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Resumen

Los manuales de procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
(POES) ayudan a las plantas de alimentos a mantener las instalaciones, utensilios
y equipos a que mantengan una largavida de util y que cada vez que se utilicen
estos puedan estar en condiciones dptimas. La empresa TE D’KTA cuenta con un
manual POES pero este no esta implementado el objetivo de este proyecto es que
la empresa implemente este manual para que pueda entregar productos de buena
calidad. La implementacion se desarrollara mediante el llenado de una lista de
verificacion para ver las condiciones de las instalaciones, tambien se buscara
actualizar el manual que se tiene en la empresa, se realizara una capacitacion para
el personal y por ultimo se va a monitorear por medio del llenado de formatos que
se encuentren en el manual.

Abstract

Manuals of Sanitation Standard Operating Procedures (POES) help food plants
maintain the facilities, utensils, and equipment that maintain a long useful life and
that each time they are used they can be in optimal conditions. The company TE
D'KTA has a POES manual but it is not implemented the objective of this project is
for the company to implement this manual to that can deliver good quality products.
The implementation willtake place by filling out a checklist to see the conditions of
the facilities, It will also seek toupdate the manual that is in the company, a training
for the staff and finally it will be monitored by filling out formats found in the manual.
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Capitulo 1. Introduccién

1.1 Planteamiento del problema
Es importante la inocuidad de los alimentos ya que si una empresa cuenta con

los cuidados necesarios para asegurar la inocuidad en los procesos de
produccion esta puede entregar productos seguros para los consumidores. Los
procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES) puede
ayudar a elaborar productosque sean lo mas inocuos posibles ya que este
manual revisa los procedimientos de limpieza y sanitizacidon de utensilios,
equipos e instalaciones de una planta alimentaria.La empresa cuenta con un
manual ya elaborado, pero este no se cuenta implementado. Esto pueda
provocar que el producto pueda sufrir algin tipo de contaminacion fisica ya sea
de los trabajadores por no tener un adecuado lavado de manos o de algun
utensilio que no se limpié antes de ser utilizado en la elaboracion del té.

Como resultados de estas contaminaciones pueda ser que los consumidores
puedan sufrir de alguna intoxicacion y esto pueda provocar que la empresa
tenga que sacar algunos productos de la venta o que se pueda clausurar por
algan tiempo debido a que en el proceso cuenta con falta de inocuidad

alimentaria.

1.2 Preguntas de investigacion

¢La implementacion del manual de los procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) garantizara la inocuidad de los productos elaborados en la
empresa TE D'KTA?

1.3 Hipétesis
La implementacion de los procedimientos estandarizados de saneamiento y sanitizacion
permitira garantizar la inocuidad de los productos elaborados en la empresa TE D'KTA



1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo general.
Implementar el Manual de Procedimientos Estandarizados de Saneamiento en la

empresa TE D'KTA mediante la NOM-251-SSA1-2009 para el aseguramiento de la

inocuidad en cada etapa del procesamiento y del producto final.

1.4.2 Objetivos especificos.
e Realizar un diagndstico mediante una lista de verificacion de las condiciones

en la planta, para verificar el grado actual de cumplimiento de los
procedimientos estandarizados de saneamiento (POES).

e Revisar procedimientos, documentos y registros existentes mediante la
normatividad vigente para asegurar que se encuentren actualizados.

e Capacitar a los operadores por medio de exposiciones y material didactico
para asegurar la implementacion de los procedimientos estandarizados de
saneamiento.

e Implementar los procedimientos estandarizados de saneamiento en base a la
normavigente, para monitorear el grado de cumplimiento y asegurar la

inocuidad de los productos.



1.5 Justificacion
El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una

condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se elaboren.
Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es
la implementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES).

El implementar los POES en una empresa garantiza que las instalaciones donde se
realizan productos alimenticios puedan tener buena higiene y con una correcta
capacitacion al personal se pueden evitar las contaminaciones cruzadas. Por esta
razén el implementar losPOES puede tener como resultado el tener un producto
inocuo y seguro para los consumidores. Los POES son también medidas
preventivas para el control de plagas, ya que el tener ambientes limpios, garantiza
la limpieza y desinfeccidn del establecimiento y asi se evita el ingreso de plagas y
su proliferacion, aspecto que resulta molesto, costoso de manejar y pone en riesgo

el producto por contaminacion (Garcia, 2018).

Es importante que el manual POES sea implementado, esto ayuda a que los
utensilios, equipos e instalaciones de una planta de alimentos tengan mas vida util,
para que se tenga un control de las actividades de limpieza y desinfeccion para
tener registros de que las actividades se llevaron a cabo de manera Optima y en
caso de observaciones poder plasmarlas en el formato que corresponda para tomar
acciones y asi asegurar que las actividades del manual no afecten de manera

negativa en las instalaciones de la empresa.

Otro punto a destacar es que con la implementacion del POES y un buen manejo de
la documentacién de la empresa con los registros de las actividades que se realicen
del manual podrian apoyar el objetivo de que un futuro la empresa pueda optar por

certificarse a nivel nacional o internacional.



1.6 Alcances y limitaciones

1.6.1 Alcances

Este proyecto tiene como alcance la implementacién del manual de procedimientos
estandarizados de saneamiento (POES). Empezando primeramente con la
actualizacion del manual POES que ya tiene la empresa para modificar ya sea
ciertas frecuencias de algunos procesos o el agregar alguno que haga falta para
mejorar las condiciones del area produccién o el que se agreguen formatos para la
limpieza de algunos utensilios. Después mediante una capacitacién al personal para
gue se pueda mejorar las condiciones de la planta y la inocuidad del producto, con
el llenado de formatos en los cuales se van a monitorear las actividades de limpieza
y sanitacion de utensilios, algunas areas de la planta o la higiene del personal.

1.6.2 Limitaciones
Durante este proyecto se presentaron dos limitaciones muy importantes a la hora
de implementar el manual, una es sobre el personal que presentaba dificultades
para realizar actividades extras en la limpieza y sanitizacion de algunos utensilios o
en el area de produccion. La otra limitacion son los materiales de limpieza y la falta
de proveedores locales.






Capitulo 2. Antecedentes
Es importante que las plantas en donde se procesan alimentos implementen los

procedimientos operativos estandarizados para esto es necesario elegir los
detergentes y sanitizantes que garanticen la higiene es primordial como lo
menciona Lépez (2017), al determinar la concentracion de desinfectante que se iba
a utilizar para garantizar la desinfeccién de equipos y utensilios utilizado, también
elaboré el manual de procedimientos operativos estandarizados, para ver el
funcionamiento de la implementacion se realizaron los analisis de superficies en el
cual se observo que el producto terminado no afecta a la inocuidad del producto ,se

calcularon los gastos a corto plazo de la implementacion.

La realizacién de analisis microbioldgicos ayuda a comparar los estados en los que
se encuentran algunas superficies antes y después de implementar el manual POES
para ver el impacto que pueda tener el manual en una empresa procesadora de
alimentos como lo menciona Miranda (2018), el cual realizo pruebas microbiolégicas
a las superficies en donde el alimento tenia contacto directo, se actualiz6 el manual
gue la planta ya tenia y se produjo una capacitacion para el personal. Con la
implementacion del manual POES se obtuvieron valores aceptables en las pruebas
microbiolégicas en este caso la implementacibn ayudo a obtener productos

aceptables para los consumidores y proveedores.

La revision antes de realizar una actualizacion en los manuales POES es importante
al detectar las modificaciones que se puedan realizar para después proceder a
realizar una capacitacion al personal, asi como menciona Espinosa (2016), donde
menciona que la actualizacion de un manual POES y su correspondiente
implementacion, obtuvo resultados aceptables en los analisis microbiolégicos que

realizo.



Capitulo 3. Marco Teorico

3.1¢,Qué son los POES?
Los POES son préacticas y procedimientos de saneamiento escritos que un

establecimiento elaborador de alimentos debe desarrollar e implementar para
prevenir la contaminacion directa o la adulteracién de los alimentos que alli se
producen, elaboran, fraccionan y/o comercializan. Si el establecimiento o la Autoridad
Sanitaria detectaran que el POES fall6 en la prevencion de la contaminacion o
adulteracion del producto, se deben implementar medidas correctivas. Estas incluiran
la correcta disposicion del producto afectado, la reinstauracién de las condiciones
sanitarias adecuadas y la toma de medidas para prevenir su recurrencia. El
establecimiento debe llevar, ademas, registros diarios suficientes para documentar
la implementacion y el monitoreo de los POES y de toda accion correctiva tomada.
Estos registros deben estar disponibles cuando la Autoridad Sanitaria asi lo solicite
(Maldonado,2017).

Los POES deben contar con registros diarios donde se documente la
implementacion, la supervision y toda accion correctiva que se tome. Los
responsables deben tanto firmar, como fechar los registros. Tales registros se deben
conservar por un periodo minimo de 6 (seis) meses. Para los productos que tengan
una vida util mayor al mencionado término, estos registros se conservaran por 3 (tres)
meses adicionales a la fecha de vencimiento del producto; de manera que puedan

estar disponibles para las autoridades sanitarias competentes. (Maldonado, 2017).



3.2. Requisitos paralos POES
Cada local/ establecimiento debe contar con su propio “Manual de POES” donde se

describen todos los procedimientos de limpieza y desinfeccion que se realizan
periédicamente antes y durante las operaciones que sean suficientes para prevenirla
contaminacion o adulteracion de los alimentos que alli se manipulan (Méndez y

Sammartino, 2010).

Una vez desarrollado, cada POES sera firmado y fechado por un empleado responsable/
supervisor con autoridad superior. Esta firma significa que el establecimiento implementara
los POES tal cual han sido escritos y, en caso de sernecesario, revisara los POES de
acuerdo a los requerimientos normativos para mantener la inocuidad de los alimentos que

alli se manipulan.

Los POES deben identificar procedimientos de saneamiento pre operacionales y deben
diferenciar las actividades de saneamiento que se realizaran durante las operaciones.

Los POES pre operacionales seran identificados como tales, realizados previo al
inicio de las actividades/operaciones e indicaran como minimo los procedimientos de
limpieza de las superficies e instalaciones en contacto con los alimentos,

equipamiento y utensilios.

En el saneamiento operacional se deberan describir los procedimientos sanitarios
diarios que el establecimiento realizard durante las operaciones para prevenir la
contaminacion directa de productos o su alteracion. Los procedimientos

establecidos durante el proceso deberan incluir:

e La limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios durante los intervalos en
la produccién.

e Higiene del personal: hace referencia a la higiene de las prendas de vestir
externas y guantes, cobertores de cabello, lavado de manos, estado de

salud, etc.



e Manejo de los agentes de limpieza y desinfeccion en areas de elaboracion
de productos. Los establecimientos con procesamientos complejos,
necesitan procedimientos sanitarios adicionales para asegurar un ambiente
apto y prevenir la contaminacion cruzada.

e Estos procedimientos deben ser monitoreados, verificada su eficacia y en
caso de considerarse necesario, revisados con cierta frecuencia.

e Los POES son desarrollados para todas las operaciones y todos los turnos
de actividad.

Resulta esencial el entrenamiento de los empleados para la aplicacion de POES y
el énfasis en la importancia de seguir las instrucciones de cada procedimiento para

lograr la inocuidad de los productos. (Méndez y Sammartino, 2010).

3.3. ¢, Como verificar laimplementacion y la eficacia de los POES?
El principal objetivo de la inspeccion a un establecimiento es determinar si se estan

tomando todas las medidas necesarias para minimizar los riesgos de que
determinados peligros (fisicos, biol6gicos o quimicos) lleguen al producto listo para
consumir y luego, ante el incumplimiento, la sancion legal labrada como
consecuencia. Cuando visitamos un establecimiento para realizar la verificacion
de las Buenas Practicas de Manufactura, sabiendo que los procedimientos de
higiene resultan determinantes para la inocuidad del producto final, es altamente
recomendable tener presente los siguientes puntos segun (Méndez y Sammartino,
2010):

-Los POES deben incluir tanto los procedimientos pre operacionales como los

operacionales.

- Los POES deben cumplimentar todos los requisitos especificados antecedentemente.

-Previo al analisis de los registros, se debe repasar el Manual de POES del

establecimientopara estar familiarizados con los procedimientos del lugar.

- Solicitar y analizar los registros diarios de la implementacion, monitoreo y acciones
correctivas observadas. Estos registros diarios deben encontrarse inicialados/
firmados y fechados por el empleado responsable.



-En los registros, debe haber constancia de que cada vez que se detect6 un desvio,
se indicaron e implementaron medidas correctivas. Debemos asegurarnos que las
medidas correctivas indicadas son las adecuadas para 1) asegurar la correcta
disposicion del producto si fuera necesario, 2) restaurar las condiciones higiénicas
adecuadasy 3) prevenirla recurrencia.

-Observar la practica de uno de los POES (pre operacionales/ operacionales): para
esto se debe seleccionar el area del establecimiento donde se realizara la
observacion de la superficie/ equipo/ utensilio sobre el que se observara o solicitara

se demuestre la implementacién del POES.

-La secuencia de la verificacion es la siguiente:

e Observar la tarea realizada.
e Llevar adelante una evaluacion organoléptica de la
superficie/equipo/utensilio encuestion.

e« Comparar muestras de observaciones con las del responsable del establecimiento.

-Es conveniente seleccionar para inspeccionar aquellas superficies/ equipos/
utensilios queresulten mas dificiles de limpiar, éstos generalmente son los que mas
probablemente hayansido descuidados por el responsable del establecimiento.
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-Cuando se determine la superficie, equipo o utensilio que se inspeccione, se
realizara unexamen organoléptico para determinar si se encuentran en condiciones
adecuadas. Esto significa, que la superficie/equipo/ utensilio debe verse limpio,
estar limpio al tacto y oler limpio. Debe de buscarse la presencia de residuos de dias
anteriores.

- Limpio significa que la superficie/ utensilio/ equipo se encuentra libre de material
extrafiotal como grasa, aceite, sangre, 6xido, polvo, residuos quimicos de limpieza,
etc.

- Cuando se esté observando a un empleado de la firma realizar el monitoreo del
POES, se debe verificar que esté buscando “fallas” y no sélo comprobando
indicaciones. Asimismo, se verificara que la realizacion del monitoreo se efectle tal
cual esta especificado en el POES.

- Resulta de mucha utilidad contar con una linterna para la verificaciéon visual.
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3.4. Acciones correctivas de los procedimientos de saneamiento
Cuando ocurren desviaciones en la ejecucion de los POES establecidos o en los

resultados esperados de su aplicacion (determinados en el monitoreo), se deben
tomar acciones correctivas para subsanar la situacién. Los motivos que pueden
generar desvios de un procedimiento pueden ser variables, entre ellos: cambios de
los productos de saneamiento, material procesado con mayor contaminacion,

cambio de personal asignado, mal funcionamiento de la maquinaria, etc.

Las acciones correctivas deben ser lo suficientemente amplias como para subsanar
distintas situaciones (por ejemplo, reiterar el procedimiento de saneamiento), y en
caso quelos desvios se presenten asiduamente sera necesario modificar el POES
o reemplazarlo. Todas las acciones correctivas y los desvios que se generaron en
su aplicacion, seran registrados y archivados convenientemente, lo que permite un

estudio més exhaustivo de las fallas y de como remediarlas (Mouteira, 2013).

3.5. Objetivos de los POES
Reducir al maximo la contaminacién directa o indirecta de los productos alimenticios

y especificamente a la legislacién, la terminologia de POES se refiere
principalmente a productos carnicos, sin embargo, esto no quiere decir que esta
definicion no se aplicar en otros tipos de alimentos. Otro de los objetivos permite
asegurar la limpieza de las superficiesque entran en contacto con el alimento, en las
instalaciones de cualquier tipo de equipos antes de dar comienzo a las operaciones

y durante estas para reducir cualquier tipo de contaminacion.
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3.6. LA IMPORTANCIA DE MANUALES DE POES EN
EMPRESASALIMENTARIAS.
El mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de alimentos es una

condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos que alli se elaboren.
Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es
la implementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento. La aplicacion de POESes un requerimiento fundamental para la
implementacion de sistemas que aseguren la calidad de los alimentos. Para la
implantacion de los POES, al igual que en los sistemas decalidad, la seleccion y
capacitacion del personal responsable cobra suma importancia. Cada
establecimiento debe tener un plan escrito que describa los procedimientos diarios
gue se llevaran a cabo durante y entre las operaciones, asi como las medidas
correctivas previstasy la frecuencia con la que se realizaran para prevenir la

contaminacion directa o adulteraciénde los productos (Garcia, 2018).

3.7. Contaminacion cruzada.
Por contaminacién cruzada se entiende la transmision de microorganismos de un

alimento a otro de forma directa o indirecta. Y adquiere su maximo riesgo cuando se
produce desdealimentos crudos a alimentos elaborados. Las superficies son una
de las vias de contaminacion de alimentos mas frecuentes tanto en la industria
alimentaria, en la restauracion colectiva, asi como en el hogar. Las bacterias que
colonizan las superficies pueden actuar como un reservorio de microorganismos
alterantes, como Pseudomonas aeruginosa y/o patégenos como por ejemplo S.
aureus o L. monocytogenes (Fuster, 2006).

3.8. Manipuladores de alimentos.
Manipulador de alimentos es toda persona que manipula directamente alimentos

envasados 0 no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o
superficiesque entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, que

cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos (FAO, 2018).

3.9. Limpieza.
Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos y de otras

materias extrafias (Osorio y Marin, 2017). Cada fabrica debe de tener un programa
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de limpieza, queincluya las instrucciones especificas para todos los equipos,
utensilios, instalaciones, almacenes, personas y otros. La limpieza tiene como

propésitos:

A. Eliminar la suciedad y los residuos para evitar el desarrollo de microorganismos y plagas.
B. Reducir los riesgos de contaminacién cruzada.

C. Remover en buena proporcién microorganismos de las superficies y ambientes.
D. Preparar las superficies para la desinfeccion.

E. Retirar la materia extrafia que pueda afectar la calidad de los productos durante

futurosprocesos.

F. Prevenir el deterioro de los equipos y utensilios por eliminacién de residuos que

puedancausar corrosion, picaduras, grietas y otros.

G. Contribuir con el mantenimiento de un ambiente ordenado e higiénico. H.

Evitar lageneracion de malos olores.

H. Reducir los riesgos de contaminacién cruzada.
I. Remover en buena proporcion microorganismos de las superficies y ambientes.
J. Preparar las superficies para la desinfeccion.

K. Retirar la materia extrafia que pueda afectar la calidad de los productos durante

futurosprocesos.

L. Prevenir el deterioro de los equipos y utensilios por eliminacidon de residuos que

puedancausar corrosion, picaduras, grietas y otros.

M. Contribuir con el mantenimiento de un ambiente ordenado e higiénico. H.

Evitar lageneracion de malos olores.
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3.10. Desinfeccion
La desinfeccién es la reduccién o destruccion del nimero de microorganismos Vivos,

es decir, de formas vegetativas de los microorganismos patdgenos y no patdogenos,
aungque no generalmente de las esporas bacterianas; no mata necesariamente a
todos los microorganismos, aungue los reduce a un nivel que no resulta nocivo ni
para la salud ni para la calidad de los articulos perecederos. Ningun procedimiento
de desinfeccion puededar resultados plenamente satisfactorios, a menos que a su

aplicacion le preceda una limpieza correcta (Ramirez, 2006).

3.11. Compuestos limpiadores
Son productos fabricados especialmente para llevar acabo determinadas tareas,

como limpieza de suelos y paredes, lavado con aparatos de alta presion, limpieza
in situ y otros propdésitos; un buen producto limpiador debe ser barato, no toxico, no
corrosivo, no adherente y no polvoriento, facil de medir o dosificar, estable durante

el depdsito y disolverse facilmente (Pacheco y Juarez, 2005)

Capitulo 4. Metodologia

4.1. Lista de verificacion en base a la NOM-251-SSA1-2009, PRACTICAS DE
HIGIENE PARA EL PROCESO DE ALIMENTOS, BEBIDAS O SUPLEMENTOS
ALIMENTICIOS.

Para llenar la lista se realizé una inspeccion por toda la empresa para ver en qué
condiciones estaba y mediante una inspeccién visual se iba lleno la lista de
verificacion con las instalaciones que si cumplia con la normay con las que no. Esto
se realizo para identificar los posibles cambios a realizar a corto plazo y que la
empresa pudiera invertir en resolver para que mejorara sus instalaciones. (la lista

de verificacién se encuentra en anexos figura 2).
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4.2. Revisién de los procedimientos, documentos y registros
existentes
Primero se realizé el llenado de la lista de verificacion, después se realizo la

busqueda de procedimientos, documentos y registros existentes mediante la

normatividad vigente para asegurar que se encuentren actualizados.

Se realiz6 una revision del manual de procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) de la empresa. En larevision de los formatos, se encontro que
faltaba el formato de limpieza y sanitizaciénde cubetas (cédigo: TDK-POES-LSP-08)
el cual es fundamental debido a que las cubetas son los recipientes que mas
contacto tienen con el té (el formato se puede ver en el apartadode resultados en la
figura 3).

En la revision del contenido referente a objetivos, responsabilidades, alcance,
frecuencia, procedimientos y materiales, se realizaron modificaciones en los
formatos: TDK-POES- LSPA-01, TDK-POES-SC-02, TDK-POES-MAC-03, TDK-
POES-LST-04, TDK-POES-LSP-09, los cuales se adaptaron a las necesidades de
la empresa ya que en la primera revision del manual los formatos tenian mucho

lapso de tiempo sin tener su limpieza y sanitizacion.

4.3. Capacitacion a los operadores por medio de exposiciones y
material didactico
Se realizé una capacitacion al personal de produccion, esto con el fin de corregir

algunas actividades que se estaban realizando de manera incorrecta. Antes de la
capacitacion se realizé un examen diagnostico con preguntas sencillas a cerca de
las actividades que se llevan en produccion y al finalizar la capacitacion se realiz6

un examen final en donde se
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pusieron a prueba los conocimientos de los operadores que adquirieron en el

transcurso deesta. Durante la capacitacion se trataron los siguientes temas:

El primero fue utilizacién de lockers en donde se mencioné que es importante que
los operadores dejen sus pertenecias en sus respectivos espacios para que no
tengan objetospersonales en los alrededores del area de produccién y que estos

puedan caer en el té y podrian causar alguna contaminacion.

El segundo tema que se trato fue el del correcto lavado de mano para que los
manipuladores de alimentos tengan mas cuidado en su lavado de manos y se les
dio la tarea de que siempre que salieran del area de produccién estos operadores
tenian que tener un lavado de manos para asi evitar lo mas posible la contaminacion

del té con una superficie contaminada.

El tercer tema que se imparti6 fue el correcto uso del uniforme en el cual se puso
mucho énfasis en que en el &rea de produccion ya no se iba a utilizar las pulseras y
collares ya que el personal utilizaba estos accesorios y se les dijo que eso no estaba
bien que las pulseras se podrian romper y estas podrian caer a una cubeta de té o
a una botella que podria llegar al consumidor y causar que este se pueda asfixiar o

gue sienta algun material extrafio en su bebida.

El tema nimero cuatro de la capacitacion fue la limpieza de las mesas de trabajo en
el cual se le dijo al personal de produccion que las mesas que utilicen deben de ser
limpiadas antesy después de usarse para evitar que algun producto como el limén o
la pifia tenga contactodirecto con una mesa que este sin limpiar y esto pueda

impactar en la vida util del té.

En el tema cinco se abarco el tema de limpieza de utensilios en el cual se menciono
la importancia que tenia el usar los detergentes para lavar los utensilios ya que estos

solo se lavaban con pura agua.

El tema seis fue sobre la limpieza de equipos en produccion, el Unico equipo que
hay es el tanque donde se embotella ahi se sefialé que es muy importante que este
sea limpiado todos los dias al cambiar el sabor a embotellar y al finalizar la jornada

laboral.
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En el tema siete se hablo acerca de la importancia del acomodo de las cubetas
cuando estas se vacian a los tanques ya que los operadores hacian una torre de
cubetas y al momento de querer usarlas de nuevos ellos tenian que deshacer la
torre y volver acomodarlas esto es una accion incorrecta ya que al momento de
apilar cubetas estas se iban contaminando una con otra debido a que la base del
exterior de la cubeta tenia contacto con el piso esta era apilada y contaminaba a la
gue estaba debajo de esta por ende se le dio como una accién correctiva el ir
haciendo todas las cubetas hacia un lado para que estas sean acomodadas mas
facilmente por los operarios y que estas no se esténcontaminando.
El tema ocho fue sobre el control de desperdicios este tema fue importante ya que
restos organicos del té quedaban afuera del area de produccién y estos atraian
moscas o inclusoabejas por ello se les dijo al personal que los residuos deben de ser
retirados lo mas rapido posible para evitar que los insectos puedan llegar a entrar al
area de produccion.
El tema nueve fue sobre como los operadores contaminaban el té que enfriaban
porque les metian las manos para ver la temperatura de estos y también usaban las
mismas palas para enfriar los té de diferente sabor como acciones preventivas se
dijeron el retirar unas pocas gotas de té y que estas cayeran en el brazo del operador
esta alternativa se dio a espera que la empresa adquiera un termémetro y para la
problemética de las palas se rotularon las palas para identificar cual pala se usaria
para enfriar un sabor de té en concreto.
En el tema diez en el almacén de materias primas se hablé de que las materias
primas no podian tener contacto directo con el suelo por ello se dio la accion
correctiva de colocar un cartén esto porque el espacio de la bodega es muy pequefio
u otro punto a mejorar fue el que las cajas donde este la materia prima no este
pegada a la pared y muy juntas entre ellas.
En el punto nimero once se trat6 el tema de los detergentes ya que los operadores
teniandetergentes sin tapaderas y en envases diferentes tenian detergentes que no
tenian nadaver lo que decia el envase al contenido que tenia esto podria provocar

algun accidente o un uso incorrecto por usar un detergente incorrecto.

Para finalizar se realiz6 una evaluacion al personal que tomo la capacitacion realizada

(ver figura 1y figura 2)
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Figura 1. Examen diagnostico

Téo
Kta

Examen diagnostico

Nombre: Fecha:

Instrucciones: Leer con atencidn y contestar cada pregunta, el valor de cada una es de 2 puntos.
éCudl es el tiempo recomendado para lavarse las manos?

A} De 10 a 20 segundos
B} De20a30segundos
€} Dea0a 60 segundos
D) Ninguna de las anteriores opoiones

Cudl de los siguientes accesarios se pueden usar en produccién?

A) Guantes de plastico o latex
8} Anillos
€} collares
D) Pulseras

Escribe los pasos para limpiar las de trabajo de acero antes y después de usarlas.

Escribe |a importancia de mantener las instalaciones limpias en el drea de produccién.

Menciona acciones que pueda alterar o contaminar el té en el drea de produccidn

Figura 2. Examen sobre la capacitacion
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Al Gt de pLTCD O Lnes
5 Colis
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4.4. Implementacion de los procedimientos estandarizados de saneamiento.

Durante esta actividad se realiz6 el llenado de los formatos en los cuales se fue registrando
el cumplimiento del personal con las instrucciones de las actividades a realizar. Para esto
se utilizaron los formatos que se encuentran en el manual de procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento (POES). Estos formatos fueron llenados para verificar que
se realizaran las actividades de manera correcta y para que se fueran sefialando las
observaciones que se iban teniendo en los diferentes procesos de limpieza y saneamiento.
(ver figura 15,16,17,18,19,20,21,21,22 en anexos)

20



5.Resultados

5.1.1. Lista de verificacion en base a la NOM-251-SSA1-2009, PRACTICAS DE
HIGIENE PARA EL PROCESO DE ALIMENTOS, BEBIDAS O SUPLEMENTOS
ALIMENTICIOS.

Se realizo un recorrido antes de realizar la implementacidn para revisar las buenas
practicas de higiene. Durante la inspeccién se mostro la falta de limpieza y de
higiene personal y en las instalaciones. Se obtuvo el 50% segun la lista de
verifricacion utilizada, esto debido a que se habia estado trabajando sin
procedimientos documentados Yy registros( ver figura 3 ). En el area de produccién
no se lavaban correctamente las superfices que tenian contacto directo con el té, el
tinaco de agua cruda se encontraba en malas condiciones tenia alrededor de 6
meses 0 mas sin lavarse.

Después de implementar los poes se obtuvo un 74% mejorando en la limpieza de
los pisos y paredes en el area de produccion, se comenz6 a limpiar y desinfectar las
superficies que tienen contacto con el alimentos, se lavo el tinaco de agua de cruda,
se mejoro el control de desperdicios ya que se acumulaba mucho y se tardaba

alrededor de unas 5 horas en retirarlos (ver imagen 4).

Aqui pon la discusién
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Figura 3. Grafica de resultados de la lista de verificacion antes de laimplementacién

m Sicumple = No cumple

Figura 4. Grafica de resultados de la lista de verificacion Después de laimplementacidn

I irol :

= Si cumple = No cumple
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4.1.2. Revision de los procedimientos, documentos y registros
existentes.

Para el cumplimiento del segundo objetivo se actualizo el manual agregando el
formato de limpieza y sanitizacion de cubetas (Codigo: TDK-POES-LSP-08) ya que
en el manual no existia un formato que detallara el procedimiento para limpiar este

utensilio que es importante a la hora de la preparacion del té (ver figura 4 y 5).

Figura 4. Formato de cubetas (TDK-POES-LSP-08)

MANUAL OE PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
Téo S)

SANEAMIENTO (POE:
Kta

LIMPIEZA ¥ SANITIZACION DE
CUBETAS

POES 8. CUBETAS

Copetivo

Resporsatdasdes

Aicance Es o aphcacion 06 operancs de mpera y desnfeccion de las cubotas 0o
rrenion

Frocuenca Tooos o8 cas

Taenaes Guanins. Golantaies. reCeCESS Pard of CAbORs. Mascariias. 1ntes 36 Segurtad
botas antiderrapantes. ceplios, delergentes, papel secante, CHOS.

CUBETAS

4.- Secar con papel secante o M aire lbre

Referencia NOM 251 SSA1-2009, NOM-127 SSA1- 1094

Figura 5. Lista de verificacion del formato (TDK-POES-LSP-08)

MAMUAL DE PROCEDIMENTOS Responsable
OPERATIVGS ESTANDARIZADOS DE C-c-d-go TOE-POES-LSC-07
Téo SANEAMIENTO) (POES)

Reersimacen: 2
Kta LIMPIEZA Y SAMITIZACION CUBETAS | Focha de emisin
Plgna 26 90 44

LISTA DE VERIFICACION POES 8.- CUBETAS J

Réguaidcd Currgl Obsoracionsd [3) | Accindl mactivii
(4}

Si(1) | Ne(2)

Retrar nessucs visibles
Enjabonada o sk y Saj aon

1
g
i
§
§

Fcha &6 verifeacin (5] Fma dl rasponaatio (5]

Se modificaron las frecuencias de limpieza en los formatos porque tenian mucho
tiempo de diferencia en las actividades o en otros casos solo se limpiaban una vez

al dia (ver figura 6). Los formatos que se modificaron fueron los siguientes:

1. LIMPIEZA Y SANITIZACION DE LOS EQUIPOS QUE PERMITEN PROVISIO DE
AGUA(Cddigo: TDK-POES-LSPA-01) En el formato se se encontrd que la frecuencia

para lavar los tanques de agua era de 3 meses y se modificé a 2 (ver figura 6 y 7)
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debido a que estos tanques deben de permanecer limpios ya que segun la NOM-230-
SSA1-2002 las paredes interiores de los tanques de almacenamiento o regulacion, los
carcamos de bombeo, las cajas colectoras o repartidoras deben ser o estar recubiertos
de material sanitario. Debe existir un programa de limpieza que garantice la
preservacion de la calidad del agua. La limpieza debe incluir la extraccion de sdlidos
sedimentados y remocién de materiales incrustados. Se deben limpiar y desinfectar las
paredes y piso con la frecuencia que determinen las condiciones del tanque de manera

gue se eliminen los riesgos asociados.

Figura 7. Lista de verificacion del formato (TDK-
Figura 6. Formato de equipos que permiten la POES-LSPA-01)
provision del agua (TDK-POES-LSPA-01)

UAL DE TO!
OPERATIVOS ES DE [ Codigo: DKk POES-1SPA D MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Responsable:
Téo SANEAMIENTO (POES) Revisi OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE | Cadigo: TOK-POES-LSPA-LV-01
Kta LIMPIEZA Y SANITIZACION DELOS  [Tachs de emeion Téo SANEAMIENTO (POES)
EQUIPCS QUE PERMITEN PROVISION | sgiaToga 38 Revision: 2
Kta LIMPIEZA Y SANITIZACIONDE LOS [ Fecha de emision:
EQUIPOS QUE PERMITENPROVISION  [530eooag
[POES 1. LIMPIEZA Y SANITIZACION DE LOS EQUIPOS QUE PERMITEN PROVISION DE| DE AGUA
haua
Chjetvo e
Lista de verificacion POES 1.- Limpieza y sanitizacién de los equipos que permiten
provisién deagua
Alcance
= Requisitos Cumple ol (3) [ Acciones )
Tatera Segundad, Si(f) | No(2)
iro,
Limpieza do tanques de
iento de agua
a dos meses Limpio y sanitizado con el
detergente neutro
Limpieza de los filtros de agua
2.Corrar las llaves de paso de agus 4 las dreas de procaso.
Lavado y sanitizado con agua
Limpieza do derma de la tapa del tanque con jabén liquido y pafio o similar dorada al 2%
tanques d
Imacenamient
de agua Fecha de verificacion (5): Firma del responsable (6):

8-Drenar el agua del lavado.

§-Cemar la lave del Grenaje y aber s 0z los areas de proceso.
10.-Colocar la tapa.

11.-Llenar nomaimente.

T-Cerrar s Raves de paso de agua haca s filros

2.-Desmontar el equipo de fitracién, desenroscando las carcasas, refrar los
cartuchos de los mismos.

3.-Lavar las cabezas de o firos con paio y coro, enjuagar con agua mpia

Limpieza delos (4.
fitros de agua | e

ar las carcasas con coro al 2% y pafio refegando a parte infema y
dela misma.

5.-Lavar el ilro con agua mpia y a presion para eliminar los residuos.

6.-Lavar con agua y detergente neutro las tzpas de os fitros y enjuagar con
agua mpia

7.-Amar los fitros con mucho cuidado para no contaminarios con las manos

Referencias | NOM-127-SSA1-1384
normativas
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2. SUPERFICIES DE CONTACTO CON LOS ALIMENTOS (Cdédigo: TDK-
POES -SC-02) En este formato se modifico el detergente a utilizar debido a
que en la version anterior del manual se tenia un detergente que no se podia
conseguir y se opto por elegir un detergente que la empresa podria conseguir
con su proveedor de equipos de limpieza y otros detergentes en este caso
se optdé por un detergente neutro (ionico). Las soluciones detergentes
preparadas a pH neutro fueron las que removieron menos suciedad de
grasa,; este efecto se puede deber como menciona Hurtado (2013) a que
estos acttan eliminando la tension superficial del agua y que la suciedad
tenga menor suciedad grasa. Al reducir la tension superficial del agua, la
suciedad puede desprenderse y queda en el agua y esta sera eliminado en
bajas concentraciones.
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Figura 6. Formato de superficies en contacto con

alimentos (TDK-POES-SC-02)

Figura 6. Lista de verificacion de superficies en

contacto con alimentos (TDK-POES-SC-02)

POES 2. SUPERFICIES DE CONTACTO CON LOS ALIMENTOS

Objetivo Limpiar y sanitizar las superficies que entran en contacto con 1os
alimentos, para asi garantizar la inocuidad de los mismos.
Respor de: Op de limpieza de produccion.
Alcance Es de aplicacion para todas las superficies de contacto con ios

alimentos (utensilios)

Frecuencia

Son limpiados y desinfectados una vez al dia, al final de proceso de
produccién.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Respansable
OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE | Gédige: TDK-POES-SC-LV-02
Téo SANEAMIENTO (POES) Revision: 2
Kta SUPERFIGIES DE GONTACTO CON LOS | Fecha de emisian:
ALIMENTOS Pégina 14 de 44

Materiales

Guantes, delantales, redecillas para el cabello, mascarillas, lentes de
seguridad, botas antiderrapantes, fibras. cepillos, detergentes, otros.

Descripcion del proceso

Utensilios (Cuchillos,
ollas de acero,
cucharas de acero
inoxidable, coladores,
tablas, dosificadores,
pesa, charolas de
pesaje, y exprimidores).

1.- Enjuagar con agua a temperatura ambiente y con un pano se les
quitan los residuos de materia.

2.- Enjuagar y sumergir en las tinas que contienen el detergente
neutro.

3.-enjuagar con agua para retirar el detergente.

4.- Colocar sobre el estante de escurrimiento y dejar en ese lugar
hasta que sean usados nuevamente.

Referencia normativa

NOM-120-SSA1-1994, NOM-127-SSA1-1994

LLista de verificacion POES 2.- Superficie de contacto con los alimentos

Requisitos Cumple | Observaciones (3) | Acciones cormectivas (4)
Si Ne
| @

Utensilios.

Enjuagado y sin residuos

Lavado con solucion detergente neutro

Enjuagado con agua

Escurrimiento

Lista de verificacion (5) Firma del responsable (6):

MESAS DE ACERO INOXIDABLE (Codigo: TDK-POES-MAC-03): para la
modificacion de este apartado se cambid el detergente que se iba a usar y se
opto por lavar la mesa con agua, secarla y una vez que se seco se procedia a
colocarle un sanitizante de superficies. En su investigacion (Herrera 2014)
menciona que, si bien las superficies inertes tienen un riesgo minimo de transmitir
directamente una infeccion, estas contribuyen de manera importante en la
contaminacion cruzada secundaria al entrar en contacto con superficies vivas
como piel, boca, nariz o garganta o con otras superficies inertes. Asi pues, la
contaminacion bacteriana y micolégica de mesas y microscopios constituye un
riesgo para la salud y que por ello es importante que se recomienda elaborar,
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implementar y monitorear un protocolo de limpieza y desinfeccion de
superficies. El producto que se utilizo para realizar fue un sanitizante que como
menciona Bustamante (2014), los sanitizantes reduce los niveles de carga
microbiana en las superficies donde se utilizan este caso se uso en la mesa
donde se exprimian limones, en la mesa donde se procesaba la pifiay en la mesa
donde se preparaban los conservadores y endulzantes para integrarlos en el
producto que se iba a preparar.

Figura 7. Formato ya modificado de limpieza y sanitizacion de mesas de trabajo

IPOES 3. MESAS DE ACERO INOXIDABLE

Objetivo Limpiar y sanitizar las mesas de acero inoxidable para evitar cualquier tipo de
contaminacién.

Responsabilidades | Operarios de proceso

Alcance Es de aplicacion de operarios de limpieza del area de produccion.

Frecuencia Son limpiados y desinfectados una vez al dia, al final de proceso de produccion.

Materiales Guantes, delantales, redecillas para el cabello, mascarillas, lentes de seguridad,
botas antiderrapantes, cepillos, detergentes, otros.

Descripcien del proceso

1.- Retirar todos los residuos de las mesas de trabajo.
2.- Humedecer las mesas por encima y por debajo con agua fria
3.- Frotar (trabajo mecanico de remocién de suciedad) con el santizante de
Mesas de acero superficies

inoxidable
4 .- Enjuagar con abundante agua potable a presién.

5.- Dejar secar con ventilacion.

Referencia NOM-251-SSA1-2009, NOM-127-SSA1-1894.
normativa

LIMPIEZA Y SANITIZACION DE PAREDES (Cédigo: TDK-POES-
LSP-09) Se modifico la frecuencia ya que en el manual original esta
era de cada 3 meses y se modificé a cada 2 dias (ver figura 8). Es
importante que este proceso se realice casi a diario en el area de
produccion debido a que si se estuvieran limpiando cada 3 meses se
acumularian muchos tipos de contaminantes debido a que el area de
produccidon es una zona muy humeda y esto puede favorecer al
crecimiento microbiano. Como menciona Gutiérrez (2013), relaciono la
presencia de mesofilos con el deterioro en paredes y pisos puede
dificultar la limpieza de esas areas. En el caso de la planta del TE D’Kta
algunas partes del piso estaban deterioradas y eso mismo aplica en
algunas partes de las paredes se encontraban desgastadas en la parte
inferior. Por ello la limpieza de paredes se redujo ya que los 3 meses
era una gran cantidad de tiempo en el cual la suciedad se podria
quedar ahi en las paredes

Figura 8. Formato de limpieza y sanitizacion de paredes
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Tép
Kta

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Responsable:

OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE | Cadigo: TDK-POES-LSP-09

SANEAMIENTO (POES) Revision 2
LIMPIEZA Y SANITIZACION CUBETAS | Fecha de emision:
Pagina 27 de 44

[POES 9. LIMPIEZA Y SANITIZACION DE PAREDES

Objetivo

Desarrollar los procedimientos de limpieza y desinfeccién de paredes para evitar
contaminacién

Responsabilidades

Personal de limpieza

Alcance Es de aplicacién para |as reas de produccién, almacén de materia prima y
almacén de producto terminado.
Frecuencia Son limpiados y desinfectados cada 2 dias.
Materiales Guantes, delantales, redecillas para el cabello, mascarillas, lentes de seguridad,

botas antiderrapantes, cepillos, sanitizante de superficies, otros.
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4.1.1. Capacitacién a los operadores por medio de exposiciones y
material didactico.

Se realiz6 un examen diagnostico a los 10 operadores de produccién entre ellos el
80% de los operadores aprobaron el examen solo el 20% no pudieron llegar ala
calificacion de 6. En cambio, el examen sobre los temas vistos durante la
capacitacién este se aplico en parejas y todos comprendieron bien los temas,
muestra de ellos es que el 100% del personal paso el examen (en la figura 11 se
pueden observar mediante una gréfica).

AQUI ME QUEDE

Figura 10. Resultados del examen diaghostico

Aprobd No aprobo

Figura 11. Resultados del examen

Aprobé No aprobd
| |
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4.1. 4. Implementar los procedimientos estandarizados de saneamiento
en base alanorma vigente, para monitorear el grado de cumplimiento y

asegurar lainocuidad de los productos.

Durante la implementacion se empezaron a notar los cambios como por ejemplo el
tinaco de agua cruda se limpié después de mucho tiempo( ver figuras 12y 13) , los
operarios empezaron a lavar las cubetas, dejaron de apilar las cubetas cuando
terminaban de llenar los tanques donde embotellaban.

Figura 12. Tanque antes de lavarse Figura 13. Tanque despues de lavarse

Con la limpieza del tanque del agua cruda se pudo observar una mejora visual ya
que el tanque antes de que se lavara no se podia ver el contenido de este por la
parte exterior una vez este se lavé por dentro y por fuera se pudo ver el contenido
de este tanque una vez que se llend este proceso se realizé ya que este tanque

tenia alrededor de mas de 6 meses sin que se lavara.
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Muestra: Cubetas

Antes de la implementacién (20 de Después de la implementacion (15 de
septiembre del 2022) noviembre del 2022).
24 horas: 24 horas:

Tabla 2. Analisis antes de laimplementacion y después de las cubetas

Se puede observar que antes de la implementacion del manual las cubetas en
donde se prepara el té estaban muy contaminadas debido a que estas no se lavaban
de una manera eficiente si no que estas solo se les enjuagaba con agua y no se
usaba alguna esponja con jabén. Una vez se cambi6 el modo de lavar las cubetas
en donde si se enjugaban con jabon y una esponja se empezaron a ver mejores
resultados en donde la contaminacién se redujo drasticamente ya que pase de que
en el muestreo antes de implementar el resultado fue de 30000b UFC/cm2 y una
vez se hizo la implementacion el niamero se redujo a 83000 asi se ve en la tabla 2.
De acuerdo a la NORMA Oficial Mexicana NOM-093-SSA1-1994, Bienes y
servicios. Practicas de higiene y sanidad en la preparacion de alimentos que se
ofrecen en establecimientos fijos. Las superficies inertes deben de tener un valor de
400 UFC/cm2 y por lo que se vio si hubo una reduccion en las unidades formadoras
de colonias pero a comparacion de lo que dice la norma si estdn muy elevadas las
colonias para poder reducir mas los UFC se podria buscar el usar otro detergente,
cambiar las cubetas que se usan en la preparacion del te o el buscar un equipo que

sea fabricado de acero inoxidable.
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El personal empez6 a lavarse las manos cada vez que salian del area de la
produccion, en el area de bodegas empezaron a colocarle cartén a la materia prima
para que no tuviera contacto directo con el piso. Los operarios empezaron a
adaptarse a las nuevas rutinas dentro de su entorno laboral. Se realizaron analisis
microbioldgicos a algunas superficies que tenian contacto con el té en el proceso de
produccion esto se hizo con la finalidad de comparar si habia algunas diferencias.

Muestra: Manos

Antes de la implementacion (20 de Después de la implementacion (15 de
septiembre del 2022) noviembre del 2022).
24 horas: 24 horas:

48 horas: 48 horas:

Tabla 4. Comparacion de los resultados de los analisis microbiolégicos a las
manos antes y después de laimplementacion.
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En los analisis microbioldgicos realizados a la manos de los operadores se pudo ver
la diferencia en que antes de la implementacién los operadores solo se lavaban las
manos antes de empezar su jornada laboral y cuando estos iban al bafio pero no
todos se realizaban un lavado de manos cuando estos terminaban de comer solo
unos pocos lo hacian. Una vez se implemento el manual los operadores se lavaban
las manos cada vez que salian del area de produccion. y esto provoco que como se
puede ver en la tabla 4. antes de la implementacion se obtuvieron 2000b UFC/cm2
y después de la implementaciéon 8000 UFC/cm2. De acuerdo a la NORMA Oficial
Mexicana NOM-093-SSA1-1994, Bienes y servicios. Practicas de higiene y sanidad
en la preparacion de alimentos que se ofrecen en establecimientos fijos. Los
UFC/cm2 permitidos en superficies vivas en menos de 3000 UFC/cm2 a un asi si
hubo una reduccion de las colonias formadoras pero a un asi después de la

implementacion no se encuentran en los niveles de aceptacién en base a la norma.
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Otras superficies que se analizaron fueron: las palas (ver figura 8), mesas (ver formato
10) y Se noto una gran diferenciadebido a que con la implementacion del manual
POES redujo la carga microbiana de las superficies a comparacion del andlisis que
hizo antes de que el manual se implementara enla empresa.

Muestra: Palas
Antes de la implementacion (20 de | Después de la implementacién (15

septiembre del 2022) de noviembre del 2022).
24 horas: 24 horas:

48 horas: 48 horas:
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Tabla 1. Comparacién de los resultados de los andlisis microbiolégicos a
las palasantes y después de la implementacién.

El problema con las palas es que estas eran de madera y no se mantenian en un
lugar seco cuando se terminaba el dia, otro problema importante era que estas palas
se usaban para preparar todos los tipos de té por ello cuando se empez6 a
implementar se comenz6 a separar las palas para que cada operador tuviera las que
se iban a necesitar dependiendo del sabor que les tocaba preparar o que en el caso
de que no hubiera mas palas estas se lavaran antes de usarse en la preparacion de
otro sabor. En los analisis que se realizaron se noto las diferencias en el uso de las
palas que se les daba antes de la implementacion a cuando la implementacion se
empezo a realizar ya que en el primer analisis las palas salieron muy contaminadas
y ya en el segundo andlisis se pudo ver una disminucion considerables de
contaminantes en las palas(ver tabla 1). Pelayo (2011), menciona que la madera
puede liberar astillas y pezados un poco mas grandes de madera ya que este material
se va debilitando con el uso. La madera tambien es un material el cual si se usa en
procesos con liquidos estos materiales quedan humedos y esto se presta al
crecimiento de los UFC. Antes de la implementacion tanto en las 24 y 48 horas no se
podian contar los UFC/ml ya que habia mucho crecimiento ya una vez que se
implemento en las 24 horas hubo alrededor de 130 000 UFC/mI. De acuerdo a la
NORMA Oficial Mexicana NOM-093-SSA1-1994, Bienes y servicios. Practicas de
higiene y sanidad en la preparacion de alimentos que se ofrecen en establecimientos
fijos. Los valores permitidos son menores a 400 UFC/cm2 como se puede ver en las
palas hay una contaminacion muy alta debido a que estan hechas de madera'y como
se usan en la preparacion del té estas acumulan mucha humedad esto propicia que
salgan un gran crecimiento de colonias formadoras, alguna solucién para reducir las
colonias formadoras seria el buscar implementar el uso de algun mezclador o mandar

a fabricar palas de acero inoxidable.
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Muestra: Mesas

Antes de la implementacion (20 Después de la implementacion (15
denoviembre del 2022).

deseptiembre del 2022)

24 horas:

24 horas:
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48 horas: 48 horas:

Tabla 3. Comparacion de los resultados de los andlisis microbiolégicos a
lasmesas antes y después de la implementacion

Las mesas no se limpiaban en los tiempos correctos ya que antes de la
implementacion no se lavaban y se desinfectaban una vez se empezé la
implementacion los operadores empezaron a limpiar y desinfectar las mesas antes
y después que las utilizaban esto se vio reflejado en los andlisis en donde a
comparacion del primer muestreo en el segundo muestreo se miro una gran
disminuciéon de microorganismos . En los analisis realizados antes de la
implementacion  en las 24 horas hubo 90000 UFC/cm2 y una vez que se
implemento hubo 150 000 UFC/cm2 en este caso hubo un aumento esto puede ser
debido a que cuando se realizo el muestreo no se limpio y desinfecto la mesa antes
de usarse o que en el transcurso del dia anterior del muestro se volvié a usar la
mesa sin que se limpiara ya que fuera utilizada pero de todos modos este equipo
sali6 muy alto a comparacién de los niveles que la norma permite que deberia de
tener menos de 400 UFC/cm2 se recomendaria cambiar la mesa o que se busque

la manera de protegerla cuando esta no este siendo utilizada.
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Durante el monitoreo se observo que los operadores estaban cumpliendo con las
instrucciones del manual POES y esto se vio reflejado en los registros que fueron
tomados para verificar que las actividades de limpieza y sanitizacion fueron llevadas
a cabo de manera optima. Esto se realizé conforme iban avanzando los operadores
en su turno. Cuando entraban primero se hacia una inspeccion visual para ver que
los operadores no tenian collares, pulseras, maquillaje, que se vieran que su
uniforme estuviera limpio. Después se iba viendo el como iban acomodando las
cubetas para no apilarlas, la limpieza constante en el piso para evitar accidentes, el

cémo se iban limpiando las mesas antes y después de utilizarse.
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Durante el monitoreo se observé que los operadores estaban cumpliendo con las

instrucciones del manual POES y esto se vio reflejado en los registros que fueron

tomadospara verificar que las actividades de limpieza y sanitizacion fueron llevadas

a cabo de manera Optima. Esto se realiz6 conforme iban avanzando los operadores

en su turno. Cuando entraban primero se hacia una inspeccién visual para ver que

los operadores no tenian collares, pulseras, maquillaje, que se vieran que su

uniforme estuviera limpio. Después se iba viendo el cdmo iban acomodando las

cubetas para no apilarlas, la limpiezaconstante en el piso para evitar accidentes, el

como se iban limpiando las mesas antes y después de utilizarse (ver figura 12).

Figura 14. formatos que se fueron llenando
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4.2. Actividades sociales realizadas en la empresa y experiencia personal
profesional adquirida.

Aparte de realizar mis actividades de residencia a veces ayudaba a etiquetar botellas,
otrasocasiones ayudaba a que se cambiara el molde de botellas ya que en la
empresa habia una maquina para hacer botellas y se hacen botellas de 530 mly de
250 ml y dependiendoel dia se hacian uno u otro tipo de botellas. En ciertas
ocasiones me tocaban atender a losclientes que llegaban a la empresa a comprar
té. Durante mis practicas pude mejorar mi comunicacion en un entorno laboral al
gue no estaba acostumbrado aprendi a lidiar con algunas personalidades un poco
problematicas en el ambiente laboral y tenia que interferiren ciertos momentos para
resolver algunas circunstancias que se iban presentando. Supeadaptarme en la
empresa para poder cumplir con los objetivos de mi proyecto espero que toda esta

experiencia que adquiri pueda usarla en mi vida profesional y personal.
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Capitulo 6. Recomendaciones y Conclusiones
El proyecto fue desarrollado de una manera eficiente se mejoraron las condiciones de la

empresa, aunque algunas areas como el techo a algunas paredes no fueron reparados para
mejorar las condiciones del &rea de produccion. Se colocaron rollos de papel secante en el
area de produccion para secar utensilios y secar mesas de trabajo. Se actualizo el manual
POES con el formato de la limpieza y sanitizacion de cubetas esto porque la versidon anterior
del manual no contaba con este apartado y era de vital importancia que este proceso fuera
agregado al manual para que los operadores realizaran una limpieza necesaria en este
utensilio ya que en las cubetas era donde se preparaba el té. La capacitacion fue
importante, el personal ponia atencion y participaba constantemente una vez se empez6
aplicar el manual y el monitoreo los operadores se adaptaron rapido al cambio esto ayudo
gue en los analisis que se hicieron antes de la implementacion y después de esta se vio un
gran cambio. Como se puede ver en los anexos la empresa logro sacar un mejor
desempeifie en el analisis microbioldgico gracias a implementar el manual la empresa pudo
disminuir la carga microbiana en algunas superficies. Por ello es importante que las
empresas que produzcan alimentos implementen este tipo de manuales para entregar al
consumidor un producto que pueda ser seguro para ellos y para mantener el area d
elaboracién de alimentos limpia y en éptimas condiciones para la preparacion de algun

alimento o bebida.
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Anexos
Figura 15. Formatos antes de llenarse Figura 16. Formatos antes de llenarse

Re o Responsable:
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS esponsable: MANUAL DE PROCEDIMIENTOS —
OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE | C6digo: TDK-POES-SC-LV-02 Téo OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE C"d_'g_"' TOK-POES-MAC-Lv-03
Téo SANEAMIENTO (POES) Revision: 2 Kta SANEAMIENTO (POES) Revision: 2
\ Kta Fecha de emision: Fecha de emision.
SUPERFICIES DE CONTACTO CON LOS echa de emision. MESAS DE ACERO INOXIDABLE .
ALIMENTOS Pagina 14 de 44 Pagina 16 de 44
Lista de verificaciéon POES 2.- Superficie de contacto con los alimentos LISTA DE VERIFICACION POES 3.- MESAS DE ACERO INOXIDABLE
Requisitos Cumple | Observaciones (3) | Acciones correctivas (4) Requisitos Cumple Observaciones (3) | Acciones comectivas (4)
Si No
| @ Si{1) | No(2)
Utensilios Relirado de residuos
- Remocién de suciedad con
Enjuagado y sin residucs el sanitizante de superficies
Lavado con solucién detergente neutro
Enjuagado con agua potable
Enjuagado con agua
Secado
Escurrimiento
Fecha de verificacién (5): Firma del responsable (6):
Lista de verificacion (5): Firma del responsable (6):

Figura 17. Formatos antes de llenarse Figura 18. Formatos antes de llenarse

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS Responsable:
OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE Cédigo: TDK-POES-LDS-LV-05
Tép SANEAMIENTO (POES) Revision 2 Responsabe:
Kta LIMPIEZA Y SANITIZACION DE Fecha de emisién: MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
SANITARIOS Pagina 20 de 43 OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE | COU90 TORPOES PDALV6
Tep SANEAMIENTO (POES) Revision 2
Kta PROCESADORADE ALNENTOS | o e <min
Pagna 22 de 44
[LISTA DE VERIFICACION POES 5.- LIMPIEZA Y SANITIZACION DE SANITARIOS
Requisitos Cumple Observaciones (3) Acciones correctivas
4)
Si(1) | No(2)

LISTA DE VERIFICACION POES 6.- PROCESADORA DE ALIMENTOS

Inodoros y mingitorios
Lavado con solucion detergente Requisitos Cumple | Obsenvaciones (3) | Acciones carectivas

Y (4)
> Si(1) |No(2)
L j brasivo

avar c:n;ma‘es.ponnt.a con abrasi Retirar residuos visibles

Enjabonado de ariba y abajo con

Contenedores de

= delergents
Refrado ac bolsas Enjuagado con agua a presion
Depositada en su lugar eliminado el delergente:
Colocada bolsa nueva Secado completamente.
Fecha de verificacion (5] Firma del responsable (6):
Fecha de verficacion (5): Firma del responsable (6

48



Figura 19. Formatos antes de llenarse Figura 20. Formatos antes de llenarse

Responsable:
. [~ MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 0
hﬁﬂa:«l{gﬁig‘:ﬂﬁm "3'51 — OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE [ Codigo: TOK-POES-L5P-07
Tén SANEAMENTO) POES) o E— Tep SANEAMIENTO (POES) P
Ela LBMPIEZA Y SAMTIZACION 0E LA | Foora e eemen Kta LIMPIEZA Y SANITIZACION CUBETAS | Fecha de emisidn:
LICUOORA LETEETY Pagina 26 de 44
_ LISTA DE VERIFICACION POES 8.- CUBETAS
BATA DE POCS 1. LICUADORA Requisitos Cumple | Observaciones (3) | Acciones correctivas
Regaiiicn Compls | Desrvacer [ || Acconel comechan - 4
) Si(1) | Ne(2)
1) [
Retirar residuos visibles
Fuoless matfoy vebing Enjabonado de arriba y abajo con
Ergaborada de amiba j sk oo detergente
Selergec Enjuagado con agua,eliminado
E"""# CO IOV ¢l detergente
= Secado.
Seacis o gl el
|~ T B T T Fecha de verificacian (5): Firma del responsable: (6).
Figura 21. Formatos antes de llenarse Figura 22. Formatos antes de llenarse
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Figura 23. Lista de verificacion de instalaciones de acuerdo ala NOM-251-SSA1-2009,
PRACTICAS DE HIGIENE PARA EL PROCESO DE ALIMENTOS, BEBIDAS O
SUPLEMENTOS ALIMENTICIOS
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Figura 24. Fotografias de la capacitacion.
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Figura 25. Evaluaciones realizadas antes y después de la capacitacion

Examen diagnostico

Examen para comprobar los conocimientos

adquiridos en la capacitacion

Figura 26. operadores realizando las evaluaciones
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Figura 27. Diapositivas que se presentaron para la capacitacion del personal
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Figura 28. Diapositivas que se presentaron para la capacitacion al personal
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Figura 29. Carta de aceptacién de residencia profesional y Carta de terminacién de

residencia profesional.
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Glosario
Almacenamiento: accion de guardar, reunir en bodega, local, silo, reservorio, area con

resguardo o sitio especifico, mercancias, productos o cosas para su custodia, suministro o

venta.

Contaminacién cruzada: Introducciéon de un contaminante a un alimento de forma directa o
indirecta, a través de otro alimento, manos, utensilios, equipos, ambiente u otros medios

contaminados.

Contaminacion: Es la introduccion o presencia de un contaminante en el alimento o en el

ambiente que rodea al alimento.

Desinfectante: cualquier agente que limite la infeccion matando las vegetativas de los

microorganismos.

Detergente: material tensoactivo disefiado para remover y eliminar la contaminacion

indeseada de alguna superficie de algin material.

Inocuidad: se refiere a la ausencia de riesgos asociados con la enfermedad o muerte
causada por el consumo de alimentos contaminados con microorganismos, compuestos

quimicos o toxicos de origen natural.

Inspeccion: procede del latin inspectio y hace referencia a la accion y efecto de inspeccionar
(examinar, investigar, revisar). Se trata de una exploracion fisica que se realiza

principalmente a través de la vista.

Limpieza: conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar tierra, residuos,

suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente materia prima,
equipos y utensilios utilizados para el procesamiento de la carne, o superficies que entren

en contacto con los mismos.

Monitoreo: muestreo dirigido para conocer prevalencia y severidad de la enfermedad

detectada. Seguimiento en el tiempo de cualquier pardmetro medible.

Procedimiento: documento que contiene los propésitos y alcance de una actividad; que
debe hacerse y por quien; cuando, donde y como debe ser hecha; que materiales, equipo

y documentos deben ser utilizados; y como esta debe ser controlada y registrada.
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Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES): Sistema
documentado para garantizar la limpieza del personal, las instalaciones, las superficies de
contacto, los equipos y utensilios, y su respectiva desinfeccion antes de las operaciones de

elaboracion, durante las mismas y después de las operaciones.

Producto terminado: Producto elaborado por un establecimiento que se encuentra en su
forma de manufactura definitiva, subdividido, etiquetado y empacado en su presentacion

comercial.

Producto: resultado del conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que

interactdan, las cuales transforman entradas en salidas.

Residuo: cualquier sustancia extrafia que pueda encontrarse en el alimento, como quimicos

de limpieza y aditivos alimentarios.

Superficie de contacto: Todo aquello que entra en contacto con el alimento durante el
proceso y manejo normal del producto; incluyendo utensilios, equipos, manos del personal,

empaque y otros.

Utensilios: Conjunto de instrumentos que se destinan para elaborar, preparar y empacar la

carne.
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