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RESUMEN

Hoy en dia las empresas que producen, manipulan o distribuyen alimentos como es el caso de la
empresa QUESOS Y QUESOS S.A. de C.V. suelen tener un estricto control para asegurar la
inocuidad de sus alimentos, con el fin de evitar enfermedades transmitidas por alimentos
conocidas como ETA’S. Es por ello que el objetivo de este proyecto es la aplicacion de la NORMA
OFICIAL MEXICANA NOM-251-SSA1-2009 dentro de las instalaciones de la empresa,
principalmente en las &reas de Proceso Matriz y Food Service. Después de recibir una
capacitacion sobre los diferentes temas de control de calidad que maneja la empresa, mi trabajo
consistié en realizar inspecciones dentro de las instalaciones en las areas de Proceso Matriz y
Food Service, verificando el cumplimiento de los puntos establecidos por la Norma Oficial
Mexicana y aplicando acciones correctivas a las desviaciones de calidad identificadas, las cuales
se reportaron al Departamento de Control de Calidad que se encargd de aplicar las fechas de
compromiso y de esta manera se lograron disminuir los hallazgos que representaban mayor
impacto. El trabajo realizado durante las practicas profesionales fue suficiente para aplicar algunas
acciones correctivas, las cuales resultaron en mejoras dentro de la empresa y lo mas importante
es que aprendi experiencia sobre el manejo y control de personal, por lo que las practicas
concluyeron con la satisfaccion de que el trabajo en la empresa contribuyé en mi formacién

profesional.
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INTRODUCCION

Actualmente para las empresas de alimentos es un gran reto producir alimentos inocuos, segun
Tenorio (2015) del periédico EL UNIVERSAL el crecimiento poblacional en México es de 1.4%,
esto es equivalente a aproximadamente 119.5 millones de personas (INEGI, 2015), esto ha
provocado que se aumente la demanda de alimentos, haciendo que se preste mayor atencion a
las Normas Oficiales Mexicanas (NOM), ya que estas empresas deben cumplir obligatoriamente
para tener y lograr una inocuidad en el alimento. Uno de los principales objetivos de la produccién
de alimentos debe ser el control de su contaminacion por microorganismos causantes de
toxiinfecciones alimentarias y fisioldgicamente equipados para alterar los alimentos en condiciones

normales de almacenamiento y distribucién (Board, 1988).

La NOM-251-SSA1-2009 actualizada y publicada en el Diario Oficial de la Federacion el 10
de octubre del 2008, establece los requisitos minimos de buenas practicas de higiene que deben
observarse en el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios y sus materias primas
a fin de evitar su contaminacién a lo largo del proceso. Esta norma establece que todo
establecimiento manipulador de alimentos, debera cumplir con los requerimientos basicos de
higiene para reducir las enfermedades transmitidas por los alimentos, siendo Campylobacter
jejuni, Escherichia coli (E. coli), Salmonella enteritidis las principales bacterias que provocan
toxiinfecciones alimentarias como diarrea, fiebre, vémitos, ente otros (FDA, 2014). De no cumplir
el establecimiento podra recibir una sancion econémica o el cierre total de la empresa, asi como la

afectacién de su imagen.

La NOM-251-SSA1-2009 no solo se basa en lograr la inocuidad de los alimentos, también
en contar con un area especializada para lograr las buenas practicas de higiene en la
manipulacién de los alimentos, en la cual las buenas practicas de higiene se utilizan como control
integral para la calidad y la contaminacion que se basan en especificaciones cuya eficacia debe

comprobarse regularmente (Board, 1988).

La empresa debe proporcionar el equipo de proteccion personal necesario a cada
empleado para que este pueda realizar su trabajo de una manera higiénica y segura y sera,
responsabilidad del personal supervisor, que se cumplan estas especificaciones que marca la

normativa mexicana.
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A nivel mundial, se debe asegurar que los alimentos sean inocuos, es decir, que no
propicien las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA’S), para ello debe cumplir con ciertas
practicas que eliminen la contaminacion accidental; por lo cual es fundamental aplicar diversas
rutinas de control en las etapas de proceso como el lavado, desinfeccién, almacenamiento,
refrigeracion, congelacién, descongelacién, higiene del personal, temperaturas, cloro residual del

agua y el manejo de plagas y de basura (Badui, 2012).

Las ETA'S se producen por la ingestion de alimentos y/o bebidas contaminados con
microorganismos patdgenos que afectan la salud del consumidor en forma individual o colectiva.
Sus sintomas mas comunes son diarreas y vomitos. Hasta la fecha se han descrito mas de 250
ETA’S. La mayoria son infecciones ocasionadas por distintas bacterias, virus y parésitos. Entre las
bacterias cominmente reconocidas como causantes de ETA’S se encuentran especies de los
géneros Campylobacter y Salmonella, asi como la cepa 0157:H7 de la enterobacteria Escherichia
coli (Flores & Herrera, 2005). Para evitar las ETA’S es indispensable observar, conocer y aplicar
las buenas practicas de higiene en el manejo de los alimentos que ofrece la NOM-251-SSA1l-
2009, como el lavado de manos, el uso de agua potable entre otras, para evitar la contaminacién
(Badui, 2012).

Una de las ventajas que ofrece el cumplir con la NOM-251-SSA1-2009, es que la empresa
podra reducir las pérdidas de alimentos por toxiinfecciones provocadas por los microorganismos
logrando disminuir una parte de la merma, asi mismo evitando multas por parte de la autoridad
sanitaria y lo mas importante, es seguir ofreciendo al consumidor un alimento seguro y que no

represente riesgo alguno.
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OBJETIVOS

Objetivo General

Aplicar la Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009 para detectar hallazgos mediante
inspecciones en las areas de los Procesos Matriz y Food Service que no cumplan con las
especificaciones de la norma, ademas de aplicar las oportunidades de mejora en esas areas de
la empresa Quesos y Quesos S.A de C.V.

Objetivos Especificos

e Realizar una propuesta de mejora, de acuerdo con los requerimientos establecidos por la
NOM-251-SSA1-2009, en las areas de Proceso Matriz y Food Service.

o Establecer las posibles acciones correctivas derivadas de las oportunidades de mejora

encontradas en las areas de Proceso Matriz y Food Service.

e Evaluar las mejoras realizadas en las areas de Proceso Matriz y Food Service mediante un
seguimiento de inspeccion.

14



DESCRIPCION DEL CONTEXTO

Generalidades

En un amplio mundo de empresas de productos de consumo masivo, existe una enorme variedad
gue puede ir desde la fabricacion y distribucién del producto mas sencillo y pequefio como un

alfiler, hasta la elaboracion y distribucion del mas avanzado y complicado como son los alimentos.

Hablar de empresas de producto de consumo masivo, es un amplio universo en el cual se
encuentran las que son productoras y distribuidoras de sus propios productos, asi como también
empresas que se dedican exclusivamente a distribuir lo que otros producen. Dentro de esta
clasificacion también se incluyen empresas de todo tipo de tamafio, las cuales tratan de satisfacer
las diferentes necesidades de la poblacién a nivel mundial sin importar el nivel social de los
consumidores, debido a que utilizan métodos de distribuciébn que implican una logistica bien

planificada y especifica de acuerdo con la especialidad y aplicacion de sus productos.

Dentro del universo de las empresas de productos de consumo masivo, existen tanto las
fabricantes como las distribuidoras, asi como empresas que realizan ambas actividades; sin
embargo, una empresa que se dedica exclusivamente a la distribucion de productos tiene la
posibilidad de tener un stock de productos mas variados, amplios y de diferentes géneros,
comparada con una empresa que se dedica a las actividades de fabricar y disitrbuir, debido a que
se limitan a distribuir sus propias marcas que por lo general son de un solo género o rubro y no
les interesa otro tipo de linea (Generalidades sobre las empresas distribuidoras de productos de

consumo masivo de El Salvador, s.f).

Por lo anterior, las empresas distribuidoras y comercializadoras como Quesos y Quesos S.
A. de C.V se caracterizan por realizar convenios con compafiias productoras, debido a que se
encarga de colocar los productos en los puntos de venta y ofrecer un area de atencién al cliente

de forma personalizada.
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Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Practicas de Higiene para el Proceso
de Alimentos, Bebidas o Suplementos Alimenticios

La NOM-251-SSA1-2009 es de caracter obligatorio para aquellas empresas que se dedican al giro
de procesar, distribuir o empacar alimentos y no solamente dentro de la empresa, sino que debe
aplicarse antes, como en la recepcién de la materia prima y la salida del producto siendo una
etapa final aplicable dentro de la empresa, de acuerdo a los principios de la Norma Oficial

Mexicana.

La NOM-251-SSA1-2009 establece un conjunto de procedimientos que deben cumplir las
personas que se dedican al procesamiento de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios,
destinados a los consumidores en territorio nacional dentro de las que se encuentran las buenas
practicas de manufactura (BPM) y la implementacion de un sistema Hazard Analysis and Critical
Control Points (HACCP). El organismo que regula este cumplimiento es la Secretaria de Salud a
través de Comisién Federal para la Proteccion contra Riesgos Sanitarios (Cofepris). La NOM-251-
SSA1-2009 se encuentra armonizada en la medida de lo posible con el Cddigo Internacional
Recomendado de Practicas Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1- 1969,
Rev 4 2003, (Estrada, s.f.), y a pesar de ser de caracter obligatorio, ain hay mucho trabajo que

hacer para su cumplimiento y obediencia de manera eficiente (Ramirez y col., 2016).

Los Inicios de la Empresa Quesos y Quesos S. A. de C. V.

La empresa QUESOS Y QUESOS S. A. DE C. V. nace en la ciudad de Hermosillo, Sonora en
1976, al detectar en la comunidad la necesidad del consumo de quesos de reconocida e
indiscutible calidad. Iniciando en un plan familiar y cubriendo principalmente el mercado doméstico
y realizando la venta casa por casa, después se procedidé a comercializar los famosos quesos
menonitas producidos por el vecino estado de Chihuahua. Al poco tiempo después, se ingresa al
mercado institucional identificando al instante la oportunidad de también surtir carnes frias,
procurandoles la adecuada presentacion segun su uso y destino, facilitandole con ello al cliente el
manejo y control en ambas lineas de productos. A través de la virtual simbiosis “proveedor,
cliente, colaborador” fincaron parte del éxito de la empresa, contando con la participacion de

algunos de ellos desde la fundacién de la empresa.

Por lo que la empresa Quesos y Quesos es una familia empresarial que a través del “diario
vivir’ en el Estado, ha disefiado una sinergia entre la produccion de alimentos de calidad y el
consumidor final. Asi, ha llegado a ser la empresa comercializadora en su mayoria de lacteos y
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embutidos mas importante del estado de Sonora. Desde 1976 cubre gran parte del estado de
Sonora, atendiendo a: autoservicios, ministper, tiendas de abarrotes, mercado de conveniencia,
comedores industriales, hoteles, restaurantes, taquerias, guarderias, etc. Procurando estar
siempre a la vanguardia en el delicado manejo de alimentos, estando sujetos a las estrictas
normas sanitarias de las autoridades de salud, asi como las normas especificas de sus principales

clientes.

Actualmente, la empresa es un grupo de gente orgullosos de comercializar desde hace
mas de 30 afios lacteos y embutidos de reconocidas marcas a precios competitivos. Una garantia
para los proveedores, clientes y colaboradores con honestidad, responsabilidad, profesionalismo y

calidad humana; valores que rigen su labor cotidiana.

Misién

Cubrir las expectativas de sus clientes en lo referente a lacteos y embutidos garantizando

siempre:

e Marcas de prestigio
e Servicio de calidad
e Precio competitivo

Con alto sentido humano, la rentabilidad y el profesionalismo en los sistemas de trabajo.

Visiéon

Ser empresa lider comercializadora de alimentos; especializada en lacteos y embutidos, en el

Estado de Sonora.

Valores

Honestidad

Ser congruentes entre lo que se ofrece y lo que se entrega, tanto de productos como de servicios.
Fomentar un ambiente de respeto entre nosotros, siendo auténticos entre el decir y el hacer,

teniendo presente la personalidad y jerarquia de cada uno.
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Responsabilidad

Cumplir con las disposiciones legales derivadas de la actividad comercial, asi como responder con

fidelidad a quienes tengan trato con la empresa.
Profesional

Desempeifiar funciones con calidad, aprovechando cualquier oportunidad de mejora, trabajando en
equipo e innovando procesos. Procurar que la empresa siga ganando en competitividad, con
estabilidad y fortaleza para permanecer en el futuro, libre de compromisos que pusiesen en peligro

su continuidad.
Calidad

Cubrir con las expectativas de los clientes, mostrando amplia disposicidn hacia los requerimientos
extras, respaldados por productos de prestigio y personal capacitado, haciendo honor al lema:
iDonde un kilo es un kilo... y mas que eso!

Limpieza

Sostener un ambiente pulcro tanto en lo material como en lo personal, ya que en conjunto es la

imagen de la empresa.

Humana

Enaltecer los principios y valores de su personal, generando un ambiente de calidez, procurando

la integracion familiar que eleve su calidad de vida.

Politica de Calidad

Lograr los objetivos primordiales de satisfacer a sus clientes en la comercializadora y distribucion
de alimentos, preservandoles su calidad a través del minucioso manejo y cuidado de la cadena de
frio. Los proveedores son escrupulosos, seleccionados, exigiéndoles permanencia, calidad y

servicio, avalando procesos mediante el sistema HACCP.
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Objetivos de Calidad

«» Evaluar el nivel de satisfaccion de sus clientes.

+ Contar con un sistema de seleccion, contratacion y evaluacion de proveedores que permita

garantizar sus servicios.

« Promover un ambiente laboral que permita maximizar el talento del personal y el trabajo en

equipo.
+» Tener personal capacitado en su especialidad y comprometido con el cambio.
+ Generar datos confiables.
+ Fomentar la mejora continua de su sistema de calidad.

« Contar con un sistema que permita una recaudacion adecuada de recursos y registros.

Sistema de Calidad

El sistema de calidad de la empresa Quesos y Quesos S. A. de C.V. se encuentra documentado, y
se encuentra estructurado en tres niveles (Figura 1), los cuales son: manual de calidad,

procedimientos operativos e instrucciones de trabajo.

Manual de Calidad

Describe los compromisos, metas y politicas en relacion con la calidad, conforme a la

normatividad vigente.

Procedimientos

Abordan las disciplinas de proceso que se requieren durante las actividades en el area de
almacén, con la finalidad de satisfacer los compromisos y objetivos planteados en el manual de

calidad.

Instrucciones de Trabajo

Se utilizan para llevar acabo el desarrollo satisfactorio y consistente del trabajo, incluyendo las

tareas como recepcion, almacenamiento, distribucion y entrega de productos.
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Manualde Calidad
Nivel 1

Operativos
Nivel 2

Instrucciones de Trabajo
Nivel 3

Sistema de Calidad

Figura 1. Estructura de calidad documentado.

¢, Qué es Quesos y Quesos?

Quesos y Quesos es una empresa encargada en la comercializacién de lacteos y embutidos de
reconocidas marcas a precios competitivos, contando con una moderna infraestructura y cuidando
siempre la cadena de frio de las marcas de prestigios nacionales que distribuyen, como sus
propias marcas que se distinguen con el logo propio de la empresa como se muestra en la Figura
2, y para garantizar que sus proveedores, clientes y colaboradores tengan un producto de la mas
alta calidad.

(Duearca
y {Duearoa
> SONORA

Figura 2. Logo de la empresa.
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La empresa matriz se encuentra ubicada en la ciudad de Hermosillo (Figura 3), capital del

Estado de Sonora, localizada en el noroeste del pais, contando con una ubicacion estratégica

cerca de los principales clientes con la cual se logra reducir gradualmente los tiempos de entrega.
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Figura 3. Mapa de ubicacion geogréfica de la empresa Quesos y Quesos S.A. de C.V.

Quesos y Quesos cuenta con centros de distribucion, en las ciudades de Hermosillo

(Figura 4), Nogales y Obregén, y con expendios disponibles hacia el publico general, ambos

ubicados en el municipio de Hermosillo, para asegurar el abasto de producto de calidad a todos

sus clientes.
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Figura 4. Centros de distribucién ubicados en la ciudad de Hermosillo, Son.

Fuente: (Google, s.f.))

Seguimiento de los Sistemas de Calidad

Cadena de Frio

Es el proceso de garantizar el mantenimiento de la temperatura de los productos perecederos a lo
largo de fases sucesivas, de acuerdo con las caracteristicas de cada producto. Dentro de la

cadena de abastecimiento desde la materia prima, almacenamiento, transporte y comercializacion

hasta el consumidor final (Navarro, 2013).

Una de las ventajas que ofrece la conservacion en frio es mantener el sabor natural, el olor
y el aspecto relacionado con el producto original. Ciertamente que su almacenamiento es limitado

cuando se retira de la camara frigorifica, por lo tanto, el mantenimiento de las condiciones de
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almacenaje Optimas para cada alimento (temperatura, circulacién de aire, etc.) durante todo el
tiempo que dura el almacenaje presupone la organizacion de la llamada cadena de frio (Plank,
1984).

Para la empresa Quesos y Quesos S. A. de C.V. es muy importante mantener su cadena
de frio, debido a que cuenta con puntos de control critico para la temperatura en la recepcion y
salida de sus productos, logrando asegurar un producto de seguridad manteniendo las
expectativas y satisfaccion de todos sus clientes. Por esto cuenta con un manual de calidad que
describe los procedimientos para el buen manejo de sus productos en la llegada, almacenamiento

y envios de sus productos.

Recepcién del producto

El producto destinado a refrigeracién debe llegar a recepcién a una temperatura entre 2.7 a 4.4°C,
mientras que el producto congelado debera recibirse a una temperatura de -18°C, ambos
productos deben llegar con el empaque integro y se debe analizar la ficha técnica del producto

gue se esta recibiendo para conocer la fecha de caducidad.

Almacenamiento de Refrigerados y Congelados

Para asegurar que todo producto refrigerado se mantenga a la temperatura adecuada durante su
almacenamiento, los cuartos frios deben monitorearse cada cuatro horas. El responsable del
monitoreo, debe registrar la temperatura, hora de la lectura y firma en la bithcora correspondiente
(Anexo 1).

Salida de Productos

En este punto se trata de mantener la temperatura que garantiza que el producto que sale no
entre en la temperatura de riesgo (7°C) y por ultimo, verificar que todo contenedor se inspeccione
(fechas de caducidad, condiciones de empaque, libres de polvo, etc.), y cuente con la

documentacioén correcta.
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AREA DE PROCESO FOOD SERVICE

Instalaciones

El &rea de Proceso Food Service cuenta con instalaciones y equipos modernos que se utilizan
dentro del area, todo esto para mantener la calidad que proporciona a sus clientes en cada
producto que procesan. Se cuenta con una camara ante proceso la cual se utiliza como un punto
de control para la higiene del personal, también se encuentra el equipo de seguridad que el
personal de proceso debe utilizar de forma obligatoria como el cubre calzado, cofia y cubre bocas
(Figura 5), posteriormente, el personal operario debe lavarse las manos siguiendo los 11 pasos
como se muestra en la Figura 6. El &rea cuenta con el reglamento y las politicas de calidad que se

deben de seguir.

Figura 5. Uso correcto del equipo de seguridad en las areas de proceso.

= @?70 <

Moja tus Manos  Aplica suficiente Frota las palmas Frota las manos Pase la paima de Empuna las manos
con agua jabén. entre si intercalando  una mano sobre y frota los dedos
tus dedos. el dorso de la otra. de arriba hacia abajo.

gt o

Frota los pulgares ~ Frotalayema  Enjuagatus manos Seca bien Usa la misma toalla
rotandolos. de los dedos con agua. tus manos con de papel
contra la palma. una toalla de papel. para cerrar la llave

o

~—

Figura 6. Técnica del correcto lavado de manos.
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Las paredes son de tipo panel de grado alimenticio funcionando como un aislante para
mantener la temperatura adecuada sin forzar los equipos; y para controlar las temperaturas se
utiliza un tablero de control marca Bohn, Modelo 5SM156AEH4 (Figura 7), llevAndose un control de
la temperatura mediante un formato que debe indicar la temperatura en grados Celsius ("C) como
se muestra en Anexo 1y la hora en que se toma la lectura y la firma de la persona que tomé la

lectura.

Figura 7. Tablero de control de temperatura del area de Proceso Food Service.
Procedimientos

Solicitud de Producto

La solicitud de producto llega en un formato electrénico el cual es entregado por el equipo de
ventas y revisado por el supervisor de proceso donde realiza el orden de salida y programarlo en

las pantallas de la marca ViewSonic y €10, en donde el equipo indica el producto que se necesita,

la cantidad, fecha y hora a la que se necesita. Asi mismo, el personal de proceso cuenta con

mezclas autorizadas que deben salir a diario con el fin de evitar acumulacion.
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Procesamiento de Productos

Cortes de jamon. Los cortes de jamon se llevan a cabo utilizado el equipo Hobart modelo
2712, en donde se realizan los diferentes cortes sea por tamafio o peso, dependiendo de la
solicitud del cliente.

Rebanado de queso. Para el rebanado se utiliza el equipo Hobart, modelo 2712, los
pedidos se realizan por kilogramo (kg), en el caso de que el cliente solicite cortes mas pequefios
estos se llevan a cabo a mano. Entre los quesos mas solicitados por los clientes se encuentra el

gueso chihuahua y manchego.

Rayado de queso. Utilizando un molino Hobart, modelo FP-400 donde el gramaje de
referencia utilizado es el kg, los tipos de queso mas solicitados por los clientes se encuentran el

gueso chihuahua, manchego, cottage, amarillo y mezclas.

Rebanado de tocino. EIl corte se realiza utilizando un equipo Hobart, modelo 2712
procesando dos tipos de rebanado de tocino siendo el especial donde la rebanada es mas larga,
delgada y entera, utilizada para envolver salchichas y camarones, mientras que la denominada

normal es mas corta y mas ancha, utilizada para el uso general.

Charolas de bocadillo. Las charolas de bocadillos se elaboran con un dia de anticipacion
en donde los ingredientes se colocan dependiendo de la charola solicitada por el cliente, como las

opciones que se muestran en la Figura 8.
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Charola

Croissant

Hawaiana

Tradicional carnes frias y quesos

Tradicional de pechuga de pavo

Rollitos y sandwichitos

Figura 8: Charolas producidas en el area de Food Service
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AREA DE PROCESO MATRIZ

Instalaciones

El Proceso Matriz son de las instalaciones mas antiguas con que cuenta la empresa, sin embargo,
ha mantenido la calidad en sus productos gracias a las mejoras que se han hecho en el area a
través de los afios como es la adquisicién de equipo moderno, asi como las modificaciones al
interior del area en el cual destacan las reparaciones para disponer de las mejores instalaciones y

ofrecer un producto de excelencia.

Cuenta con un anteproceso utilizado como un punto de control de higiene debido a que se
encuentra el equipo de seguridad, donde el personal operario debe colocarselo correctamente
(Figura 5), también en el area se encuentra el supervisor, el cual revisa que el personal se coloque
los equipos correctamente y asegurar que se sigan los 11 pasos del lavado correcto de las manos
(Figura 6). Se lleva un control de la temperatura con un termémetro marca AVA-VAEDT1 vy el
llenado de un formato (anexo 1) que debe indicar temperatura en grados Celsius (°C), hora que se

toma la lectura y la firma de quien tomé la temperatura.

Procedimientos

Solicitud de Productos

Dentro del area se cuenta con un supervisor quien se encarga de recibir los pedidos y cudles
deberan salir en tiempo y forma. Una vez que el supervisor recibe el producto da aviso al personal
operario por medio de pantallas de la marca ViewSonic, indicando cantidad, fecha de salida y el

tipo de producto.

Procesamientos de productos

Rebanado de Jamo6n. Dentro del rebanado se encuentra producto estandarizado por dia, el cual
indica que este debe procesarse diariamente. Los jamones de mayor uso es el denominado Lunch
y Burger; sin embargo, se llega a producir la pechuga Zwan, Espaldilla y Mortadela. El tamafio de
corte dependera de la exigencia del cliente para ellos se utiliza una rebanadora automatica marca:
Bizerba, modelo: D-72336. Como proceso final se empacan normalmente en 1 kg, pero esto

dependerda del cliente ya que puede ser hasta 0.5 kg.
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Rebanado de Queso. Para realizar el rebanado se utiliza una rebanadora automatizada
de la marca: Bizerba, Modelo: D-72336 Balingen, en este equipo se genera una rebanada delgada
con un peso entre 25-30 g. Para este producto el empaque se encuentra estandarizado de 1 kg
gue suelen ser aproximadamente 50 rebanadas. El queso de la marca “Los Ojos” es el mas
solicitado por los clientes, aunque cuentan con otros tipos de queso como es el Mozzarella del
Rosario, Manchego, Govimet, estos Ultimos se procesan en el momento en que se solicitan por el

cliente.

Rebanado de Tocino. El tocino es de la marca Nayar, se procesan dos rebanando de
tocino el cual se denomina tocino normal de 25 g y el especial de 15 g, utilizando una rebanadora
de la marca: Hobart, Modelo 2812, y por ultimo es nuevamente empacado generalmente a granel
de un kg.
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PROCEDIMIENTOS DE OPERACIONES ESTANDAR DE SANITIZACION (POES)

Las areas de Proceso Matriz y Food Service cuentan con el Procedimiento de Operaciones
Estandar de Sanitizaciébn (POES) el cual consiste en una manera segura y eficiente de llevar a
cabo un programa de higiene en un establecimiento a través del POES que, junto con las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), establecen las bases fundamentales para el aseguramiento de

la inocuidad de los alimentos, segun la piramide de la calidad que se muestra en la Figura 9 (DEL

MES, 2008).

INOCUIDAD

Gestion de la inocuidad

Sistema de Analisis de Peligros y
Control de Puntos Criticos

HACCP
Procedimiento Operacional
Estandarizado de Saneamiento
A2 Buenas Practicas de
Manipulacion
BPM Codificacion de los

productos Educacion
y Entrenamiento del

PRODUCT IDENTIFICATION - RECALLS EDUCATION personal
AND EMPLOYEED TRAINING

Figura 9: Relacién fundamental entre sistemas de gestion de la inocuidad de los alimentos
Fuente: (Campo,2017)

Para la empresa Quesos y Quesos uno de sus principales objetivos, es contar con un

programa de limpieza y sanitizacion que asegure y garantice que el producto sea inocuo, con la
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finalidad de proporcionar al consumidor productos con una garantia de calidad sanitaria que le

permita al producto una mayor vida de anaquel, conservando sus cualidades y caracteristicas.

La aplicacién del POES se divide en:

a) Pre-operaciones: se realizan antes de iniciar actividades.
b) Operaciones: se realizan durante las operaciones.

c) Post-operaciones: se llevan a cabo después de las operaciones.

Sin embargo, los POES no se limitan solamente a las areas de proceso, sino que se
aplican a las areas de almacén, pero se requiere de mayor atencion en las areas de proceso

debido a que el alimento esta en contacto directo con los utensilios.

% Mesas

Las mesas corresponden a un punto de control critico muy importante, cuentan con una limpieza,
higiene y sanitizacion cada vez que se termina de elaborar un producto, el cual el inspector de
calidad debe verificar de forma visual que se haya realizado el lavado adecuado y efectivamente,
mediante el llenado correcto del reporte de inspeccidn. De lo contrario deberd realizarse de nuevo
el procedimiento de limpieza y sanitizacion hasta que se encuentro dentro de los pardmetros
permisibles.

@,

« Cuchillos

Los cuchillos son otro de los puntos criticos de control, debido a que de no llevarse un control en
la limpieza y sanitizacion en los mismos, se puede provocar una contaminacion cruzada, es por
eso que se encuentran identificados mediante un codigo de colores en el area, para eso la
limpieza se realiza después de cada uso, en donde consiste un antes, durante y después de la

jornada laboral.

31



< Rebanadoras

Los equipos mecanizados y eléctricos tienen la mayor atencion en la limpieza y sanitizacion
porque se debe seguir una serie de pasos para lograr el 100% de limpieza, los pasos consisten en
desconectar el equipo de la corriente y la aplicacion de un desengrasante de grado alimenticio por
todo el equipo que entre en contacto directo con el alimento como son las cuchillas, es por eso
gue deben inspeccionarse visual y detenidamente, con el fin de observar que no hay residuos de

alimentos.

< Molinos

Es otro de los equipos mecanizados y eléctricos, para realizar la limpieza en el equipo debe
desconectarse del suministro eléctrico, pero también se deben desensamblar las partes del molino
como son las navajas el cual se lava individualmente para evitar un riesgo hacia el operario. La
limpieza y sanitizacion se realiza a diario y de quedar algun residuo se debera iniciar nuevamente

la limpieza.

+ Pantallas, contenedores de basura, techos, basculas y equipo de alto vacio.

Estos equipos no son de contacto directo con los alimentos, sin embargo, son importantes de
considerar debido a que en ellos se acumula polvo, grasa, residuo de alimentos, etc. Estos deben
inspeccionarse diariamente y realizar la limpieza y sanitizacion correctamente para evitar una
acumulacion de lo mencionado anteriormente. El inspector de calidad supervisa adecuadamente
todos los equipos dentro del area y del personal, llenando un formato en el que indique que se
estan cumpliendo con los tiempos de limpieza y que estos se encuentren dentro de los margenes
permisibles mediante el llenado de una bitacora, en caso de no cumplir con un parametro debe
aplicar una accioén correctiva, las cuales se encuentran dentro de los manuales del POES de la

empresa Quesos y Quesos S. A. de C.V.
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MARCO TEORICO

Al realizar este proyecto dentro de la empresa Quesos y Quesos S.A de C.V. ocupé de mis
conocimientos adquiridos durante el estudio de la Licenciatura de Quimico en Alimentos,
aplicando las técnicas aprendidas en teoria y cursos impartidos por la Universidad de Sonora, fue
un reto personal debido a que tuve que aplicar esos conocimientos dentro de la industria y queria

destacar lo mejor de mi para realizar un buen trabajo como practicante.

Uno de los objetivos, es mantener los més altos estandares de calidad dentro de la
empresa; para que esto sea posible se lleva a cabo una serie de inspecciones dentro de las
instalaciones en las cuales el supervisor debe considerar la normatividad para aplicar el criterio de

evaluacion.

Una de las materias que mayor impacto tuvieron durante mis practicas profesionales, fue la
materia de Control de Calidad en Alimentos, en ella aprendi los principios basicos del Analisis de
Peligro y Puntos de Control Critico (HACCP por sus siglas en ingles), y la importancia de cémo

desarrollarlo y aplicarlo justamente dentro de una empresa de alimentos.

Por otro lado, la materia de introduccién a los sistemas de calidad aplicados a comedores
industriales, siendo una materia optativa dentro del plan de estudios 2042, de ella aprendi a
destacar las normatividades obligatorias que deben aplicarse dentro de la empresa, y como
mantener el control higiénico donde se procesan alimentos siguiendo las Buenas Practicas de

Manufactura y Buenas Practicas de Higiene (BPM & BPH respectivamente).

Ocupé informacion béasica de la materia de microbiologia, asi como las que cursé
posteriormente, para conocer con exactitud como, se pueden desarrollar en las condiciones en
gue se maneja dentro de las areas de proceso, y las consecuencias que pueden dejar, es por ello
gue me fueron de gran ayuda para poder desempefiar mis practicas y mi proyecto dentro de las

areas de proceso.

Los conocimientos adquiridos en la materia de Analisis de Alimentos, fueron
fundamentales para aplicarlos dentro de la empresa, debido que al momento de la recepcion de
producto se tiene que realizar un muestro, segun lo aprendido en la clase existen diferentes tipos
de muestreos por lo cual es importante distinguir cada uno para aplicar el mejor en el producto
gue se recibe.
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El laboratorio de integracion basico a pesar de haber realizado mis practicas profesionales
en una empresa que no cuenta con laboratorio propio, la materia de integracion me ensefié a
trabajar en equipo y entender los problemas, analizarlos y resolverlos. Finalmente,
complementado esta ensefianza en el laboratorio de técnicas aplicadas en alimentos, aprendi la

importancia de contar con un buen equipo de trabajo y la entrega de resultados.

Previo a estas dos materias, cursé la asignatura de Seguridad y Cuidado del Medio
Ambiente, en del cual recibi las nociones sobre la importancia de la seguridad laboral como son el

uso de equipo se seguridad y como evitar los accidentes dentro de las instalaciones en el trabajo.

Y por ultimo, la materia de Tecnologia de Alimentos, esta asignatura fue una base para
desarrollar mis préacticas, pues en ella aprendi como se deben conservar correctamente los
alimentos y las temperaturas adecuadas que se manejan en los productos lacteos, producto
principal que distribuye la empresa.

Estas asignaturas son las que tuvieron mayor impacto durante la realizacion de mis
practicas profesionales que, gracias a ellas y a mis maestros, adquiri habilidades y conocimientos
nuevos, y el haber llegado a un ambiente, el cual era completamente nuevo y diferente para mi,
me hace recordar estas materias y poner a prueba todo lo que habia aprendido durante la carrera

y ponerlo en practica en el mundo laboral y poder realizar el trabajo de la mejor manera.
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MATERIALES Y METODOS

Asesoria y Capacitacion

Se recibié una capacitacién por parte de la empresa Quesos y Quesos S. A. de C.V., sobre las
buenas practicas de higiene y manipulacion de alimentos impartidos por la Q.A. Ana Laura Reyna
Urbieta, la cual fue una pequefa introduccién a los sistemas de inocuidad con las que cuenta la
empresa. La Q.A Reyna Urbieta imparti6é las asesorias practicas para realizar las inspecciones al
interior de las instalaciones y las areas de Proceso Matriz y Food Service, de una manera critica y
basada en la norma oficial mexicana NOM-251-SSA1-2009.

Ademas, se recibieron otras capacitaciones en las cuales se incluian:

Buenas practicas seguras de manufacturas de alimentos (BPM).

La capacitacion de BPM en alimentos implica conocer sobre los posibles riesgos de
contaminacion y cédmo evitarlos. También abarca los equipos de seguridad que debe usar el

personal para manejar de forma segura los alimentos.

Calidad en el producto, desviacion de calidad e inocuidad.

La capacitacion de la calidad en el producto es definir los conceptos de productos y calidad, las
diferentes marcar que sustenta la empresa Quesos y Quesos y conocer la diferencia de

desviacion de calidad y desviacion de inocuidad.

La Importancia de la higiene y sanitizacion (Buenas practicas de manipulacion).

Comprende las formas de contaminaciones que se pueden presentar en un alimento
principalmente por las ETA’'S (Enfermedades Transmitidas por Alimentos), asi como reconocer los

microrganismos responsables de descomponer los alimentos y las condiciones que se desarrollan.

Manipulacion de alimentos (buenas practicas de higiene).

Establece los PCC (puntos de controles criticos), que se utilizan en almacén matriz, Food Service
y las areas de proceso en el cual se incluye la temperatura, el sistema PEPS (Primeras Entradas

Primeras Salidas), higiene del personal, verificacion de los empaques y fechas de caducidad de
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los productos, entre otros y por ultimo la clasificacion de los contaminantes que puede ser fisico,

quimico o bioldgico.
Buenas Précticas de Higiene y Sanidad en el Area de Almacén y Camaras Frias.

El objetivo de esta capacitacion es conocer las instalaciones y los diferentes tipos
almacenamientos dentro del almacén el cual se divide en 3: Area de refrigeracion, Area de
congelacion y Area de secos, donde se debe dar seguimiento a la higiene del personal e
instalaciones como son los patios, techos, paredes, etc., y la seguridad que se debe seguir al

trabajar en las camaras frias y anden de carga.

Reglamento de almacén.

El objetivo de la capacitacion y el conocimiento del reglamento que se rige en las areas de cargay
descarga (anden), son importantes ya que se aplican los puntos de seguridad al personal
operacional en el uso obligatorio de zapato de seguridad en las areas de carga y descarga por
parte de calidad en el area de seguridad se debe de supervisar cada uno de los puntos, es por ello
qgue los operarios deben acatar el reglamento y de caso contrario se podra levantar un acta

administrativa.

Reglamento de proceso.

El reglamento de proceso es aplicable tanto para Proceso Matriz como para Proceso Food
Service, se sigue un reglamento mucho mas estricto para con el fin de evitar la contaminacion del
producto entre los cuales destacan el uso de cubrebocas, cofia, cubre calzado, que son de uso

obligatorio y de no seguir el reglamento se debera levantar un acta administrativa.

Inspeccion de Calidad e Inocuidad

Como parte de mi formacién académica en la licenciatura de Quimico en Alimentos y la
capacitacion recibida por parte de la empresa, fueron elementos centrales para llevar a cabo el
proceso de inspeccion de calidad e inocuidad dentro de la empresa Quesos y Quesos S.A. de
C.V., mediante recorridos de inspeccién dentro de las instalaciones como son: &rea de recepcion
de productos, cuartos frios y las areas de Proceso Matriz y Food Service, siguiendo los formatos
de inspeccién con los que cuenta la empresa. También se incluye revisar al personal que cuente

con el equipo necesario para lograr una inocuidad en los alimentos entre ellos se revisa:
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a) El uso correcto de cofia, cubrebocas y cubre calzado.
b) El mandil se encuentre en 6ptimas condiciones y limpio.
c) Ellavado de manos correctamente realizado.

d) Evitar que personal enfermo esté en contacto con los alimentos

Colocacion del Inspeccién
equipo de de
seguridad anteproceso

Verificar de
temperatura

Inspeccion
de proceso:

Inspeccion Inspeccion Deteccion
de camara q de cuarto de
fria de almacen hallazgos

Envio de
evidencia

Envio de
reporte ante
calidad

Figura 10: Diagrama de flujo del &rea de Proceso Matriz.

Colocacion del
equipo de
Seguridad

Inspeccion de Inspeccion de
anteproceso proceso

Verificacion de
temperatura

Envio de
reporte ante
calidad.

Deteccion de \_ Envio de
hallazgos evidencia

Figura 11: Diagrama de flujo del area de Proceso Food Service.

Como se puede observar en la figura 10 y 11 muestra el diagrama de flujo del area de
Proceso Matriz y Proceso Food Service de forma resumida.
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Inspeccion de Area de Proceso Matriz & Proceso Food Service

Verificacion de temperatura.

Es un punto de control, en donde se tiene que verificar que la temperatura sea la adecuada,
alrededor de 20°C, y revisar que los registros se encuentren con la informacién requerida. Anexo
1.

Uso de Equipo de Seguridad.

El equipo de seguridad consta de cubrecalzado, cubrebocas y por ultima la cofia con la finalidad

de asegurar la inocuidad del &rea y del producto.

Inspeccién de Anteproceso.

Area utilizada por el personar operario para llevar un adecuado lavado de manos y la colocacion
adecuada del equipo de seguridad, asi como el equipo de proteccion personal como es una

sudadera para las bajas temperatura.

Inspeccién de Proceso.

Dentro de proceso verificamos que cumpla con la limpieza, el personal cuente con el equipo de
seguridad y las instalaciones se encuentren limpias y en oOptimas condiciones para evitar una

contaminacion.

Inspecciéon de Camara Fria.

Proceso Matriz es la Unica instalacién que cuenta con su propia camara fria para la disposicion de
sus productos y almacenamientos, siendo un area individual que debe ser verificada para que

cumpla con los requerimientos de limpieza.

Deteccion de Hallazgos.

En el caso de que ciertos parametros no cumplieran con la especificacion de la NOM-251-SSA-
2009, se toma el reporte y evidencia de la caracteristica que no cumple, llenando el formato de
deteccion de hallazgos que se muestra en el Anexo 2 y una vez listo es llevado ante la

coordinacion de calidad, para realizar las acciones correctivas correspondientes.
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RESULTADOS Y DISCUSION

Proceso Matriz

Los resultados obtenidos fueron divididos en dos partes: area de Proceso Matriz y area de
Proceso Food Service, esto debido a que los resultados tuvieron mayor impacto en Proceso Matriz

comparados con Proceso de Food Service.

Dentro de las instalaciones de Proceso Matriz fueron encontrados hallazgos dentro de lo
permisible, sin embargo, se dio prioridad aquellos que presentaban un riesgo para los alimentos y
personal, el &rea de Proceso Matriz es de las instalaciones mas antiguas e importantes y es

donde se maneja en mayor cantidad el producto por lo tanto se le da mayor prioridad.

Grietas en piso

Este hallazgo fue de los primeros en detectarse y en ser reparado para lograr cumplir con lo
estipulado en la NOM-251-SSA1-2009, punto 5. Disposiciones Generales, apartado 5.1.2. Los
pisos, paredes y techos del area de producciéon o elaboracion deben ser de facil limpieza, sin

grietas o roturas.

Figura 12: Dafio de Grieta en Anteproceso.
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En las primeras inspecciones detectamos principalmente las grietas, sin embargo,
clasificamos las grietas como de mayor a menos prioridad dando lugar aquellas que presentaban

mas dafo o de mayor longitud entra la cual destacaba la grieta ubicada en Anteproceso (Figura
12).

Al dar mayor prioridad, se obtuvo solucion a la reparacion total de la grieta (Figura 13),
evitando de esta manera que siga acumulando polvo y residuo de alimentos.

Figura 13: Reparacion de Grieta de Anteproceso.

De los hallazgos encontrados dentro de la instalacion de Proceso Matriz, se logré dar
solucién al 36% dentro de mi periodo de practicas profesionales (Figura 14), a pesar de ser un
promedio bajo, cabe destacar que los hallazgos mas importantes fueron cubiertos, el resto de los
hallazgos se dejaron en proceso de cumplimiento y realizacién de evaluaciones econémicas para
cubrirlos al 100%.
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Proceso Matriz

Realizados
36%

En Proceso
64%

Figura 14: Gréfica de la Aplicacion de Acciones Correctivas en el Area de Proceso Matriz.

Figura 15: Bote de Basura Dafiado. Figura 16: Bote que Sera Colocado en

Proceso.
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Acciones Correctivas

Para las evaluaciones de hallazgos se llevaron a cabo acciones correctivas, las cuales consisten
en verificar un equipo dentro del 4rea y que este se encuentre en buenas condiciones, de lo
contrario se tomaba nota y se realizaba el intercambio por un equipo nuevo o de ser posible

alguna reparacion.

En donde destaco el cambio de bote de basura que presentaba cierto dafio (Figura 15), el

cual ya no cumplia con las condiciones para mantenerlo dentro de las instalaciones de Proceso.

Como se puede observar el contenedor (Figura 15) ya contaba con su vida util y
presentaba cierto dafio, el cual ya no era 6ptimo para el uso dentro de proceso el cual fue
sustituido por un nuevo contenedor de basura (Figura 16), con su respectiva leyenda de basura

inorganica.

La empresa Quesos y Quesos al ser una empresa socialmente responsable, dieron un
segundo uso el contenedor de basura, el cual fue colocado en la entrada del personal, para evitar

gue ingresen con basura al area de proceso.

Otra de las acciones correctivas que se realizaron en el momento, fue la reparacion de un
contacto eléctrico debido a que presentaba de cierta manera un riesgo al trabajador de sufrir algan

shock eléctrico (Figura 17).

Figura 17: Contacto Eléctrico Dafiado
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Figura 18: Contacto Reparado.

Una vez que se levanté el reporte del contacto eléctrico, la reparacion se realizé de manera

inmediata (Figura 18), logrando mantener las instalaciones seguras para el personal operario.

Proceso Food Service

Dentro de las instalaciones de proceso Food Service al ser un area mas nueva cuenta con
mejores equipos y las instalaciones estan disefiadas para el proceso directo con alimentos, a
pesar de esto se encontraron con algunas desviaciones con respecto a la norma oficial mexicana
de las cuales se levant6 reporte de inmediato y se llevaron a cabo las acciones correctivas en un

limite de tiempo.

Mantenimiento en mesas

Fue uno de los hallazgos que se detectaron rapidamente y se dio seguimiento hasta obtener los
resultados y cumplir con la NOM-251-SSA1-2009, en el punto. 5 disposiciones Generales
apartado 5.2.2 El equipo y los utensilios empleados en las areas en donde se manipulen
directamente materias primas, alimentos, bebidas o suplementos alimenticios sin envasar, y que

puedan entrar en contacto con ellos, deben ser lisos y lavables, sin roturas.
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Figura 20: Repintado de la Mesa.

El 6xido que presentaba la mesa (Figura 19), no se encontraba en contacto directo con los
alimentos sin embargo la norma especifica que todo equipo debe encontrarse en buenas
condiciones por lo cual se aplicaron las medidas necesarias, para llevar a cabo la reparacion de

manera inmediata, donde el resultado fue bastante favorable, como se muestra en la Figura 20.

La mesa fue reparada utilizando una pintura especial de grado alimenticio, una vez
reparada y cumplir con las especificaciones de la norma oficial mexicana ya se podria colocar

alimento en las mesas pues ya no se cuenta con el riesgo por una contaminacion.
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Acciones Correctivas en el Area de Food Service

A pesar de hacer las reparaciones de mas urgencias se obtuvieron algunos detalles de menor
grado, pero no menos importantes, por lo que se le dio un seguimiento y fecha limite para realizar
estas reparaciones y continuar con las verificaciones diarias del resto de los equipos que se

encontraban en buenas condiciones.

Cambio de ldmparas fundidas

Se obtuvo un tiempo establecido para realizar la accion correctiva a las ldmparas, donde consiste
en realizar el cambio del foco y analizar si presentaba algin defecto que podria estar provocando
el dafio como apreciamos en la Figura 21, solamente era un foco para el cual se dio un tiempo
razonable para realizar la correccion, que fue cumplida en tiempo y forma, y el resultado obtenido

se encuentra en la Figura 18.

Figura 21: Luces Fundidas del Area de Proceso.

Figura 22: Luces Reparadas.
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CONCLUSION

El trabajo realizado durante mis practicas profesiones fue un tiempo suficiente para aplicar parte
de los conocimientos adquiridos durante mi formacion como Quimico en Alimentos, teniendo la

oportunidad de aplicar algunas acciones correctivas, como lo establece la NOM-251-SSA1-2009.

De gran importancia el trabajo en equipo y el compromiso para mantener un servicio de
calidad, ya que mediante un plan disefiado por la coordinadora de calidad, se plantearon las ideas
gue se tenian para la mejora en las diferentes areas de proceso, es por ello que también se
coordinaron con los diferentes proveedores para realizar las mejoras y colocar las fechas de
compromiso, que algunas fueran ciertamente cumplidas mejorando las areas de proceso. Las
cuales se encuentran listas para un total funcionamiento y asegurar que los alimentos que son

procesados dentro de las areas sea 100% seguros para poder ser distribuidos.

Las mejoras propuestas que no fueron concluidas en un 100% fue debido a que éstas
requieren de un mayor estudio y tiempo para lograr resolverse, sin embargo, la empresa mantiene
las fechas de compromiso y mantendra las mejoras y recomendaciones que se aplicaron para

aumentar la seguridad la calidad e inocuidad de los alimentos.

Es muy importante contar con la aplicacion de la NOM-251-SSA1-2009, en aquellas
empresas que manipulan alimentos, esta norma ademas de ser de caracter obligatorio también
nos menciona la importancia de contar con las buenas practicas de manufactura ya que eso
permite mantener los alimentos procesados seguros para el consumo humano y con una mayor

vida de anaquel.

Por otro lado, mi estancia en la empresa tuvo un enfoque importante para mi formacién en
el mundo laboral, porque se me present6 la oportunidad de observar cémo debe ser el trato con el
personal y como se coordina dentro de una empresa como QUESOS Y QUESOS S.A de C.V. Por
parte de ellos aumenté mis conocimientos ya adquiridos durante toda mi carrera profesional y
también como aplicar mis conocimientos dentro de una empresa con gran crecimiento e impacto
en Hermosillo y de esta manera logré crecer como profesionista y colocar en alto a la Universidad

de Sonora.

46



RECOMENDACIONES

Las recomendaciones que me permito hacer a aquellos estudiantes que estan a punto de iniciar
con sus précticas profesionales, son que, una vez que se encuentren dentro del mundo laboral se
daran cuenta que es un mundo muy diferente al de un estudiante, sin embargo, el prestar mayor
atencion, realizar tus practicas como si estuvieras ya ejerciendo tu profesién te deja un valor de

satisfaccion que te lleva a ejercer tu profesion con orgullo.

Por otro lado, aquellos estudiantes que fueron quedando atras en la carrera, solo les digo
gue no se desanimen pues que simplemente dejen de pensar que estan atrasado y empiecen a
vivir el momento, que no importa si los lleva 4 o 5 afos en la carrera lo importante es que vivamos

el momento de estrés y pasion en la carrera.

Para aquellos estudiantes o compafieros que quieren titularse por memoria de practica los
invito a que se acerquen a su asesor de practicas, ya que es un trabajo muy bonito donde
plasmas todos tus pensamientos y el trabajo realizado durante tu estancia en una empresa,

ademas de que es un proyecto excelente para acercarse al mundo laboral.

47



REFLEXIONES PERSONALES

Durante mi participacién en la empresa QUESOS Y QUESOS S.A de C.V. adquiri nuevos
conocimientos, ademas de los ya obtenidos en mi formacion académica, sin embargo, mis
expectativas fueron muy diferentes al comenzar mi labor dentro de la empresa, debido a que es
un mundo totalmente diferente, ya que los procedimientos teoricos aprendidos son muy diferentes

en lo préactico, ya que se deben de seguir una serie de pasos para lograr los objetivos.

Estar bajo la supervision de personas que cuentan con mayor tiempo en la industria te
ayuda a realizar el trabajo con mayor eficacia, pues de ellos aprendes en mayor medida y ademas
de un trabajo méas productivo, gracias a mi jefa la Q.A. Ana Laura Reyna Urbieta los dias de labor
fueron muy importantes, sus ensefianzas y experiencias me ayudaron a enfocarme con mas gusto
hacia la industria. Con la experiencia que recibi por parte de ella soy capaz de capacitar en las

BPM (Buenas Practicas de Manufactura) al personal de nuevo ingreso.

Ademas de capacitar a la nueva practicante que ingres6 a la empresa Valeria Miranda y la
gue me acompafiaba a realizar las inspecciones, gracias a ella que me acompafié hasta culminar
mis practicas, las cuales me llevo mas tiempo en la empresa para poder concluir con mayor éxito

en este proyecto que presento.

El desarrollo de esta experiencia fue muy importante y gratificante para mi gracias a los
conocimientos que adquiri en la Universidad de Sonora y a todos y cada uno de esos maestros
gue tuve la oportunidad de conocer y que me transmitieran sus conocimientos para que lograran

hacerme un alumno con habilidades que pueda destacar en una empresa de alimentos.

Aprovecho para agradecer a la empresa QUESOS Y QUESOS S.A de C.V por la confianza
gue deposité en miy por darme la oportunidad de realizar mis practicas profesionales, por abrir en
mi mente un espacio para conocer la labor que realizan dia con dia y sobre todo, doy gracias a
todos y cada una de esas personas que estuvieron cerca de mi en esos dias por ensefiarme los
valores, responsabilidad y conocimiento para ser una mejor persona, por eso y mucho mas,

gracias.
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ANEXO 1

Formato De Registro De Temperatura

Quesos Quesos y Quesos, S.A. de C.V.
g Quesos REGISTRO DE TEMPERATURA

MES:

EQUIPO: EQ-AL-CF-01

| CUARTO FRIO 01

Min. 1°C
34°F

Max. 4°C
40°F

PCNo.1

l

FECHA 8:00 AMi | 13:00 Pvi | 15: 00 PMi | 18:30 PM

23:00 PM

4:00 AM iNICIALES

01/11/2017

02/11/2017

03/11/2017

04/11/2017

05/11/2017

06/11/2017

07/11/2017

08/11/2017

09/11/2017

10/11/2017

11/11/2017

12/11/2017

13/11/2017

14/11/2017

15/11/2017

| 16/11/2017

| 17/11/2017

18/11/2017

19/11/2017

20/11/2017

21/11/2017

22/11/2017

23/11/2017

24/11/2017

25/11/2017

26/11/2017

27/11/2017

28/11/2017

29/11/2017

30/11/2017

NOTA: Indique "F" o "C" segun el tipo de medidor.
Comentarios

En caso de salir de rango de temperatura informar al supervisor del area.

Elabord: Supervisé:

Subjefe de Almacén Guadalupe Figueroa Aguayo
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ANEXO 2

Formato De Deteccion De Hallazgos

Correctiva Preventiva Proyecto de Mejora Fecha: Folio No.

Fuente de solicitud de las acciones de mejora

Queja de cliente Evaluacion de Andlisis de Auditoria de Especificaciones de Evaluacion de
servicio indicadores calidad calidad no cumplidas desempefio y Clima
SOLICITUD: Fecha requerida para contestar:

Responsable de quien solicita una accion de mejora:

Responsable de definir la(s) accidn(es) de mejora para eliminar el problema real o potencial:

Descripcién del problema real o potencial:

Responsable de verificar el cumplimento de las acciones de mejora definidas en el plan:

REPORTE:

Mencione la accién inmediata (responsable y fecha):

Describa la(s) causa(s) raiz del problema descrita en el reverso de la hoja:
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PLAN:

Inconformidad o
Desviacién

Acciones Responsable

Fecha
entrega

de

Vo.Bo.

(Responsable verificacion)

5. Disposiciones Generales

5.1 Instalaciones y Areas

5.2 Equipos y Utensilios

5.3 Servicio

5.4. Almacenamiento
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5.5 Control de Operaciones

5.6 Control de Materias Primas

5.7 Control de Envasado

5.9 Mantenimiento y Limpieza

5.10 CONTROL DE PLAGAS

5.11 Manejo de Residuo

(7]

5.12 SALUD E HIGIENE DEL PERSONAL

6. FABRICA DE ALIMENTOS

6.1 Instalaciones y Areas

6.2 Equipo y Utensilios

6.3 Servicios

6.4 Control de Operaciones
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6.8 Higiene del personal

7.5 Limpieza

Constancia de efectividad de implantacion:

Esta se dara posterior a la auditoria sometida la bodega.

Definid la Accién de Mejora: Fecha:

Cerr6 la Accién de Mejora:

Fecha:

Firma:
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Observaciones Finales:
Elaboré: Revis6: Autorizé:
Puesto Coord. Control Integral de  |Coord. Control Integral de Calidad | Gerente de Operaciones
Calidad
Fecha Marzo 2015 Marzo 2015 Marzo 2015
Nombre / Firma
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TRABAJO REALIZADO EN MEMORIA DE MI ABUELA:

Enedina Cruz Salas 1936 — 2018

Aun que me apene debo entender que la vida debe continuar y que debo seguir mi
camino. Gracias por todo lo que me diste en vida, tu carifio, sonrisas, detalles y sobre todo tu
amor. Nunca te olvidare.
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