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Introduccién

Jalisco produce el 60% de la confiteria consumida en el México, dentro de estas MIPYMES
las empresas medianas de confiteria artesanal cuyos productos derivados de leche requieren
de mejoras y sistemas para garantizar la inocuidad para venta nacional o de exportacién. Un
factor clave de la competencia se basa en tener definidos los procesos de las empresas,
procedimientos asociados y los responsables de cada actividad. La empresa en la que se
desarroll6 la investigacion aplicada esta dedicada a la fabricacién de productos de confiteria
cuenta con seis lineas de produccion (jamoncillo, natilla, cocada, cajeta y obleas), requieren
permanentemente ofrecer a los consumidores productos seguros, inocuos y de calidad para
conservar su mercado nacional y de exportacion a Estados Unidos y a la Uniéon Europea.
Segun la norma oficial mexicana los dulces elaborados a base de leche se clasifican como
productos de baja humedad (menos del 12%) o endurecidos: caramelos, chiclosos,
jamoncillos [1]. La globalizacion y la importancia por producir alimentos que garanticen la
inocuidad en los alimentos ha llevado a que las empresas apliquen el Sistema de Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (por sus siglas en inglés HACCP) sin embargo en
México el implementar este sistema en PYMES es dificil por los requerimientos previos y la
socializacidon hacia los integrantes de las empresas. Es importante adaptar estos sistemas a
los procesos de manufactura de las empresas de alimentos, considerando las caracteristicas
propias de los procesos e incluyendo herramientas y metodologias previas de diversas areas
del conocimiento que permitan desarrollar integralmente las mejoras antes de implementar el
HACCP [2]. En las empresas de alimentos, sobre todo las MIPYMES se caracterizan por una
gestion inadecuada de los procesos, que conlleva a altos costos operacionales, pérdidas de
produccién, reproceso interno y demas, debido a falta de estandarizacion de procesos y a una
cultura de bajo nivel de operarios y de empresarios respecto a los conceptos y principios de
gestion de la calidad e inocuidad. Existe la necesidad de que la industria artesanal sigan
como estrategia sistematica y secuencial la gestion de la calidad, con apego a las Normas
Oficiales Mexicanas y las medidas de inocuidad de los alimentos [3]. Las herramientas que
actualmente utilizan las empresas agroalimentarias para realizar el control de la calidad de los
alimentos que manipulan o procesan es un sistema de autocontrol basado en la prevencion
de peligros y riesgos, garantizando de este modo la inocuidad de dichos alimentos. El sistema
HACCP es una herramienta que permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos
para la inocuidad de los alimentos [4]. Este sistema utiliza la metodologia del controlar los
puntos criticos en la manipulacién de alimentos, para impedir que se produzcan problemas
relativos a la inocuidad. Ademas, permite identificar los peligros especificos y las medidas
necesarias para su control, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos [5]. Se tuvo
la necesidad de contar con un sistema de aseguramiento de inocuidad, como lo es el Sistema
de Analisis y Puntos Criticos de Control (HACCP) en las lineas de manufactura de jamoncillo
y cocada por ser las lineas de exportacion y mayor venta nacional, con la finalidad de
encontrar y controlar aquellos peligros estar presentes en cada una de las etapas de
transformacion del dulce, para garantizar la inocuidad y cumplimiento de la calidad en los
productos. Sin embargo, en etapas previas a la implementacion del HACCP es necesario se
dé cumplimiento a los programas prerrequisito y que la documentacion refleje lo que en
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realidad se haga en las empresas, no lo que se pudiera o quisiera hacer. Es necesario entre
otros prerrequisitos cumplir con un programa para el manejo integral de materia prima,
proceso y almacenes. Programa de manejo de plagas, programa de mantenimiento, programa
de buenas practicas de manufactura, etc., sin olvidar un adecuado y fortalecido programa de
capacitacién y entrenamiento del personal. La presente investigacion tuvo la finalidad de
diagnosticar, adecuar y aplicar estrategias y mejoras para la estandarizacion, preambulo a la
implementacién del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en
la linea de produccién de jamoncillo.

Metodologia

El proyecto tuvo una duracion de dos afios en una empresa de confiteria artesanal localizada
en los Altos Norte de Jalisco (por confidencialidad no se incluye el nombre de la empresa). Se
realizé un diagndstico en toda la planta incluyendo tanto las areas operacionales, de apoyo y
logisticas considerando de manera general los requerimientos de la norma oficial mexicana
251 SSA-2009 que a su vez estan fundamentados en organismos internacionales [6], se
consideraron las disposiciones sobre instalaciones y las areas mencionadas, equipos,
utensilios, servicios, almacenamiento, control de las operaciones en las diferentes lineas de
produccién, control de materias primas, se consideré6 de manera principal las buenas
practicas de higiene y salud del personal ya que en la linea de jamoncillo la produccién es
semi artesanal. En la etapa de andlisis se recabd y analizé la informacion (procedimientos,
manuales, estandares ya establecidos y registros de seguimiento) disponible en el area de
produccion y de calidad de la linea de jamoncillo (figura 1).

Figura 1. Jamoncillo de leche elaborado artesanalmente.

Se desarrollé e implement6 un programa integral de control de calidad dirigido a las areas comunes
de las seis lineas de proceso haciendo énfasis en el area de la linea de jamoncillo, se desarrollaron
manuales de calidad con los procedimientos correspondientes, y los formatos de registro para el
seguimiento, incluidos los estandares de proceso de acuerdo con cada una de las lineas de
produccion. Una parte importante fue la capacitacién del personal operativo y administrativo, asi
como lo altos directivos. Estas tres fases tuvieron una duracién de 1 afo, se utilizaron las
herramientas de la calidad propias de la Ingenieria Industrial que permitieran la estandarizacién de
los procesos, del producto y del trabajo del personal operativo, que, si bien los resultados no son
parte de este articulo, si se considera fue necesario el realizarlos para el trabajo con HACCP. El
seguimiento del programa de control de calidad incluyé muestreo, revision de parametros de calidad
especificos para cada producto (peso, dimensiones, apariencia) y analisis estadistico (media,
desviacion estandar, limites superior e inferior) de los datos a lo largo de toda la linea de proceso
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desde recepcion de materia prima hasta almacenamiento de producto terminado, considerando las
etapas de proceso del jamoncillo, para el analisis estadistico de los datos se utilizd el software
Statgraphics Centurion (version XVII), asi como Excel. Se realizé6 una auditoria interna (in situ) en
donde se consideré a todas las instalaciones de la planta y el cumplimiento de los programas
prerrequisito, no solo lo correspondiente a la linea de jamoncillo, se implementaron las estrategias
para su cumplimiento. En cuanto a los programas prerrequisito se considerd estuviesen
documentados, su verificacion, el plan de acciones correctivas, y la capacitacion.

Como fase cuatro se trabajo en cumplir con los pasos preliminares que establece el HACCP; se
conformo el equipo multidisciplinario, el cual incluyé personal de los departamentos de produccion,
almacenes y logistica, compras, recursos humanos aseguramiento de calidad y mantenimiento, con
el conocimiento técnico y especializado para desarrollar el plan HACCP, bajo la premisa de ser una
empresa artesanal. Se realizé el analisis de bitacoras, la mejora y desarrollo de programa de manejo
de materia prima e insumos, desarrollo de proveedores, manual de procedimientos, fichas técnicas
de 21 materias primas para la producciéon de jamoncillo, revisién de certificados de calidad.

Se realiz6 el diagrama de flujo para lo que se considero: la secuencia de las etapas de proceso, las
materias primas, los ingredientes y los embalajes, los parametros clave del proceso, las posibles
rutas de contaminacion, asi como los procesos secundarios o complementarios, y los posibles
reprocesos; se realizd la verificacidn del diagrama de flujo in situ durante la produccion, con la
correspondiente adecuacion. En la descripcion del producto se considerd al alimento en todas sus
presentaciones, se incluyo la descripcion, el proceso, los conservadores, parametros fisicoquimicos
(actividad de agua, pH, acidez), especificaciones sensoriales y microbioldgicas (respecto a la norma
NOM-185-SSA1-2002), el uso previsto, los métodos de almacenamiento y distribucion, los
requerimientos de empaque y vida de anaquel, asi como informacién adicional y contraindicaciones.
Finalmente se trabajé en el cumplimiento de los 7 principios HACCP: Identificar y analizar el peligro
o peligros (Principio 1). Determinar los puntos criticos de control (PCC) (Principio 2), se utilizé el
arbol de decisiones, se consideraron los peligros fisicos, quimicos y microbiolégicos en cada una de
las etapas de proceso, se considerd la etapa del proceso, el tipo de peligro, la descripcion del
peligro, evaluacion del peligro, nivel de riesgo, medidas de control; fijando posteriormente el nivel de
referencia y tolerancia para las medidas de control de cada PCC. Se establecieron limites criticos
para cada PCC (Principio 3). Se desarrollé un procedimiento de vigilancia (Principio 4). Asi como las
medidas correctivas (Principio 5). Verificar el plan de APPCC (Principio 6). Mantener registros
(Principio 7).

Resultados y discusién

Con el diagndstico se evidencio la necesidad de establecer un programa integral de control de
calidad, cuyo desarrollo e implementacion tuvo una duracién de 1 ano. En lo referente a manejo de
materia prima e insumos se logré que los departamentos involucrados entendieran la importancia
del manejo adecuado para la estandarizacion e inocuidad; se establecio el muestreo y control de la
materia prima determinada como critica (leche, azucar, nuez), sin embargo, se dificultd el desarrollo
de proveedores. Con la implementacion de herramientas de Ingenieria Industrial se pudieron
estandarizar el proceso, el producto y los procedimientos de trabajo en la linea de jamoncillo,
resultando en general una disminucién de la variabilidad a pesar de constituir una empresa
artesanal; los manuales desarrollados incluyeron el objetivo, alcance, responsables, definiciones,
requisitos y procedimientos, fue importante en desarrollarlos apegados a lo que establece la norma
251 SSA-2009 y los requerimientos de un sistema HACCP. Ademas, el monitoreo sistematico en los
puntos de control de calidad en el proceso fue transcendental previo al HACCP, aunque no se
reporta en este documento.
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La auditoria interna realizada fundamento la implementacion de estrategias para dar cumplimiento a
los programas prerrequisito, la cual evidencio la necesidad de fortalecer el programa de manejo de
materias primas ya que aunque para las casi 21 materias primas se llevaba un control adecuado, en
el caso de la leche y el azucar se requeria de establecer estandares y procedimientos que
permitieran controlar su calidad e inocuidad; no habia un programa de manejo integral de plagas,
por lo que se tuvo que desarrollar e implementar. Resulto el cumplimiento en los programas
prerrequisito como BPM, procedimientos operativos estandar, programa de mantenimiento,
programa de control de quimicos, de control de alergenos.

En la descripcion del producto se incluyeron las 20 presentaciones que tiene la linea, por motivos
de confidencialidad no se muestra la descripcion completa, pero de manera breve se hace menciéon
que se trata de un alimento de baja aw (0.65), con especifcaciones microbiologicas de coliformes
totales de 10 UFC/g, cuenta total de 40 UFC/g, hongos y levaduras 50 UFC/g, S. Aureus menor a
100 UFC/g y libre de salmonela; de acuerdo con la norma 185 SSA1- del 2002 se clasifica como un
producto de baja humedad. Se realizo un solo diagrama de flujo (figura 2), con etapas de proceso
comunes a todas las presentaciones hasta el malaxado, a partir del cual de acuerdo con la
presentacion sera moldeado manualmente o extruido.
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Figura 2. Diagrama de flujo del proceso.

Se determinaron dos PCC, el punto PCCF1 se determiné en “cocina” llamada asi a la etapa
donde se filtra la leche para hacer la formulacién inicial, siendo el limite de control el uso de
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una malla con abertura de 2mm ante la presencia de peligros fisicos como la presencia de
vidrios, u otras particulas como piedras, plasticos o producto quemado; es importante
destacar que ni la temperatura ni el tiempo de proceso de esta etapa es critica ya que el
producto se deshidrata por calentamiento, alcanzando una temperatura mayor a 100 °C. Para
el control de este PCC se revisaran los filtros diariamente, a cargo del area de mantenimiento,
haciendo el registro correspondiente; si el estado del filtro (s) es inadecuado, no se iniciara el
proceso hasta que se cambien. El otro PCCB1 fue la presencia de antibidtico en la leche
(considerado como un peligro quimico), se estableci6 como limite de control “ausencia de
antibiotico”, se decidié se analizara la materia prima de cada proveedor, y ante un resultado
positivo esta seria inmediatamente rechazada; si bien lo correcto seria que no se considerara
como un PCC y la presencia de antibiético se controlara en la recepcién de materia prima
dentro de los prerrequisitos, el equipo multidisciplinario decidié considerarlo como un punto
critico de control. La responsabilidad del monitoreo, registro y seguimiento de este PCC
quedo a cargo del area de calidad.

Finalmente, la auditoria externa se llevé a cabo a fin de afo y en enero, la empresa de
confiteria tradicional obtuvo el documento de la certificacion en el Sistema HACCP de la linea
de jamoncillo obteniendo una calificacién satisfactoria, con ponderaciones de 100 en la
mayoria de los procesos; excepto en lo referente a la infraestructura de la empresa, debiendo
hacer mejoras en las instalaciones, especificamente en el piso y techo ya que los materiales
no son los adecuados para una empresa de alimentos, ademas por su estado de
conservacion. Esta certificacion garantiza la permanencia en el mercado nacional y avala el
producto para la exportacion.

Conclusiones

Al final del proyecto y después de dos afios de hacer mejoras y aplicar estrategias para la
estandarizacion se cumplié con la implementacion de un Sistema HACCP en una PYME de
confiteria tradicional en los Altos de Jalisco. Es importante recalcar que se puede producir un
alimento artesanal (jamoncillo de leche) que cumpla con estandares de calidad y criterios de
inocuidad, contar con un proceso de manufactura limpio, inofensivo y seguro. Ahora la
empresa cuenta con procesos estandarizados, y se controlan los peligros potenciales que
pueden llegar a perjudicar la salud del consumidor. Fue necesario se establecieran los
procedimientos de calidad como parte de la metodologia del sistema HACCP, asi como los
programas prerrequisito con que debe contar una empresa de alimentos. Al desarrollar este
sistema se debid tener la flexibilidad para adecuarlo a las caracteristicas propias del alimento.
Lo que dio como resultado la calidad en los productos artesanales, cuyo procesamiento es
inocuo, permitiendo la venta nacional y el acceso y continuidad en el mercado internacional.

Reconocimientos

A las MIPYMES artesanales y semi artesanales que elaboran confiteria tradicional en los
Altos Norte de Jalisco, dentro de las que se encuentra la empresa del estudio, en donde se
elabora jamoncillo de leche como producto principal. Por motivos de confidencialidad no se da
el nombre de la empresa ni de sus productos, pero se agradece la confianza y vinculacion.

Referencias

1. Norma Oficial Mexicana NOM-185-SSA1-2002. (2002). Productos y servicios. Mantequilla, cremas,
producto lacteo condensado azucarado, productos lacteos fermentados y acidificados, dulces a
base de leche. Especificaciones sanitarias. Secretaria de Salud y Asistencia, Diario Oficial de la
Federacion [online]. <
http://www.dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5049093&fecha=16/10/2002>. Consultado: 17
mayo 2021.

ISSN: 1665-5745 http://www.e-gnosis.udg.mx/index.php/inocuidad


http://www.dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5049093&fecha=16/10/2002

e-Gnosis [online] Vol. 4 (2021). Avances de Investigacién en Inocuidad de alimentos

2. Cuevas Roberto. (2004). Ingenieria de alimentos, calidad y competitividad en sistemas de la
pequefa industria alimentaria con énfasis en América Latina y el Caribe. Boletin de servicios
agricolas. Organizacion de las naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura [online]. Vol.
156. <http://www.fao.org/publications/card/es/c/2753970a-f3e6-59d1-a738-e4618b7alba7>, ISSN
1010-1365. Consultado: 20 abril 2021.

3. Santoyo, R. (2012). “Andlisis para la evaluacién de la Gestion de Calidad en fabricas procesadoras
de lacteos”. Revista In Vestigium Ire. Vol. 5, p.p 27 — 36.

4. Whitehead A.J. and Orriss G. (2002). Food safety through HACCP - The FAO approach Food,
nutrition and agriculture.  Alimentation, nutrition et agricultura, FAO J[online]. <
http://www.fao.org/3/v9723t/v9723t0e.htm>. Consultado: 15 mayo 2021.

5. Maria de Lourdes Costarrica Gonzalez. (2001). El sistema de Andlisis de peligros y de puntos
criticos de control en la industria de alimentos. Algunas limitaciones en su aplicaciéon. Grupo de
Enlace en Materia de Calidad de los Alimentos de Ila FAO. [online].
<http://www.fao.org/3/y0600m/y0600m03.pdf>. Consultado: 18 mayo 2021.

6. Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009. (2009). Practicas de higiene para el proceso de
alimentos, bebidas o suplementos alimenticios. Secretaria de Salud y Asistencia, Diario Oficial de la
federacion [online].

ISSN: 1665-5745 http://www.e-gnosis.udg.mx/index.php/inocuidad


http://www.fao.org/publications/card/es/c/2753970a-f3e6-59d1-a738-e4618b7a0ba7
http://www.fao.org/3/v9723t/v9723t0e.htm

