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INTRODUCCION



Las exigencias en el mercado sobre alimentos inocuos, se ha vuelto una
oportunidad para que las empresas alimentarias den un paso mas en
implementacién de sistemas de calidad para la mejora de los procesos y obtencion
de productos que no dafien la salud del consumidor al ingerirlos, estos alimentos
procesados para que el ser humando pueda consumirlos la empresa debe
garantizar que son inocuos, de esta manera el producto tiene un valor agregado
que se refleja en mayor produccion por lo tanto un mayor ingreso econémico lo
que sustenta en pie a la empresa.

La necesidad y el anhelo que la empresa presenta al querer mejorar la eficiencia
de un proceso inocuo, propone implementar un sistema que garantice un
procedimiento que tiene como propdsito evitar que peligros microbiolégicos o de
otro tipo pongan en riesgo la salud del consumidor. Por lo que deben ser
ejecutados sobre una base sdlida de cumplimiento como son los prerrequisitos
que es un enfoque sistematico creado para identificar peligros y estimar los
riesgos que pueden afectar la inocuidad de un alimento, con el fin de establecer
las medidas apropiadas para controlarlos.

Los beneficios de este sistema se traducen, para quien produce, elabora,
comercializa o transporta alimentos, en una reduccion de reclamos, devoluciones,
reproceso y rechazos. Para los gobiernos o los encargados de la inspeccién oficial
de los productos significa una reduccién en la frecuencia de las inspecciones y un
ahorro de recursos, y para los consumidores, la posibilidad de contar con
alimentos inocuos. Entre las consideraciones que hacen importante al sistema
HACCP para el comercio internacional de alimentos, se encuentra la prevencion
de las enfermedades transmitidas por alimentos, aspecto que resulta muy
importante para los paises en desarrollo que cuentan con limitados recursos para
el control de la inocuidad de alimentos.

Previo a la implementacién del sistema de gestidén de la inocuidad alimentaria, es
indispensable contar con un programa de prerrequisitos, estos programas
incorporan las condiciones y actividades basicas que son necesarias para
mantener, a lo largo de toda la cadena alimentaria, un ambiente higiénico
apropiado para la produccion, manipulacion y provisidon de productos finales y
alimentos inocuos para el consumo humano (Codex Alimentarius, 2003).

El presente proyecto se realiza previo a la implementacion del sistema HACCP en
la empresa Lacteos del Potrero que como empresa pequefia va en busca de
mejorar la calidad de sus productos para los consumidores.

JUSTIFICACION



La importancia de desarrollar los prerrequisitos para la implementacion del sistema
HAACP, se ve reflejada en el presente proyecto, de esta manera se establecen
programas que hacen de la implementacién una flexibilidad a la hora de adaptar el
plan evitando encontrar PCCS en las etapas del proceso.

La empresa busca oportunidades para la mejora del proceso y en base a ello las
areas directamente relacionadas tienen impacto en la efectividad del proceso.
Dentro de estas oportunidades se encuentra la elaboracion del proyecto esto es, la
documentacién formal que describe la elaboracién de algunos procedimientos que
contribuyen a mejorar el proceso de obtencién de productos inocuos.

La empresa Lacteos del Potrero es una empresa que comienza a implementar un
sistema de calidad que es el sistema HACCP, por lo que se requiere de
programas previos, en la empresa se elaboran quesos que como base principal
utilizan leche de vaca lo cual es un proceso delicado en cuanto a contaminacion
microbioldgica, por ello se realiza el presente proyecto con la intencién de tener
bases solidad y bien fundamentadas para implementar el sistema de calidad que
se requiere.

OBJETIVOS

Objetivo General



Desarrollar los programas de prerrequisitos para la implementacién de HACCP en
la planta Lacteos del Potrero, S. de R.L. Mi.

Obijetivos Especificos

e Desarrollar programas de higiene a través de Programas
Operacionales Estandarizacion de Sanitizaciéon (POES) a nivel de
superficies, higiene personal y utensilios.

o Establecer Programas Operacionales Estandarizados (POE) de
recepcion de materia prima e insumos y almacenamiento.

e Proponer acciones correctivas para control de proveedores.

o Elaborar el reporte técnico de residencia

CARACTERISTICAS EN EL AREA QUE SE TRABAJO
Nombre de la empresa: Lacteos del Potrero S. de R. L. Mi.

Ubicacion
Lacteos del Potrero se encuentra ubicado en Carretera Ocozocoautla - Apic pac
Km. 0.820. El mirador, 29140 Ocozocoautla de Espinosa Chiapas.
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La empresa esta ubicada en una zona afueras de la ciudad donde cuenta con
todos los servicios basicos, como energia eléctrica, agua potable, recoleccion de
desechos solidos y al alcance de otros servicios.

Logotipo

Misién
Elaborar productos de alta calidad, ofrecer a la comunidad una alternativa

alimenticia garantizando la inocuidad del producto y ser reconocida por el
excelente contenido nutricional y servicio que se ofrece.

Visién
Ser una de las mejores empresas lacteas de la region, contribuir a la economia,
brindar el mejor servicio al cliente.

Politicas de Calidad

La politica de calidad de empresa es satisfacer al cliente con los productos que la
empresa ofrece, todo el equipo estd orientado a cumplir con los obijetivos
establecidos para producir alimentos inocuos y con calidad uniforme de esta
manera lograr cubrir o exceder con los requerimientos del cliente.

Lacteos del Potrero tiene como compromiso

o Ofrecer el mejor servicio y agilidad en los procesos.



e Se compromete a cumplir con las normas de calidad.
¢ Incentiva a mantener al personal en un elevado nivel de compromiso con la
politica de calidad hacia el cliente.

Organigrama de la empresa
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Se encarga de desarrollar metas a corto y largo plazo, disefiar y controlar
estrategias para cumplir con los objetivos planeados; de igual modo se encarga de
coordinar las areas para asegurar que las actividades correspondientes se estén
ejecutando correctamente. Se encarga también del reclutamiento de personal.

Gerente de Sanidad

Se encarga de verificar del correcto procedimiento de limpieza de las areas de
recepcion de leche, pasteurizacion, caldera, produccion y empaque, es también




encargada de verificar el cumplimiento de fumigaciones de la planta, el uso
correcto de quimicos para limpieza. Para el presente proyecto se participd en el
area de Sanidad quien esta a cargo del proceso para la implementacién del
sistema HACCP.

Gerente de produccién

El encargado genera la planeacion de la produccion de acuerdo a los pedidos
solicitados por el cliente, la planeacion evita la escasez de materia prima. Asigna
las actividades en el area de produccion para que se realice de manera efectiva y
rapida pero manteniendo el estandar de calidad ademas, supervisa que dentro del
proceso se realicen las actividades asignadas y con el plan de produccion.

Personal de Produccion

Realizan las actividades que se les proporciona para cumplir con planeacion en el
tiempo que se planed, con la calidad que el producto debe cumplir.

Compras

Responsable de administrar los recursos financieros de la empresa para alcanzar
una produccion eficiente, mediante el suministro de materia prima, adquisiciones
de maquinas, equipos y materiales, pago de salarios. Mediante estas actividades
aporta al crecimiento de la empresa.

Almacén de Materia prima

Area encargada de mantener en buenas condiciones de almacenamiento los
insumos para alargar la vida util de estos y evitar pérdidas. Es también
responsabilidad del encargado de almacén contar con el material siempre que se
solicite.

Ventas

Se encarga de colocar el producto en el mercado, esta incorporacion se hace
mediante los vendedores prospectando nuevos clientes. Se les capacita a los
vendedores para que mediante promociones adquieran los clientes adquieran
productos en mayor cantidad asi como los nuevos productos que aun no
consumen.

Producto Terminado (PT)

Es el area donde el producto debe mantenerse en condiciones de refrigeracion
para evitar mermas debido a la descomposicion del producto por las diferencias de
temperaturas.



Matriz FODA

DEBILIDADES

OPORTUNIDADES

El abastecimiento de leche que se da
debido a las interferencias del clima
las vacas se ven en afectadas
produciendo poca leche.

La variedad de productos con las que
cuenta la empresa es sin duda alguna una
oportunidad de adentrarse en el mercado

AMENZAS

FORTALEZAS

Desde el punto de vista de crecer
como empresas en el area de ventas,
se encuentran competidores fuertes
que cuentan con buen
posicionamiento en el mercado y con
clientes establecidos.

La empresa procesa productos con un
alto potencial de aceptacion en el
mercado.

PROBLEMAS A RESOLVER




Lacteos del Potrero es una empresa que se dedica a producir una gran variedad
de quesos dentro de esta se encuentra Quesillo, Queso Gouda, Queso Panela,
queso Oaxaca, los quesos estan elaborados con leche de vaca provenientes de
los ranchos cercanos al lugar donde se encuentra la planta.

Lacteos del Potrero busca la expansion de mercado, como primera instancia
realiza una estrategia de mercadotecnia en la que los vendedores muestran al
consumidor todas las particularidades que ofrecen los productos y asi
considerarlos como productos de calidad.

Es una empresa que sus ventas es de acuerdo a pedidos y tiene como objetivo
competir con las empresas grandes, por lo que promueve el interés por mejorar el
servicio que se les da a los clientes y extender su producto dentro del mercado lo
cual implica mayor produccién con los mismos estandares de calidad que ya
tienen con la cantidad de producto que elaboran, para que el producto pueda
venderse en tiendas franquicias exigen certificaciones de acuerdo a las
necesidades que la tienda presente, de manera que la empresa Lacteos se ve en
la necesidad de ser auditado por una empresa externa para obtener dicha
certificacion, para poder lograrlo se requieren de ciertos requisitos que la empresa
debe cumplir, dentro de estas; es mantener un control de los proveedores asi
como el de insumos, procedimientos de limpieza y sanitizacion entre otras cosas.

Dentro de este proceso se pretende implementar el sistema HACCP, un paso
previo es (cumplir) con los prerrequisitos que estos a su vez ayudan a “aligerar” la
implementacion del sistema,

FUNDAMENTO TEORICO



Sistema HACCP

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) se
relaciona especificamente con la produccion de alimentos inocuos y, segun la
FAO, es "un abordaje preventivo y sistematico dirigido a la prevencion y control de
peligros bioldgicos, quimicos vy fisicos, por medio de anticipacion y prevencion, en
lugar de inspeccién y pruebas en productos finales".

El sistema HACCP se basa en una serie de etapas interrelacionadas, inherentes al
procesamiento industrial de alimentos, que se aplican a todos los segmentos y
eslabones de la cadena productiva, desde la produccion primaria hasta el
consumo del alimento. Tiene como base o punto de partida la identificacion de los
peligros potenciales para la inocuidad del alimento y las medidas de control de
dichos peligros.

El primer acontecimiento que dio origen al sistema HACCP esta asociado a W.E.
Deming, y sus teorias de gerencia de calidad, se consideran la principal causa de
los cambios en la calidad de los productos japoneses, en los afos 50. El Dr.
Deming y otros profesionales desarrollaron el sistema de gerencia de la calidad
total (Total quality management- TQM), que aborda un sistema que tiene como
objetivo la fabricacién, y que puede mejorar la calidad y reducir los costos.

El segundo acontecimiento - y el principal - fue el desarrollo del concepto de
HACCP. En la década de 1960, la Pillsbury Company, el Ejército de los Estados
Unidos y la Administracion Espacial y de la Aeronautica (NASA) desarrollaron un
programa para la produccién de alimentos inocuos para el programa espacial
americano. Considerando las enfermedades que podrian afectar a los astronautas,
se juzgdé como mas importantes aquellas asociadas a las fuentes alimentarias. Asi,
la Pillsbury Company introdujo y adopt6 el sistema HACCP para garantizar mas
seguridad, mientras reducia el numero de pruebas e inspecciones al producto
final.

El sistema HACCP permiti6 controlar el proceso, acompafiando el sistema de
procesamiento de la manera mas detallada posible, utilizando controles en las
operaciones, y/o técnicas de monitoreo continuo en los puntos criticos de control.

La base minima y las condiciones de partida para la ejecucion de HACCP son los
prerrequisitos, si bien esto garantiza la eficacia del modelo HACCP por la
disminucion de los analisis de amenazas, si estas condiciones previas son
buenas, lo mas consecuente es que los riesgos disminuyan y el modelo APPCC
s6lo ponga el ojo en las etapas criticas 0 aquellas que necesiten ser intervenidas.
Es decir los prerrequisitos actuan como barreras para prevenir los riesgos de



caracter genérico, el modelo de analisis APPCC se ocupa de amenazas puntuales
dentro de la cadena de seguridad alimentaria. Dichas amenazas reciben el
nombre de Puntos Criticos de Control (PCC) y requieren de un tratamiento
individualizado.

Prerrequisitos del sistema HACCP

Previamente a la implantacién del sistema HACCP, es indispensable contar con
un programa de prerrequisitos, cuya funcion esencial es la de controlar
determinados tipos de peligros, para reducir en gran medida los Puntos Criticos de
Control (PCC). Su disefio podra hacerse teniendo en cuenta las directrices del
Codex Alimentarius, concretamente debera contemplar: el control de las
condiciones higiénicas de las instalaciones, garantizando el mantenimiento de un
nivel 6ptimo de limpieza y desinfeccion; el control de las condiciones higiénicas y
de salud del personal, evitando la contaminacién del alimento causada por
inadecuadas practicas de los manipuladores; y el control de las condiciones de los
procesos, evitando la contaminacion del alimento por contacto con superficies o
sustancias cuya inocuidad no esta asegurada (Hermida, 2012).

Los prerrequisitos se refieren al control de aspectos que pueden suponer un

peligro y afectar a la seguridad alimentaria en todas o al menos varias de las
etapas del proceso productivo. Esto es importante puesto que “aligera” el sistema
HACCP, evitando encontrar PCCs en todas o varias etapas del proceso. Los
planes de autocontrol son propios de cada establecimiento, por lo que permiten
una gran flexibilidad a la hora de adaptar el plan a las caracteristicas del mismo, y
abordar el tratamiento de los prerrequisitos segun sus propios criterios. No
obstante se considera que al menos deberan incluirse los siguientes: plan de
aptitud del agua; plan de higiene del funcionamiento antes, durante y después de
las operaciones; plan de lucha contra plagas y animales indeseables; plan de
disefio y mantenimiento de la infraestructura y el equipamiento; plan de control de
lotes y trazabilidad (rastreabilidad); plan de higiene del personal; plan de formacion
en higiene y procedimientos de trabajo; plan de control de la marca sanitaria; y
plan de tratamientos, eliminacion o aprovechamiento de subproductos no
destinados a consumo humano (Cubero et al., 2006).

Los prerrequisitos se definen de las propias compafias y pueden, incluso,
presentar variaciones durante la ejecucién del cualquier modelo de seguridad
alimentaria. Es decir, se trata de condiciones que son susceptibles a cambios en
funcién de las necesidades de cada compafia. Cada sector productivo de
condiciones propias.

Estas condiciones previas estan establecidas por instituciones como el Codex
Alimentarius y el propio Reglamento de la Unién Europea.

Mantenimiento de locales, instalaciones y equipos.



Formacién de los trabajadores de la organizacion.
Limpieza y desinfeccion de instalaciones.
Desinsectacion y desratizacion.

Abastecimiento de agua apta el consumo.

Control de todas las operaciones de la produccién alimentaria.
Trazabilidad o aplicacion de estandares.
Almacenamiento de productos y materiales de limpieza.
Almacenamiento y eliminacion de residuos.

Aplicacién de sistema preventivo.

Control y seguimiento de proveedores y distribuidores.
Uso responsable de los recursos ambientales.

Esto trae como conclusion que los sistemas de seguridad alimentaria dependen
tanto del modelo en si mismo como de las condiciones previas.

Procedimientos Operativos Estandarizados

Para poder garantizar la uniformidad, reproducibilidad y consistencia de las
caracteristicas de los productos o procesos realizados en una empresa es
necesario el adecuado ordenamiento del personal mediante procedimientos
operativos estandarizados (POE), en inglés “Standard Operation Procedures”
(SOPs), a partir de los cuales se detallan funciones y responsabilidades. Estos son
aquéllos procedimientos escritos que describen y explican como realizar una tarea
para lograr un fin especifico, de la mejor manera posible. Existen varias
actividades y operaciones, ademas de las de limpieza y desinfeccion, que se
llevan a cabo en un establecimiento elaborador de alimentos que resulta
conveniente estandarizar y dejar constancia escrita de ello para evitar errores que
pudieran atentar contra la inocuidad del producto final. Algunos ejemplos son:
monitoreo del funcionamiento de termémetros, recetas de todos los alimentos que
se elaboran, transporte de los alimentos, seleccion de materias primas,
mantenimiento en caliente de comidas preparadas, entre otros. La realizacién de
POE es requerida por las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y por normas
internacionales como por ejemplo, las normas ISO. Su aplicacion contribuye a
garantizar el mantenimiento de los niveles de calidad y servicio y tiene como
propdsito, ademas de suministrar un registro que demuestre el control del proceso,
minimizar o eliminar errores y riesgos en la inocuidad alimentaria y asegurar que la
tarea sea realizada en forma segura. Desarrollaremos a continuacién algunas



lineas de accion necesarias para el control de estos procedimientos y el
acompanamiento a los establecimientos elaboradores de alimentos en el
seguimiento de los mismos

Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizaciéon

Los POES son descripciones de tareas especificas relacionadas con limpieza y
sanitizacion que deben llevarse a cabo para cumplir un propésito en forma exitosa.
Se desarrollan mediante un enfoque sistematico y analisis cuidadoso de un trabajo
especifico de sanitizacion y se plantean de tal forma que los peligros que afectan a
los alimentos se minimizan o eliminan para cumplir con un estandar de calidad
deseado consistentemente (APA, 2004).

Dentro de los POE (procedimientos operativos estandarizados) se encuentran los
POES (procedimientos operativos estandarizados de sanitizacion) que involucran
una serie de practicas esenciales para el mantenimiento de la higiene que se
aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion, siendo
condicion clave para asegurar la inocuidad de los productos en cada una de las
etapas de la cadena alimentaria. Un punto importante a considerar durante la
implementacion de un programa POES es establecer procedimientos eficaces de
mantenimiento de registros, ya que estos muestran los procedimientos en detalle;
ofrecen datos de las observaciones realizadas diariamente (planillas POES pre-
operacionales y operacionales de los distintos sectores); de los desvios
detectados y de las acciones correctivas aplicadas para su solucion. Los
establecimientos deben tener registros diarios que demuestren que se estan
llevando a cabo los procedimientos de sanitizacion que fueron delineados en el
plan de POES, incluyendo las acciones correctivas que fueron tomadas.

La implementacion de POES es la forma eficiente de llevar a cabo un programa de
higiene en un establecimiento, y junto con las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), establecen las bases fundamentales para asegurar la inocuidad de los
alimentos que se elaboran.



PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS

Etapas del procedimiento para realizar las actividades

DEFINIR MEDIR

ANALIZAR

CONTROLAR

MEJORAR

El siguiente trabajo se realiz6 en la planta Lacteos del Potrero, lo cual se
comprende de las siguientes etapas:

a) Revision de Fichas Técnicas de Insumos
- Listado de proveedores
- Listado de insumos
- Recopilacion de fichas técnicas entregadas por el proveedor
- Revisién de certificados de calidad de los insumos

b) Elaboracion de Especificacion de Insumos Secos
- Comparacién de certificados de calidad con insumos en almacén
- Busqueda de informacion necesaria para elaboracién de especificacion
de insumos

c) Actualizacion de Formatos de Liberacion de Materia Prima
- Revisién de Materia Prima al entrar almacén
- Verificacién de las facturas
- Loteos de las materias primas



d) Revision de los Procedimientos de Limpieza
- Elaboracién de formato para liberacion de area
- Verificacion de Liberacion del personal

e) Elaboracion de Manual de Procedimiento de Limpieza de Equipos
f) Elaboracién de Formato Especificacion de Leche

Materiales

Para la realizacion de las actividades antes mencionadas se necesitaros los
siguientes materiales:

e Manual de procedimiento de limpieza de equipos y utensilios

e Fichas técnicas que los proveedores entregan, asi como certificados de
calidad.

e Normas mexicanas aplicado a industrias alimentarias

e Documentos virtuales

Método
Fichas técnicas de insumos

Se realiz6 un listado con los nombres de los proveedores con los cales la empresa
adquiere los insumos, aunado a esta lista los insumos que la planta utiliza, tanto
los de elaboracion del producto como los de procedimientos de limpieza y
sanitizacion, asi como de los materiales para envasado.

Se recopilaron las fichas técnicas por cada insumo o material, entregadas por el
proveedor algunas enviadas por correo electronico fueron impresas para
archivarlas de manera fisica en carpetas de Control de Calidad junto con los
certificados de calidad y la redaccion de Especificacion de Insumos Secos. Las
fichas técnicas fueron revisadas de manera que contaran con la informacion
necesaria para realizar los documentos ya mencionados. El fin de esto es que
cuando se requiera de informacion de los insumos que se utilizan sean factibles
para encontrarlos de manera ordena y con informacién necesaria.

En la revision de certificados de calidad se reviso la informacién que el documento
proporcionaba para obtener informacion necesaria para poder recibir el producto
que en almacén se solicitaba.



Elaboracién de Hojas de Especificacion de Insumos Secos

Se elaboraron hojas de especificacion solo para las materias primas que se
utilizan en la elaboracién de productos y de los quimicos utilizados para
sanitizacion, en estas hojas se redactaron el nombre comercial de la materia prima
y nombre quimico, en la redaccion se incluyé la descripcion del producto, las
caracteristicas fisicas y organolépticas para su identificacion, en caso de los
quimicos se identificaba al ser etiquetado. Se incluyé también nombre del
proveedor y marca, presentacion de la materia prima y condiciones de
almacenamiento, esto es con el fin de conservar su vida util. Con esta actividad se
verificaba que el producto que se recibia en almacén cumplia con los requisitos de
calidad para ser aceptados. De acuerdo a la norma:

NORMA Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Practicas de higiene para el proceso de alimentos, bebidas
o suplementos alimenticios. 5.6 Control de materias primas

Actualizacion de Formatos de Liberacion de Materia Prima

Se actualizaron los formatos de liberacion de materia prima donde contenia
informacion necesaria para que el producto que llegara a almacén sea aceptado.
Con este formato se verificaba que el producto llegara en condiciones aceptable
en cuanto a control de calidad, es decir que no presentara fisuras o roturas en
caso de envase de carton o platicos, o que el producto estuviera libre de materia
extrafa.

Revision de los procedimientos de limpieza

Se elabord un formato para liberar el area de pasteurizacion, esto es con el fin de
que al final de proceso se validara que el procedimiento de limpieza se llevara a
cabo correctamente y que la limpieza sea eficiente. En lo que respecta con la
verificacion de liberacion de personal, consistia en (verificar) que los
procedimientos de limpieza para los equipos y utensilios sean aplicados
correctamente. Para validar se llenaba un formato ya establecido en la empresa,
para esto se capacitd al personal por el area de Sanidad.



Elaboracién de Manual de Procedimiento de Limpieza de Equipos

Para la elaboracion del procedimiento nos basamos en algunos prerrequisitos para
asegurar la limpieza de los equipos confiables para la elaboracion de seguros e
inocuos para el consumidor. En base a los quimicos utilizados los proveedores
proporcionaba informacion acerca del uso y concentraciones ara su uso, asi como
el procedimiento de lavado.

Los prerrequisitos fueron:

POES (Procedimientos operacionales estandarizados de sanitizacion); los cuales
involucran:

e Suministro de agua

e Limpieza de superficies en contacto con los alimentos
e Prevencion de la contaminacion cruzada

e Higiene personal

Elaboracién de Formato de Especificacion de Leche

En este formato se especificé que leche, sus caracteristicas y los parametros de
calidad que debe cumplir para ser aceptada en la empresa y entrar al proceso. La
base principal en la planta es la leche lo cual se requiri6 de especificar esta
materia prima.



PRESENTACION DE RESULTADOS
Especificacion de Insumos
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ESPECIFICACION DE MATERIA PRIMA
Producto
Hipoclorito de sodio
Descripcion

El hipoclorito de sodio pentahidratado es un compuesto quimico de férmula quimica NaClO. Es un sdlido cristalino de color blanco
que se descompone al contacto con el aire, es un compuesto oxidante fuerte.

Debido a que no es un compuesto estable, comercialmente se vende en soluciones, son liquidos de color claro de tonalidad verde
amarillenta con un olor caracteristico.

Caracteristica del producto

Estado fisico Liquido
Olor Picante, irritante como cloro
Color Amarillo, verdoso, limén

Proveedor autorizado y marca

- Proveedor autorizado: POCHTECA MATERIAS PRIMAS S.A. DE C.V.
L] Marca: POCHTECA MATERIAS PRIMAS

Presentacion del articulo
Porrones de 60 litros

Condiciones de almacenamiento

El area de almacenamiento debe estar con techo, protegida de la luz solar RV, bien ventilada, libre de humedad y alejada de fuente de
calor, evitar almacenar junto con otros compuestos incompatibles al hipoclorito de sodio, ya que pueden reaccionar violentamente, el
lugar de almacenamiento del material debe estar fuera de las areas de trabajo y de mucho transito. La temperatura de
almacenamiento es a temperatura de almacenamiento, sin que llegue a los 40°C.

Anexo

Ficha técnica
Hoja de seguridad

RS
o3
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Formato de Liberacion de Materia Prima

LACTEOS o, o, o, o,
DEL POTRERO Q%)AWA SR A%AWA SA A%AWA SA A&&)‘W‘ SA

HOJA DE LIBERACION DE MATERIA PRIMA
FECHA: ...
PRODUCTO: ..ttt e e
PROVEEDOR AUTORIZADO:.......coeceeeeeieeeeeeeeeeneeeeeene
MARGCA: .ottt
MARCA CON UNA X SI CUMPLE O NO CON LA HOJA DE CALIDAD
Sl NO

N® DE FACTURA ...ttt s

LOTE DE FABRICACION: .......overeereesereereeeeeeersvenesenens

LOTE INTERNO: ...ttt et e e

CANTIDAD EN VOLUMEN:......cceoi e

CANTIDAD EN UNIDADES.:.......ccceviririirreee e e,

OBSERVACIONES:
FIRMA DEL ALMACENISTA FIRMA DEL ANALISTA JUNIOR DE

CALIDAD
TYN
==Y

Lacteos del Potrero S. de R. L. Mi Carretera Ocozocoautla-Apic Pac Kilémetro 0.820 3 J~
Ocozocoautla, Chiapas. Cp. 29140 Tel.: 01 (968) 688 31 51 4 T T AN
www.Lacteosdelpotrero.mx www.facebook.com/lacteosdelpotrero/ C L) l r /\

Entrega de limpieza de fin de turno Pasteurizacion Y Recepcion



QUIMICO 1:

FECHA:

QUIMICO 2:

QUIMICO 3:

v' SICUMPLE

CALIFICACION:

NO

Articulo

¢Aplica?

Observaciones

Pasteurizador Interno

Pasteurizador Externo

Manguera

Tina de Recepcidén

Descremadora

Homogeneizador Externo

Tina de hidratacion

Cono

Hawaiana

Piso

Coladera

Cubetas

Bote de basura

Botas

Mandil

Mesas

Franelas

Tuberias

Tarja

Orden de laboratorio

Nombre y Firma del Responsable de Area

Ing. Jhon Albert Alegria Pérez

|

—] RO} |

Nombre y Firma del Responsable de Liberacién
Ing. Laura Selene Pérez Ramirez

Junior de Calidad




Objetivo

Establecer las acciones necesarias de Ilimpieza y desinfeccion para
garantizar que el personal, los equipos, utensilios y las estructuras se
encuentren limpios y desinfectados antes, durante y después de los procesos con
el fin de obtener alimentos seguros.

Alcances
Dirigido a los operadores que hacen uso de los equipos durante el proceso.
Responsabilidad

El area de sanidad tiene la responsabilidad de supervisar que el procedimiento de
limpieza se lleve a cabo correctamente, asi como capacitar al personal para
retroalimentar el conocimiento del procedimiento. Es responsabilidad de los
operadores cumplir con los procedimientos como lo indica dicho manual, con el fin
de ser eficientes en la limpieza y darles vida util a los equipos utilizados durante el
proceso.

Materiales

e Agua potable controlada
e Mango telescopico

e Cepillo de Cerdas

e Espumadora

Quimicos

e CF2

e REMOVER
e BETA OFF

e DOBLE QUAT

Descripcion del procedimiento
Lavado acido de la CMT

1. Preparar los quimicos



En 20 litros de agua se le agrega 400 ml de beta off al 2%

Humedecer en la parte interna de la tina

Espumar la parte interna de la CMT

Usar el mango telescopico y el cepillo de cerdas suaves para el tallado de
la tina CMT en la parte interna

Debera dejar reposar 15 min el quimico

Humedecer la tina CMT en la parte externa

Espumar la parte externa de la CMT

9. Tallar con cepillo

10. Dejar reposar 15 minutos el quimico

11.Enjuagar la CMT en la parte interna y externa lavado alcalino de la CMT

akowbd

®© N

Lavado alcalino de la CMT

12.En 50 litros de agua agregar 1 litro de cf2 y 1 litro de remover SP al 2%

13.Humedecer en la parte interna de la CMT

14.Espumar la parte interna de la CMT

15.Usar el mango telescopico y el cepillo de cerdas suaves para el tallado de
la tina CMT en la parte interna

16.Debera dejar reposar 15 min el quimico

17.Humedecer la tina CMT en la parte externa

18.Espumar la parte externa de la tina

19. Tallar con cepillo

20.Dejar reposar 15 minutos el quimico

21.Enjuagar la CMT en la parte interna y externa

22.Sanitizar la CMT



Diagrama del Procedimiento

PROCEDIMIENTO BASICO DE LIMPIEZA
(PUEDE VARIAR EL QUIMICO A UTILIZAR

> , -

CMT CON
PRODUCTO

HUMEDECER EL
EQUIPO POR
DENTRO Y POR
FUERA

ESPUMARY TALLAR
CON EL CEPILLO




ESPUMARY TALLAR
CON EL CEPILLO

DEJAR REPOSAR
DURANTE 15
MINUTOS

ENJUAGAR CON
AGUA A CHORRO YA
PRESION

SANITIZAR INTERNO
Y EXTERNO




Formato de Especificacion de Materia Prima
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ESPECIFICACION DE INSUMOS DE MATERIA PRIMA
Producto
Leche Cruda
Descripcion

La leche es la secrecion normal de las glandulas mamarias de vacas sanas, excluyendo el
calostro, siendo un liquido heterogéneo, blanco y de sabor dulce. Cuando es muy rica en grasa,
presenta una coloracion cremosa, debido al caroteno que contiene la grasa, la leche baja en grasa
toma un color ligeramente azulado. Es uno de los alimentos mas completo que se encuentra en la
naturaleza, por ser rica en proteinas, grasas, vitaminas y minerales, necesarias para la nutricién
humana. La proteina de la leche, contiene una gran cantidad de aminoacidos esenciales
necesarios para el organismo humano y que no puede sintetizar, la proteina que se encuentra en
mayor proporcion en la leche es la caseina.

Caracteristicas Organolépticas

Olor Caracteristico, puro y fresco
Color Blanco y Opaco
*Amarillento
Sabor Puro, fresco y ligeramente dulce
Consistencia Homogénea, careciente de grumos y
Ccopos

La tonalidad ligeramente amarillenta puede presentarse cuando se alimentan en
pastizales

Lacteos del Potrero S. de R. L. Mi

Carretera Ocozocoautla-Apic Pac Kilémetro 0.820

Tel.: 01 (968) 68 8 3151
Pedidos@Ilacteosdelpotrero.comwww.Lacteosdelpotrero.mx

www.facebook.com/lacteosdelpotrero/
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LACTEOS SRS KSR
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Especificaciones Microbioldgicas para Leche Cruda

Microorganismos Limite Maximo
Organismos Coliformes totales En planta :

<10 UFC/g o mL

Staphylococcus aureus <10 UFC/ mL

por siembra directa

Salmonella spp Ausente en 25g o mL

Escherichia coli <3 NMP/gomL

NORMA Oficial Mexicana NOM-243-SSA1-2010, Productos y servicios. Leche,
férmula lactea, producto lacteo combinado y derivados lacteos. Disposiciones
y especificaciones sanitarias. Métodos de prueba.

Especificaciones fisico-quimicas de Leche Cruda

Parametro Leche entera
Temperatura Recepcion: 4 a 5°C
Densidad (15°C) Minimo 1,0295 g/mL
Acidez expresada como acido lactico) g/L 1,3 min.
1,7 max.
Reductasa Minimo 120 minutos
Proteinas Minimo 30 g/L
Grasas propia de la leche Minimo 30 g/L
Antibidtico (Inhibidores bacterianos) Negativo
Punto Criscopico -0:530 a -0:560 °H
-0.510a -0.536 °C
°C grados Celsius °H grados Hortvert
NORMA Oficial Mexicana NOM-155-SCFI-2012, Leche-Denominaciones,
especificaciones fisicoquimicas, informacion comercial y métodos de prueba.




CONCLUSION

Dentro del proceso para mejorar aun mas el sistema de control de calidad operante
en la planta, es como este proyecto se realiza demostrando detalladamente las
actividades propuestas de los prerrequisitos necesarios para su posterior
implementacion del sistema HACCP.

Para ello, se realizaron hojas de liberacion de materia prima que esto ayuda a la
trazabilidad del producto, mediante los formatos de procedimientos de limpieza se
aplicaron los POES Y POE que para la realizacion de limpieza requeria.

Las actividades de libracién del personal, son actividades ya establecidas con esto
se garantizaba que el proceso de limpieza y sanitizacion de los equipos y superficies
en contacto con el producto se llevaran a cabo correctamente, en caso de utensilios
evitar contaminacién cruzada.

Como parte final al implementar un sistema de calidad en una empresa aporta un
valor significativo esto se refleja porque garantiza mayor confiabilidad al consumidor,
lo cual para la empresa es sumamente importante pues de eta manera aumenta la
produccion y esto lleva a la empresa a un mayor crecimiento, lo que le permite
competir con otras empresas.
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