellos) capacitador(es) Firma

1 ITZEL FLORES

& VERONICA RODRIGUEZ

Dbservaciones
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Registro de Capacitacion
Helados La Barra

Hombre del carso

CAPACITACION DISPOSICION DE RESIDUOS

Fecha:

Codigo | RE-CAP-01 | Revisién
Planta Cuantitlin Izcalli, Estado de México
Fecha Hora inicial | Hora final Mimero de sesidn Lugar del evesto
Planta
t-"p‘:::tdn Mombre del empleado Departamento Firma Calificacion

1

z

4

5

[

T

&

a

10

1

12

13

14

15

16

17

t__"g":::;n Mombrels] dellos) capacitadores] Firma

3 ITZEL FLORES

a YERONICA RODRIGUEZ

Observacionts
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E) Evaluacién de capacitacion

tu

creacion
es Unica

d Cuestionario de evaluacién BPM’s

La Barvia

®
www.heladoslabarra.com

Nombre:

Area: Cargo:

1. - Instrucciones:

Escribe verdadero (V) o falso (F) segun creas al final de cada oracion.

A. Mis uiias deben de estar cortas y limpias. ()
B. Puedo usar aretes siempre y cuando los cubra con la cofia. ()
C. Debo lavarme las manos siempre que cambie de actividad. ()
2. - Instrucciones:
Completa los siguientes enunciados:
A. Mi uniforme siempre debe de estar
B. Si estoy enfermo debo
C. No debo anillos, mientras trabajo.

Responde las siguientes preguntas:

3.- ¢Qué son las buenas préacticas de manufactura?
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4.- ¢Qué es la higiene personal?

5.- ¢Por qué es importante el bafio diario?

6.- ¢Por qué debo lavarme las manos cada qué cambio de actividad aunque se vean limpias?

7.- Instrucciones:

Selecciona la respuesta correcta verdadero o falso segun corresponda.

a) Puedo masticar chicle mientras trabajo. verdadero falso

b) Si uso aretes debo quitarmelos mientras

estoy trabajando. verdadero falso

c) Debo avisar a mi supervisor si estoy

enfermo. verdadero falso

d) Debo lavarme las manos cada vez que cambie

de actividad. verdadero falso

e) No debo presentarme a trabajar con maquillaje. verdadero falso

8.-Descibe brevemente cuales son algunas de las fuentes de contaminacion en los alimentos.
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(La Barra)

®
www.heladoslabarra.com

tu
\ creacion . . -, - . sy
j . Cuestionario de evaluacion Programa manejo de residuos solidos

i La Barra

Nombre:
Area: Cargo:
1. ¢Que es el programa de manejo de residuos solidos?

B

¢Por qué es importante evitar que se acumulen los residuos?

¢De qué color es el contenedor en que se depositan los siguientes desechos?

Residuos de alimento, cascara de huevo,

de fruta y vegetales.

Papel, cartdn liso y corrugado.

Bolsas plasticas, vasos desechables, PET

y contenedores plasticos limpios.

¢ Cudl es la responsabilidad del personal en la recoleccion de residuos?

Generador

Servicio de aseo
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