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Introduccién

En México, la apicultura representa una de las principales actividades del sector agropecuario
debido a la calidad y al origen organico; en regiones tropicales de comunidades rurales ha
adquirido gran relevancia socioecondmica por ser una fuente de empleos e ingresos. En México y
en paises europeos la miel es un alimento muy apreciado y valorado debido a sus propiedades
medicinales y a sus caracteristicas fisico-quimicas. La cooperativa mielera, objeto de estudio de
esta tesis, se localiza en la selva Norte de Chiapas, sus miembros son apicultores Tseltales, quienes
trabajan de forma voluntaria y en conjunto para producir un producto de buena calidad con base
en sus practicas tradicionales y conocimientos locales. Cabe resaltar la vegetacidn caracteristica de
su region, la cual influye sobre las propiedades fisico-quimicas de la miel que se produce. Los
miembros forman una economia solidaria y justa, obteniendo ingresos econémicos, beneficios
sociales y culturales tales como, el desarrollo de relaciones laborales, creacidon de escuelas para la
sustentabilidad, diversificacion del trabajo, inclusion (participacién de la mujer), capacitacién en
diversos temas, empleo de valores, intercambio de ideas, experiencias y conocimientos, etc.

Debido a la constante fluctuacién en el mercado de la miel y a que la seguridad alimentaria es
un reto para los productores mexicanos, en la Cooperativa mielera se disefiaron dos sistemas de
inocuidad: 1) Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) y 2) el sistema de
Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés). El alcance
para ambos sistemas fue solo el disefio. Los POES, como prerrequisito fundamental para asegurar
la calidad y la inocuidad en alimentos, involucrd al personal, a las instalaciones y al equipo. Como
base de su disefio se establecidé un cddigo de inocuidad para cada una de las instalaciones.
Posteriormente, como parte de la metodologia del HACCP se determinaron las fases vulnerables a

la contaminacidn fisica, quimica y bioldgica. Se desarrolld la descripcién de los métodos de



saneamiento los cuales deben lograrse diariamente y/o de acuerdo a la produccién que se
demande.

Por otra parte, con base en el método sistematico y preventivo de HACCP, en sus siete
principios, se determinaron los peligros asociados con las materias primas, los ingredientes y el
proceso, que pudieran causar algun efecto en la salud del consumidor. En los puntos criticos de
control (PCC) detectados, se disefiaron registros para documentarse.

En respuesta a lo planteado, el disefio de POES y HACCP tiene como objetivo apoyar a los
trabajadores de la Cooperativa mielera en ampliar sus conocimientos sobre actividades de
saneamiento e identificar las etapas en el proceso mas vulnerables que involucren la calidad de la

miel.



Capitulo I. Antecedentes
1.1 Apicultura En México

Una actividad importante del subsector pecuario en México es la apicultura, el volumen de
produccién y el nivel de productividad la ubican en el sexto lugar mundial, relevancia que se ha
mantenido a pesar de la una ligera disminucién de su demanda interna (Magafia, Tavera, Salazary
Sanginés, 2016). Mucifio, Elizarraras y Soto (2017) definen a la apicultura como una actividad que
engloba a la cria y a la explotacidn de la abeja obrera Apis mellifera, obteniendo como producto
principal una sustancia dulce alimentaria, la miel.

La apicultura es una actividad que se practica desde antes del arribo de los espanoles a América
y actualmente ha adquirido gran relevancia socioecondmica, ya que representa una fuente
importante de empleos e ingresos en familias de zonas rurales (Guemes, Echazarreta, Villanueva,
Pat y Gbmez, 2003) y generadora de divisas para el pais (Mucifio, Elizarraras y Soto, 2017).

En los ultimos afnos la actividad apicola ha afrontado serios problemas debido a factores
internos y externos, como lo son desde cambios climaticos (sequias, precipitaciones erraticas,
huracanes), africanizacion de las colonias, la presencia del acaro Varroa, competencia en el
mercado (Guemes, Echazarreta y Villanueva, 2002), elaboracidn de jarabes tipo miel hasta el
incumplimiento de estandares de inocuidad alimentaria que demanda el mercado, afectando su
productividad y rentabilidad.

La productividad de las colmenas es determinada por la infraestructura y equipos, nivel de
conocimientos del manejo de apiarios, tiempo en la jornada laboral, abundancia y calidad de la
floracién, entre otros aspectos. Con respecto a factores sociales vinculados con la productividad,
resulta de mayor importancia la experiencia en las actividades apicolas y edad del apicultor, en
comparacién con las caracteristicas del proceso o el nivel de escolaridad. Las actividades apicolas

son el resultado de conocimientos técnicos, sociales y ambientales; es una actividad rentable en



proceso de revaloracion y fortalecimiento en México (Magafia et al., 2016). La apicultura, por
tanto, responde de una forma diferente a la economia de mercado, pues no se practica para
obtener beneficios econdmicos grandes, mas bien es una actividad complementaria con otras de
subsistencia como lo es la actividad agricola, foresteria y animales de traspatio (Guemes et al.,
2003).

De acuerdo con Mucifo et al., (2017) actualmente la produccién mundial de la miel es de 1.1
millones de toneladas, siendo seis paises los que concentran la mitad del total, como lo es México,
China, Estados Unidos, Alemania, Argentina y Canada.

Produccion de miel en México

Ranking mundial
Porcentaje del valor de la produccion por entidad federativa . México 017 |
L&
" producter . prdec
\ 90 mundial I . 80 -\d:
1) 58,602 toneladas 51,065 toneladas
‘11
b b 3 Top 10 en volumen de produccion
\ e ' 3 Principales entidades productoras
Wl 1
\. ntidad | Volumen unebsse) |
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N _ Veracruz 5940 5815
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~_ Chi Puebla 3137 2435
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4.6 6.3 8.4 14.8 15.2 6.9 1.9 1.2 24 8.3 15.6 14.4

[ worit | mayo | o] | octubre. | Noviembre | icembre |

Fuente elaboracion propia: Figura 1. Produccion de miel en México
Nota. Adaptado de SAGARPA Y SIAP (2018). Atlas Agroalimentario 2012-2018. Recuperado el 30 de
octubre de 2019 de https://nube.siap.gob.mx/gobmx_publicaciones_siap/pag/2018/Atlas-Agroalimentario-

2018



El Atlas Agroalimentario 2012-2018 de la SAGARPA Y SIAP (2018) para el afio 2017, determind
que la actividad apicola de México generé mas de 51 mil toneladas de miel, siendo los estados de
Jalisco, Chiapas, Veracruz y Yucatan los que aportaron en conjunto alrededor de 40% de la
produccién nacional. En los periodos de abril-mayo y de noviembre- diciembre es cuando hay
mayor produccién de miel en el pais, aproximadamente un 60% del total anual (Figura 1).

Se ha dado un comportamiento estacional, por lo cual se tienen que buscar métodos de
conservacién para el tiempo en el que hay menores producciones.

1.2 Apicultura en Chiapas

“La apicultura es una actividad tradicional del pueblo mexicano, principalmente de la regidn
sur-sureste, que aporta la mayor parte de la produccion a nivel nacional” (Trejo, 2015, p. 4). Sus
areas son caracterizadas por la abundancia de flora y fauna.

El estado de Chiapas en el afio 2017 ocup6 el segundo lugar en volumen de produccién en
México con mas de 5 mil toneladas anuales, representando el 9.6% de la produccién total
(SAGARPA Y SIAP, 2018). En produccion nacional de miel organica ocupa el primer lugar
(SAGARPA, 2013).

Los municipios Chiapilla y Acala del estado de Chiapas, son reconocidos por su gran capacidad
productiva, entre otras zonas marginadas, la apicultura es considerada como la segunda actividad
econdmica mas importante. Esta actividad es realizada en areas verdes, principalmente en la selva
donde no existe o es muy bajo el impacto de productos quimicos, lo que permite la obtencién de
una miel 100% orgdnica e inocua (SAGARPA, 2010).

Otros municipios apicultores de la entidad con cuencas productoras dotadas de abundantes
recursos son: Chiapa de Corzo, Emiliano Zapata, Chiapilla, San Lucas, Totolapan, Nicolas Ruiz y

Venustiano Carranza (SAGARPA, 2012) (Figura 2).
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Figura 2. Municipios apicultores de Chiapas a) Municipios con mayor potencial productivo de miel en el
Estado de Chiapas. b) Regiones altamente productoras.
Fuente SAGARPA (2012). Plan rector. Comité estatal sistema producto apicola. Recuperado el 2 de
octubre de 2020 de https://studylib.es/doc/7626694/plan-rector-comit%C3%A9-estatal-sistema-producto-

apicola-del-e...

En Chiapas aproximadamente el 85% de la miel es producida de manera convencional, tiene un
canal de distribucién complejo, a través de intermediarios, industrias locales de Yucatan y del
centro del pais; asi como organizaciones sociales que exportaban al mercado europeo. Por tanto,
la mayor parte de la produccidn de Chiapas era contabilizada para el estado de Yucatan en el
Producto Interno Bruto (PIB) del pais, por esta razén no se reflejaba la verdadera capacidad
productiva y econdmica de la produccién de miel de Chiapas, ni su aportacién a la apicultura
nacional. Las actividades apicolas obtenian produccién de miel convencional, sin embargo, en los

Ultimos afos se ha empezado a producir miel organica (SAGARPA, 2012).


https://studylib.es/doc/7626694/plan-rector-comit%C3%A9-estatal-sistema-producto-apicola-del-e...
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Los apicultores en general se enfocan en la produccién primaria, no aportan un valor agregado
a su miel, ya que la mayoria desconoce su proceso de transformacién y comercializacién. Los
ingresos generados por la produccién de la miel representan una actividad secundaria para los
apicultores que poseen entre 40 a 50 colmenas, complementan con actividades agricolas y
pecuarias, principalmente el cultivo de maiz y frijol y/o con ganaderia bovina, porcina u ovina;
para sobrevivir (SAGARPA, 2012).

1.3 Caracterizacion De La Miel

De acuerdo con Castafién, define a la miel como:

“la sustancia dulce y natural producida por abejas obreras a partir del néctar de las flores o
de secreciones de partes vivas de las plantas o de excreciones de insectos succionadores de
plantas, que quedan sobre partes vivas de plantas, que las abejas recogen, transformany
combinan con sustancias especificas propias, y que almacenan y dejan en el panal para que
madure y afieje” (Castafidén, 2009, p. 25).

El proceso de elaboracién de la miel inicia con las abejas recolectoras de néctar, éste llega al
buche mielero para ser depositado en las celdas del panal con secreciones salivales, rico en
minerales y enzimas. En la colmena las abejas generan corrientes de aire batiendo sus alas
velozmente con el objetivo de evaporar el agua, concentrandose los azlcares hasta quedar entre
un 18 y 20% de humedad (Ramirez, 1996). La enzima invertasa presente en la saliva de las abejas,
tiene la funcién de hidrolizar la sacarosa del néctar a glucosa y fructuosa (Pineda, 2006).

El Codex Alimentarius es un conjunto de normas para alimentos, que pertenece a la
Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacién y la Agricultura (FAO por sus siglas en
inglés), es una organizacién mundial cuyo objetivo es la proteccién de la salud de los
consumidores, define a la miel de abeja como “la sustancia dulce natural producida por

abejas Apis mellifera a partir del néctar de las plantas o de secreciones de partes vivas de estas o



de excreciones de insectos succionadores de plantas”, ademas indica que “la miel vendida como
tal no deberd contener ningln ingrediente adicional, incluidos los aditivos alimentarios ni tampoco
adicion alguna que no sea miel” (CODEX STAN 12-2001, s.f.).

La miel no debe contener aditivos, sustancias inorgdnicas u organicas diferentes a su
composicion original y natural como: insectos, larvas u otros. No puede denominarse “miel” a
aquella sustancia que no provenga directamente de la produccidon de las abejas (Mariani, 2019).

1.3.1 Diferenciacion de la miel

De acuerdo con Castafion (2009) la apicultura es una técnica que involucra la cria, el cuidado de
las colmenas y la extraccion de miel de los panales.

Las caracteristicas fisico-quimicas y organolépticas de la miel, que determinan su composiciony
propiedades depende del origen geogréfico del néctar o de las secreciones utilizadas (NMX-F-036-
NORMEX-2006, s.f.).

Segun su origen vegetal Castanidon (2009), la miel se caracteriza de la siguiente manera:

“Miel de flores, |a producida por las abejas a partir del néctar de las flores. Se distinguen las
siguientes variedades:
- Monofloral o unifloral: predominio del néctar y polen de una especie en un minimo de

45%. Por ejemplo, mezquite, girasol silvestre, manglar, castafio, romero, tomillo, brezo, naranjo

o azahar, tilo, acacia, eucalipto, lavanda o cantueso, zarzamora, alfalfa, etc.

- Multifloral (mil flores): del néctar de flores de varias especies vegetales diferentes y en
proporciones muy variables.

Miel de mielada o mielato, miel de rocio o miel de bosque: es la producida por las abejas a
partir de las secreciones dulces de pulgones, gusanos, cochinillas y otros insectos chupadores

de savia, normalmente de pinos, abetos, encinas, alcornoques y otras plantas arbustivas. Suele



ser menos dulce, de color muy oscuro, se solidifica con dificultad y no es raro que exhiba olor y
sabor especiados, resinosos.

Miel diferenciada por origen floral, es la miel que posee una dominancia de polen o de
néctar que le da caracteristicas organolépticas definidas; son estas caracteristicas las que
permiten diferenciar una miel de otra. Para producirla, los apicultores colocan sus colmenas en
la zona y temporada de la floracidn elegida, de manera que las abejas puedan recoger el polen
y el néctar de esas flores. Esta miel no es mezclada ni homogeneizada y no lleva aditamentos,

adulteracidn, ni alteracién alguna de su naturaleza.

Caracteristicas geograficas adecuadas para la produccion

Altitud Lluvia Temperatura Ubicacion
0a 3,000 600a2,500 12a25°C Abundante vegetacion, fuentes de
msnmm mm agua superficales
Edafologia
NA

La floracion, junto con otros
factores como las regiones
donde se localizan las colonias
apicolas y el clima, determinan
caracteristicas como laacidez,
cristalizacion, color y densidad,
entre otras. Es decir, los tipos y
calidades de la miel.

Figura 3. Caracteristicas geograficas en la produccién de la miel
Fuente SAGARPA Y SIAP (2018). Atlas Agroalimentario 2012-2018. Recuperado el 30 de octubre de 2019

de https://nube.siap.gob.mx/gobmx_publicaciones_siap/pag/2018/Atlas-Agroalimentario-2018


https://nube.siap.gob.mx/gobmx_publicaciones_siap/pag/2018/Atlas-Agroalimentario-2018
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Miel diferenciada por origen geogrdfico

Es la miel proveniente de ciertas flores y de una determinada latitud, poblacién o
demarcacién geografica que, por sus caracteristicas organolépticas, sélo puede encontrarse y
producirse ahi mediante técnicas particulares. Incluso puede diferenciarse de otras mieles
similares” (Figura 3) (Castafién, 2009, p. 25-26).

Segln la Norma Mexicana NMX-F-036-NORMEX-2006, “Alimentos-Miel-Especificaciones y
Métodos de Prueba”, la miel se clasifica por su presentacién, de la siguiente manera:

¢ “Miel en panal: es la miel que no ha sido extraida de su almacén natural de cera y puede
consumirse como tal.

¢ Miel liquida: es la miel que ha sido extraida de los panales y que se encuentra en estado
liquido, sin presentar cristales visibles.

¢ Miel cristalizada: es la miel que se encuentra en estado sélido o semisdlido granulado
como resultado del fendmeno natural de cristalizacién de los azUcares que la constituyen”
(NMX-F-036-NORMEX-2006, p. 8).

La norma del Codex Alimentarius establece la siguiente clasificacion:

“Miel de flores o miel de néctar es la miel que procede del néctar de las plantas y Miel de
mielada es la miel que procede principalmente de excreciones que los insectos succionadores
(Hemiptera) dejan sobre las partes vivas de las plantas o secreciones de las partes vivas de las
plantas” (CODEX STAN 12-2001, s.f., p. 4).

1.3.2 Caracterizacion de la miel organica
Se denomina como: “organico, bioldgico o ecoldgico” a:

Los sistemas de produccidn sustentables que, mediante el manejo racional de los recursos

naturales, sin aplicacién de productos de sintesis quimica, brinden alimentos sanos y

abundantes, mantengan la fertilidad del suelo, la diversidad ecoldgica y que asimismo permitan
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a los consumidores identificarlos a través de un sistema de certificacién que lo garantice. Se

refiere a un proceso, mas que a un producto, comprendiendo las etapas de produccion,

elaboracion, envase, embalaje, transporte y comercializacidon (ProArgentina, 2005, p. 2).

La agricultura organica es considerada como un sistema de produccion que mantiene y mejora
la salud de los suelos, los ecosistemas y las personas, con base en procesos ecoldgicos, los ciclos
adaptados y la biodiversidad. Por tanto, combina tradicién, innovacion y ciencia para favorecer el
medio ambiente y promover relaciones justas entre los sistemas y una buena calidad de vida para
todos los que participan en ella (IFOAM), 2009).

La miel organica es considerada, seguin Castafién (2009) como aquella que se produce en zonas
donde el impacto ambiental es minimo y que es obtenida mediante técnicas que garantizan su
inocuidad o pureza.

En Chiapas para obtener miel organica, las alzas estan ubicadas dentro de la selva que se
caracteriza por presentar una abundante flora y fauna, libres de contaminantes quimicos. Las
abejas tienen acceso al agua de rios, lagos o manantiales limpios y su alimentacion proviene
principalmente de las flores silvestres. Para controlar las enfermedades se aplican tratamientos a
base de productos naturales. Las colmenas pueden ser también alimentadas con la misma miel
orgdnica que se determina como “residuo” del proceso de la obtencién de la miel.

La miel organica por naturaleza, puede contaminarse principalmente por un mal manejo por
parte del apicultor. Certificaciones nacionales e internacionales son la Unica garantia para que el
consumidor tenga la certeza de consumir una miel organica inocua y no una convencional, por
ejemplo:

e Sello ORGANICO SAGARPA MEXICO, etiqueta autoadherible de colores verde, azul y
amarillo, da la certeza de ser un producto de calidad, sanidad y seguridad alimentaria

(Inocuidad) (SAGARPA, 2010).
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e Certimex, certificadora mexicana de Productos y Procesos Ecoldgicos (Certimex, 2020).

e Certificacidn ecoldgica, permite la comercializacién de los productos ecolégicos en la
Unidn Europea (CONCA, 2020).

e USDA ORGANIC, agencia certificadora para productos pecuarios, agricolas y de
recoleccidn silvestre para el mercado Estadounidense (QAI, 2020).

“La produccion de miel organica implica una serie de sistemas de control, registros,
seguimiento de normas, inspeccioén, certificacidon y buenas practicas tanto de produccién como
de manufactura. La comprobacion de su inocuidad se hace mediante andlisis de laboratorio
gue detectan cualquier alteracion posible” (Castafidn, 2009, p. 28).

Por su parte, Peter y Taurino (2012) ilustran que hoy en dia la mayoria de los consumidores, y
tal vez los productores orgdnicos, atribuyen a la expresidon “organica” a una serie de requisitos
tales como: obtener un producto a partir de una agricultura y un medio ambiente limpios y a una
calidad superior.

1.3.3 Principios de produccion organica en la apicultura

De acuerdo con la Comisidn del Codex Alimentarius (2001), algunos de los principios de la
produccién orgdnica en la apicultura son:

“Principios Generales

-La apicultura es una actividad importante que contribuye a la mejora del medioambiente, a
la agricultura y a la produccién forestal por medio de la accidn de polinizacién de las abejas.

-El tratamiento y manejo de las colmenas deben respetar los principios de la agricultura
organica.

-Las areas de recoleccidn deben ser suficientemente grandes para proveer nutricion

adecuada y suficiente y acceso al agua.
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-Las fuentes de néctar natural, ambrosia y polen deberan consistir esencialmente de plantas
producidas organicamente y/o de vegetacion espontanea (silvestre).

-Las colmenas consistiran basicamente de materiales naturales que no presenten riesgos de
contaminacion para el medio ambiente o para los productos de la apicultura.

-Cuando se ubica abejas en dreas silvestres, se debera tomar en cuenta la poblacién de
insectos.

Ubicacién de las colmenas

-Las colmenas para la apicultura deberdn colocarse en areas donde la vegetacion cultivada
y/o espontadnea se ajuste a las normas de produccion de la Seccién 4.

-El organismo o autoridad oficial de certificacidn aprobara las areas que aseguren fuentes
apropiadas de ambrosia, néctar y polen con base en informaciones provistas por los
operadores y/o por medio del proceso de inspeccién.

-El organismo o autoridad oficial de certificacion podra designar un radio especifico a partir
de la colmena en el que las abejas podrian tener acceso a nutricién adecuada y suficiente que
cumpla con los requisitos de estas Directrices.

Alimento

-Al final de la estacién de produccidn las colmenas deberan dejarse con reservas de miel y
polen suficientemente abundantes como para que la colonia sobreviva el periodo de
dormancia.

-Podra procederse a la alimentacidn de las colonias para superar deficiencias temporales de
alimento debido a condiciones climaticas u otras circunstancias excepcionales. En tales casos,

de estar disponibles, se debera utilizar miel o azlcares producidas organicamente.
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Origen de las abejas

-Las colonias de abejas pueden convertirse a la produccidn organica. Las abejas introducidas
deben proveer de unidades de produccién orgdanica, de estar disponibles.

-Al escoger las razas se debe tomar en cuenta la capacidad de las abejas de adaptarse a las
condiciones locales, su vitalidad y su resistencia a las enfermedades.

Salud de las abejas

-La salud de las colonias de abejas deberda mantenerse por medio de buenas practicas
agricolas, con énfasis en la prevencién de enfermedades a través de la seleccion de razas y el
manejo de las colmenas. Esto incluye:

a) el uso de razas resistentes que se adaptan bien a las condiciones locales;

b) la renovacién periddica de las reinas, de ser necesario;

c) la limpieza y desinfeccién periddicas del equipo;

d) la renovacion periddica de la cera de abejas;

e) la disponibilidad de suficiente polen y miel en las colmenas;

f) la inspeccidn sistematica de las colmenas para detectar anomalias;

g) el control sistematico de crias macho en la colmena;

h) el mover las colmenas enfermas a areas aisladas, de ser necesario; o

i) la destruccién de colmenas y materiales contaminados” (Codex Alimentarius, 2001, p. B).
1.3.4 Calidad
El término “calidad” refiriéndose a la apicultura, lo definiremos como el cumplimiento de los

principios de la produccidn orgdnica que conferira a los consumidores certeza de una miel pura.
La calidad seglin Ramos y Pacheco (2016), representa un grupo de caracteristicas definidas para
un producto determinado que lo hacen aceptable para los consumidores. La aceptaciéon de la miel

no solo estd basada en los cumplimientos de las normatividades de calidad, también esta ligada a
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sus cualidades (como los atributos sensoriales: color, sabor, aroma y textura), que la hacen
atractiva para el consumidor y marcan la pauta para la continuidad de su compra.

Castafidon (2009) propone 12 factores para determinar una miel de buena calidad, relacionados
con la pureza y caracteristicas particulares:

“1. Humedad. Cuanta menor sea la humedad mejor serd la calidad. Se aceptan mieles de
buena calidad con un maximo de 18.5 grados de humedad (maximo 20 % (g/100 g), seguin
NMX-F-036-NORMEX-2006).

2. Hidroximetilfurfural (HMF). Debe ser lo mas cercano a cero posible. Mieles menores a
siete grados se consideran de buena calidad. (Es un indicador de edad y calentamiento de la
miel) (maximo 80 mg/kg, segin NMX-F-036-NORMEX-2006).

3. Color. En el mercado europeo son mas preciadas las mieles claras, clasificadas en escala
Pfund como dmbar claro (menor a 70) (minimo: 0 y maximo 140, segin NMX-F-036-NORMEX-
2006).

4. Olor de montaiias. Este parametro es importante, debido a que si una miel conserva su
olor serd mas atractiva al gusto.

5. Grados Brix. Para mesa son preferidas mieles menos dulces, pero no existe un parametro
preciso, depende de cada cliente.

6. Relacion glucosa-fructosa. Los dos azUcares predominantes en la miel son la glucosay la
fructuosa, representan entre el 85-95% del total, la fructuosa esta en mayor concentracion con
un 38% v la glucosa 31% (Louveaux, 1985). La relacidn fructuosa/glucosa es de 1,2:1 (White,
1980).

7. Floracion de origen. Mieles monoflorales de origen silvestre bien caracterizadas son

consideradas de mejor calidad que las monoflorales provenientes de cultivos o que las
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multiflorales, aunque éstas pueden ser de muy buena calidad cada afo. También son
apreciadas mieles de zonas florales bien caracterizadas, como las de la Peninsula de Yucatan.

8. Consistencia. Puede ser liquida, de cristalizacién fina o gruesa, depende del gusto del
consumidor. En Europa, por utilizar la miel untada en pan, las mieles cristalizadas son mejor
apreciadas, mas aun si la cristalizacidon es fina. Este factor depende del nivel de diastasa y del
néctar de origen, principalmente.

9. Sabores caracteristicos. Algunas mieles tienen sabores especiales debido a la floracion,
néctar y polen de origen. Esto es mas evidente en mieles monoflorales. Estas mieles tienen
mayores posibilidades de posicionamiento.

10. Diferenciacion. Si, ademas, una miel presenta caracteristicas especiales por la forma de
produccién, lugar de origen, cultura a la que pertenece, etc. que puedan darle un valor
agregado o una apreciaciéon especial por parte de los consumidores, entonces se le da un
puntaje mayor a su calidad.

11. Produccidn orgdnica. Si la miel esta certificada tendra automaticamente un mejor
precio. La miel organica es preferible sobre las mieles convencionales.

12. Valor nutricional. Cantidad de polen y otros nutrientes contenidos naturalmente”
(Castafion, 2009, p. 28-29).

Ademas de estas caracteristicas, una miel libre de microrganismos o de cualquier contaminante
fisico y quimico, le conferira valor agregado.
1.4 Proceso De Obtencion De La Miel Organica

El proceso de produccidn de la miel, conforme la Ley Federal de Sanidad Animal y disposiciones
aplicables al cumplimiento de las Buenas Practicas Pecuarias, de acuerdo con Ramos y Pacheco
(2016), se divide en tres etapas: precosecha, cosecha y poscosecha. La precosecha inicia con la

ubicacién del apiario en un lugar con abundante flora y fauna, y termina cuando la miel se
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encuentra madura dentro de las colmenas. La cosecha integra la colecta de los panales, el
desoperculado, la centrifugacidn, filtrado y la transferencia al tanque de sedimentacién. El proceso
de poscosecha incluye el envasado y almacenaje.

Cada una de las etapas del proceso tiende a ser vulnerable a mejorar, la interaccion del
conocimiento artesanal, el conocimiento de sus puntos criticos y el empleo de estrategias nuevas
ayudaran en asegurar la inocuidad y calidad de la miel.

1.4.1 Precosecha

-Ubicacion del apiario

Como primer paso es ubicar un lugar adecuado para colocar a los apiarios (conjunto de
colmenas), estos deben de estar entre vegetacién abundante y con acceso a alimento, ya que
entre menor recorrido tengan que hacer las abejas para conseguir el néctar, mayor sera el
rendimiento de la colonia (SAGARPA, 2015).

Para evitar contaminantes tdxicos en la miel, los apiarios deben de estar alejados de
construcciones: industriales, agrarias, minas, domésticas, etc. Hay que considerar que la apicultura
no es compatible con otras actividades agropecuarias, ya que el uso de plaguicidas, herbicidas y
otros productos quimicos, permanecen y se acumulan en la miel (Ramos y Pacheco, 2016).

En caso de los sistemas de produccidn organica, las colmenas deberan colocarse a una distancia
minima de 3 km a la redonda de zonas agricolas no organicas, o de otros apiarios en los cuales se
utilicen quimicos prohibidos en el tratamiento de enfermedades, ademds de otras dreas como
zonas urbanas con alto indice de contaminacidn, depésitos de basura, rellenos sanitarios o plantas
de tratamiento de aguas negras (DOF, 2013).

-Instalacion del apiario

El apiario se debe instalar de preferencia en un lugar nivelado y seco, libre de maleza y basura,

sin hormigueros u otros enemigos de las abejas alrededor. Las hormigas que atacan a las abejas
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son atraidas por la miel, devoran las larvas y las pupas de las abejas y son capaces de destruir la
colmena (D4vila, 1985). En la préctica los apicultores recomiendan colocar algun recipiente con

agua sobre las bases de los apiarios (Figura 4).

Figura 4 Apiario establecido en Chan San Antonio, Tizimin, Yucatdn. A, sefiala la cerca de alambre de
puas; B, un contenedor de agua (pileta), y C, la cruceta donde se montan la colmena y se llena de agua
Fuente Ramos y Pacheco (2016). Produccién y comercializacion de miel y sus derivados en México:
Desafios y oportunidades para la exportacién. Recuperado el 2 de octubre de 2020 de

https://ciatej.repositorioinstitucional.mx/jspui/bitstream/1023/564/1/Producci%C3%B3n%20y%20comercia

lizaci%C3%B3n%20de%20miel%20y%20sus%20derivados%20en%20M%C3%A9xico%20Desaf%C3%AD0s%20

y%200portunidades%20para%20la%20exportaci%C3%B3n-ilovepdf-compressed.pdf

Las colmenas deben de colocase a una altura minima de 20 cm del suelo, sobre una base
resistente de metal, piedras o ladrillos para que no estén directamente sobre el piso y se
recomienda de 2 a 3 metros de separacidn entre cada colmena y de 25 a 30 colmenas por apiario
lo que facilitard el manejo y favorecera la ventilacién de la colmena (Figura 4) (CGG y SENASICA,

2018).


https://ciatej.repositorioinstitucional.mx/jspui/bitstream/1023/564/1/Producci%C3%B3n%20y%20comercializaci%C3%B3n%20de%20miel%20y%20sus%20derivados%20en%20M%C3%A9xico%20Desaf%C3%ADos%20y%20oportunidades%20para%20la%20exportaci%C3%B3n-ilovepdf-compressed.pdf
https://ciatej.repositorioinstitucional.mx/jspui/bitstream/1023/564/1/Producci%C3%B3n%20y%20comercializaci%C3%B3n%20de%20miel%20y%20sus%20derivados%20en%20M%C3%A9xico%20Desaf%C3%ADos%20y%20oportunidades%20para%20la%20exportaci%C3%B3n-ilovepdf-compressed.pdf
https://ciatej.repositorioinstitucional.mx/jspui/bitstream/1023/564/1/Producci%C3%B3n%20y%20comercializaci%C3%B3n%20de%20miel%20y%20sus%20derivados%20en%20M%C3%A9xico%20Desaf%C3%ADos%20y%20oportunidades%20para%20la%20exportaci%C3%B3n-ilovepdf-compressed.pdf
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-Alimentacion

“Las abejas requieren de alimentos ricos en carbohidratos (azlcares), grasas, proteinas y
minerales, los que obtienen en forma natural de la miel y polen. Sin embargo, en las épocas en las
gue estos alimentos escasean, es necesario complementar su dieta con alimentacién artificial, la
cual puede ser de sostén, estimulo y suplementaria” (CGG y SENASICA, 2018, p. 28).

Para obtener una buena cosecha, se recomienda una constate limpieza alrededor de los
apiarios ademads de que los desechos generados se dispongan adecuadamente en otro lugar.

1.4.2 Cosecha

La cosecha comprende la recoleccién de alzas, donde las abejas colocan el excedente de miel
que los apicultores transportan a la sala de extraccién (Castafion, 2009).

La época de cosecha varia en las diferentes regiones del pais, dependiendo de las condiciones
climdticas que influyen en los ciclos florales. Para verificar que las alzas tengan miel madura se
considerard su porcentaje de operculacidn: 90 % en zonas del norte y altiplano, 100 % en zonas
tropicales y subtropicales (CGG y SENASICA, 2018).

Hay dos formas de extraer la miel, puede ser directamente en campo o por medio de salas de
extraccién. En caso que los apiarios se ubiquen en zonas o areas dificiles de acceder por las
condiciones geograficas, se puede hacer uso de las salas de extraccidn portatiles provistas con:
mallas que aislen las abejas, insectos, polvo, hojas y ramas, un espacio destinado a la limpieza y
desinfeccién de manos, espacio suficiente para colocar el extractor, el desoperculador, etc., con el
fin de mantener la higiene durante el proceso (CGG y SENASICA, 2018).

En cambio, las salas de extraccién ubicadas en un determinado lugar, estan condicionadas para
la recepcidn de alzas, desoperculacion (consiste en quitar la capa de cera que cubre a los
bastidores), extraccion en frio por medio de una centrifuga, llenado de tanques, sedimentacion,

filtracidn y envasado (Castafidn, 2009).
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Fuente: elaboracion propia: Figura 5. Proceso de cosecha y poscosecha de la miel.

Una vez extraida la miel, esta puede almacenarse en bidones o en tambos grandes,
dependiendo de la capacidad de produccion de las instalaciones. Para pasar la miel al tanque de
sedimentacidn filtracion, puede ser calentada a través de un descristalizador (lo que hara que la
miel sea mas fluida facilitando los procesos de filtracion, homogeneizacion y envasado), o como lo
sugiere Castafién (2009) extraer la miel a través de un proceso en frio. La miel se deja reposar
aproximadamente 30 minutos y se retira de la superficie restos de cera, de abejas o de otros
materiales provenientes de la extraccion. Después pasa por medio de unas mallas metalicas. En la
parte inferior dependiendo del tanque, se encuentra una llave que permite retirar la miel por
decantacion, facilitando el envasado (Figura 5).

1.4.3 Poscosecha

La miel, libre de cualquier residuo fisico, quimico y bioldgico puede ser envasada en frascos o
en tambos, para facilitar su importacion. Ambos contenedores, deben de cumplir con las medidas
de higiene de acuerdo a los manuales de POES.

El almacenamiento debe de ser en un lugar sin exposicion directa a la luz solar y con

condiciones adecuadas de temperatura. Temperaturas por arriba de los 40°C vy alta intensidad de
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luz solar, en la miel provoca la degradacion de los azlcares y por consiguiente el decaimiento de
su calidad (Ramos y Pacheco, 2016).
1.4.4 Etiquetado
Una norma mexicana de referencia para el etiquetado de la miel, es la Norma Oficial Mexicana
NOM-051-SCFI/SSA1-2010, s.f., Especificaciones Generales de etiquetado para alimentos y bebidas
no alcohdlicas preenvasados-Informacidon comercial y sanitaria, publicada el 5 de abril de 2010.
Menciona lo siguiente:
“_Objetivo y Campo de Aplicacion
Esta Norma Oficial Mexicana tiene por objeto establecer la informacion comercial y sanitaria
gue debe contener el etiquetado del producto preenvasado destinado al consumidor final, de
fabricacidn nacional o extranjera, comercializado en territorio nacional, asi como determinar
las caracteristicas de dicha informacidn y establecer un sistema de etiquetado frontal, el cual
debe advertir de forma clara y veraz sobre el contenido de nutrimentos criticos e ingredientes
que representan riesgos para su salud en un consumo excesivo.
La presente Norma Oficial Mexicana no se aplica a:
a) los alimentos y las bebidas no alcohdlicas preenvasados que estén sujetos a disposiciones
de informacién comercial y sanitaria contenidas en Normas Oficiales Mexicanas especificas y
que no
incluyan como referencia normativa a esta Norma Oficial Mexicana, o en alguna otra
reglamentacion federal vigente que explicitamente excluya de su cumplimiento al presente
ordenamiento;
b) los alimentos y las bebidas no alcohdlicas a granel;

c) los alimentos y las bebidas no alcohdlicas envasados en punto de venta; y
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d) los demas productos que determine la autoridad competente, conforme a sus
atribuciones.

-Especificaciones

En la etiqueta de los productos preenvasados pueden incluirse sellos o leyendas de
recomendacién o reconocimiento por organizaciones o asociaciones profesionales cuando
presenten la documentacion apropiada que soporte con evidencia cientifica, objetiva 'y
fehaciente, la evaluacién del producto de acuerdo con lo establecido en el articulo 32 de la Ley
Federal de Proteccién al Consumidor. Los productos preenvasados que ostenten uno o mas
sellos de advertencia o la leyenda de edulcorantes, no deben:

a) incluir en la etiqueta personajes infantiles, animaciones, dibujos animados, celebridades,
deportistas o mascotas, elementos interactivos, tales como, juegos visual — espaciales o
descargas digitales, que, estando dirigidos a nifios, inciten, promueven o fomenten el consumo,
compra o eleccidn de productos con exceso de nutrimentos criticos o con edulcorantes, y

b) hacer referencia en la etiqueta a elementos ajenos al mismo con las mismas finalidades
del parrafo anterior.

La aplicacidn de este numeral se debe hacer en concordancia con lo dispuesto por otros
ordenamientos legales aplicables. La denominacién del producto preenvasado debe
corresponder a los establecidos en las Normas Oficiales Mexicanas u ordenamientos juridicos
especificos y en ausencia de éstos, se debe usar el siguiente orden de prelacién para el nombre
de una denominacidn de producto preenvasado:

a) Nombre de uso comun;

b) Descripcién de acuerdo con las caracteristicas basicas de la composicion y naturaleza del
producto preenvasado, o

c) Norma internacional del Codex Alimentarius, en su caso.
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-Etiquetado nutrimental

Componentes. El etiquetado nutrimental es obligatorio en la etiqueta de los productos
preenvasados, y comprende la declaracidn nutrimental y la informacién nutrimental
complementaria.

Declaracién nutrimental. Se deben declarar los nutrimentos siguientes, excepto en el
producto preenvasado regulado por otros ordenamientos juridicos aplicables:

a) el contenido de energia;

b) la cantidad de proteina;

¢) la cantidad de hidratos de carbono disponibles, indicando la cantidad correspondiente a
azucares y a azUcares afadidos.

d) la cantidad de grasas especificando la cantidad que corresponda a grasas saturadasy a
grasas trans, no incluyendo las grasas trans presentes en ingredientes lacteos y carnicos de
manera natural.

e) la cantidad de fibra dietética;

f) la cantidad de sodio;

g) la cantidad de cualquier otro nutrimento acerca del cual se haga una declaracién de
propiedades;

h) la cantidad de cualquier otro nutrimento que se considere importante, regulado por los
ordenamientos juridicos aplicables. Quedan exceptuados de incluir la declaracién nutrimental
los productos siguientes, siempre y cuando no incluyan alguna declaracién de propiedades
nutrimentales o saludables:

i. productos que incluyan un solo ingrediente;

ii. hierbas, especias o mezcla de ellas;
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iii. extractos de café, granos de café enteros o molidos descafeinados o no y que no
contengan ingredientes afiadidos diferentes a aromas;

iv. infusiones de hierbas, té descafeinado o no, instantaneo y/o soluble que no contengan
ingredientes afiadidos;

v. vinagres fermentados y sucedaneos;

vi. agua para consumo humano y agua mineral natural; y

vii. los productos en que la superficie mas amplia sea inferior a 78 centimetros cuadrados,
siempre que incluyan un numero teleféonico o pagina Web en la que el consumidor pueda
obtener informacién de la declaracién nutrimental”

*Quedan exceptuados de la informacion nutrimental complementaria los productos
siguientes: aceites vegetales, grasas vegetales o animales; azlcar, miel, sal yodada y sal yodada
fluorurada, asi como harinas de cereal” (NOM-051-SCFI/SSA1-2010, s.f., pp. 3-18).

- Etiquetado orgdnico

De acuerdo con la FAO (2020) la certificacién de que un producto cumple con normas de
calidad orgdnica, se determina en la etiqueta. Esta contiene el nombre del organismo de
certificacidn y las normas que acata, por lo tanto, al consumidor le sirve de garantia que el
producto cumple con los requisitos fundamentales de ser “organico” desde su origen hasta el
mercado, sin haber perjudicado al medio ambiente. La etiqueta respalda un proceso de
produccién y varia de acuerdo con el organismo de certificacion que la expida.

El Diario Oficial de la Federacion (2006) en “La ley de productos organicos” promueve y regula
los criterios y/o requisitos en la produccidn, procesamiento, almacenamiento, empaque,
comercializacién, certificacion de productos producidos organicamente; establece las practicas de
materias primas, subproductos, semiprocesados, etc., que hayan sido obtenidos respetando el

medio ambiente y con criterios sustentables; contribuye a que se desarrolle el principio de justicia
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social; permite la clara identificacién de productos organicos para evitar engafios; establece la lista
de substancias permitidas, restringidas y prohibidas.
1.5 Inocuidad De La Miel

En la época actual los seres humanos hemos puesto atencidn en la calidad e inocuidad de los
alimentos, especialmente por el surgimiento de enfermedades. En la miel para asegurar que es un
alimento inocuo, con propiedades buenas para la salud, debe de cumplir con ciertos requisitos que
sustenten que desde su extraccién en campo hasta su consumo es libre de antibidticos,
plaguicidas, pesticidas, insecticidas, adulteraciones con otros azucares como el jarabe de fructuosa
0 con agua.

Ramos y Pacheco (2016) mencionan que la miel por su naturaleza, no representa ningun
peligro para el consumo humano, esto debido a sus propiedades quimicas, sin embargo, como
alimento de naturaleza inocua, esta caracteristica puede perderse por un manejo inadecuado. Los
contaminantes pueden provenir desde el origen de la miel, por los apicultores, en el acopio,
filtrado, envasado, etc. La ausencia de sustancias toxicas o dafiinas en los alimentos como la miel
es lo que se conoce como inocuidad. Al garantizar la inocuidad garantizara el acceso a mercados
nacionales e internacionales.

En México, la norma NMX-F-036-NORMEX-2006. Alimentos- Miel Especificaciones y Métodos
de prueba, establece las especificaciones que debe de cumplir la miel de abeja destinada para
consumo humano en envases menores de 10 Kgs. Los lineamientos internacionales de la calidad
de la miel se encuentran descritos en el Codex Alimentarius y la Comisién del Codex Alimentarius
FAO-OMS. Las caracteristicas fisico-quimicas y los lineamientos establecidos por normas

nacionales e internacionales, definen la calidad de la miel.
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1.6 Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacion (POES)

La higiene en el manejo de alimentos es una herramienta clave para asegurar la inocuidad, esta
practica involucra generalmente a dos actividades esenciales como es la limpieza y la desinfeccidon
de superficies en contacto o no con los alimentos (areas, instalaciones, equipos y utensilios) antes,
durante y después del proceso. Una medida eficiente y segura es la implementacidn de los
Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacién “POES” con sus siglas en inglés SSOP
(Sanitation Standard Operating Procedures), se define como “instrucciones escritas que tienen por
objetivo establecer los pasos a seguir para prevenir la contaminacidon bioldgica, quimica y/o fisica
de los alimentos” (ACHIPIA, 2018, p. 7).

La limpieza consiste en eliminar toda materia objetable como polvo, tierra, entre otros residuos
y la desinfeccién consiste en reducir los microorganismos a niveles adecuados para que no
presenten riesgo de contaminacion y dafio a la salud (Hyginov, 2001).

Carlosama (2009) indica que las regulaciones para las dreas donde se procesen alimentos,
exigen que se desarrolle, implemente y mantenga POES, y este debera contener: actividades
antes, durante y después de las operaciones para prevenir cualquier contaminacion; frecuencia de
ejecucién con el responsable; vigilancia periddica del cumplimiento de las actividades; evaluacidn
continua de la eficacia; establecimiento de medidas correctivas a ejecutar si los procedimientos no
logran prevenir la contaminacion.

SAGARPA (2017) menciona que “los procedimientos operativos de limpieza y desinfeccion
deberan permitir que, al realizarse, el flujo del proceso siga de forma progresiva con las
operaciones del establecimiento” (p. 7). Un programa exitoso del manejo de sanitizacién involucra
un enfoque pro activo y la participacion de todos los trabajadores en la toma de decisiones

(Kenneth, 1999).
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Los pasos a seguir para la implementacion de POES son 8, la SAGARPA (2017) propone los
siguientes:

1 Realizar una evaluacién y recorrido en todas las instalaciones para levantar un inventario de
los equipos, utensilios, areas e instalaciones presentes involucradas con el proceso. Las areas
administrativas no deberdn ser contempladas, debido a que no son parte del proceso.

2 Durante el levantamiento del inventario, es importante que el personal se encuentre
presente para determinar responsabilidades y actividades.

3 Evaluar los equipos de acuerdo a cada area, debido al proceso se puede necesitar de
diferentes procedimientos de limpieza.

4 Realizar una evaluacién del inventario para determinar cuales podrdn estar o no en contacto
directo con el producto.

5 Sefialar los utensilios de limpieza, productos quimicos y de sanitizacion para realizar la
limpieza y desinfeccién.

6 Establecer una codificacion para los utensilios de limpieza y desinfeccion y su lugar de
resguardo, se sugieren colores, letras, simbolos, marcas, etc.

7 Establecer la frecuencia de los procedimientos pre-operativos y operativos, en contacto o no
con el producto.

8 Definir cdmo se realizaran las actividades de limpieza y desinfeccion paso a paso con su
metodologia.

De acuerdo con Carro y Gonzélez (2012) los prerrequisitos como POES deben encontrarse
efectivamente implementados en cada establecimiento y para su documentacién es necesario la

creacién de un Manual o escrito que contenga:
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e La politica de los objetivos

e Un documento escrito de cada uno de los procedimientos que se aplican en el
establecimiento

e Distintos instructivos que corresponderdn al desarrollo de cada operacion en particular

Los POES por lo tanto,

“son requerimientos fundamentales para la implementacidn de sistemas que aseguren la
calidad e inocuidad de los alimentos y en conjunto con los pre-requisitos, constituyen la base
para la implementacion de un Sistema de Anadlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP)” (SAGARPA, 2017, p. 3).

1.7 Analisis De Riesgos Y Control De Puntos Criticos (HACCP)

La Organizacién Mundial de la Salud (OMS) instituye que la calidad e inocuidad de los
productos es responsabilidad de los productores de alimentos (OIRSA, 2016). Las enfermedades
por transmisién alimentaria y los dafios provocados son, en el mejor escenario, desagradables, y
en el peor escenario suelen ser fatales; pueden perjudicar al comercio y al turismo, provocando
por consecuencia pérdidas de empleos e ingresos. El deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas
costosas e influye negativamente en el comercio y sobre todo en la confianza de los consumidores
(Codex Alimentarius, 2011). Todo el personal, como agricultores, productores, manipuladores y
hasta el mismo consumidor final, tiene la responsabilidad de verificar la inocuidad de los alimentos
gue consuma.

De acuerdo con Grandjean y Campo (2002) uno de los sistemas exitosos determinante para
establecer los cambios que se requieren para dar solucion a los aspectos de inocuidad y calidad en
el sector alimentario es el “Sistema de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP, por

sus siglas en inglés: Hazard Analysis and Critical Control Points)”.
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El sistema HACPP “es un procedimiento que tiene como propdsito mejorar la inocuidad de
los alimentos ayudando a evitar que peligros microbioldgicos o de cualquier otro tipo pongan
en riesgo la salud del consumidor, lo que configura un propdsito especifico que tiene que ver
con la salud de la poblacidn. La versatilidad del sistema al permitir aplicar sus principios a
diversas condiciones que pueden ir desde un proceso industrial hasta uno artesanal, marca otra
de las diferencias con los sistemas de aseguramiento de la calidad (Carro y Gonzalez, 2012, p.
1).

Un programa de aseguramiento de calidad es en principio, de cardcter voluntario, sin embargo,
las exigencias de los mercados actuales, especialmente de los externos, obligan a desarrollar
programas de este tipo, sin los cuales no es posible ingresar a ellos (Grandjean y Campo, 2002).

Es importante destacar que HACCP tiene bases cientificas, desde sus inicios en la década de
1970, se ha convertido en el sistema universal para el control de la inocuidad alimentaria, en él se
basan la mayoria de los sistemas de control de los alimentos y las normas internacionales (OIRSA,
2016). HACCP surgié en la NASA con el objetivo de alcanzar un cien por ciento de seguridad en la
calidad de los alimentos utilizados en el programa espacial (Grandjean y Campo, 2002).

HACCP se basa en principios y conceptos preventivos. Esta disefiado para tener un control
exhaustivo y cuidadoso en el proceso de produccion, por medio de la identificacion de peligros en
la totalidad de las etapas o fases. Los peligros se pueden definir como los contaminantes de los
alimentos y el riesgo como la probabilidad de que esos peligros puedan estar presentes en
cualquier etapa del proceso. Para aplicar HACCP en cualquier actividad de la cadena alimentaria,
debera de funcionar con base en los principios generales de higiene de los alimentos del Codex.
Las directrices y las recomendaciones para la aplicacién de HACPP del Codex Alimentarius son de

referencia internacional para la inocuidad de los alimentos (OIRSA, 2016).
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La comisién del Codex Alimentarius creada por la FAO y la OMS en 1963 tiene como objetivo
desarrollar normas alimentarias, reglamentos, entre otros textos relacionados tales como cddigos
de practicas bajo el programa Conjunto FAO/OMS de Normas Alimentarias. Como temas
principales estan los programas para la protecciéon de la salud de los consumidores, asegurar
practicas claras de comercio y promocionar todas las normas alimentarias (Carro y Gonzalez,
2012).

1.7.1 Ventajas de HACCP

El sistema HACCP es un sistema que previene y controla los riesgos en el proceso, la virtud de
estas caracteristicas, es que ha tenido mayor eficacia que métodos tradicionales, puesto que esta
basado en el control de los peligros desde el inicio y durante todas las etapas de la produccion
(Grandjean y Campo, 2002).

Las fortalezas de aplicar el sistema HACCP, de acuerdo con Carro y Gonzélez (2012) son:

-Obtener un plan sistematico para identificar, valorar y controlar los riesgos

-Evita la multiple inspeccién, necesitando de mucho tiempo para obtener resultados

-Ayuda a establecer prioridades

-Planifica cémo evitar problemas, al contrario de esperar a que ocurran para controlarlos o
eliminarlos

-Elimina el empleo inutil de recursos, al dirigir directamente la atencidn en el control de
factores clave que intervienen con la sanidad y la calidad en la cadena alimentaria, resultando

favorable la relacidn costo/beneficio.
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1.7.2 Fundamentos de un sistema HACCP

El sistema HACCP se resume en cinco pasos preliminares y siete principios:
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Figura 6. Secuencia de la implementacién de un sistema HACCP

Fuente Carro y Gonzalez (2012). Normas HACCP Sistema de analisis de riesgos y puntos criticos de
control. Administracién de las operaciones. Facultad de Ciencias Econdmicas y Sociales. Recuperado el 30 de

octubre de 2019 de http://nulan.mdp.edu.ar/1616/1/11_normas_haccp.pdf

1.7.3 Aplicacion del sistema HACCP

Carro y Gonzalez (2012) mencionan que todos los niveles de la empresa deben estar
convencidos de la implementacién del sistema HACCP. En particular la Direccidn no debe tener
dudas sobre la conveniencia de su implementacién. El compromiso de las altas gerencias es
determinante para el éxito del sistema HACCP, su compromiso firme generara en los empleados la

conciencia de la importancia de producir alimentos inocuos (SAGARPA, 2018).


http://nulan.mdp.edu.ar/1616/1/11_normas_haccp.pdf
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La aplicacién del sistema HACCP implica una secuencia de etapas, cinco pasos preliminares y
siete principios que se detallan a continuacidn y que responden al esquema de la Figura 6.
“Para el diseiio y desarrollo del HACCP se deben seguir 12 pasos descritos en la Norma

Técnica, los que deben ser aplicados en forma sistemdtica y secuencial” (ACHIPIA, 2018, p. 11).

1 Formacion del equipo de HACCP

Una vez que la alta gerencia se ha convencido de las ventajas que traera el sistema HACCP,
debera definir un equipo multidisciplinario, para ello deberan de seleccionarse personas con
conocimientos y responsabilidades en el control de la calidad, las materias primas, la produccidn,
el almacenamiento del producto final, el mantenimiento de instalaciones y equipos, la
comercializacién, entre otros aspectos , por lo tanto el quipo puede estar conformado por el
encargado de produccién, el de calidad, el de ventas, etc. (ACHIPIA, 2018). El equipo debe estar
constituido por personas que conozcan la viabilidad y limitaciones de la producciéon (SAGARPA,
2018). No existe un numero definido de integrantes para el equipo HACCP, cada instalacion
debera de definir el nimero éptimo de acuerdo a su tamafio y actividad. Puede estar conformado
desde 2 y hasta 8 personas (ACHIPIA, 2018). Lo mas importante de esta primera etapa es que
quede claro el rol, funciones y responsabilidades de cada integrante, para que cada uno conozca
los alcances de su trabajo (SAGARPA, 2018).

2 Descripcion del producto

Como primera tarea del equipo multidisciplinario de HACCP es realizar la descripciéon del
producto. Implica determinar sus caracteristicas fisico-quimicas, su composicién, su origen,
proceso de transformacion, su envasado, su mercado y su forma de consumo.

ACHIPIA (2018) propone que la descripcidén como minimo debe de incluir:

e Composicién del producto (materias primas, aditivos, etc.)
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e Caracteristicas fisicas y quimicas (sélido, liquido, color, olor, forma, densidad, punto de
fusidn, etc.)

e Tratamientos aplicados (congelacidn, coccion, escaldado, esterilizacién, salado,
ahumado, deshidratacion, concentracion, etc.)

e Tipo de envase y embalaje (hermético, al vacio, en atmédsfera controlada, etc.)

e Periodo de vida util

e Condiciones de almacenamiento y distribucion (temperatura ambiente, refrigeracién o
congelacién).

SAGARPA (2018) recomienda la elaboracion de un documento a manera de ficha técnica del
producto y puede incluir su fotografia.

3 Intencion de uso y destino

Se debe describir el uso esperado del producto para el consumidor, que puede ser desde un
publico en general o particular de la poblacién, por ejemplo: nifios(as), personas diabéticas,
personas adultas, etc. En esta etapa pueden emplearse las preguntas: ¢ Quiénes seran los
consumidores? ¢ Cual es su uso deseado? élInstrucciones del etiquetado? (SAGARPA, 2018).

4 Elaboracion de un diagrama de flujo.

Un diagrama de flujo puede definirse como la representacion sistematica de la secuencia de
etapas o pasos en la produccion o elaboracidn de un alimento. El equipo del sistema HACCP
deberd de elaborar el diagrama de flujo, abarcando todas las etapas operativas de un producto
determinado (Codex Alimentarius, 2011). Debe de ser simple, claro y preciso, mostrando a detalle
los pasos operaciones del proceso, a fin de realizar posteriormente una completa identificacion de
peligros. La representacion grafica es un flujograma, cada etapa del proceso se representa por
medio de un rectangulo unido en forma secuencial con una linea recta con la siguiente etapa, en

paralelo (ACHIPIA, 2018).
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5 Confirmacion sobre el terreno del diagrama de flujo

De acuerdo con OIRSA (2016) la confirmacidén del diagrama de flujo debe estar a cargo del
personal que conozca a detalle las actividades del proceso. Consiste en hacer un recorrido por
todas las etapas del proceso para comprobar que el producto descrito cumpla las caracteristicas y

etapas descritas.

“Los siete principios del HACCP corresponden al aspecto central de la metodologia, en
términos de la identificacidon y control de los peligros significativos que afectan la inocuidad de

los alimentos y de la propia autonomia del sistema” (ACHIPIA, 2018, p. 19).

6 Realizacion de un andlisis de peligros (Principio 1)

El objetivo del principio 1 es identificar los peligros que se deben de eliminar o reducir a
niveles aceptables para obtener un alimento inocuo (OIRSA, 2016). Sin duda, es el principio que
necesita mayor tiempo, dedicacién, respaldo técnico y cientifico, etc. La base para la aplicacion
correcta de los consiguientes principios de HACCP es una completa identificacién y andlisis de los
peligros (ACHIPIA, 2018). El Codex Alimentarius, define al peligro como cualquier agente bioldgico,
quimico o fisico presente en el alimento, o la condicién en que éste se halla pudiendo causar un
efecto adverso para la salud.

A continuacion, se muestran ejemplos de las clases de peligros (biolégico, quimico o fisico), sus

agentes causales y las posibles fuentes de contaminacion.
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Tabla de ejemplos de clases de peligros: bioldgicos, quimicos y fisicos.

Clase de peligro Agente causal

Posible fuente

Cualquier agente vivo
(Bacterias, virus, hongos,
parasitos, etc.) y/o toxinas de
estos agentes.

Bioldgico

Toxicos, residuos, pesticidas y
agroquimicos, aditivos,
metales pesados,
detergentes, pintura,
lubricantes.

Quimico del proceso

Metales, vidrio, piedras,
fragmentos de madera,
plastico, huesos.

Fisico

Ingredientes / Personal /
Procesamiento / Ambiente

Ingredientes / Aditivos /
Magquinarias / Negligencias
Humanas

Ingredientes / Equipamiento /
Procesamiento / Empleados

Fuente Carro y Gonzalez (2012). Normas HACCP Sistema de analisis de riesgos y puntos criticos de

control. Administracion de las operaciones. Facultad de Ciencias Econdmicas y Sociales. Recuperado el 30 de

octubre de 2019 de http://nulan.mdp.edu.ar/1616/1/11_normas_haccp.pdf

OIRSA (2016) recomienda que el equipo HACCP debe de considerar los siguientes factores:

e Identificar fuentes potenciales de peligros
e La probabilidad en que se presenten

e Lagravedad de los efectos nocivos en la salud

e La evaluacidn cualitativa y/o cuantitativa de la presencia de los peligros

e Supervivencia o crecimientos de microorganismos

e Produccidn o persistencia de toxinas, agentes quimicos y fisicos

e Condiciones en las que se puede desarrollar lo anterior

De manera global, las cuatro fuentes principales de peligros son: el personal, el proceso, los

equipos y las materias primas (OIRSA, 2016).


http://nulan.mdp.edu.ar/1616/1/11_normas_haccp.pdf

Se desarrollard asi, una lista de los peligros potenciales en el proceso (microbio
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dgicos, fisicos y

guimicos) que pueden introducirse, desarrollarse o ser controlados en cada etapa del proceso.

Posteriormente se debe de realizar la evaluacién del peligro, el equipo de HACCP decide cudles de

estos peligros potenciales deben ser tomados en cuenta en el desarrollo del plan. Para ello, debe

de considerarse la severidad del peligro potencial y la probabilidad de su ocurrencia (Carro y

Gonzdlez, 2012).

La severidad lo definen Carro y Gonzalez (2012) como el grado de impacto en la salud del

consumidor, tomando como referencia la duracién de la enfermedad y sus secuelas. El riesgo por

lo tanto es la probabilidad de que el peligro ocurra.

En la siguiente figura (Figura 7) se muestra la matriz para el andlisis de riesgos, tomando en

cuenta el riego y la severidad.

AR AR
BS MS
MR MR MR
BS MS AS
zb.b BR BR BR
Z| BS MS AS
Severidad ——-

Referencias:
Riesgo: probabilidad de que el peligro ocutra.

Severidad: magnitud de las consecuencias que pueden resultar de un peligro

RIESGO SEVERIDAD

AR:  alro riesgo AS: alta severidad
MR: mediano riesgo MS: mediana severidad
BR: bajo riesgo BS:  baja severidad

Figura 7. Matriz para analisis de riesgos

Fuente Carro y Gonzalez (2012). Normas HACCP Sistema de analisis de riesgos y puntos criticos de

control. Administracién de las operaciones. Facultad de Ciencias Econdmicas y Sociales. Recuperado el 30 de

octubre de 2019 de http://nulan.mdp.edu.ar/1616/1/11_normas_haccp.pdf

7 Determinacion de los puntos criticos de control -PCC- (Principio 2)

Se define como Punto Critico de Control (PCC) a la etapa o fase donde se puede aplicar un

control, esencial para prevenir, eliminar o disminuir a un nivel aceptable un peligro de seguridad


http://nulan.mdp.edu.ar/1616/1/11_normas_haccp.pdf
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alimentaria. Por otro lado, cabe destacar que un punto de control es cualquier etapa o fase en la
que se puede controlar un peligro fisico, quimico o bioldgico (SAGARPA, 2018).

El equipo HACCP debe de determinar en qué etapa o fase se encuentra el peligro, ademas de si
existen medidas de control del mismo (OIRSA, 2016).

La determinacion de los PCC necesita de un minucioso analisis, solo deben considerarse PCC
aquellos puntos donde la falta de control implica la ocurrencia de peligros que no pueden ser
corregidos satisfactoriamente en un paso posterior (Carro y Gonzalez, 2012).

Para determinar los PCC se emplea la metodologia del arbol de decisiones, generalmente el
que propone el Codex Alimentarius (Figura 8), que es una secuencia de cuatro preguntas que se
aplican a cada peligro en determinada etapa del proceso, determina posteriormente si las medidas
de control deben o no ser consideradas como un PCC (ACHIPIA, 2018).

8 Establecimiento de limites criticos para cada PCC (Principio 3)

El limite critico se define como el:

“Valor maximo o minimo con el cual se debe controlar un parametro de peligro biolégico,
fisico o quimico para prevenir, eliminar o reducir a un nivel aceptable la ocurrencia de un
peligro que afecta la inocuidad del producto. Es un criterio que separa la aceptabilidad de la
inaceptabilidad” (SAGARPA, 2018, p. 4).

Pueden establecerse limites criticos para factores como la temperatura, tiempo, dimensiones,
humedad, actividad de agua (aw), concentracién de hidrogeniones (pH), concentraciones (sal,
cloro, conservadores), ademas de caracteristicas sensoriales como la textura, aroma, etc. (Carro y

Gonzalez, 2012).



EJEMPLO DE UNA SECUENCIA DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PCC

(responder a las preguntas por orden sucesivo)

P1 [ ;Existen medidas preventivas de control? ]
Si No Meodificar la fase, proceso
i o producto

iSe necesita control en esta fase por
razones de inocuidad? —  Si

l

No —= woesunPCC —=| Parar (*)

Ha sido la fase especificamente concebida para eliminar o reducir a vn nivel
P2 aceptable Ia posible presencia de un riesgo?

v
No
I

;Podria producirse una contaminacion con riesgos identificados superior a los
niveles aceptables, o podrian estos aumentar a niveles inaceptables?

P3
Si No —= wnoesunPCC —=| Parar (*)
P4 ;Se eliminaran los riesges identificados o se reducira su posible presencia a un

nivel aceptable en una fase posterior?

|

No es un PCC 5| Parar (*)

(*) Pasar al sizniente riesgo identificado del proceso deserito

Figura 8. Arbol de decisiones para la determinacién de Puntos Criticos de Control (PCC)
Fuente Codex Alimentarius (2011) Principios generales de higiene de los alimentos (CAC/RCP 1-1969;

Rev. 4. 2003).
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9 Implementacion de un sistema de vigilancia (Principio 4)

El principio 4 consiste en establecer un sistema de monitoreo sobre los PCC mediante ensayos

u observaciones programados (Carro y Gonzalez, 2012). El monitoreo es una secuencia planificada
de las mediciones de los parametros de control establecidos (ACHIPIA, 2018).
Carro y Gonzalez (2012) proponen que con el monitoreo se persiguen tres propdsitos:
e Evaluar la operacién del sistema, para reconocer si existe tendencia a la pérdida del
control
e Indicar cudndo ha ocurrido una pérdida o desvio del PCC, para llevarse a cabo una
accion correctiva
e Proveer la documentacidn escrita que es esencial en la etapa de evaluacién del proceso
y para la verificacion del plan HACCP
ACHIPIA (2018) propone que en el desarrollo del programa de monitoreo se deben de
contestar y determinar para cada PCC las siguientes preguntas:
e (Qué se monitorea? Parametro o caracteristica del producto/proceso
e iComo se realiza el monitoreo? Los procedimientos de monitoreo deben de proveer
resultados rapidos, es preciso que los equipos de medicidn se encuentren calibrados y
en buenas condiciones
e (iCon qué frecuencia se realiza el monitoreo? La desviacion de un limite critico se debe
de detectar inmediatamente, para poder aplicar acciones correctivas
e (Quién es la persona responsable del monitoreo? Se debe de designar a la(as) personas
responsables de efectuar el control de los PCC (personal en la linea de produccién,
operarios, supervisores, personal de aseguramiento de la calidad) los cuales deben de
estar capacitadas, comprender la importancia del monitoreo de los PCC, documentar,

tener autoridad para adoptar las medidas necesarias, etc.
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e (Dodnde se registra el monitoreo? Se debe de elaborar un registro para respaldar las
mediciones a realizar, éste debe de tener cédigo y niumero vinculado con el plan
HACCP, demds debe de indicar los limites criticos, frecuencia, fecha, nombre y firma del
responsable del monitoreo.

10 Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5)

La SAGARPA (2018) define a la accién correctiva como el procedimiento a seguir ante alguna
desviacidn. Cualquier acciéon tomada en los resultados de monitoreo al PCC indican una pérdida de
control.

Las acciones correctivas deben ser claras y disponibles con respecto al producto afectado, las
acciones deben permitir retornar el proceso a condiciones normales de funcionamiento.
Dependiendo del tipo de desviacion y su frecuencia, se sugiere realizar una reevaluacion del
analisis de peligros o una modificacién al plan de monitoreo, con la finalidad de fortalecer el plan
HACCP (ACHIPIA, 2018).

Carro y Gonzalez (2012) proponen tres componentes en las acciones correctivas:

1. Corregir o eliminar la causa de la desviacion y restaurar el control del proceso

2. Identificar y disponer del alimento durante la desviacién del proceso y determinar su
destino. La disposicidn puede incluir el reproceso del producto para hacerlo inocuo, la
reclasificacién para otras aplicaciones, el rechazo o su destruccién. En ningln caso el producto
debe de comercializarse ya que no da garantia de inocuidad

3. Deben de registrarse todas las acciones

Con respecto a este Ultimo componente, es importante demostrar las acciones tomadas frente
a la desviacion de los limites criticos, es recomendable registrar: el producto con un cédigo, fecha
de produccion, motivo de retencién, cantidad de producto retenido, firma del responsable, entre

otros (ACHIPIA, 2018).
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11 Establecimiento de medidas de verificacion (Principio 6)

La SAGARPA (2018) define a la validacion como el elemento de la verificacion con la finalidad
de evaluar que la informacioén cientifica y tecnoldgica que respalda el sistema HACCP, controla
eficazmente los peligros. Se confirma que los elementos del sistema HACCP son efectivos. Por otro
lado, la verificacion la define como el sexto Principio del sistema HACCP que determina su
correcta implementacién, asegura que el sistema opera acorde a lo planeado.

Los procedimientos de verificacidn se implementan a través de ensayos de comprobacion y
verificacion, especificamente con la revisién de los documentos de procedimientos y registros, asi
como muestreos aleatorios y analisis de laboratorio. El equipo de HACCP debe de determinar la
frecuencia del muestro y las actividades a realizar, con el objetivo de que el plan HACCP esta
funcionando adecuadamente (OIRSA, 2016), también se puede optar por utilizar auditorias
internas, analisis de los reclamos recibidos por el consumidor hasta la reevaluacion o verificacion
integral del plan HACCP (ACHIPIA, 2018).

Cada vez que aparezca un hecho nuevo que resulte un riesgo para la salud del consumidor,
debe de realizarse una revalidacién del plan HACCP. Las validaciones deben ser realizadas por
personal capacitado. El plan HACCP debe ser modificado en cuanto la verificacién y/o validacién
determine que en éste no se respetan los siete principios o que, en su caso, no cumple con los
objetivos de inocuidad (Carro y Gonzalez, 2012).

12 Establecimiento de un sistema de documentacion y registro (Principio 7)

ACHIPIA (2018) propone que los procedimientos del sistema HACCP deben documentarse y los
sistemas de documentacion y registro deben ajustarse al tipo y magnitud de las operaciones del
establecimiento. Deben demostrar que el establecimiento realiza, mantiene y actualiza los

controles descritos, al menos los siguientes:
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Documentos de: analisis de peligros, determinacidn de los PCC, determinacién de los limites
criticos, monitoreo, acciones correctivas, procedimientos para productos no conformes,
procedimientos de verificacién, documentos que respalden la validacidn, etc.

Registros: las actividades de monitoreo de los PCC, desviaciones y acciones correctivas,
procedimientos de verificacion, las reevaluaciones del plan HACCP y las modificaciones.

El uso de registros mantenidos informdaticamente es aceptable mientras aseguren la integridad
de la informacién y las firmas correspondientes.

Con respecto al concepto sistematico de la metodologia del sistema HACCP, se sugiere que el
establecimiento documente sus procedimientos de POES y sus respectivos registros.

Conservacion de registros: los establecimientos deben conservar todos los registros y sus

modificaciones, el sistema de registros debe ser sencillo, eficaz y facil de manejar por el personal.
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1.8 Justificacion

La cooperativa mielera de la selva Norte de Chiapas estd conformada por apicultores Tseltales,
actualmente para ellos(as) producir miel orgdnica representa parte de sus fuentes de empleo y de
ingresos. De manera general, su trabajo impacta de manera positiva en muchos sectores.

Cabe destacar que el producir miel organica a nivel ambiental contribuye a salvaguardar la
riqueza floral, ademas las abejas contribuyen a la polinizacién de muchas especies de plantas ya
gue sin este proceso un tercio de nuestra alimentacidén desapareceria; a nivel gubernamental la
produccién apicola se vincula con la generacidn de divisas, ingresos y empleos; a nivel local de
manera directa para la cooperativa forma parte de una economia solidaria y justa.

En cuestiones de salud, representa una fuente de carbohidratos con diversidad nutritiva; es
utilizada para tratar enfermedades respiratorias, sustituye el azdcar como endulzante, fortalece el
sistema inmunoldgico; en la piel acelera la cicatrizacidn, la humecta y la regenera. Sus derivados
son el polen, el propdleo, la jalea real y la apitoxina. Los consumidores finales, son beneficiados
por estas propiedades ademas de las antisépticas, antimicrobianas, medicinales, etc.

Debido a estos beneficios y mds, es la importancia de establecer sistemas de calidad de
inocuidad a todo lo largo de la cadena productiva de miel en la cooperativa mielera; son clave para
asegurar un mayor rendimiento, mejor posicionamiento en el mercado, distincidn del producto
sobre otros, satisfaccidn al cliente y, que sea apto y seguro para el consumo humano.

La implementacion de dos sistemas de inocuidad “POES Y HACCP” en el proceso de la miel
desde su entrada a la cooperativa hasta la obtencidn del producto final, beneficiard en tener
procedimientos de limpieza y desinfeccién desarrollados para la mejora continua del proceso,
involucrando las instalaciones, el equipo y al personal, ademas, se tendra ubicado por cada etapa
del proceso los puntos de mayor riesgo y con ellos las acciones de monitoreo, las acciones

correctivas y preventivas, las acciones de verificacion, etc.
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En general los trabajadores y la misma cooperativa mielera obtendran mas herramientas y
conocimientos para implementarlos en la mejora continua del proceso, beneficiando asi

directamente a su economia.

1.9 Objetivos

1.9.1 Objetivo general

Disefiar los sistemas POES y HACCP para garantizar la inocuidad de la miel orgdnica en una
cooperativa.

1.9.2 Objetivos especificos

-Disefar los sistemas sencillos y entendibles para que puedan ser utilizados por los miembros
de la cooperativa mielera.

-Disefar los sistemas de baja inversion, garantizando la calidad e inocuidad en todo el proceso.

-Promover y desarrollar acciones de inocuidad que contribuyan al cumplimiento de los

lineamientos de POES y HACCP.
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Para la implementaciéon de POES y HACCP, previamente en la cooperativa mielera se realizé un

diagndstico situacional sobre las condiciones sanitarias de las dreas, equipos, utensilios y al

personal involucrados en el proceso de obtencién de la miel organica. Este se basé conforme a los

lineamientos de la Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-1994. Practicas de higiene para el

proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios, posteriormente se determinaron los

tiempos para cumplir con las alternativas de mejora. A continuacion, se muestran los resultados

del diagnéstico:

Tabla 2

Tabla del diagndstico situacional de la cooperativa mielera

Tiempo para el cumplimiento

Lineamientos establecidos para la
cooperativa mielera

Observaciones encontradas

Alternativa propuesta

Materias primas

Plazo mediano

(30-60 dias)

Almacenarse e identificarse para permitir el sistema
PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas)

Se cumple, existe una clasificacion de A a E, donde E
es la miel con menos tiempo

Rotacion de los productos de acuerdo a su fecha de
recepcion, vida util o vida de anaquel

Se cumple, desde la miel en bodega hasta el
producto terminado

Identificacion de materias primas

Se cumple, existe un inventario de MP

Clasificacion de materias primas e insumos y
eliminacién de las no aptas

No hay una clasificacién

Hacer una clasificacion por parte del
proceso

No usarse con fecha de caducidad vencida

Se cumple, la miel "no tiene fecha de caducidad"

No aceptarla fuera de especificaciones

Se cumple, desde el campo se evalta la humedad, se
acepta cuando ésta es < a 18.5

Equipo y utensilios

Instalados de forma que permita su limpieza y
desinfeccién

No se cumple, el equipo y utensilios estan regados
por la planta

Establecer orden en toda la planta

Son lisos, lavables y sin roturas

La mayoria de los utensilios y equipos con lavables

Uso de materiales que se puedan lavar y desinfectar

No se cumple la desinfeccion

Adquirir un equipo esterilizador

Termoémetros o dispositivos de registro de
temperatura se encuentran en condiciones de
funcionamiento y colocados en un lugar accesible
para su monitoreo

Se cumple, estan colocados en una caja en la oficina
administrativa

Los equipos estan disefiados para el uso destino,
son de acero inoxidable

Algunos son de plastico

Hacer el cambio por materiales de
acero inoxidable

Embalaje

Protegido de polvo, lluvia, fauna nociva y materia
extrafia

El embalaje no esta protegido

Ordenar la papeleria y el embalaje,
para que no esté expuesto

El embalaje se encuentra en buen estado, en la

Adquirir un estante con puertas para

Limpios y en buen estado antes de su uso X almacenar los envases y la papeleria
plosy parte exterior presenta polvo ¥'a pap X
por separado
El envase primario debe ser inocuo y brindar . " Implementar un proceso de limpieza,
No se asegura que este inocuo al 100% X

proteccién

desinfeccion o esterilizacion




No usarse para fines diferentes a los que fueron
destinados

Sélo se usan para el envasado de la miel

No usarse si contuvieron medicamentos,
plaguicidas, agentes de limpieza/ desinfeccion o
cualquier sustancia toxica

Sélo se usan para el envasado de la miel

Instalaciones

de la cooperativa

Paredes sin grietas, fisuras o presencia de moho

zonas

Las paredes presentan grietas y fisuras en algunas

Contratar un albafiil para hacer estas
reparaciones y pintar de color blanco

Las paredes presentan moho en la mayoria de la:
zonas

s )
Lavar paredes y pintar de color blanco

Techo limpio y seco

Hay presencia de telarafias y arafias

Retirar las telarafias y arafias

Techos impermeables y de superficie lisa

Son impermeables, pero estan un poco agrietado:

Contratar a un albafiil para atender las
grietas

S

Pisos libres de fisuras, grietas e irregularidades

No hay ningun piso que esté completamente liso

Se solucionard en la nueva planta

Sin presencia o indicios de plagas

Hay presencia de pocas hormigas en el drea de
envasado

Checar un fumigador orgénico,
consultar con "CERTIMEX"

Las uniones entre pisos, muros y techos tienen
construccién continua (bordes redondeados)

Las puertas y ventanas estan provistas de

Se cumple

protecciones contra la entrada de plagas, polvo,
lluvia, etc.

Las puertas y ventanas no tienen protecciones
contra plagas y polvo

Contratar un albafiil para atender estas
reparaciones

Limpieza continua en la cooperativa

En los dias del diagndstico, ningun dia se dio
limpieza

Atender la limpieza dentro de toda la
planta minimo 3 veces a la semana

Se cuenta con programas de limpieza de ventanas

No se cumple, las ventanas estan muy sucias

Dar limpieza a las ventanas del lado
interior y exterior

Las puertas estan disefiadas con un sistema de
cierre automatico y con abatimiento hacia el
exterior

Las puertas de salida estan disefiadas para que

Las puertas no tienen un cierre automatico, es
manual y el abatimiento es hacia el interior

Hacer cambios de apertura en puertas

puedan abrir hacia el exterior

Se cumple

Las puertas estan disefiadas de forma lisa, de facil
limpieza

No se cumple, por el disefio estan divididas y
dificulta su limpieza

Dar limpieza a las puetas del lado
interior y exterior

Se cuenta con sefializaciones de seguridad

No se cumple

Elaborar sefializaciones de seguridad

Pendiente minima del piso hacia los desaguies, para
evitar la acumulacién de agua

No hay pendientes dentro de la planta

Sin condensaciones de vapores

Hay condensaciones de vapores en el area de
envasado

Dar una limpieza y pintar de color
blanco

Tuberias, conductos, rieles, vigas, cables, no se
encuentran expuestos sobre el drea de produccién,
o bien, se les da limpieza continua y mantenimiento

No se encuentran expuestos, pero no estan limpios

Dar una limpieza al polvo

Control para prevenir la contaminacion de los

Almacen

amiento

productos

Los productos estdn separados por anaqueles

Agentes de limpieza, quimicos y sustancias tdxicas
estan separados, cerrados e identificados

Se permite la circulacién del aire

Estan en otra area

No se permite la circulacion del aire

Contar con un extractor de aire

Se evita el rompimiento y exudacién de empaques y
envolturas

Almacenar los implementos o utensilios en un lugar

Los productos estdn separados por anaqueles

especifico que evite la contaminacién

Estan en otra drea

Sin presencia de maleza

Exteriores d

e la planta

En el exterior sdlo hay pasto corto

Botes de basura con bolsa y tapaderas oscilante o

Sanitarios, vestidores y regaderas

de pedal

Hay botes, pero no con tapaderas oscilantes o de
pedal

Comprar unos botes de basura de pedal

Existen antecamaras de sanitizacion para ingresar a
las dreas de proceso

No se cumple

Implementar un control de sanitizacién

Sanitarios limpios y desinfectados

No se cumple

Dar limpieza a los bafios una vez al dia

Extractores de aire en sanitarios y vestidores

No se cumple

Adquirir unos extractores de aire en el
drea de los bafios




Rétulos o ilustraciones donde se promueva la
higiene del personal

No se cumple, solo hay sefializaciones para
distinguir bafios de mujeres y hombres

Hacer sefializaciones para promover |
higiene entre el personal

a

Casilleros personales

No se cumple

Adquirir un estante para almacenar
objetos personales
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Las puertas tienen picaporte con cierre automatico
o sistema laberinto

Tienen picaporte, pero no cierre automatico

Optar por el cierre automatico

Servicios

La iluminacién es la adecuada para realizar las
operaciones de forma higiénica

Se cumple

Focos o ldmparas cuentan con proteccién o de
material que impida su estallido

No se cumple

Se optard en colocar protecciones

Se cuenta con procedimientos que garanticen la
potabilidad del agua, filtracion, cloracién,
esterilizacion, etc., que estardn en contacto con el

producto o superficies

No se cumple

El laboratorio se encargara de
realizarlos

Cisternas y tinacos con paredes lisas, tapados y
protegidos contra contaminacién y corrosion

El tinaco esta al aire libre sobre el suelo

Colocar una base al tinaco

Existen procedimientos de andlisis fisicoquimicos y
microbioldgicos para el agua empleada

No se cumple, se hace uso del agua potable

El laboratorio se encargara de
realizarlos

Drenaje y coladeras cerradas para evitar olores o la
entrada/salida de plagas

No se cumple, solo estdn protegidas con malla

Tapar el drenaje

Bafios provistos de agua potable, retrete, lavabo,
depdsito de basura y rétulos que promueven la
higiene personal

Se cumple a excepcion de los rétulos de higiene
personal

Elaborar los rétulos de higiene personal

Ductos y tuberias pintados de acuerdo al cddigo
internacional de colores

Sélo el ducto de gas en el laboratorio esta pintado

de color amarillo

Pintar adecuadamente las tuberias

Sistema de ventilacion para evitar la acumulacion
de calor excesivo, polvo, humo, olores, vapores.

No es suficiente

Adquirir unos extractores de aire

Control del agua en contacto con los alimentos

El agua potable debe cumplir con los limites
permisibles de cloro residual libre (0.2-1.5 mg/L)
(Referencia NOM-127-SSA1-1994)

No existe ningun control en el agua

Evaluar el pH del agua

El agua potable debe cumplir con los limites
permisibles de coliformes totales y fecales (ausencia
o no detectables) (Referencia NOM-127-SSA1-1994)

No existe ningln control en el agua

Disponer de agua esterilizada

Control de plagas

Existe control de plagas y erradicacion de fauna
nociva en todas las areas

Hay presencia de hormigas y telarafias

Dar una limpieza general a la planta

Areas de produccién libres de insectos, roedores y
pajaros

No se cumple

Colocar trampas en el exterior de la
cooperativa

Existen registros para la fumigacion y el control de
plagas o constancias de especialistas que lo realizan

No se cumple

Elaborar procedimientos para fumigary
controlar las plagas

Medidas para reducir el uso de plaguicidas

Existen cunetas de agua

Mantener llena la cuneta con agua

Usar plaguicidas aprobados

No se han empleado

Checar con Certimex el uso de
plaguicidas

No permitir animales domésticos dentro del drea de
produccion

En la cooperativa no hay animales domésticos

Mantenimiento y limpieza

Se cuenta con procedimientos escritos especificos
para la limpieza y desinfeccidn de equipos, planta,
almacenes y patio

No se cumple

Elaborar procedimientos para la
limpieza y desinfeccion de equipos,
planta, almacenes y patio

Se cuenta con productos, materiales y equipos en
buenas condiciones

No se cumple. Las escobas y trapos estdn sucios

Realizar cambio de productos y
materiales en buenas condiciones

Actividades de limpieza y desinfeccion segun el
proceso realizado

No estan documentadas

Elaborar procedimientos para la
limpieza y desinfeccion de equipos,
planta, almacenes y patio




Emplear productos de limpieza de acuerdo a sus
instrucciones

No se cumple

Elaborar procedimientos para la
limpieza y desinfeccion de equipos,
planta, almacenes y patio

48

Las instalaciones, bafios, cisternas, tinacos y
mobiliario deben de mantenerse limpios

No se cumple, no se limpia

Elaborar programas de limpieza

Salud e higiene del personal

Aseado con ropa y calzado limpios, sin joyas ni
objetos desprendibles

No se cumple

Establecer un protocolo de ropa y
calzado dentro de la planta

Evitar toser y estornudar

Se cumple, se hace uso de tapabocas

Excluir de la operacién a cualquier persona que
pueda contaminar la miel

No se cumple

No permitir a personas ajenas dentro
del drea del proceso

El lavado de manos se realiza cuando puedan estar
sucias o contaminadas

Se cumple

Establecer protocolos de limpieza de
manos

Ropa de trabajo limpia e integra

No se cumple

Establecer un protocolo de ropa y
calzado dentro de la planta

No fumar, comer, beber, escupir o mascar en areas
con contacto directo

Se cumple

Guardar ropa y objetos personales fuera del drea de
produccion

Se cumple

Uso de guantes (no suple el lavado de manos),
cofias y tapabocas

No se usan guantes. Las cofias y el tapabocas deben
de utilizarse en todo el proceso

Establecer un protocolo del uso de
guantes, cofias y el tapabocas

Capacitacion

Los trabajadores usan de manera correcta la
vestimenta y saben lavarse las manos (higiene
personal)

No se cumple

Implementar el uso de cofia, bata,
cubrebocas, en todo el proceso

Los trabajadores conocen la naturaleza de los
productos y capacidad de desarrollo de
microorganismos

No se cumple, utilizan trapos sucios

Hacer conciencia a los trabajadores
sobre la importancia de la inocuidad

Puntos en el proceso donde haya susceptibilidad de
contaminacién

Se cumple

Los trabajadores saben del tiempo previsto antes
del consumo

Si, los trabajadores saben de las fechas de caducidad

Conocimiento de la NOM-251-SSA1-2009

No se cumple, no conocen ninguna norma

Transporte

Cuenta con condiciones que eviten la
contaminacién o alteracion

Sélo se aseguran que los bidones por la parte
interna estén limpios

No recibir bidones de miel sucios

Estado limpio

No, ya que salen a campo

Lavar la unidad una vez a la semana

Protege a los productos de la contaminacién
durante el transporte

Se cumple

Manejo de residuos

Se remueven frecuentemente

No se cumple, en los dias del diagndstico los botes
permanecieron con basura

Sacar la basura al menos una vez al dia

Se almacenan en recipientes identificados con tapa

No se cumple. Se mezclan todos los residuos

Adquirir al menos dos botes, uno para
residuos organicos y otro para
inorganicos

Se retiran del drea de operacion por lo menos una
vez al dia

No se cumple

Sacar la basura al menos una vez al dia

110 NI BRIl

Control en las

operaciones

Dar salida a productos y materiales indtiles,
obsoletos o fuera de especificaciones

Todos los productos y materiales son utilizados en
las operaciones

Evitar la contaminacién cruzada entre materia
prima, productos en elaboracién y terminado

Se cumple, tienen un plan de control

Fuente: elaboracion propia
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En el diagndstico se evaluaron en total 89 lineamientos, de los cuales solo 28 cumplié la
cooperativa mielera. De los lineamientos no cumplidos (61) el 60% se efectuaran en un tiempo
maximo de 30 dias (Tabla 3).

Tabla 3
Tabla de los resultados generales del diagndstico aplicado a la cooperativa mielera

Numero Porcentaje
Total de lineamientos 89 100.0
Cumple con los lineamientos 28 31.5
No cumple con los lineamientos 61 68.5
Plazo corto (<30 dias) 36 59.0
Plazo mediano (30-60 dias) 16 26.2
Plazo largo (> 60 dias) 9 14.8

Fuente: elaboracion propia

Con base en los resultados obtenidos del diagnéstico, se propuso efectuar los siguientes
cambios de manera general en las areas (Figura 9):
e Cambio de apertura hacia el exterior de las puertas
e Cambio de mesas por material de acero inoxidable
e Construir un area de lavado
e Establecer cuatro niveles de inocuidad: alto, medio, bajo y no aplica
e Mueble para EPP

e Casillero para objetos personales
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El nivel de inocuidad se establecid con base a la capacidad de la planta (superficie),
instalaciones y equipo actual (Tabla 4). En cada nivel de inocuidad también se determiné el Equipo
de Proteccidn Personal (EPP) que serd utilizado de acuerdo a las operaciones que se realicen

(Figura 10), tal como se muestra a continuacion:

Tabla 4
Tabla del nivel de inocuidad propuesto para la cooperativa mielera de acuerdo a la construccion
actual y propuesta del EPP que se utilizard de acuerdo a cada instalacion

Nivel de

inocuidad Descripcidn Color EPP

-uso de cofia
-uso de cubrebocas
-uso de guantes de nitrilo (Lavado previo de manos
y ufias)
-uso de bata
-uso de botas
-uso de ropa de trabajo

1 Alto Blanco

-uso de cofia

-uso de cubrebocas

-uso de guantes de nitrilo* (Lavado previo de manos
y ufias)
-uso de guantes de proteccion
2 Medio Gris -uso de bata
-uso de botas
-uso de ropa de trabajo
*es obligatorio al operar el tanque de
homogeneizacion

-uso de cofia*
-uso de cubrebocas*
-uso de guantes de proteccidén*
-uso de bata*
3 Bajo Amarillo -uso de botas
-uso de ropa de trabajo
*es obligatorio al operar en el pasillo “B” en el
empaquetado

4 No aplica Negro No aplica

Fuente: elaboracion propia
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Fuente: elaboracion propia: Figura 10. Propuesta del EPP de acuerdo al nivel de inocuidad. También se

observa la ubicacién de sefializaciones de seguridad e higiene.

2.2 Manual de los Procedimientos Operacionales Estandarizados (POES)

La documentacién de los Procedimientos Operacionales Estandarizados (POES) contempld

desde la llegada de los bidones con miel organica a la cooperativa hasta el almacenamiento del

producto final. Tal como se muestra el diagrama del proceso (Figura 11).

De acuerdo con el proceso de la miel y a lo que marcan los lineamientos de POES, se

propusieron procedimientos de limpieza e higiene en superficies en contacto y sin contacto con la

miel diferenciados en procesos pre-operativos y operativos (Tabla 5).
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\ 4

Para el desarrollo de cada procedimiento se realizd una busqueda de productos de limpiezay
desinfeccién adecuados al area, equipo, materiales y utensilios. Posteriormente, se
complementaron con los materiales necesarios para efectuar la actividad, ademas se

determinaron acciones correctivas y preventivas, etc.
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De manera general se elabord un registro de verificacién de la inocuidad de POES, con la

finalidad de tener un control de que realmente se estan efectuando todas las actividades por cada

lote de produccién.

Tabla 5

Tabla de procedimientos pre-operativo y operativos en el proceso de la Cooperativa Mielera

Pre opertivo

Operativo

Superficies en contacto

con el producto

(1) POES en los
bidones de recoleccion
de miel

(2) POES en el
exterior de los bidones
de recoleccién de miel

(3) POES en el

descristalizador

(4) POES en el

tanque de
sedimentacidn-filtracion
y en el tanque de

homogeneizacion

Superficies sin contacto

con el producto

(1) POES en los

techos y focos

(2) POES en paredes,
puertas, ventanasy
tuberias eléctricas

(3) POES en pisos y

en el pasillo general

(4) POES en

sanitarios y regaderas

Superficies en contacto

con el producto

(1) POES en el filtro

de tela para miel

(2) POES en trapos

de uso general

(3) POES en envases

de plastico y de vidro

Superficies sin contacto

con el producto

(1) POESenla

balanza analitica

(2) POES en las
mesas de acero

inoxidable

Fuente: elaboracion propia
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“MANUAL DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARIZADOS (POES) PARA LA
COOPERATIVA MIELERA”

CONTENIDO

2.2.1 PROCEDIMIENTOS PRE-OPERATIVOS

2.2.1.1 Superficies en contacto con el producto

(1) POES en los bidones de recoleccién de miel

(2) POES en el exterior de los bidones de recoleccion de miel

(3) POES en el descristalizador

(4) POES en el tanque de sedimentacion-filtracidon y en el tanque de homogeneizacion

2.2.1.2 Superficies sin contacto con el producto

(1) POES en los techos y focos

(2) POES en paredes, puertas, ventanas y tuberias eléctricas

(3) POES en pisos y en el pasillo general

(4) POES en sanitarios y regaderas

2.2.2 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

2.2.2.1 Superficies en contacto con el producto

(1) POES en el filtro de tela para miel

(2) POES en trapos de uso general

(3) POES en envases de plastico y de vidrio

2.2.2.1 Superficies sin contacto con el producto

(1) POES en la balanza analitica

(2) POES en las mesas de acero inoxidable

2.2.3 REGISTRO DE VERIFICACION DE INOCUIDAD DE POES



2.2.1 PROCEDIMIENTOS PRE-OPERATIVOS
2.2.1.1 Superficies en contacto con el producto

POES en los bidones de recoleccion de miel

Tipo de procedimiento: Cédigo: PE/POES 01

Pre-operativo . Operativo Revision nro. 1

( X ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
( ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

Titulo: POES en los bidones para recoleccion de miel en campo

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpiezay desinfeccion en los bidones

Responsable(s) de
Area o equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

Antes de la recoleccién de miel en
campoy antes de cualquier
almacenamiento en la planta

Coordinacion, plantay
campo

-Bidones Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1Preparar la solucién detergente Biodett-N100 en una concentracion de 1:40 a 1:60 con
agua potable

2 Preparar la solucién desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracién 1:1000

3 Llevar los bidones al drea de lavado

4 Enjuagar con agua caliente los residuos de miel

5 Aplicar el detergente Biodett-N100y tallar con un estropajo y/o cepillo

6 Enjuagar con agua potable a temperatura ambiente

7 Observar que no haya quedado ningun tipo de residuo (miel, polvo o detergente)

8 Inmergir los bidones con la solucién desinfectante BIOCID-OXICLOR maxime 5 minutos (no
se requiere enjuagar)

9 Dejar escurrir completamente el desinfectante

10 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacién

11 Realizar el registro en la bitdcora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”
12 Disponer los bidones en la bodega de miel orgénica

Defectos: Acciones correctivas:

-Restos de miel en los bidones -Si se detectan restos de miel o detergente en los bidones, volvera
-Restos de detergente en los bidones repetir el procedimiento

+ Detergente Biodett-N100 de Maquisa
en una concentracion de 1:40 a 1:60

* Desinfectante BIOCID-OXICLOR de
Maquisa en una concentracion de
1:1000

= Aguacaliente (260 °C) y fria
(temperatura ambiente)

* 1 estropajoy/ocepillo

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua caliente y a temperatura
ambiente

-Verificar que los utensilios de limpieza se encuentren en buen
estado fisico (no sucios, no dafiados y que no se hayan utilizado en
otra actividad)

-Verificar la cantidad adecuada de detergente y desinfectante
-Personal capacitado en la limpieza de los bidones

-Inspeccion visual de los bidones antes de utilizarse en la
extraccion de campo de la miel

Indicaciones
finales:

-Al término del procedimiento los bidones y los recursos empleados deberédn ser resguardados en su lugar
correspondiente
Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en el exterior de los bidones de recoleccion de miel

Tipo de procedimiento: Cadigo: PE/POES 02

Pre-operativo . Operativo Revisidn nro. 1

( X ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
( ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

Titulo: POES en el exterior de los bidones con miel

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion en la parte externa de los bidones con miel

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

Bidones con miel del drea

de bodega En la entrada a la bodega Coordinacién y planta Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1Preparar la solucion detergente Biodett-N100en una concentracion de 1:40a 1:60 con
agua potable

2 Preparar la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracion de 1:1000
3 Llevar los bidones con miel al drea de lavado

4 Supervisar que este bien cerrada la tapa

5 Enjuagar con un poco de agua caliente los residuos de miel

6 Aplicar el detergente Biodett-N100y tallar con un estropajo y/o cepillo en la parte
externa

7 Enjuagar con agua potable a temperatura ambiente

8 Observar que no haya quedado ningun tipo de residuo (miel, polvo o detergente)

9 Asperjar los bidones con la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR maximo S minutos
en contacto (no se requiere enjuagar)

10 Dejar escurrir completamente el desinfectante

11 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacian

12 Realizar el registro en la bitdcora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”
13 Disponer los bidones en la bodega de miel orgénica

Defectos: Acciones correctivas:

-Si se detectan restos de miel o polvo o de detergente en alguna
de las partes del bidan, repetir el procedimiento hasta su
eliminacién

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua a temperatura ambiente
-Verificar que los estropajos se encuentren en buen estado fisico
(no sucios, no dafiados o que no se hayan utilizado en alguna otra
actividad)

-Verificar que haya la cantidad adecuada de detergente y de
desinfectante

-Personal capacitado en la limpieza de los bidones

= Detergente Biodett-N100 de Maquisa
en una concentracion de 1:40a 1:60

* Desinfectante BIOCID-OXICLOR de
Magquisa en una concentracion de
1:1000

*  Agua caliente (260 °C) y fria
(temperatura ambiente)

* 1 estropajoy/o cepillo

-Restos de miel y de polvo en el exterior del bidon
-Restos de detergente en el exterior del bidon

-Inspeccion visual del exterior de los bidones antes del proceso de
descristalizacion

Indicaciones -Altérmino del procedimiento los bidones con miel y los recursos empleados deberan ser resguardados en su
. lugar correspondiente

finales: -Se debe de tener un control sobre las tarjetas de identificacién por cada biddn
Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en el descristalizador

Tipo de procedimiento:

Pre-operativo . Operativo

( X ) Superficies en contacto con el producto
( ) Superficies sin contacto con el producto

Titulo:

POES en el descristalizador

Caddigo: PE/POES 03

Revision nro. 1

Vigencia: 2023

Pagina: 1de 1

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccién del descristalizador

Responsable(s) de

Area [ equipo: Frecuencia:

realizar el

Supervisor(a):

procedimiento:

Descristalizador Cada semana

Descripcion de actividades:

1Preparar la solucion detergente Biodett-N100 en una concentracion de 1:40 a 1:60 con
agua potable

2 Preparar la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracion de 1:1000
3 Desconectar de la corriente eléctrica el descristalizador

4 Proteger las partes eléctricas susceptibles a mojarse

5 Aplicar el detergente Biodett-N100 y tallar con un estropajo y/o cepillo

6 Enjuagar con agua potable a temperatura ambiente

7 Observar que no haya quedado ningln tipo de residuo (miel, polvo o detergente)

8 Asperjar el descristalizador con la solucién desinfectante (no se requiere enjuagar)

9 Dejar escurriry secar con un trapo limpio y seco

10 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion

11 Realizar el registro en la bitacora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

Coordinacion y planta

Defectos: Acciones correctivas:

Coordinacion

Recursos necesarios:

Detergente Biodett-N100 de Maquisa
en una concentracion de 1:40 a 1:60
Desinfectante BIOCID-OXICLOR de
Maquisa en una concentracion de
1:1000

Agua caliente (=60 °C) y fria
(temperatura ambiente)

1 estropajo y/o cepillo

1 trapo limpio y seco

-Restos de miel y/o polvo en las paredes del descristalizador
-Restos de detergente en las paredes del descristalizador

-Inspeccidn visual del interior y exterior del descristalizador

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Si se detectan restos de miel, polvo o de detergente en algunas de
las paredes del descristalizador, repetir el procedimiento hasta su
eliminacién

-Verificar que haya abundante agua a temperatura ambiente
-Verificar que los estropajos se encuentren en buen estado fisico
(no sucios, no dafiados o que no se hayan utilizado en alguna otra
actividad)

-Verificar que haya la cantidad adecuada de detergente y
desinfectante

-Personal capacitado en la limpieza del descristalizador

Indicaciones

finales: lugar correspondiente

Elaborado por:

Nombre:

-Al término del procedimiento el descristalizador y los recursos empleados deberan ser resguardados en su

Revisado y aprobado por:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en el tanque de sedimentacién-filtracién y en el tanque de homogeneizacién

Tipo de procedimiento: Codigo: PE/POES 04

Pre-operativo - Operativo Revisién nro. 1

( X ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
( ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

Titulo: POES en el tangue de sedimentacién-filtracién y de homogeneizacion

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion del tanque de sedimentacion-filtracion y de homogeneizacion

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:
-Tanque de sedimentacion-

filtracion
-Tangque de homogeneizacion

Antes de cada produccion cuando
no se haya utilizado por més de
tres dias y al término de su uso

Coordinaciény planta Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1Preparar la solucion detergente Biodett-N100 en una concentracion de 1:40a 1:60 con
agua potable

2 Preparar la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracion de 1:1000
3 Retirar con una pala o cuchara de acero inoxidable la miel de las paredes y del fondo del . Desinfectante BIOCID-OXICLOR de
tangue de sedimentacion-filtracién y de homogeneizacion Maquisa en una concentracion de
4 Desarmar el tanque y llevar todas las partes al area de lavado 1:1000

5 Enjuagar con agua caliente +  Agua caliente (260 °C) y fria

6 Aplicar el detergente Biodett-N100, tallar con un estropajo y/o cepillo todas las partes (temperatura ambiente)

7 Enjuagar con agua potable a temperatura ambiente - 1 estropajoy/o cepillo

B8 Observar que no haya quedado ningun tipo de residuo (miel, polvo o detergente) +  Bidén para desechos

9 Inmergir cada parte en la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR méximo 5 minutos (no o MHheEEEs

se requiere enjuagar)

10 Dejar escurrir y secar

11 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion

12 Realizar el registro en la bitacora de “Registro de verificacién de inocuidad de POES”
13 Disponer el tanque armado en al area de envasado

Defectos: Acciones correctivas:

-Si se detectan restos de miel, polvo o de detergente en alguna de
las partes del tanque, repetir el procedimiento hasta su
eliminacién

*  Detergente Biodett-N100 de Maquisa
en una concentracion de 1:40a 1:60

-Restos de miel, polvo o detergente en el tanque de
sedimentacion-filtracion y de homogeneizacion

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua fria y caliente

-Verificar que los estropajos se encuentren en buen estado fisico
(no sucios, no dafiados o que se hayan utilizado en otra actividad)
-Verificar que haya la cantidad adecuada de detergente y
desinfectante

-Personal capacitado en la limpieza del tanque

-Inspeccion visual de las partes del tanque de sedimentacion-
filtracién y de homogeneizacién, antes de utilizarse y al final de
cada produccion

Indicaciones -Al término del procedimiento, el tanque de sedimentacion-filtracion y de homogeneizacion y los recursos
. empleados deberdn ser resguardados en su lugar correspondiente

finales: - La miel recolectada en el bidon de desechos se puede usar como alimento para las abejas
Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia



2.2.1.2 Superficies sin contacto con el producto

POES en los techos y focos

Tipo de procedimient Cédigo: PS/POES 01

Pre-operativo . Operativo Revision nro. 1

( ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
( X ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

Titulo: POES en techos y focos

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion en techos y focos de todas las dreas de la cooperativa

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimient

-Bodega de miel organica
-Area de envasado
-Area de producto terminado
-Laboratorio
-Oficina
-Bafios

Coordinacién, planta y
campo

Una vez al inicio de cada mes Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesari

1Preparar la solucion sanitizante Bioacid-Quat de Maquisa en una concentracion de 1:250
con agua potable

2 Apagar el interruptor de corriente eléctrica

3 Proteger las instalaciones eléctricas

4 Humedecer el trapeador de pabilo de algodon nro. 1 con agua limpia

5 Pasar el trapeador en toda la superficie de los techos y focos para retirar el polvo

6 Lavar el trapeador cuando se requiera

7 Colocar la solucidn sanitizante Bioacid-Quat al trapeador pabilo de algoddn nro. 2, tallar
las superficies de los techos y los focos, no es necesario enjuagar

8 Lavar el trapeador cuando se requiera y volver aplicar Bioacid-Quat

9 Inspeccionar que las superficies hayan quedado completamente limpias

10 Dejar secar las superficies (ventilar)

11 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion

12 Realizar el registro en la bitdcora de “Registro de verificacién de inocuidad de POES”

Defectos: Acciones correctivas:

-Si se detecta presencia de polvo, restos de telarafias o arafias,
volver a repetir el procedimiento hasta su eliminacion

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua a temperatura ambiente
-Verificar que el trapeador de pabilo de algoddn se encuentre en
buen estado fisico (no sucio y que no se haya utilizado en otra
actividad)

-Verificar que haya la cantidad adecuada de sanitizante
-Personal capacitado en la limpieza de techosy focos

*  Solucion sanitizante Bioacid-Quat de
Maquisa en una concentracion de
1:250

*  2cubetas

*  2trapeadores de pabilo de algodon

+ Aguaa temperatura ambiente

* Cinta canela

-Presencia de polvo, telarafias y/o arafias en los techos y focos

-Inspeccion visual de la superficie de techos y focos

Indicaciones

final -Altérmino del procedimiento, los recursos empleados deberan ser resguardados en su lugar correspondiente
Inales:

Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia



POES en paredes, puertas, ventanas y tuberias eléctricas

Tipo de procedimiento: Cédigo: PS/POES 02

Pre-operativo . Operativo Revisién nro. 1

{ ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
( X ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

Titulo: POES en paredes, puertas, ventanas y tuberias eléctricas

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion de paredes, puertas, ventanas y tuberias eléctricas en todas las
areas de la cooperativa

Objetivo:

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

-Bodega de miel organica
-Area de envasado
-Area de producto terminado A Coordinacidn, plantay

) Unavez al inicio de cada mes
-Laboratorio campo
-Oficina
-Baiios

Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1Preparar la sclucién sanitizante Bioacid-Quat en una concentracién de 1:250 con agua
potable

2 Apagar el interruptor de corriente eléctrica

3 Proteger las instalaciones eléctricas

4 Asperjar con un poco de agua las superficies de las paredes, puertas, ventanas y tuberias
eléctricas, o donde se requiera para retirar residuos de polvo

5 Con un estropajo o cepillo tallar donde se requiera

6 Asperjar la solucion sanitizante Bioacid-Quat v tallar con un cepillo y/o estropajo, no es
necesario enjuagar

7 Retirar el exceso de sanitizante con la ayuda de jaladores manuales y con palo, se puede
secar con la ayuda de un trapo limpio

8 Inspeccionar que las superficies hayan quedado completamente limpias

9 Dejar secar las superficies (ventilar)

10 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion

11 Realizar el registro en la bitdcora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES™

Defectos: Acciones correctivas:

-Presencia de polvo, telarafias y/o arafias -Si se detecta presencia de polvo, telarafias, arafias o del
-Restos de sanitizante sanitizante, volver a repetir el procedimiento hasta su eliminacion

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua a temperatura ambiente
-Verificar que los utensilios de limpieza se encuentren en buen
-Inspeccion visual de paredes, puertas, ventanas y tuberias estado fisico (no sucios y que no se hayan utilizado en otra
eléctricas actividad)

~Verificar que haya la cantidad adecuada de sanitizante
-Personal capacitado en la limpieza

= Solucidn sanitizante Bioacid-Quat de
Maquisa en una concentracion de
1:250

= 2cubetas

= 2 trapeadores de pabilo de algodon

= Aguaa temperatura ambiente

= Cintacanela

= Jaladores manuales y de palo

= Trapos limpios y secos

» Cepillos y/o estropajos

Indicaciones
finales:

-La limpieza de las superficies se realiza de arriba hacia abajo y de izquierda a derecha
-Al término del procedimiento, los recursos empleados deberan ser resguardados en su lugar correspondiente

Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en pisos y en el pasillo general

Cédigo: PS/POES 03

Tipo de procedimiento:

Pre-operativo

. Operativo

( ) Superficies en contacto con el producto
( X ) Superficies sin contacto con el producto

Revision nro. 1

Vigencia: 2023

Pagina: 1de 1

Titulo:

POES en pisos y en el pasillo general

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion en pisos de todas las areas de la cooperativa y en el pasillo
general.

Objetivo:

Responsable(s) de
realizar el
procedimiento:

Area / equipo: Frecuencia: Supervisor(a):

-Bodega de miel organica
-Area de envasado
-Area de producto terminado
-Laboratorio
-Oficina
-Barios
-Pasillo general

Unavez al inicio de cada
semana

Coordinacion, plantay
campo

Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:
1Preparar la solucion sanitizante Bioacid-Quat en una concentracion de 1:250 con agua
potable .
2 Preparar la solucion jabonosa

3 Apagar el interruptor de corriente eléctrica
4 Proteger las instalaciones eléctricas de equipos susceptibles a mojarse .
5 Recoger la basura visible de todas las dreas

Solucién sanitizante Bioacid-Quat de
Magquisa en una concentracion de
1:250

Solucian jabonosa de cualguier
marca de jabdn en polvo (Roma,

6 Arrinconar si es posible, los equipos por area en una espacio para permitir la limpieza
7 Colocar un poco de la solucion jabonosa en las areas a lavar y tallarlas con una escoba
8 Enjuagar con ayuda de una manguera los pisos y el pasillo general

Blancanieves o Foca)
* 1manguera
* Aguaatemperatura ambiente

9 Retirar el exceso de agua con ayuda de jaladores de palo + (Cinta canela

10 Asperjar la solucidn sanitizante Bioacid-Quat, no es necesario enjuagar + Jaladores de palo

11 Retirar el exceso de sanitizante con la ayuda de jaladores manuales y con palo + Trapeadores limpios y secos
12 Inspeccionar que las superficies hayan guedado completamente limpias * FEscobas

13 Dejar secar las superficies (ventilar) o secar con trapeadores limpios *  Cubetas

14 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion
15 Realizar el registro en la bitdcora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

Defectos: Acciones correctivas:

-Presencia de tierra o algin otro residuo fisico -Si se detecta presencia de tierra o de algun otro residuo fisico,
-Restos de detergente volver a repetir el procedimiento hasta su eliminacion

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua a temperatura ambiente
-Verificar que los utensilios de limpieza se encuentren en buen
estado fisico (no sucios y que no se hayan utilizado en otra
actividad)

-Verificar que haya la cantidad adecuada de detergentey
sanitizante

-Personal capacitado en la limpieza

-Inspeccion visual de todos los pasillos

Indicaciones

final -Al término del procedimiento, los recursos empleados deberdan ser resguardados en su lugar correspondiente
Inales:

Revisado y aprobado por:

Elaborado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en sanitarios y regaderas

Tipo de procedimient Codigo: PS/POES 04

Pre-operativo . Operativo Revisién nro. 1

( ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
( X ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

Titulo:

POES en sanitarios y regaderas

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpiezay desinfeccion de los sanitarios y de las regaderas

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

-Sanitarios y regaderas Una vez por semana Coordinacion y planta Coordinacion

Descripcién de actividades: Recursos necesarios:

1Preparar la solucion sanitizante Bioacid-Quat en una concentracion de 1:250 con agua
potable

2 Preparar la solucion jabonosa

3 Apagar el interruptor de corriente eléctrica

4 Proteger las instalaciones eléctricas del agua

5 Retirar con una escoba la basura y/o la tierra, hacer énfasis en los pisos

7 Colocar un poco de la solucion jabonosa en las dreas a lavar y tallarlas con una escoba
8 Enjuagar con ayuda de una manguera los sanitarios y las regaderas

9 Retirar el exceso de agua con ayuda de jaladores de palo

10 Asperjar la solucion sanitizante Bioacid-Quat, no es necesario enjuagar

11 Retirar el exceso de sanitizante con la ayuda de jaladores manuales y con palo

12 Inspeccionar que las superficies hayan quedado completamente limpias

13 Dejar secar las superficies (ventilar) o secar con trapeadores limpios

14 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacién

15 Realizar el registro en |a bitacora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

Defectos: Acciones correctivas:

-Presencia de tierra y/o basura -Si se detecta presencia de tierra, de basura o de solucion
-Restos de solucion jabonosa jabonosa, volver a repetir el procedimiento hasta su eliminacion

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua a temperatura ambiente
-Verificar que los utensilios de limpieza se encuentren en buen
estado fisico (no sucios y que no se hayan utilizado en otra
-Inspeccion visual de todas las dreas de los sanitarios y regaderas actividad)

-Verificar que haya la cantidad adecuada de solucidn jabonosay
de desinfectante

-Personal capacitado en la limpieza

*  Solucién sanitizante Bioacid-Quat de
Magquisa en una concentracion de
1:250

+  Solucién jabonosa de cualquier
marca de jabén en polvo (Roma,
Blancanieves o Foca)

* 1 manguera

+ Apuaa temperatura ambiente

+ Cintacanela

« Jaladores de palo

+ Trapeadores limpios y secos

+ Escobas

* Cubetas

aicacione -La limpieza de |as superficies se realiza de arriba hacia abajo y de izquierda a derecha
ol -Al término del procedimiento, los recursos empleados deberan ser resguardados en su lugar correspondiente
dDOIdu0 puU Re dUul dpropauo pu
Nombre:
Cargo:
Firma:

Fuente: elaboracion propia



2.2.2 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
2.2.2.1 Superficies en contacto con el producto

POES en el filtro de tela para miel

Tipo de procedimiento: Codigo: OE/POES 01

. Pre-operativo Operativo Revisién nro. 1

{ X ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
{ ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

Titulo: POES en el filtro de tela para miel

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion en el filtro de tela para miel

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

Antes del proceso de
sedimentacion-filtracion

—Filtro de tela para miel Coordinacion y planta Coordinacion

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1Preparar la solucion detergente Biodett-N100 en una concentracion de 1:40 a 1:60 con
agua potable

2 Preparar la solucién desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracién de 1:1000
3 Llevar los filtros de tela para miel al drea de lavado

4 Enjuagar con agua caliente los residuos de miel

5 Aplicar el detergente Biodett-N100 y tallar

6 Enjuagar con agua potable a temperatura ambiente

7 Observar que no haya quedado ningun tipo de residuo

8 Comprimir un poco la tela para retirar el exceso de agua

9 Inmergir la tela en la solucién desinfectante BIOCID-OXICLOR (no se requiere enjuagar)
10 Sacary volver a comprimir la tela, escurrir en donde exista ventilacion

11 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion

12 Realizar el registro en la bitdcora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

Defectos: Acciones correctivas:

-Si se detectan restos de miel o cualquier residuo en el filtro de
tela, volver a repetir el procedimiento hasta su eliminacion

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua fria y caliente

-Verificar que haya la cantidad adecuada de detergente y de
sanitizante

-Verificar que los utensilios de limpieza se encuentren en buen
estado fisico (no sucios, no daflados y que no se hayan utilizado en
otra actividad)

-Personal capacitado en la limpieza y desinfeccion

+  Detergente Biodett-N100 de Maquisa
en una concentracion de 1:40a 1:60

+ Desinfectante BIOCID-OXICLOR de
Magquisa en una concentracién de
1:1000

*  Agua caliente (>60 °C) y fria
(temperatura ambiente)

*  Cubetas

-Restos de miel o cualquier residuo sobre el filtro de tela

-Inspeccién visual del filtro de tela antes de utilizarse en el proceso
de sedimentacion-filtracion

Indicaciones
finales:

-Al término del procedimiento el filtro de tela debera ser almacenado en el area de envasado
-Los recursos empleados deberan ser resguardados en su lugar correspondiente

Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en trapos de uso general

65

Tipo de procedimiento: Cédigo: OE/POES 02

. Pre-operativo n Operativo Revisién nro. 1

( X ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023

{ ) Superficies sin contacto con el producto pagina: 1 de 1

Titulo: POES en trapos de uso general

Objetivo:

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion en trapos de uso general

Responsable(s) de
Area [ equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

Antes de cada produccién o
cuando se requiera en la limpieza
de superficies

-Trapos de uso general Coordinacién y planta Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1Preparar la solucién detergente Biodett-N100en una concentracién de 1:40 a 1:60 con

agua potable y . » *  Detergente Biodett-N100 de Maquisa
2 Preparar la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracion de 1:1000 T
3 Llevar los trapos de uso general al area de lavado «  Desinfectante BIOCID-OXICLOR de

4 Enjuagar con agua caliente los residuos de miel Maquisa en una concentracién de

5 Aplicar el detergente Biodett-N100 y tallar 1:1000

6 Enjuagar con agua potable a temperatura ambiente «  Agua caliente (260 °C) y fria

7 Observar que no haya quedado ningun tipo de residuo

. ) (temperatura ambiente)
8 Comprimir un poco los trapos para retirar el exceso de agua +  Cubetas

9 Inmergir los trapos en la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR (no se requiere enjuagar)
10 Sacary volver a comprimir la tela, escurrir en donde exista ventilacion

11 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion

12 Realizar el registro en la bitadcora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

-Restos de miel o cualguier residuo visible sobre los trapos de uso -5i se detectan restos de miel o cualquier residuo en los trapos de
general uso general, volver a repetir el procedimiento hasta su eliminacion

-Verificar que haya abundante agua fria y caliente

-Verificar que haya la cantidad adecuada de detergente y de
sanitizante

-Verificar que los utensilios de limpieza se encuentren en buen
estado fisico (no sucios, no dafiados y que no se hayan utilizado en
otra actividad)

-Personal capacitado en la limpieza y desinfeccion

-Inspeccién visual de los trapos de uso general antes de utilizarse
en cada produccién o en la limpieza de superficies

Defectos: Acciones correctivas:
Monitoreo: Acciones preventivas:

-Al término del procedimiento, los trapos de uso general deberdn ser almacenados en el mueble de accesorios
. de limpieza
finales: -Los recursos empleados deberan ser resguardados en su lugar correspondiente

Indicaciones

Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en envases de plastico y de vidrio

Tipo de procedimiento: Cédigo: OE/POES 03

. Pre-operativo Operativo Revisién nro. 1

( X ) Superficies en contacto con el producto Vigencia: 2023
( ) Superficies sin contacto con el producto

Péagina: 1 de 1

Titulo: POES en los envases de plasticoy de vidrio

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion de los envases de plastico y de vidrio

Objetivo:

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

-Envases de plastico
-Envases de vidrio

Antes de cada produccion Coordinacion y planta Coordinacion

Descripcidén de actividades: Recursos necesarios:

1 Preparar la solucion detergente sanitizante Germilimp-C en una concentracion de 1:20
2 Llevar los envases de plastico y de vidrio al area de lavado L. .
. I v on . . * Detergente sanitizante Germilimp-C

3 Inmergir los envases en la solucién, cepillar cada frasco y dejar actuar por lo menos 3 . L.

. de Maquisa en una concentracion de
minutos

. _— 1:20

4 Enjuagar cada frasco con agua limpia
5 Observar que no haya quedado ningin residuo
6 Dejar escurrir los envases sobre una superficie que permita el flujo de aire
7 Almacenar en una bolsa o recipiente limpio sin que permita la entrada de polvo
8 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion
9 Realizar el registro en la bitacora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

Defectos: Acciones correctivas:

-Si se detectan restos de polvo o cualquier residuo visible en los
envases de plastico y de vidrio, volver a repetir el procedimiento
hasta su eliminacién

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya abundante agua a temperatura ambiente
-Inspeccion visual de cada envase de plastico o de vidrio antes de -Verificar que haya la cantidad adecuada de desinfectante
utilizarse en el proceso de envasado -Disponer de un contener o bolsa grande y limpia

-Personal capacitado en la desinfeccion

+  Aguaatemperatura ambiente
+ 1contenedor o bolsa limpia

+ Cubetao recipiente

« Cepillo/estropajo

-Restos de polvo o cualquier residuo visible en los envases de
plastico y de vidrio

-Al término del procedimiento los envases de plastico o de vidrio deberan ser almacenado en el area de
. envasado
finales: -Los recursos empleados deberan ser resguardados en su lugar correspondiente

Indicaciones

Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia



2.2.2.1 Superficies sin contacto con el producto

POES en la balanza analitica

67

Tipo de procedimiento: Cédigo: OS/POES 01

- Pre-operativo n Operativo Revisién nro. 1

() Superficies en contacto con el producto R4 EUHCHPAVE]

( x ) Superficies sin contacto con el producto pagina: 1 de 1

Titulo: POES en la balanza analitica

Objeti\l(): Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion de la balanza analitica

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

-Balanza analitica Antes de cada produccién Coordinacién y planta Coordinacion

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1 Preparar la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracion de 1:1000
2 Desconectar de la corriente eléctrica de la balanza analitica

3 Proteger las partes eléctricas susceptibles a mojarse

4 Limpiar con una toalla Sanitas himeda con agua todas las dreas de la balanza analitica
5 Aplicar a otra toalla Sanitas la solucién desinfectante BIOCID-OXICLOR y limpiar
nuevamente todas las areas de la balanza analitica

6 Dejar actuar por 1 minuto

7 Retirar el exceso de desinfectante con otras toallas Sanitas limpias

8 Observar que no hayan quedado residuos de miel, polvo o algin otro residuo

9 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacién

10 Realizar el registro en la bitacora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

* Desinfectante BIOCID-OXICLOR de
Maquisa en una concentracion de
1:1000

* Aguaatemperatura ambiente

+ Toallas Sanitas limpias

Defectos: Acciones correctivas:

-Si se detectan restos de miel, polvo o algtin otro residuoen la
superficie de la balanza analitica, volver a repetir el procedimiento
hasta su eliminacién

-Restos de miel, polvo o algin otro residuc visible en la superficie
de la balanza analitica

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya la cantidad adecuada de sanitas

-Verificar que haya la cantidad adecuada de desinfectante
-Personal capacitado en la limpieza de la superficie de la balanza
analitica

-Inspeccién visual de la superficie de la balanza analitica

diCalionc -Al término del procedimiento la balanza debera ser colocada en al laboratorio
P -Los recursos empleados deberan ser resguardados en su lugar correspondiente

Nombre:

Cargo:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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POES en las mesas de acero inoxidable

Tipo de procedimiento: Codigo: OS/POES 02

. Pre-operativo “ Operativo Revision nro. 1

( ) Superficies en contacto con el producto  [RA:INCHAVE)
( x ) Superficies sin contacto con el producto

Pagina: 1de 1

POES en las mesas de acero inoxidable

Titulo:

Describir el procedimiento de limpieza y desinfeccion de mesas de acero inoxidable

Objetivo:

Responsable(s) de
Area / equipo: Frecuencia: realizar el Supervisor(a):
procedimiento:

Antes y después de cada
produccion

Mesas de acero inoxidable (en
toda la planta)

Coordinacién y planta Coordinacién

Descripcion de actividades: Recursos necesarios:

1 Preparar la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR en una concentracion de 1:1000
2 Limpiar con un trapo himedo y limpio la superficie de las mesas para retirar restos de miel
o de cualquier residuo

3 Humedecer otro trapo limpio con la solucion desinfectante BIOCID-OXICLOR y limpiar +  Desinfectante BIOCID-OXICLOR de
nuevamente la superficie Maquisa en una concentracion de
4 Dejar actuar por tres minutos 1:1000

5 Retirar el exceso con un trapo secoy limpio +  Aguaa temperatura ambiente

6 Observar que no hayan quedado residuos de miel, polvo o algln otro residuo +  Trapos limpios

7 Informar al supervisor sobre el término del procedimiento para su verificacion
8 Realizar el registro en la bitacora de “Registro de verificacion de inocuidad de POES”

Defectos: Acciones correctivas:

-Si se detectan restos de miel, polvo o algun otro residuo en la
superficie de las mesas de acero inoxidable, volver a repetir el
procedimiento hasta su eliminacion

Monitoreo: Acciones preventivas:

-Verificar que haya la cantidad adecuada de trapos
-Verificar que haya la cantidad adecuada de desinfectante
-Personal capacitado en la limpieza de las mesas de acero
inoxidable

-Restos de miel, polvo o algdn otro residuo visible en la superficie
de las mesas de acero inoxidable

-Inspeccion visual de la superficie de las mesas de acero inoxidable

; . SRS -Al término del procedimiento, los recursos empleados deberdn ser resguardados en su lugar correspondiente
U 10 pU Re 10 DIropado po
Nombre:
Cargo:
Firma:

Fuente: elaboracion propia
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e
g - - e - r - - FeCha:
® Registro de verificacion de inocuidad
o
& a“ ”
ff:i::m de POES Lote:
Cumplimento del
. procedimiento de *Observaciones: acciones
Categoria I - g o -
Procedimiento limpieza y desinfeccion preventivas y/o
de POES .
correctivas
Si No*
Procedimientos pre operativos
g POES en los bidones de recoleccién de miel
o
[
ﬁ o POES en el exterior de los bidones de recoleccion de
5% miel
=
° 35
§ 2
0 2 POES en el descristalizador
g ¢
t - - .
2 POES en el tanque de sedimentacion-filtracion y de
a homogeneizacion
o POES en los techos y focos
2
L=}
g2
S 8 POES en paredes, puertas, ventanas y tuberias
£E3 eléctricas
-
:3 E POES en pisosy en el pasillo general
t o
@ QO
Q. o 9
a POES en sanitarios y regaderas
Procedimientos operativos
c T POES en el filtro de tela para miel
288
o : 3 POES en trapos de uso general
£E538
D 0 =
= B ; -
a ] POES en envases de plastico y de vidrio
w 8 POES en la balanza analitica
[} =]
S8w S
t Ec 3
© O 0 g . .
a 9 o £ | POESen las mesas de acero inoxidable
3 c a
v @
Elaborado por: Revisado y aprobado por:
Nombre:
Cargo:
Firma:

Fuente: elaboracion propia
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Previo a proponer el sistema HACCP en la cooperativa mielera, a los trabajadores se les brindé
una capacitacion sobre la inocuidad de los alimentos, destacando el impacto que tiene su trabajo
en conjunto con sus conocimientos/habilidades en el proceso. Posteriormente se enfatizaron las
ventajas econdmicas, ambientales, familiares (personal), de salud, entre otras que se obtendran al
implementar este sistema.

En conjunto con los trabajadores, se determinaron los peligros (fisicos, quimicos y bioldgicos)
por cada etapa del proceso, obteniendo asi 5 peligros, de los cuales dos representan un Punto
Critico de Control (PCC). Cada registro fue disefiado de acuerdo a las necesidades de la cooperativa
mielera.

A continuacion, se detalla cada directriz hasta la bitacora de control.
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2.3 MANUAL DEL SISTEMA DE ANALISIS DE RIESGOS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL “HACCP”
CONTENIDO
2.3.1 PASOS PREVIOS
2.3.1.1 Informacidn de la cooperativa
2.3.1.2 Directriz 1: Formacién del equipo HACCP
2.3.1.3 Directriz 2: Descripcion del producto
2.3.1.4 Directriz 3: Intension de uso y destino
2.3.1.5 Directriz 4: Diagrama de flujo
2.3.1.6 Directriz 5: Confirmacidn sobre el terreno del diagrama de flujo
2.3.2 PRINCIPIOS DE HACCP
2.3.2.1 Directriz 6: Realizacion de un analisis de los peligros (Principio 1)
2.3.2.2 Directriz 7: Determinacion de los puntos criticos de control (Principio 2)
2.3.2.3 Directriz 8: Establecimiento de los limites criticos (Principio 3)
2.3.2.4 Directriz 9: Implementacidn de un sistema de vigilancia (Principio 4)
2.3.2.5 Directriz 10: Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5)
2.3.2.6 Directriz 11: Establecimiento de procedimientos de verificacidn (Principio 6)
2.3.2.7 Directriz 12: Establecimiento de un sistema de registro y documentacion (Principio 7)
2.3.3 REGISTROS
2.3.3.1 Registro de control de recepcidon de materia prima
2.3.3.2 Registro de aplicacién de POES (limpieza y desinfeccidn) en frascos de vidrio y plastico
2.3.3.3 Registro de uso y vida til de los filtros / Uso del EPP

2.3.3.4 Bitacora de monitoreo, acciones correctivas y verificacién del sistema HACCP
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2.3.1.1 Informacion de la cooperativa

Nombre: "Cooperativa mielera"
Direccion: Chiapas, México.
Persona .
Javier Z.
responsable:
Numero telefdnico: 919 00 000 00
Correo electrdnico: javier@.or
MISION

Politica de calidad:

Ser una empresa social de produccidn y comercializacion de miel certificada de
la mejor calidad y otros productos derivados de la miel, integrando a los
productores apicolas de comunidades indigenas Tseltales de Chiapas en un
desarrollo social y de autogestidén que los lleve hacia un estilo de vida
sustentable, respetando su cultura.

VISION
Ser reconocidos como una empresa sostenible y de alto impacto social al
generar alternativas viables y rentables para el desarrollo de comunidades
indigenas al acompaniarlas hacia la autogestion econémica, social y cultural por
medio del aprendizaje continuo y del comercio justo de productos organicos
derivados de la miel.

Marzo de 1958. La Compaiiia de JesuUs, inicia sus trabajos en la regién norte del
estado de Chiapas

Historia: 1992. Se funda el CEDIAC (Centro de Derechos Indigenas, A. C.)
2001. Se consolida la cooperativa con 22 familias de la comunidad de Nuevo
progreso
Productos Principalmente miel organica.
elaborados: Subproductos: miel saborizada y material apicola
Mercados: Cafeterias escolares, tiendas de alimentacion organica

Diagrama de la
organizacion:

COORDINACION CAMPO

:: /B

B
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VENTA @\ = ﬂ PLANTA
Q S a
-

& ¥
1) i

Fuente: elaboracion propia
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2.3.1.2 Directriz 1: Formacion del equipo HACCP

Integrante

Cargo dentro de la planta

Funciones

Javier Z.

Coordinador

“Lider del sistema HACCP”

- Verificar que POES y HACCP se encuentran operando
-Visibilizar los productos dentro de las cafeterias escolares
- Realizar promociones

- Hablar regularmente con los clientes estratégicos

- Busqueda de nuevos clientes (tiendas, hoteles, restaurantes,
cafeterias, colegios, competidores de clientes actuales...)

- Viajes comerciales

- Mejorar las condiciones de la venta a granel

- Impulsar venta online (Amazon)

- Seguimiento a las RRSS (redes sociales)

- Detectar necesidades del equipo y darles solucion

- Buscar capacitaciones y retos para el equipo

- Planificar y preparar las asambleas de socios

- Revisar y actualizar el reglamento de la cooperativa

- Preparacidn y asistencia a comités

- Reuniones con direccidn y areas transversales

Julio P.

Responsable de produccion y
venta

“Apoyo 1 al sistema HACCP”

- Operar los sistemas POES y HACCP

-Mantener el chabsys actualizado para poder controlar el inventario.
- Asegurar las condiciones higiénicas de la planta.

- Comprar los insumos necesarios para el proceso productivo.
-Produccion de miel en planta: envasado, etiquetado, empaquetado y
envio

- Mantenimiento de la maquinaria de la planta

- Entrega de informes mensuales de ventas (chabsys)

- Organizacion de la visita de la certificadora.

- Realizar el acopio en las comunidades

- Detectar necesidades del equipo y darles solucién.

- Buscar capacitaciones y retos para el equipo.

- Planificar y preparar las asambleas de socios.

- Revisar y actualizar el reglamento de la cooperativa.

Victor L.

Técnico de produccién

“Apoyo 2 al sistema HACCP”

- Operar los sistemas POES y HACCP
- Impartir, documentar y evaluar talleres sobre apicultura, en especifico
sobre:

Cria de abejas reinas
Produccién de propdleo
Produccién de jalea real
Plagas y enfermedades
Territorio

- Buscar y organizar capacitaciones con organizaciones externas
- Participar en asambleas regionales

- Participar en reuniones

- Visitar a los socios y revisar sus apiarios

- Realizar el acopio en las comunidades

- Apoyar en el proceso para la certificacion de miel

- Produccidn de miel en planta: envasado, empaquetado y envio

Fuente: elaboracion propia
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2.3.1.3 Directriz 2: Descripcion del producto

2.3.1.4 Directriz 3: Intension de uso y destino

Nombre comun

Miel orgdnica de abeja

Descripcion

Producto obtenido directamente de los panales sin ninguna
adulteracion

Ingredientes

Miel organica

Informacion nutrimental

r ~ ™
INFORMACION NUTRIMENTAL

Tamario de Porcién: 20g
Porciones por envase: a5

Cantidades por porcién
Contenid energético (284 kJ) 69 keal

Proteinas 01g

Grasa total og
Grasa saturada og

Carbohidratos (Hidratos de carbono) 17 g
Aziicares 17g

Fibra dietética 0g

| Sodio omg

Especificaciones fisico-quimicas-
microbioldgicos

Método: NMX-F-036-NORMEX-2006', NMX-F-317-NORMEX-2013%

i Fecha de T
No. Determinacion
ojocucion Analito Especificacion RS
, | Determinacion do Humedad | 230GT1S R a2

" " Humedad |
y * Brix por refractémetro’ | o B i FHeneged a0 NA 17.4%
230CT19
2 |Determinacién de Acidez por| al NA Méximo 40 meg/kg " 33.65 meg/kg
on' |__230cT19 | NA
230CT19
Determinacién de pH? al NA NA 350
- 230CT19
Determinacién del indice de % |
4 Diastasa por 7‘07 9 NA -
P kO Cin 0 Minimo 8.0 8 NA 1548
uv-VIS b M|
-Miel envasada de
mas de 6 meses
Determinacién de 220CT19 maxmo 80 mgkg
Hidroximetilfurfural por al Higroximetifurtural NA 14.1 mgkg
WHPLC 230CT18 -Miel envasada de

mencs de 6 meses
méximo 40 mgkg

Método de procesamiento

No interviene ningln procesamiento quimico soélo fisico
(almacenamiento, descristalizacion, filtracidn, sedimentacién, envase y
almacenamiento de producto final)

Envase

Primario: En botellas de PET y envases de vidrio
Secundario: Cajas de cartén

Uso del producto

Principalmente como endulzante de alimentos
Alimento de consumo generalizado entre la poblacion (bebés a
adultos), salvo a personas que tengan restringido dentro de su dieta el
consumo de azucares

Duracidén en el mercado

La duracion en el mercado es de un afio desde que sale de la
cooperativa

Mercado

Cafeterias escolares, hogares, tienda de alimentacidn orgdnica y con
personas preocupadas por su alimentacion

Exigencias sanitarias del mercado

Mantener en un lugar fresco y seco.
Descristalizar a través de bafio Maria.

Certificaciones

TS
Co2 Kk ok K
oV * X
* *
> A *
CertimeX

Fuente: elaboracion propia




2.3.1.5 Directriz 4: Diagrama de flujo

2.3.1.6 Directriz 5: Confirmacidn sobre el terreno del diagrama de flujo
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Cada etapa que integra el diagrama del proceso, fue confirmada por los tres trabajadores de la

cooperativa (coordinador, responsable de produccidn y venta y el técnico de produccién).

Analisisde humedad
—> (<18.5%)e — P Acepta

inspeccion fisica

Informacién de | etiqueta:
-Porcentaje de humedad
- o

~Nombre del apicultor

i i Tanquede De acuerdoala

Sedimentacion  «— -1 - 2
homogeneizacion ?&?;;ﬂéms‘:f <+

rane!

DE‘:;‘:::“' A (primeras recolecciones)
> e ™| E(Gitimas recolecciones)
{en “bidones")

Analisisde humedad
—p (< 18.5%a cada lt—
bidén o lote)

-Fecha

Recepeion de
> pedidos.

-Nembre del producter
Nuevo lote de produccion, N -Nombre de Ia comunidad
codigo de bidones, fecha ] -Porcentaje de humedad

Desinfeccion de mesas, sillas,

trapos, equipos(descristalizador,
filtrador y sedimentador), lavado

de bidones.

9 deden4bidones=1lote

5| Mallzdeacerode 100micrones
ytelablancade poro cerrado

De 10a 15 minutos

Nuevo lote de produccién, codigo
de bidenes, fecha

De acuerdo altipo de-envase se coloca
el linery tapa, posterior lasetiquetas,
sellode lotey de caducidad

Nota de venta vinculado con lasolicitud
del clientey con el chequeo del
producto

—

Almacenamiento de
producto terminado

Elaborado por: Nancy Thaynet Carrillo Flores

Revisado y aprobado in situ por: | Javier Z. Coordinador y lider del sistema HACCP

Fecha: Mayo 2020

Fuente: elaboracion propia



2.3.2 Principios de HACCP

2.3.2.1 Directriz 6: Realizacion de un analisis de los peligros (principio 1)
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Peligro Evaluacion del peligro
Peligro
Probabilidad . significativo
- .| Severidad: para .
Etapa o paso del riesgo: i e Medidas
i AS: alta considerarse Justificacion )
operacional . AR: alto riesgo e como PPC preventivas
Clase Origen o causa SEVerida
MR: mediano MS: mediana
riesgo severidad Si/No
BS: baja
BR: bajo ri
ajorriesgo severidad
Resis deailb e el Los procedimientos de POES
Fisico material de limpieza BR MS No evitan el uso de utensilios en POES
P malas condiciones fisicas
Inocuidad en los Residuos de agentes de limpieza Los procedimientos de POES POES
bidones Quimico des%nfeccién P v BR BS No evitan los residuos del Fichas técnicas de
detergente los detergentes
Bioldgico | No se detectan peligros bioldgicos - - - = =
. . . Los procedimientos de POES
L P d Ivo, ti | . )
Fisico reser;cti r:;::i/:l e';:_;aﬁg aleun BR BS No evitan la acumulacion de polvo POES
y/o tierra
Quimico No se detectan peligros quimicos - - - - -
Almacenamiento de El control de primeras entradas
bidones Contaminacion cruzada por el . P " .
ersonal BR BS y primeras salidas evita la Control de PEPS
Biolégico P No contaminacién cruzada
Presencia de aIgUn roedor u BR BS El gontro.l Ide plagas evita !a it o s
hormigas proliferacion de fauna nociva
Por la extraccién en campo, la | Desde la recoleccion
Fisico Cera, restos de abejas, restos de MR MS s (1) miel esta sujeta a de miel en campo se
madera (extraccién en campo) contaminarse, es inevitable los trata de obtenerla
restos de abejas sin residuos
- . Los apicultores usan
La presencia de algin s . .
S : el antibidtico 4cido
antibiético no determinado, oxdlico para la
Ningun antibidtico determinado MR MS Si (2) provocaria resistencia a . o
. e varroa, sin embargo,
bacterias y choque anafilactico
a personas alérgicas fiokelha
) determinado
Quimico Lo
Residuos de agentes de limpieza y Lcs proced|m|enFos de POES . P(,)ES.
desinfeccién BR BS No evitan los residuos del Fichas técnicas de
Al fento d detergente los detergentes
macenamiento de
miel en bidones EL control de humedad POES
(materia prima) Fermentacion de la miel BR BS No previene la fermentacién dela Control de humedad
miel
Las propiedades naturales Los apicultores usan
Presencia de esporas, bacterias evitan el crecimiento de EPP, sin embargo,
hongos Fuer:)te‘ arlnbiente ’ AR AS Si (3) microorganismos, sin embargo, no se asegura la
g0s- : no se descarta al 100% su inexistencia de
presencia microorganismos
Blcloeics El control por zona geografica Control de miel por
Sentapipocionleitzacy LR s B evita la contaminacidn cruzada apicultor y zona
Verificar que las
Presencia de hormigas MR MS No Los bidones estan en anaqueles cunetas en las
g que impiden las hormigas entradas estén
llenas de agua
. . p Los procedimientos de POES
o Pi d Ivo, ti | . by
Fisico reser;ct?o rsapt::;:I eft:;aﬁg algun BR BS No evitan la acumulacién de polvo POES
Descristalizacién y/o tierra
Quimico No se detectan peligros quimicos - - - - -




El control de plagas evita la
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Verificar que las
cunetas en las

Bioldgico Presencia de hormigas BR BS No R - . p
proliferacion de fauna nociva entradas estén
llenas de agua
Cera, restos de abejas, restos de BR BS No Por decantacion se eliminan los | Se deja reposar la
madera en menor proporcion residuos miel previamente
Fiico Presencia de polvo, tierra o algtn Los procedimientos de POES
P ! . g BR BS No evitan la acumulacién de polvo POES
otro material extrafio )
y/o tierra
Residuos de agentes de limpieza Los procedimientos de POES POES
Quimico g oA P v BR BS No evitan los residuos del Fichas técnicas de
desinfeccion
Filtracién y detergente los detergentes
sedimentacion El control por lote evita la
contaminacion cruzada. La miel
Y . Control de las
Contaminacion cruzada MR MS No se puede contaminar por malas .
- L mezclas de miel
practicas de higiene del
Bioldgico personal
Verificar que las
. . . El control de plagas evita la cunetas en las
Presencia de abejas y hormigas BR BS No R ) . 2
proliferacion de fauna nociva entradas estén
llenas de agua
Presencia de polvo, tierra o algtin Lo5 premeeiiEmios cl2 (0
i6 Fisico ) - MR BS No evitan la acumulacién de polvo POES
(e Y ! otro material extrafio Vi umuact (et
almacenamiento de y/o tierra
envases y etiquetas Quimico No se detectan peligros quimicos - - - - _
Bioldgico | No se detectan peligros bioldgicos - - - = =
- _— POES
Fragmento§ BT o Ap|aStICO. . Los fragmentos de vidrio Control de
Presencia de polvo o tierra; AR AS Si (4) .,
: I pueden causar una lesion grave proveedores de
. provenientes de la materia prima o
Fisico materia prima
El vello facial y corporal .
. ! R del e
Presencia de vello facial o corporal BR AS Si (5) representa mala inocuidad en s e' ) DGR
Proteccién Personal
Envasado los procesos
Residuos de agentes de limpieza e BB e AelES
Quimico g oA g v BR BS No evitan los residuos del POES
desinfeccion
detergente
Y La miel se puede contaminar
A Contaminacidn cruzada. Falta de p, . . POES, lavado de
Bioldgico " MR MS No por malas practicas de higiene o
aseo en ufias y manos. manos y ufias
del personal
Fisico No se detectan peligros fisicos - - - - -
Etiquetado Quimico No se detectan peligros quimicos - - - - -
Biolégico | No se detectan peligros biol6gicos o o o = o
Presencia de polvo, tierra o algtin Y6 (IieCEE oS o (RO
o ) o E BR BS No evitan la acumulacién de polvo POES
otro material extrafio )
y/o tierra
) Fisico Verificar que las
Almacenamlen'to de Presencia de hormigas BR BS No El control de plagas evita la cunetas en las
producto terminado g proliferacion de fauna nociva entradas estén
llenas de agua
Quimico No se detectan peligros quimicos - - - - -
Bioldgico | No se detectan peligros bioldgicos - - - - -
Aplicar POES,
Los procedimientos de POES gontrol de ’
Fisico No se han realizado andlisis fisicos AR AS No evitan que la miel tenga
. - proveedores de
residuos fisicos . E
materias primas
Determinacién de: Humedad BR BS No
°Brix BR BS No Las pruebas en el laboratorio
Acidez por titulacion BR BS No .externo [Pl e Se mandaron
Quimico consideradas como PPC, como B
PH BR BS No verificacién de acuerdo a la R ——
Pruebas de laboratorio indice de Diastasa BR BS No NMX-F-036-NORMEX-2006;
{ndice de Hidroximetilfurfural por = = o Y=l OI R AT
HPLC
Bioldgico 3 X il . = = ¥ Aplicar POES,
acterias mesofilicas aerobias o Utilizar el EPP de
Hongos BR BS No Los andlisis de laboratorio acuerdo al nivel de
indicaron ausencia (NOM-111- inocuidad,
SSA1-1994) Caracteristicas
Levaduras BR BS No

fisicoquimicas
naturales

Fuente: elaboracion propia
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2.3.2.2 Directriz 7: Determinacion de los puntos criticos de control (principio 2)

Para determinar si los peligros son significativos para considerarse como PCC, se utilizaron las
cuatro preguntas del drbol de decisiones del Codex Alimentarius. En la etapa de envasado, dos
peligros son considerados como PCC (marcados en color rojo), como se muestra a continuacion:

Peligro Preguntas del arbol de decisiones de PCC
P3: ¢Podria
, < P4: iSe
P2: ¢Ha sido la producirse una o
L eliminaran
fase contaminacién .
i . los riesgos
Et especificamente con riesgos identificados
apa o paso o a3 . o L
: éExisten concebida para identificados
ional , e ebida p ! osereducira | Resultado | Justificacion
operaciona Origen o medidas eliminar o superior a los .
Clase ) ) . su posible
causa preventivas de reducir a un niveles i
) presencia a
control? nivel aceptable aceptables, o .
. . un nivel
la posible podrian éstos
. aceptable a
presencia de un aumentar a
A . una fase
riesgo? niveles .
. posterior?
inaceptables?
Cera, restos
de abej
13s, No
L restos de ,
Fisico Si No No representa un
madera
) PCC
(extraccion
en campo)
Ningun No
Almacenamiento | quimico antibidtico Si No No representa un
de miel en determinado PCC
bidones No se ha
determinado
resencia de
P No
o esporas, ,
Bioldgico X Si No No representa un
bacterias,
PCC
hongos.
Fuente:
ambiente
Fragmentos
de vidrio y/o
i v/ No existe una
pléstico. etapa o proceso
Presencia de ostperio’r) arala
polvo o si No i No Esunpcc | POSTErorP
- eliminacién o
tierra; L
: reduccion del
provenientes eligro
Envasado Fisico de la materia p
prima
No existe una
etapa o proceso
Presencia de osferiof arala
vello facial o Si No Si No Es un PCC P . p
corporal eliminacién o
reduccion del
peligro

Fuente: elaboracion propia




2.3.2.3 Directriz 8: Establecimiento de los limites criticos (principio 3)

2.3.2.4 Directriz 9: Implementacién de un sistema de vigilancia (principio 4)

2.3.2.5 Directriz 10: Establecimiento de medidas correctivas (principio 5)
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Dado a que se detectaron dos PCC, desde el nivel de la direccién se determinaron las acciones
preventivas y correctivas acorde a los procesos establecidos:

Etapa o . .. . . . Acciones
P Peligro detectado Limite Procedimientos de vigilancia .
paso . preventivas y
) - critico (LC) R p T .
operac|ona| Clase Origen o causa Qué, quien, cuando, con que, como correctivas
| —
nsp?ecuon Presencia de residuos de plastico o de vidrio
visual o
desde la entrada de materia prima a la
La norma NMX- cooperativa Preventivas: ‘Inspeccién de
frascos al ingreso a la
F-036- El responsable de produccién y direccion cooperativa
Fragmentos de vidrio | NORMEX-2006. P P y P
y/o pléstico. Presencia Alimentos- Miel . .
R . Desde la entrada de MP y antes de cada Correctivas: Hacer el cambio
de polvo o tierra; Especificaciones L,
. , produccion de frascos con el proveedor.
provenientes de la y Métodos de .
materia prima rueba Dentro de la cooperativa
P P ! Basandose en el Manual de POES aplicar el procedimiento de
establece que . . L
los sSlidos limpieza y desinfeccion de
. Aplicando el procedimiento del manual de POES POES
insolubles en utilizando el equipo de EPP
agua, es de Y quip
L. maximo 0.30%
Envasado Fisico —
Inspeccion
visual

Presencia de vello facial
o corporal

La norma NMX-
F-036-
NORMEX-2006.
Alimentos- Miel
Especificaciones
y Métodos de
prueba,
establece que
los sélidos
insolubles en
agua, es de
maximo 0.30%

Presencia de cualquier residuo visible en el
producto terminado

El responsable de produccién y direccion

En el proceso de envase, etiquetado y producto
terminado

Haciendo inspeccidn visual a contra luz

Preventivas: Reemplazoy
limpieza constante de filtros
y el uso del EPP (cubrebocas,

cofia, y la vestimenta de

acuerdo al nivel de
inocuidad)

Correctivas: Evaluar el
producto para realizar una
filtracidn o disposiciéon como
alimento para las abejas

Fuente: elaboracion propia




2.3.2.6 Directriz 11: Establecimiento de procedimientos de verificacion (principio 6)

En los registros de verificacion, se determind uno para la recepcién de materia primay la
aplicacién de POES.
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Etapa o n
P Peligro detectado L . . .
paso Procedimiento Frecuencia Responsable | Supervisor Registros
operacional | Clase | Origen o causa
Registro del
Fragmentos de cgistro ae
. control de
vidrio y/o Para comprobar que .,
L. recepcién de
plastico. se cumplen los LC, . .
. . L. Materia prima
Presencia de se elaboraran los -En la recepcion de MP Apoyo1ly2al ,
: : L ) Lider de HACCP
polvo o tierra; registros de control | -Antes de cada produccién sistema HACCP Registro de
provenientes de de MPyla .g o,
la materia prima aplicacién de POES aplicacién de
P P POES (limpiezay
(1) . .,
desinfeccion)
Envasado Fisico Registro de
fechadeusoy
ida atil de |
. Realizar una -En cada produccién por viaa u haelos
Presencia de X L. filtros
vello facial inspeccion visual en cada frasco Abovo 1y 2 al
el envasado, -Al recibir quejas y/o poyo 1y Lider de HACCP
corporal

()

etiquetado y al
producto final

devoluciones por parte de
los clientes

sistema HACCP

Registro del uso
adecuado del
EPP de acuerdo
al nivel de
inocuidad

Fuente: elaboracion propia

2.3.2.7 Directriz 12: Establecimiento de un sistema de registro y documentacion (principio 7)

Para documentar el plan HACCP se cre6 una bitdcora de control general

Etapa o paso
operacional

PCC

Registros para documentacion

Envasado

Fragmentos de vidrio y/o plastico.
Presencia de polvo o tierra;
provenientes de la materia prima (1)

Bitacora de control del: monitoreo, acciones
correctivas y verificacién del sistema HACCP

Presencia de vello facial o corporal

()

Bitacora de control del: monitoreo, acciones
correctivas y verificacion del sistema HACCP

Fuente: elaboracion propia

Los registros se describen a continuacion:
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2.3.3 Registros

2.3.3.1 Registro de control de recepcion de materia prima

S P,
o Registro de control de recepcidon de materia prima
wielera
Reviso: Aorobs
. robo:
Apoyo 1y 2 al sistema L p’
Producto Inspeccion Aceptacion HACCP il  letsr el HAEd?
Fecha Cantidad Proveedor L. . Observaciones
(marca) fisica visual /rechazo
Nombre: Firma: Nombre: Firma:

Fuente: elaboracion propia
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2.3.3.2 Registro de aplicacion de POES (limpieza y desinfeccidn) en frascos de vidrio y plastico

©
e ¥,
gn Registro de aplicacion de POES (limpieza y desinfeccion) en frascos de vidrio y plastico
Ceoperativa
wielera
A Te Reviso: , Aprobd:
Tipo de material del Apoyo 1y 2 al sistema Lider de HACCP
Fecha Cantidad procedimiento Aceptacion Observaciones HACCP
de frascos de POES /rechazo
Vidrio | Plastico | (Inspeccion fisica Nombre: Firma: Nombre: Firma:

visual)

Fuente: elaboracion propia




2.3.3.3 Registro de uso y vida util de los filtros / uso del EPP

83

Registro de uso y vida util de los filtros/ Uso del EPP
Cooperativa
wielera
Reviso: Aprobd:
Apoyo 1y 2 al sistema Lider de HACCP
Cumplimiento del HACCP
del d d
Fecha de Fecha del Numero de Aceptacion / ¢l uso adecuado ]
. del EPP de Observaciones
entrada primer uso usos rechazo .
acuerdo al nivel
de inocuidad Nombre: Firma: Nombre: Firma:

Fuente: elaboracion propia
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2.3.3.4 Bitacora de monitoreo, acciones correctivas y verificacion del sistema HACCP

© Fecha:
: g7 . oz - . / /
o Bitacora de control del: monitoreo, acciones
e . I . Nro. de lote de
v correctivas y verificacion del sistema HACCP )
Gooperatin produccidn:

Cumplimiento de
la inspeccion
visual en la

Observaciones:
acciones

Materia prima

Cumplimiento del
procedimiento de

Observaciones:
acciones

Etapa pcc recepciény/o | preventivas y/o aceptada POES preventivas y/o
antes de cada correctivas T e
produccién aplicadas* aplicadas*
Si No* Si No* Si No*
Presencia de
fragmentos de vidrio
Envasado y/o pléstico.
Presencia de polvo o
tierra
Cumplimiento de . )
la inspeccién Observaciones: Observaciones:
Al acciones Vida util de los | Cumplimiento del acciones
Etapa PCC (T - preventivas y/o filtros uso del EPP preventivas y/o
quejas correctivas correctivas
aplicadas* aplicadas*
Si No* Si No* Si No*
Presencia de residuos
Envasado en la miel (vello facial
o corporal)
Si: cumplimiento del sistema HACCP
éLos PCC son controlados (eliminados o reducidos)? Si__ No__

No: Se tendran que verificar los PCC, capacitar al personal, verificar el
cumplimiento de POES, verificar las acciones preventivas y correctivas

Reviso:

Aprobé:

Apoyo 1y 2 al sistema HACCP

Lider de HACCP

Nombre:

Firma:

Fuente: elaboracion propia
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Capitulo Il Discusion

En la época actual los seres humanos hemos puesto atencion en la calidad e inocuidad de los
alimentos, especialmente por el surgimiento de enfermedades. Con ello el gobierno ha sido obligado a
crear diversos sistemas para respaldar los productos alimenticios en todas sus fases o etapas del
proceso.

Ramos y Pacheco (2016) mencionan que la miel por sus propiedades fisico quimicas, no representa
ningun peligro para el consumo humano, sin embargo, como alimento de naturaleza inocua, esta
caracteristica puede perderse por un manejo inadecuado.

Actualmente diversas organizaciones recomiendan la aplicacion de estrategias orientadas para lograr
alimentos de mayor calidad sin riesgo para la poblacién como lo es la Organizacién de las Naciones
Unidas para la Alimentacidon y la Agricultura (FAO) o la Organizacién Mundial de la Salud (OMS) a través
del Codex Alimentarius; proponen la aplicacion de mecanismos para garantizar la trazabilidad de los
alimentos, la aplicacion de Buenas Practicas en la Produccion y Manufactura de los alimentos y el
establecimiento de Sistemas de Analisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos (HACCP). Este ultimo
fundamentado en su mayor parte en la deteccion de peligros y aspectos de prevencién (Caballero,
2009).

El establecimiento de los sistemas de inocuidad y el de puntos criticos de control a través de “POES y
HACCP” en la produccién de miel de la cooperativa, fueron necesarios para moldear un proceso con
mayor calidad y con mas herramientas encaminadas para la mejora continua.

Como primera fase, se realizd el diagndstico situacional del estado sanitario de la cooperativa mielera
con base en la Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-1994. Practicas de higiene para el proceso de
alimentos, bebidas o suplementos alimenticios. Se evaluaron las instalaciones, los equipos, los
utensilios, las practicas de higiene y el Equipo de Proteccidn Personal (EPP), posteriormente de acuerdo

a analisis se propusieron algunas acciones a corto, mediano y largo plazo para garantizar que desde esté



86

diagndstico se establecieran acciones preventivas y correctivas. En las instalaciones se propuso el
cambio de la apertura de las puertas hacia el exterior, cambio de mesas de madera por material de
acero inoxidable, construir un espacio para el lavado de equipos y/o materiales y, el establecimiento de
un sistema de inocuidad propio en las instalaciones. Para establecer el sistema de inocuidad se
contempld la infraestructura del lugar, los equipos y la distribucidn de las areas obteniendo asi 4
niveles de inocuidad, siendo 1 el area de mayor inocuidad y el area 4 de menor inocuidad, tal como se
muestra en la Tabla 4, y con base en el nivel de inocuidad se determiné el Equipo de proteccion
Personal (EPP) a utilizar y se establecid la ubicacidn de sefializaciones de seguridad e higiene.

Para la elaboracion del manual de los Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacion (POES)
se identificaron las actividades que requieren de procedimientos para garantizar la limpiezay la
desinfeccion (Tabla 5) y con ello, poder garantizar al mercado un producto apto para el consumo
humano. Se documentaron estas actividades divididas en preoperacionales y operacionales y en
superficies que tienen y no contacto con la miel (NOM-251-SSA1-1994). Para las actividades
documentadas fue necesario buscar productos de limpieza y desinfeccién, compatibles con las
caracteristicas fisico-quimicas de la miel y con las condiciones econdmicas de la Cooperativa Mielera.
Para garantizar el cumplimiento de la aplicacién de POES, se elaboré un registro de verificacion de
inocuidad.

Los Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacion (POES), a comparacion de las Buenas
Practicas de Manufactura fue implementado debido a que son “requerimientos fundamentales de los
sistemas que aseguran la calidad e inocuidad de los alimentos y en conjunto con los pre-requisitos
constituyen la base para la implementacidn de un Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP)” (SAGARPA, 2017, p.3).
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Ademas de lo antes mencionado, los Procedimientos Operacionales Estandar de Sanitizacién (POES)
cumplen con las necesidades de los trabajadores de tener una base guia (procedimientos) a seguir para
garantizar la inocuidad de las dreas, equipos, utensilios.

Por otro lado, para la elaboracién del manual del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control (HACCP), el sistema se dividio en dos, la primera parte hace referencia a los pasos previos desde
la directriz 1 a la directriz 5, donde se documenté la formacién del equipo de HACCP, se describié el
producto, se colocé el uso y destino y se realizé el diagrama de flujo del proceso el cual fue confirmado
en la cooperativa en produccion. La segunda parte consistié en realizar el analisis de los Puntos Criticos
de Control (PCC) a través de las 7 directrices, tal como lo sugieren Carro y Gonzalez (2012).

Para determinar los Puntos Criticos de Control (PCC) se realizé un analisis de los peligros en el
proceso de la miel y en sus distintas etapas. Con base en la Figura 7 se determiné para cada peligro la
clase (fisico, quimico y bioldgico) y la descripcion de su origen o causa. También se evalud el peligro de
acuerdo a la probabilidad del riego y la severidad, ademas se verificaron las medidas actuales existentes
para eliminar o disminuir los peligros y la justificacién para determinar si es o no un PCC.

Para la determinacion concreta de los Puntos Criticos de Control (PCC) se consulto el arbol de
decisiones que establece el Codex Alimentarius (2013). Con base en las cuatro preguntas se concluyd
que, de los 5 peligros, dos son realmente PCC debido a que no existe otra etapa o proceso posterior
para la eliminacidn o reduccién del peligro, estos PCC se encontraron en la etapa de envasado: la
presencia de fragmentos de vidrio y/o plastico y de polvo en los envases (PCC 1); y la presencia de vello
facil o corporal (PCC 2).

A estos dos Puntos Criticos de Control (PCC) se establecié como limite critico una inspeccién visual en
la etapa de envasado, de acuerdo con la norma NMX-F-036-NORMEX-2006. Alimentos- Miel
Especificaciones y Métodos de prueba, establece que los sélidos insolubles en agua, es de maximo

0.30%. La miel debe someterse a un proceso de sedimentacion o decantacidon adecuado para retirar
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impurezas, restos de insectos, granos de arena, trozos de panal, restos de cera y/o polvo, su presencia
es indicio de una mala préctica que no debe existir. Para evitarlos se determinaron acciones preventivas
y correctivas. Como medidas preventivas en el PCC 1 se determind hacer una inspeccién de los envases
antes del ingreso a la cooperativa y como medida correctiva, hacer el cambio de frascos con el
proveedor y dentro de la cooperativa aplicar los Procedimientos Operacionales Estdndar de Sanitizaciéon
(POES) en los frascos. Para el PCC 2, como medida preventiva, el reemplazo y limpieza constante de los
filtros y el uso del Equipo de Proteccion Personal (EPP) y como medida correctiva evaluar el producto
final para determinar su destino (alimento para las abejas). Posteriormente se establecieron los
procedimientos, la frecuencia, los responsables y los registros, para garantizar el cumplimiento del
Sistema de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP). Finalmente se construyd una
bitdcora para el monitoreo y verificacion de HACCP.

Desde el diagndstico, en la elaboracion de los procedimientos de inocuidad (POES) y la
determinacién de los Puntos Criticos de Control (PCC) a través del Sistema de Andlisis de Riesgos y
Puntos Criticos de Control (HACCP), fue necesaria la participacién constante del personal de campo, de
produccién y venta, y del director. Todos los niveles de la empresa estuvieron de acuerdo y convencidos
de su aplicacion. Carro y Gonzalez (2010) mencionan que la Direccidon no debe tener dudas sobre la
conveniencia de implantacion de sistemas de gestidn de calidad. El compromiso gerencial con éstos, es
determinante para el éxito.

En general para la Cooperativa Mielera al aplicar los Procedimientos Operacionales Estandar de
Sanitizacién (POES) y del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) asegurara
la inocuidad de la miel previniendo riesgos que pongan en peligro la salud de los consumidores vy,

consecuentemente, su estabilidad en el mercado.
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Conclusiones y Recomendaciones

A través del diagnéstico y el disefio de los sistemas de gestién de calidad “POES y HACCP” se
detectaron dreas de oportunidad de mejora en el proceso de Cooperativa Mielera, con su
implementacion a futuro permitira reducir costos e incrementar las ganancias.

El involucramiento de normas, técnicas y sistemas apoyd a mejorar de manera global el disefio del
proceso de produccidn, se espera puedan brindar a sus consumidores una calidad uniforme y una mayor
satisfaccién, por consiguiente, un mejor posicionamiento en el mercado.

Los sistemas “POES y HACCP” pueden disefiarse de manera efectiva para pequefias empresas como
lo son las cooperativas mieleras, por su versatilidad dan solucién a diversos aspectos que involucren la
innocuidad en los alimentos.

Como recomendaciones se sugiere realizar un analisis en los procedimientos de limpieza y
desinfeccién y en los PCC por lo menos una vez al afio o cuando haya una modificacion en el proceso,
esto llevara a obtener una actualizacidn constante de los manuales; también, cuando haya algun
trabajador(a) nuevo(a) se debera capacitar para que tenga los conocimientos de los sistemas POES y
HACCP.

Con la posterior implementacion de los sistemas de inocuidad POES y HACCP, se espera apoyar a los
trabajadores de la cooperativa mielera en ampliar sus conocimientos sobre actividades de saneamiento
e identificar las etapas mds vulnerables que pongan en riesgo la calidad de la miel.

Si bien, los sistemas antes mencionados son clave para asegurar la inocuidad de los alimentos, no es
suficiente solo la literatura, para que realmente funcionen es de suma importancia darlos a conocer a
todos los miembros de la organizacidn sin importar su tamafio, condicidon econdmica o social, etc. Este
fue el mayor reto presentado en el transcurso del proyecto; crearlos de manera sencilla, adaptables a las
condiciones fisicas y econdmicas, entendibles y respetando los conocimientos locales y tradicionales de

los apicultores Tseltales. Sus técnicas de produccién en campo dan como resultado el tipo de miel



producida en la Cooperativa mielera. El entender y conocer su estructura de trabajo, mds los
conocimientos previos de la Ingenieria en Calidad en modelos, en el desarrollo humano y
comportamiento organizacional, en los sistemas de gestion, en las técnicas de calidad orientadas al
cliente, entre otros, ofrecen oportunidades a mejorar no solo a nivel cooperativa, sino también en
impactar en el sector organizacional, salud, econdmico y ambiental.
Este proyecto sugiere la aplicacién de POES y HACCP para todas las empresas que directamente
produzcan alimentos y requieran mejorar aspectos de calidad e inocuidad en todos sus procesos.
Con este trabajo se demuestra cémo la Ingenieria de Calidad puede contribuir a obtener procesos

eficientes y competitivos en cualquier organizacion, sin dejar la parte humana y la justicia social.
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