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Resumen. - Las buenas practicas de manufactura (BPM) y los procedimientos operativos estandarizados de
saneamiento (POES) son herramientas primordiales para garantizar la inocuidad de los alimentos. La presente
investigacion tiene como objetivo la implementacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) y del programa
de operativo estandarizado de sanitizacion (POES) en una empresa que elabora bebidas a base de infusiones. Se realiz6
un diagndstico inicial considerando las areas, higiene del personal, limpieza y sanitizacion durante el procesamiento
de las bebidas, se realizé capacitacion de BPM y POES al personal, se implementaron manuales y se realizaron analisis
microbioldgicos antes y después de la implementacion. En el diagnostico inicial se cumplia con POES y BPM con el
48% y 49% respectivamente y se finalizé con un cumplimiento del 74% y 80%. En cuanto al analisis microbioldgico,
los valores de cuenta total de microorganismos mesofilos disminuyo en superficies inertes y vivas después de la
implementacion. En cuanto al analisis por técnica coliformes totales en placa el resultado obtenido de <3 NMP/mL de
coliformes totales se encuentra dentro de las especificaciones marcados por la norma, sin embargo, es importante
continuar con la implementaciéon de BPM y POES para cumplir con la normatividad vigente.
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IMPLEMENTATION OF GOOD MANUFACTURING
PRACTICES AND STANDARDIZED SANITIZATION
OPERATIONAL PROGRAM IN BEVERAGE COMPANY

Abstract.- Good manufacturing practices (GMP) and standardized operating procedures for sanitation (SOP) are
essential tools to guarantee food safety. The objective of this research is the implementation of good manufacturing
practices (GMP) and the standardized sanitation operation program (POES) in a company that produces infusion-based
beverages. An initial diagnosis was carried out considering the areas, staff hygiene, cleaning and sanitation during the
processing of beverages, GMP and POES training was carried out for staff, manuals were implemented and
microbiological analyzes were carried out before and after implementation. In the initial diagnosis, compliance with
POES and GMP was achieved with 48% and 49% respectively, and it was finalized with compliance of 74% and 80%.
Regarding the microbiological analysis, the total count values of mesophilic microorganisms decreased on inert and
live surfaces after implementation. Regarding the analysis by total coliform technique on plate, the result obtained of
<3 NMP/mL of total coliforms is within the specifications set by the standard; however, it is important to continue
with the implementation of GMP and POES to comply with the current regulations.

Keywords: Safety, hygiene, sanitation, beverages.
Introduccion

En la industria alimentaria la transformaciéon de materias primas en productos alimenticios inocuos y de calidad
conlleva el uso de equipos 0 maquinaria, de instalaciones adecuadas, de personal capacitado. Para lograr la produccion
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de alimentos, es necesario contar con procedimientos de higiene y sanitizacion como las buenas practicas de
manufactura (BPM) y los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES). Ademas, contribuyen a
evitar las enfermedades de transmision alimentaria (ETAS), estas son las enfermedades que son ocasionadas por
consumir alimentos o bebidas contaminadas.

La Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2022) menciona, que cada aflo, el consumo de alimentos contaminados
causan 600 millones de casos de enfermedades transmitidas por alimentos. En México, se registraron durante el 2022,
segun el Sistema Nacional de Vigilancia Epidemiolégica (SINAVE), 3 millones 457 mil 964 casos de enfermedades
infecciosas intestinales con mas de 23 mil casos por intoxicacion alimentaria bacteriana (Instituto Nacional de las
personas adultas mayores [[INAPAM], 2023, p.1).

Las ETAS pueden prevenirse, priorizando la higiene y sanitizacion en cada etapa de la cadena alimentaria, es decir,
desde la recepcion de la materia prima hasta la comercializacion del producto alimenticio, evitando la contaminacion
fisica, quimica y bioldgica. Esto permite producir alimentos que cuenten con la inocuidad que asegura que las personas
pueden consumirlo sin afectar su salud.

Las buenas practicas de manufactura como menciona Diaz (2009), “son un conjunto de normas que determinan las
actividades que se realizan durante la elaboracion de un producto, las cuales establecen las actividades que se realizan
durante la elaboracion de un producto, que permiten asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad de acuerdo
con el uso que tendra y los requerimientos establecidos para comercializarlo” (p. 10).

Las BPM, se encuentran reglamentadas segin la Comision Federal para la Proteccion Contra Riesgos Sanitarios
(COFEPRIS) (2011), “en la Norma Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, esta menciona las practicas de higiene
para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios. Que tiene como propdsito que las buenas practicas
de higiene cumplan con los requerimientos minimos durante el procesamiento de bebidas o suplementos alimenticios
y sus materias primas a fin de evitar su contaminacion a lo largo de su proceso”.

Los POES son una herramienta que contiene los procedimientos de higiene y sanitizacion para mantener las
instalaciones, equipos y areas en condiciones higiénicas, a su vez las BPM, como menciona la Secretaria de Salubridad
y Asistencia (2009), contienen requisitos como el control del procesamiento del alimento, la higiene del personal,
mantener controlados el agua, residuos solidos, las materias primas, entre otros. La vinculacion de POES y BPM
aseguran procesos y alimentos que cumplen con la normatividad lo que permite implementar otros programas como
el analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP).

La implementacion de POES en la industria de alimentos, constituye la base de partida para la higiene y sanitizacion
de las areas, equipos e instalaciones. Mediante el uso de un plan que contenga los procedimientos detallados, los
detergentes o sanitizantes para llevar a cabo la limpieza segln las caracteristicas del alimento que se procesa y los
registros de las actividades.

En cuanto a las BPM, la implementacion se lleva a cabo siguiendo un plan que considere el control de plagas, los
residuos, control de la materia prima, capacitaciéon a manipuladores del alimento, asimismo, Oliveira et. al, (2016)
“mencionan otros elementos como las instalaciones, el control de los procesos, almacenamiento y distribucion, la
limpieza y sanitizacion” (p. 219).

Ademas, reduce significativamente el riesgo de originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a la poblacion
consumidora y contribuye a formar una imagen de calidad, reduciendo las posibilidades de pérdidas de producto al
mantener un control preciso y continuo sobre las edificaciones, equipos, personal, materias primas y procesos (Beltran,
2017).

La industria de bebidas se estd innovando constantemente, encontrando retos como: optimizar sus procesos
considerando el impacto ambiental y social, los avances tecnoldgicos y las nuevas tendencias de consumo. Para
enfrentar dichos retos es necesaria que las empresas dedicadas a la elaboracion de bebidas puedan garantizar la
elaboracion de bebidas inocuos y de calidad. El propésito de esta investigacion es implementar las buenas practicas de
manufactura y de procedimientos operativos estandarizados de saneamiento en una empresa que elabora bebidas a
base de infusiones.
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Marco tedrico

De acuerdo a la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura (FAO, 2006), “la seguridad
alimentaria permite que las personas puedan acceder en el aspecto econoémico y fisicos a alimentos que cumplan con
la inocuidad y contengan propiedades nutritivas que le permitan llevar una vida sana” (p.4).

El concepto de seguridad alimentaria segiin Salazar y Muifloz (2019), “abarca cuatro dimensiones: la disponibilidad
se refiere a la oferta de alimentos a nivel nacional o local. El acceso se refiere a la disponibilidad de recursos con la
que cuentan los hogares (p.¢j., financieros, fisicos) para adquirir una cantidad apropiada de alimentos. La utilizaciéon
se refiere a la calidad de los alimentos requerida para obtener un estado nutricional adecuado y vivir una vida saludable.
A estabilidad se refiere a la capacidad de tener acceso constante a cantidades adecuadas de alimentos de calidad” (p.6).

Los atributos de calidad y la inocuidad de los alimentos son primordiales, como menciona Fuente y Barboza (2010),
“la inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que, junto con las nutricionales, las organolépticas
y las comerciales, componen la calidad total de los alimentos. Un alimento inocuo es aquel que no ocasiona un dafio o
enfermedad a la persona que lo consume. Debido a la fuerte relacion que existe entre la inocuidad y la salud de los
consumidores, el obtenerla adquiere importancia fundamental e indiscutible” (p.44).

La pérdida de la inocuidad en cualquier etapa de la cadena alimentaria estd relacionada con diferentes peligros
(quimicos, fisicos y bioldgicos). Segun, Sofos y Smith (2009), “los peligros fisicos incluyen objetos extrafios como
piedras, huesos, vidrio, metal, material de construccion, etc. Estos materiales no deseados son estéticamente
inaceptables y pueden causar dafios fisicos. y dafos psicologicos a los consumidores. Los peligros quimicos incluyen
toxinas naturales, exceso residuos de productos quimicos agricolas, intencionales o aditivos alimentarios accidentales,
detergentes, desinfectantes y otras sustancias toxicas. Y los peligros bioldgicos como los de naturaleza bacteriana,
parasitaria, viral y pridnica” (p.461).

La contaminacién bioldgica y quimica de los alimentos puede provocar un dafio en la salud del consumidor. Gonzalez
y Carroza, (2019), “mencionan que las enfermedades de transmision alimentaria (ETA), se originan por el consumo
de alimentos contaminados microbiolégicamente o quimicamente en alguna etapa de la cadena alimentaria, resulta una
problematica de salud que va en aumento mundialmente” (p.28).

“Las ETA pueden manifestarse a través de infecciones, intoxicaciones y toxi-infecciones. Las infecciones resultan de
la ingestion de alimentos que contienen microorganismos vivos perjudiciales. Las intoxicaciones se dan por la ingesta
de alimentos con toxinas provenientes de plantas, animales o productos metabolicos de microorganismos en los
alimentos. En cuanto a las toxi-infecciones son producidas por la ingestion de alimentos con una cantidad de
microorganismos causantes de enfermedades, los cuales son capaces de producir o liberar toxinas una vez que son
ingeridos” (Baggini, 2020, p.161).

Existen normas para evitar las enfermedades de transmision alimentaria, Espinosa y Hernandez, (2021) mencionan
que “a nivel internacional, el Codex Alimentarius desarrolla normas y directrices de la BPM con la finalidad de otorgar
proteccion al consumidor, estas son adoptadas por los distintos gobiernos e incorporadas a las indicaciones y
recomendaciones en su normativa sanitaria” (p. 6).

De acuerdo a Fung et. al, (2018) “los consumidores piden alimentos con atributos de calidad y seguridad que les
proporcione energia y nutrientes suficientes para llevar a cabo su vida cotidiana. Ante un consumidor informado el
gobierno debe avalar que los productos alimenticios son seguros y vendan lo que declaran en la etiqueta del producto”

(p. 89).

“Las fallas en la inocuidad en la cadena agroalimentaria es uno de los principales factores para originar ETAS; un buen
plan de inocuidad es una principal herramienta en la prevencion de las enfermedades transmitidas por los alimentos a
los humanos” (Espinoza et. al, 2022, p.35).

Un procedimiento de inocuidad son las BPM, como menciona Hasnan et. al, (2022) “Las buenas practicas de
manufactura se entienden como un sistema de requisitos previos que contiene las practicas adecuadas para controlar
las condiciones operativas dentro de un local donde se elaboren alimentos y, asi, establecer un ambiente higiénico para
producir alimentos seguros”.

“Los alimentos son inocuos cuando son procesados y manipulados bajo determinadas condiciones sanitarias. Por esto,
es de esperar que cualquier establecimiento dedicado a la produccion, almacenamiento y expendio de alimentos cuente
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con la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BMP) o Good Manufacturing Practices (GMP),
conocida por sus siglas en inglés” (Garcia et. al, 2017, p. 43).

De acuerdo a Malavi et. al. (2018), “la ejecucion y el cumplimiento constante de las BPM o buenas practicas de
fabricacion (BPF), durante el procesamiento es una forma de lograr la calidad microbioldgica y la seguridad de los
alimentos” (p.2).

“Las buenas practicas de fabricaciéon son vinculos cruciales con todos los elementos que garantizan la calidad,
seguridad y eficacia de los alimentos en relacion con los empleados, las instalaciones, el medio ambiente, el control
de procesos y el equipo que cumplen con sus especificaciones y propdsitos. Por lo tanto, para impulsar la comprension
entre consumidores y productores y mejorar el dinamismo positivo, es fundamental adaptar e implementar buenas
practicas agricolas y de fabricacion” (Olaniran et. al, 2024, p.417).

“El saneamiento proporciona las condiciones higiénicas necesarias para producir alimentos seguros. Los
Procedimientos Operativos Estandar de Saneamiento (POES) son procedimientos detallados que especifican qué
limpiar, como limpiar, con qué frecuencia limpiar y registros utilizar para monitorear los procedimientos de limpieza”.
(Ho et. al, 2020, p.175).

Los POES son procedimientos que se dividen en preoperativos y operativo, segun Lee et. al, (2021) “los POES
preoperatorios son las actividades de limpieza que se deben realizar en equipos, instalaciones, utensilios, las cuales
son superficies que estdn en contacto con el alimento para impedir la contaminacion o adulteracion directa del
producto. Los POES operativos se establecieron para describir los procedimientos sanitarios de rutina diaria que se
realizaran durante las operaciones para la prevencion de la adulteracion por contaminacion directa e indirecta del
producto” (p.7).

Quintela y Paroli (2013), “mencionan que los establecimientos donde se manejan alimentos, los POES deben estar
presentes y realizarse diariamente, de esta forma se garantiza que los productos alimenticios son aptos para el consumo
humano. Son herramientas que aseguran la inocuidad de los alimentos y cada empresa de acuerdo al ramo alimenticio
debe poseer un Manual de POES, que tenga en su contenido la planificacion de un programa de limpieza que describa
los procedimientos de limpieza, sanitizacion, personal responsable y la frecuencia” (p.10).

“Los POES son eficaces cuando promueven la coherencia al momento de implementar los procesos o procedimientos
(incluso cuando hay cambio de personal) y pueden aumentar la eficiencia mediante la reduccion de la carga de trabajo
de los empleados” (Mekonen et. al, 2014, p.124).

Es importante mencionar que antes de implementar el programa de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de control
(APPCC o HACCEP por sus siglas en inglés), segin Castafieda et. al (2016), “se debe cumplir con los programas de
prerrequisitos que son: Buena Practicas de Manufactura (BMPs o GMPs por sus siglas en inglés), Procedimientos
Operativos Estandar de Sanitizacion (POES o SSOPs por sus siglas en inglés), y Control de plagas y Programas de
capacitacion entre otros”.

En la industria de las bebidas es importante cumplir con las exigencias del consumidor ante un mercado competitivo,
como menciona Aadil et. al, (2019) “el uso de un sistema de gestion de calidad (QMS) que incluye buenas practicas
de manufactura y la constante evaluacion en la calidad tanto de la materia prima como el procesamiento, envasado y
analisis microbioldgico y sensorial garantiza la seguridad de las bebidas. Estos analisis permiten identificar evidencias
de contaminantes, ingredientes, aditivos plésticos y pesticidas” (p.1).

Materiales y métodos

El experimento se realizd en las instalaciones de una empresa local de bebidas elaboradas a partir de infusiones. Para
la realizacion de esta investigacion se realizo al inicio un diagndstico de la empresa, el cual consistié en un recorrido
de reconocimiento en cada etapa del procesamiento de las bebidas, las cuales son recepcion e inspeccion de la materia
prima, coccidn, reposo, enfriado, filtrado, mezclado, coccion, envasado, etiquetado y almacenamiento.

Se utiliz6 para verificar una lista con especificaciones para realizar el diagnostico inicial para BPM y POES, la cual se

elaboro segun la NOM-251-SSA1-2009. El llenado de la lista de verificacion se realizé por inspeccion visual donde
se evaluo si cumplia o no cumplia con las especificaciones.

71



[ ]
TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO dvu&en.t ISSN 2992-8567
Afio 2, Num. 2, Vol. IV, Julio Diciembre 2024 pp. 68-78

La elaboracion del manual de POES, se basé en la NOM-251-SSA1-2009 y en el Manual de supervision del Sistema
tipo inspeccion federal emitido en el 2019, por el Servicio Nacional de Sanidad, Inocuidad y Calidad agroalimentaria
(SENASICA) y Secretaria de Agricultura y Desarrollo Rural (SAGARPA). Previamente, se consideran las actividades
y operaciones de cada etapa, asi como los equipos, materiales y utensilios utilizados durante el procesamiento de las
bebidas. Este manual contiene los POES operativos y pre-operativos, control de plagas, control de la calidad del agua,
manejo de productos quimico, higiene del personal, entre otros.

En la implementacion del manual se realizoé el llenado de los formatos en los cuales se registrd el cumplimiento del
personal con las instrucciones de las actividades a realizar. Para esto se utilizaron los formatos que se encuentran en el
manual de POES. Ademas, se registrd el cumplimiento de los procedimientos para verificar que se realizaran las
actividades de manera correcta, sefialando observaciones y el cumplimiento o no cumplimiento de las especificaciones.

Las capacitaciones de BPM y POES, se realizaron antes de la implementacion, utilizando ponencias sobre la
importancia, conceptos, la aplicacion de los formatos, el llenado de los registros ademas de aplicar una evaluacion
diagnostica y final.

Para determinar la efectividad de la implementacion, se realizaron evaluaciones microbioldgicas. Para la toma de
muestras se aplicod muestreo por esponja, utilizando bolsas estériles, la esponja contenida en la bolsa se humedeci6 con
agua peptonada previamente esterilizada, se tomd la esponja y se pasé por el area correspondiente.

Los analisis microbiologicos se realizaron en superficies vivas e inertes, los microorganismos evaluados fueron
mesofilos aerobios y coliformes totales, la metodologia utilizada fue de acuerdo a la NOM-092-SSA1-1994 y NOM-
113-SSA1-1994, respectivamente. Las evaluaciones microbiologicas se llevaron a cabo previamente a la
implementacion y una vez implementada las BPM y POES. Los resultados se reportaron en unidades formadoras de
colonia por gramo (UFC/g).

Para el andlisis microbiolégico de mesofilos aerobios en placa, se realizd 5 diluciones para cada bebida, la cual se
prepar6é con muestra de la bebida y agua peptonada, en base a la NOM-110-SSA1-1994. Para el procedimiento de
siembra microbiolédgica se tomd como referencia la NOM-092-SSA1-1994, donde se sembr6 1 ml por cada dilucion
por duplicado en agar para cuenta estandar en cajas petri de plastico dentro de una campana de flujo laminar
esterilizada. Seguido de esto, se esper6 la solidificacion del agar y se colocaron las cajas petri en una incubadora a
35°C, se revisaron a las 24 y 48 horas (Secretaria de Salubridad y Asistencia, 1994, p.2).

Para la técnica de coliformes totales en placa se realizd el mismo procedimiento para elaborar las diluciones, en este
caso se sembro en agar bilis rojo violeta, de igual manera se colocaron en la incubadora a 35°C por 24 horas, pasado
el tiempo, se sacaron y se procedi6 a registrar las unidades formadoras de colonia (UFC), seglin la técnica de la NOM-
113-SSA1-1994. (Secretaria de Salubridad y Asistencia, 1994, p.3).

Resultados

Para conocer las condiciones iniciales de las diferentes areas y equipos dentro de la empresa se elabor6 una lista de
verificacion en base a la NOM-251-SSA1-2009, ademas como menciona Hudnuco et. al, (2021) “es importante
considerar una detallada busqueda de informacion, seleccionar el formato que mejor se adaptara al proceso en estudio
y luego contrastarlo con las sugerencias de los expertos” (p.179).

En el diagnostico de la planta, se obtuvo un cumplimento del 48% segun la lista de verificacion utilizada, esto debido

a la falta de métodos adecuados de limpieza y de higiene (ver Figura 1). En la empresa se contaba con un manual de
BPM, por lo que se procedio a evaluar el grado de cumplimiento el cual fue de 49%, como se muestra en la Figura 2.
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Figura 1. Diagndstico inicial de POES.
DIAGNOSTICO INICIAL POES

4 = CUMPLE
= NO CUMPLE

Nota: Elaboracion propia.

Figura 2. Diagndstico inicial de BPM.
DIAGNGOSTICO INICIAL BPM

4 = CUMPLE
= NO CUMPLE

Nota: Elaboracion propia.

La capacitaciéon del personal fue el siguiente paso para lograr una implementacion efectiva de BPM y POES.
Previamente se aplico una evaluacion diagndstica para reconocer los conocimientos previos del personal. Esta permitio
identificar los puntos a abordar en la capacitacion. Como resultado de la evaluacion diagndstica se obtuvo que el 70%
tenia los conocimientos basicos. En base a esto se inicid la capacitacion y una vez finalizada se realiz6 una evaluacion
final obteniendo el 90% de personal aprobado, como se muestra en la Figura 3.

Figura 3. Capacitacion personal.

Capacitacion al personal

Después de la capacitacion L =
Antes de la capacitacion EEEAR e

0% 20% 40% 60% 80% 100%

Eno aprobado Maprobado

Nota: Elaboracion propia.

Posteriormente se realizd la implementacion de POES, se obtuvo un aumento en el grado de cumplimiento del 22%
(ver Figura 4). En cuanto al grado de cumplimiento de las BPM, mejoro en un 31% (ver Figura 5).

Figura 4. Implementacion POES.

IMPLEMENTACION POES

=

= CUMPLE

= NO CUMPLE

Nota: Elaboracion propia.
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Figura 5. Implementacion BPM.
IMPLEMENTACION BPM

20% .

80%

= CUMPLE

NO CUMPLE

Nota: Elaboracion propia.

Para comprobar el cumplimiento de POES y BPM, se evalu6é microbiolégicamente en dos momentos, primeramente,
se realizo al iniciar la investigacion bajo las condiciones normales de procesamiento de las bebidas y una vez
implementados los manuales. En la Tabla 1, se muestran los resultados obtenidos de los analisis microbioldgicos de
cuenta total de microorganismos mesofilos en superficies vivas e inerte antes de la implementacion.

Tabla 1. Valores de cuenta total de microorganismos meséfilos (UFC/cm?) en superficies vivas e inertes antes de la

implementacion.
Muestras UFC/cm? Limites permisibles
Superficie inerte 1 83 000
Superficie inerte 2 Crecimiento extendido <400 UFC/em?
Superficie inerte 3 1 50000
Superficie viva 1 8000 <3000 UFC/cm?

Nota: Elaboracion propia.

Después de aplicar POES y BPM, se evalué microbiologicamente la cuenta total de microorganismos mesofilos
(UFC/cm?), tanto en superficies vivas como inertes, como se muestra en la Tabla 2.

Tabla 2. Valores de cuenta total de microorganismos meséfilos (UFC/cm?) en superficies vivas e inertes después de
la implementacion.

Muestras UFC/cm? Limites permisibles
Superficie inerte 1 | 30 000
Superficie inerte 2 | 130 000 <400 UFC/cm?
Superficie inerte 3 | 90 000
Superficie viva 1 2000 <3000 UFC/cm?

Nota: Elaboracion propia.
En cuanto a los analisis microbiologicos por técnica coliformes totales en placa (NMP/mL) a las bebidas a base de

infusiones, se encuentran en la Tabla 3. Aqui se muestran los limites permitidos (10 NMP/MI), segun la NOM-218-
SSA1-2011, que describe las condiciones y précticas sanitarias para bebidas saborizadas no alcoholicas.

Tabla 3. Valores de coliformes totales en placa (NMP/mL).

Muestras NMP/mL Limites permisibles
Bebida | =3 10 NMP/mL
Bebida 2 <3

Nota: Elaboracion propia.
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Discusion

En el diagnostico de la planta, en lo referente a POES, se encontraron fallas en la limpieza de instalaciones. Esto debido
a la falta de procedimientos documentados y registros. En las BPM, el grado de cumplimiento que se obtuvo se debio
a la falta de implementacion del manual, una limpieza deficiente y en cuanto al personal se detecto el lavado de manos
incorrecto que ocasionan una contaminacion cruzada. Laughman (2018), menciona que “para evitar la contaminacion
cruzada en la planta, debe considerar cada paso de la cadena y hacer todo lo posible para garantizar que ninguno de
los eslabones sea débil. Para hacerlo, es necesario examinar el manejo de materiales, la produccion y las operaciones
generales, considerar como algo puede salir mal en cada paso y luego disefiar un sistema destinado a evitar esas fallas”.

La capacitacion del personal se realiz6 en base a los resultados de la evaluacion diagnoéstica al personal sobre BPM, se
determind el material didactico, ponencias, ejemplificaciones sobre los procedimientos de limpieza y uso correcto de
los detergentes y sanitizantes a utilizar. Una vez finalizada la capacitacion se realizd una evaluacion obteniendo
resultados favorables, lo que indica una mejora en los conocimientos sobre la implementacion de BPM y POES por
parte del personal. Carrasco et. al, (2013) “obtuvo un 80% en evaluaciones a manipuladores de alimentos reflejando
el impacto de las capacitaciones” (p.9).

Es importante considerar, como menciona Cusato et. al, (2013) “que existe mayor resistencia a los cambios de habitos
y conductas con respecto a la higiene en los trabajadores que tienen mayor tiempo laborando, en comparacion con los
ingresados recientemente”.

Posteriormente se realizd la implementacion de POES, el cual aumento el porcentaje, al cumplir con la correcta
limpieza de las areas, instalaciones y equipos, aplicacion adecuada de detergentes y sanitizantes, ademas el personal
mejoro las practicas de higiene. Sucipto et. al, (2020) “reportaron resultados inferiores de cumplimiento del 53.2% de
POES, debido a fallas en el sistema de agua” (p.9). De acuerdo a Saltos et. al, (2018) “las causas esenciales de
contaminacion fueron falta de control microbiolégico, falta de control del aspecto del personal y falta de control del
agua” (p.379).

EL grado de cumplimiento de las BPM, mejord, resultados similares mostré Firdaus et. al (2015), encontrando que el
79% de los manipuladores de alimentos cumplian con la correcta practica de higiene, limpieza y manipulacion de los
alimentos. Asimismo, Estigarribia et. al, (2020) reportd que el 79.92% cumplian a nivel practico con las normas de
higiene y manipulacion de alimentos, donde el 95.79% consideraba primordial el cumplimiento de estas (p.22).

Los valores de cuenta total de microorganismos mesofilos de las superficies inertes muestra valores por arriba de lo
marcado en la NOM-093-SSA1-1994, lo que indica fallas en la limpieza y desinfeccion, sin embargo en las superficies
viva la carga microbiana es menor aunque también supera los limites permisibles, la Secretaria de Salubridad y
Asistencia (1994) menciona “en la NOM-093-SSA1-1994 que en superficies inertes la cuenta total de mesofilicos
aerobios debe tener < 400 UFC/cm? y en superficies vivas <3000 UFC/cm?”. Como sefiala Hasnan et. al, (2022), esto
es debido a las condiciones sanitarias inadecuadas, siendo el incumplimiento mas frecuente.

Con base a estos resultados, es fundamental llevar a cabo medidas correctivas como la implementacion de POES y
BPM en la empresa. En la tabla 2, se muestran los resultados obtenidos de los analisis microbiologicos de superficies
vivas e inerte después de la implementacion Después de la puesta en marcha de los manuales de POES y BPM, los
resultados muestran una disminucion de la carga microbiana en las superficies inertes, sin embargo, se encuentra con
valores superiores a los limites permisibles, segiin la NOM-093-SSA1-1994.

Es importante continuar con la implementacion de POES Y BPM, para lograr cumplir con la normatividad. Suryanto
et. al, (2019)” reporta fallas en la implementacion debido a que los equipos no eran de facil lavado y desinfeccion,
ademas algunos eran de madera” (p.4). La NOM-251-SSA1-2009 “menciona que la superficie de equipo y utensilios
que se usan en el procesamiento de alimentos tienen que ser lisos, lavables y sin fracturas, de tal manera que permitan
su lavado y desinfeccion de manera correcta”. Bastias et. al, (2013) “reportan calidad microbioldgica deficiente en
mesoéfilos aerobios debido a baja capacitacion del personal” (p.167).

Asimismo, los valores de carga microbiana en superficie viva disminuyo, cumpliendo con los limites marcados por la
norma. Costa et. al, (2012), reportaron “resultados favorables en superficies vivas, debido a modificaciones realizadas
para mejorar las condiciones higiénicas”. Aviat et. al, (2020), mencionan “para evitar las enfermedades de transmision
alimentaria es importante considerar la higiene en superficies que tienen contacto con el alimento” (p.2).
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En los resultados, por técnica coliformes totales en placa el nimero més probable por mililitro (NMP/mL) en las
bebidas a base de infusiones, de acuerdo a la Secretaria de Salubridad y Asistencia (2011) en adala NOM-218-SSA1-
2011 especifica el limite maximo permitido de coliformes totales de 10 NMP/ml, comparandolo con el resultado
obtenido en las bebidas 1 y 2 de <3 NMP/mL de coliformes totales se encuentra dentro de las especificaciones
marcados por la norma. Al respecto Maldonade et. al, (2019) reporta una relacion estrecha entre las buenas practicas
de manufactura aplicadas en alimentos minimamente procesados y la disminucioén en la tasa de contaminacion,
generando productos mas confiables (p.7).

Conclusion

Las buenas practicas de manufactura y los procedimientos estandarizados de saneamiento son herramientas
indispensables al momento de priorizar la higiene y la sanitizacion de las areas, personal, utensilios e instalaciones en
una empresa del ramo alimenticio. El manejar y aplicar manuales de BPM y POES, es la base para iniciar la
implementaciéon de manera adecuada, llevando registros de las actividades ya sea relacionadas con la higiene y limpieza
o con parametros del proceso, de esta manera el objetivo es cumplir con la calidad y obtener productos alimenticios
seguros para el cliente, en este caso las bebidas.

La implementacion de BPM y POES deben ser constantes y estar presentes en cada etapa del procesamiento del
alimento desde el inicio del proceso hasta su almacenamiento y distribucion. También es importante la capacitacion
en el personal tanto de nuevo ingreso como al personal mas antiguo, esto permitira que el trabajador conozca el
proposito de BPM y POES para brindarles las herramientas que le permitan realizar de manera correcta y efectiva su
labor en la empresa.

Los analisis microbiologicos en superficies inertes y vivas, permiten identificar las areas de oportunidad y analizar los
procedimientos de limpieza y detergentes mas adecuados seglin la naturaleza de la superficie. Es importante también
en las bebidas realizar estos andlisis para asegurar la calidad microbiolédgica y vida de anaquel.

POES y BPM, son sin duda primordiales para lograr implementar HACCP, con estas herramientas correctamente
implementadas la empresa asegura la calidad y la inocuidad, permitiendo competir y expandirse en el mercado de
bebidas.
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