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RESUMEN

Esta investigacion nace por la inquietud de conocer si las pequefias y medianas
empresas lacteas de la provincia de Chimborazo han iniciado procesos que les permitan
implementar Buenas Practicas de Manufactura previo a obtener su certificado de
funcionamiento otorgado por el ARCSA, entidad que cumple la funcion de auditar las

empresas alimentarias.

Por este motivo acudimos a Lacteos “Los Emilios” con la finalidad de expresarle
nuestra inquietud y solicitarle se nos permita recorrer sus instalaciones y realizar un
estudio que halle sus debilidades y que le faciliten efectuar adecuaciones en sus

instalaciones y correcciones a sus procesos de produccion.

Este trabajo se basd en la verificacion de las Buenas Practicas de Manufactura
procurando capacitar y asesorar a la empresa, para que disminuya la probabilidad de
aparicion de peligros con el fin de evitar la contaminacion de los alimentos, y obtener
procesos y productos de calidad e inocuos, respaldando los sistemas de mejora continua

de la calidad por parte de lacteos “Los Emilios”.

Las BPM contemplan una serie de reglas basicas de manipulacion higiénica,
almacenamiento, elaboracion, distribucion y preparacién final de todos los alimentos, a

lo largo de la cadena de produccién de los mismos.

La verificacion que se realiz6 tuvo como meta hallar el grado de cumplimiento de la
planta de acuerdo con los requisitos pedidos por el reglamento ecuatoriano de Buenas
Précticas de Manufactura, y luego del analisis de los resultados que se obtuvieron y de
posteriores reuniones con el Gerente propietario de la pyme; acordamos implantar
procedimientos operativos sobre aspectos basicos de la higiene y sobre determinadas
actividades de la empresa que necesitan ser corregidas.

El correcto disefio del plan de mejoras de lacteos “Los Emilios” se lo hizo en funcion de
las necesidades, y de la realidad de la empresa y con una adecuada organizacion,
permitiendo en el corto y largo plazo mantener bajo control los posibles peligros, que de
forma repetida perturban las multiples fases del quehacer productivo alimentario en

Lacteos “Los Emilio”.
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SUMMARY

This research stems from the concern to know whether dairy small and medium
businesses in the province of Chimborazo have initiated processes to implement Good
Manufacturing Practices prior to obtaining its operating certificate issued by the

ARCSA, an organization that serves to audit food business.

For this reason we go to Dairy "Emilio’s" in order to express our concern and request
we are allowed to visit the facilities and conduct a study that finds its weaknesses and to
facilitate making adjustments in their facilities and corrections to their production

processes.

Our work is based on the verification of GMP training and advising seeking enterprise,

| to decrease the likelihood of danger in order to avoid contamination of food, and get
processes and quality and safe products, systems supporting continuous quality

improvement by dairy "Emilio’s".

BPM contain a number of basic rules of hygienic handling, storage, processing,

distribution and final preparation of all food along the production chain thereof.

The verification was performed had as a goal to find the degree of compliance of the
plant in accordance with the requirements requested by the Ecuadorian regulation of
Good Manufacturing Practices, and after analyzing the results obtained and subsequent
meetings with the owner Manager of pyme; implement operational procedures agreed

on basic aspects of hygiene and on certain business activities that need to be corrected.

Proper design of dairy improvement plan "Emilio’s" it made based on the needs and the
reality of the company and proper organization, allowing in the short and long term to
keep under control the possible dangers that repeatedly disrupt multiple stages of foo

production activities in Dairy "Emilio’s".

COORDINACION



INTRODUCCION

La calidad que se aplica a los alimentos conforma lo que actualmente se denomina
inocuidad alimentaria que significa, por tanto, la cualidad que tiene el alimento de no
dafar la salud de quien lo consume. En general, el termino inocuidad alimentaria se
utiliza para indicar las cualidades que retne un alimento para no producir dafios al
organismo que lo ingiere, es decir que se puede consumir sin poner en riesgo la salud

del consumidor sea humano o animal.

“Es importante aclarar que los organismos tienen sus limites en cuanto a la ingestion de
cualquier sustancia aun cuando sea nutritiva, incluso ingerir agua mas alla de los limites

es un riesgo para la salud” (Sanchez M., 2012).

En el mundo industrial, el concepto de calidad presenta una vertiente subjetiva, en tanto
que esta sujeta a los gustos personales, y otra objetiva, en cuanto que el producto tiene
que ser adecuado para su uso. Esto significa que la definicion de calidad tiene que ser

mas completa (Larrafiaga I., 1998).

Desde sus inicios, el ser humano ha tratado de garantizar aspectos basicos para su
supervivencia: agua, calor, resguardo y sustento. Ante el hecho de no poder abastecerse
diariamente de alimento, se vio obligado a idear diferentes maneras de conservarlo para
tiempos de escasez. A partir de entonces inicid el desarrollo de la ciencia y tecnologia

de los alimentos.

Seguramente el hombre tuvo que conocer mas a fondo las caracteristicas de sus
alimentos, asi como los distintos cambios que éstos sufren ante factores extrinsecos e
intrinsecos. Este conocimiento le sirvio para disefiar tecnologias primitivas y estrategias
con el unico fin de conservar los alimentos por periodos prolongados de tiempo,
tratando de mantener caracteristicas minimas que permitiesen su consumo seguro. Sin

duda, este fue el inicio de la conservacion de alimentos.

La inocuidad, es fundamental en el comercio de alimentos, y si bien hoy en dia no
otorga ninguna ventaja competitiva, nadie puede producir alimentos sin cumplir las
buenas practicas de manufactura. Por lo tanto el sector de produccion de alimentos

requiere de reglas que lo orienten a introducir en sus empresas la higiene como Unico



requisito necesario para producir productos alimenticios inocuos, conforme lo solicita la

normativa vigente en nuestro pais;

Tanto en paises avanzados como en aquellos que no lo estan, se han presentado una
serie de problemas de salud publica provocados por alimentos que no fueron preparados
o0 expendidos siguiendo los cuidados 0 normas que existen para evitarlo o no se tiene
establecido un sistema que asegure la inocuidad del producto. Esto altimo ha hecho que
el Codex Alimentarius, la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) y la propia
Organizacién de Alimentos y Agricultura (FAO) han propuesto a los paises: a) la
creacion de la reglamentacion necesaria para cada pais, b) la creacion de un sistema
nacional de control de alimentos y c) la definicion de estructuras organizativas de un

sistema integrado de control de alimentos organizado en los siguientes cuatro niveles:

- Nivel 1. Disefio y aplicacion de politicas, normas y reglamentos.

- Nivel 2. Coordinacién de las actividades de control, seguimiento y auditoria.

- Nivel 3. Inspeccion coercitiva.

- Nivel 4. Comunicacidn, educacion y capacitacion.
Todo esto para lograr la adecuada comercializacion y la correcta aplicacion de los
principios del anélisis de riesgos y control de los puntos criticos (HACCP), asi como las
buenas practicas y los procedimientos de saneamiento de las instalaciones donde se
producen, transportan, almacenan o preparan materiales alimenticios (Sanchez M.,
20012).



CAPITULO |
GENERALIDADES
1.1. ANTECEDENTES

La seguridad de los alimentos es un asunto de interés mundial, se procura aplicar
desarrollo tecnoldgico para aumentar la produccion y al mismo tiempo se buscan

mecanismos que garanticen su calidad e inocuidad (Grupo Latino Editores, 2006).

La produccion de alimentos estd diseminada por todo el mundo y la necesidad de
distribuirlos ha motivado la implantacion de politicas que eliminan las barreras
arancelarias y fomentan el libre comercio, agilizando los métodos de control y

facilitando la llegada al consumidor (Grupo Latino Editores, 2006).

A la par con el desarrollo tecnoldgico, se han creado instituciones especializadas,
dedicadas a establecer normas y mecanismos que permitan armonizar y homologar la
legislacion sanitaria de todos los paises y de esta manera unificar criterios en la
aplicacion de métodos. La tendencia moderna implica que todos los paises que
comercializan alimentos, utilicen las mismas técnicas de control sanitario para poder

comparar resultados y facilitar el libre intercambio (Grupo Latino Editores, 2006).

Todo lo anterior ha creado, la necesidad de revisar la legislacion sanitaria y ha llevado a
una labor de modernizacion que permita en breve plazo contar con normas que
garanticen la seguridad de los alimentos que se produzcan, importen y consuman,
armonizando asi con las exigencias de todos los mercados (Grupo Latino Editores,
2006).

Estas legislaciones estdn a cargo de las normas que se han constituido a nivel
internacional en: Codex Alimentario, HACCP, BPM e 1SO 9000.

Todas las normas mencionadas son las encargadas de dar las pautas a las industrias
mencionadas a nivel mundial, por lo tanto los paises acogen estos sistemas de
aseguramiento de la calidad para garantizar la comercializacion de sus productos a nivel
mundial (Grupo Latino Editores, 2006).



Desafortunadamente todavia existen directivos de empresas dedicadas a la produccién o
comercializacion de alimentos que se preocupan méas por la calidad en atributos
organolépticos y nutricionales, que por la inocuidad, cuando el primer requisito para

lograr calidad es precisamente la inocuidad del producto mismo (Sanchez M., 2012).

El descuido en la inocuidad ha ocasionado en el mercado multiples problemas de salud
publica que van desde una leve intoxicacion, hasta provocar la muerte del consumidor.
Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de elementos que trabajan
arménicamente en una planta productora de alimentos con el objetivo de que éstos sean

seguros o inocuos para el consumidor (Sanchez M., 2012).

La inocuidad alimentaria se refiere a la produccién de alimentos sanos o limpios desde
el punto de vista microbiologico, sin dejar de lado los aspectos de contaminacién
quimica y fisica. La preocupacion por estos aspectos de inocuidad de los alimentos tiene

diversos origenes (Sanchez M., 2012).

En primer lugar, el incremento en el comercio internacional, ha hecho posible la
disponibilidad de muchos alimentos en el mercado durante todo el afio en practicamente
todo el mundo, esto debido a la evolucion de la industria alimentaria, con la innovacion
y las condiciones de produccion, transformacion y distribucién de los alimentos
(Sanchez M., 2012).

En segundo lugar, los cambios en los habitos alimenticios (comidas listas para
consumir, comidas rapidas, alimentos envasados de larga duracién, etc) se han
relacionado con el incremento en el nimero de enfermedades trasmitidas por los
alimentos (ETA) a niveles considerables. De alli la necesidad de asegurar la inocuidad

en el suministro y manejo de los alimentos a nivel mundial (Sanchez M., 2012).

1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1. Identificacién del problema

El hombre civilizado no puede cubrir todas sus necesidades alimenticias por si solo; ha
tenido que recurrir al concurso social para lograr lo que es imprescindible en su
alimentacion. Los alimentos por tanto, pasan por diversas manos hasta llegar a las del
consumidor y aparece la libre competencia en el comercio de alimentos (Larrafiaga I.,
1999).



La mayoria de las veces, el consumidor, con el solo examen organoléptico, no puede
descubrir la posible existencia de un fraude. Por esta razon, los poderes puablicos se han
preocupado del aspecto econdmico y sanitario y por eso también se ha establecido un

marco legislativo relativo a sustancias y productos alimenticios (Larrafiaga I., 1999).

Para (Larrafiaga ., 1999) al hablar de alimentos en la mayor parte de los casos nos
referimos a sistemas bioldgicos complejos en los que se producen cambios; debidos, a
veces al propio desarrollo metabdlico de estos sistemas: una pieza de carne, aunque
separada del organismo animal de origen, aun contiene enzimas, reservas de moléculas
energéticas y de otras moléculas activas, que permiten reacciones biologicas; de la
misma forma, una pieza de fruta, si bien ya ha sido recolectada, es un sistema de tejidos

vivos que siguen transformandose.

La contaminacion del alimento se puede producir desde sus materias primas, a partir del
agua, el suelo, el aire o el polvo. También puede ocurrir durante su almacenamiento,
transformacion industrial o manipulacion, en el ambiente de trabajo: agua, materiales,

manipuladores y procesos tecnoldgicos (Larrafiaga I., 1999).

Por otra parte y en lineas generales las pequefias empresas rurales poseen condiciones
desfavorables: de infraestructura, transporte, saneamiento ambiental, y escaso personal
capacitado que conspira en contra suya. Dichas empresas son manejadas muy
frecuentemente por una sola persona, la que realiza varias tareas; como por ejemplo, se
encarga de la produccion y la posterior comercializacion de lo procesado. Ademas de
vigilar los temas relacionados con la inocuidad y calidad de los productos que alli se

elaboran.

Ante este panorama es fundamental poner a disposicion de los pequefios y medianos
agroempresarios del cantdon Alausi especificamente del sector de Pagma el presente
estudio, que busca identificar las necesidades y debilidades que se presenta en la planta
quesera “Los Emilios”, relacionada con las Buenas Practicas de Manufactura amparados

por los Principios Generales de Higiene de los Alimentos; con el Unico fin de proponer

0 sugerir cambios en la planta quesera, que conlleven la posterior aplicacion de
sistemas de calidad mas complejos como pueden ser los Analisis de Puntos Criticos de

Control.



Estos programas de mejora continua favorecen el que los mercados reconozcan la
calidad de lo ofertado, la empresa se vuelve mucho més competitiva y sostenible en el
tiempo, apoyados por una promocién comercial que destaque la calidad de sus
productos avalados por certificaciones de las entidades nacionales encargadas de vigilar

el cumplimiento de las normativas respetivas.

En la actualidad en la industria alimentaria ecuatoriana a partir del afio 2013, los planes
de monitoreo se vienen cumpliendo satisfactoriamente. A pesar de que en la mente del
pequefio empresario, estos solamente traen mas complicaciones para su empresa. Ya
que estos son requisitos a cumplirse previo a la obtencion del Certificado de

Operaciones sobre la utilizacion de Buenas Practicas de Manufactura en alimentos.

El Ministerio de Salud Publica conjuntamente con el Comité de la Calidad emiti6 el
Acuerdo Ministerial de Plazos de Cumplimiento de Buenas Précticas de Manufactura de
Alimentos (Registro Oficial 839 del 27 de noviembre del 2012), estableciéndose la
clasificacion para las empresas por el tipo de riesgo (A, B, C) y el tiempo de

cumplimiento al cual las empresas deben ajustarse.

Esta clasificacion es la siguiente:

RIESGO A: Alto Riesgo: 1 afio a partir del 27 de noviembre del 2012.
RIESGO B: Mediano Riesgo: 3 afos a partir del 27 de noviembre del 2012.
RIESGO C: Bajo Riesgo: 5 afios a partir del 27 de noviembre del 2012

1.2.2. Formulacion del problema

¢De qué manera el aplicar las Buenas Practicas de Manufactura mejora la calidad de los

productos que se elaboran en la planta de lacteos “Los Emilios™?

1.2.3. Hipdtesis de investigacion

Hipotesis de investigacion (Hi): La aplicacion de Buenas Précticas de Manufactura en
la planta de lacteos “Los Emilios” mejorara la calidad e inocuidad de los productos

lacteos que se elaboran en la misma.



Hipdtesis nula (Ho): La aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura en la planta de
lacteos “Los Emilios” no mejoraré la calidad e inocuidad de los productos lacteos que se

elaboran en la misma.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1. Objetivo General

Aplicar Buenas Practicas de Manufactura en la planta de lacteos “Los Emilios”

conforme lo establece el Reglamento Ecuatoriano.

1.3.2. Objetivos Especificos

+ Elaborar un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

+ Disefiar un plan de implementacién de Buenas Practicas de Manufactura para la
empresa de lacteos “Los Emilios”.

+ Impartir capacitacion a los empleados que laboran en la planta objeto del estudio,

sobre Buenas Practicas de Manufactura en la industria lactea.
1.4. JUSTIFICACION

El establecimiento en el que se procesa el alimento y su ambiente constituyen una
fuente de nuevas contaminaciones. Las principales causas de esta contaminacion siguen
siendo el aire, el suelo y el agua, a las que hay que afiadir la funcion desempefiada por
los equipos industriales, los instrumentos y el personal manipulador (Larrafiaga I.,
1999).

Estas contaminaciones dependen del disefio de los locales y de las cadenas de
fabricacion, del nivel de higiene impuesto por las practicas de limpieza, de la
desinfeccion y el mantenimiento general de la fabrica, y de las denominadas Buenas

Practicas de Manufactura.

Normalmente, este tipo de contaminacion diversifica los géneros microbianos y hace
que aumente globalmente la flora en el producto fabricado. En la industria alimentaria,
el agua es una de las principales fuentes de contaminacion, por el variadisimo uso que
se hace de ella, desde el lavado de los alimentos al agua de refrigeracion, pasando por la

limpieza de los materiales (Larrafiaga I., 1999).



Igualmente, el contacto directo con el aire es un importante factor contaminador; las
superficies y especialmente los espacios muertos en las instalaciones o en las zonas de
contacto con los alimentos, permite que se acumulen gérmenes y productos de desecho

que pueden convertirse en sustratos nutritivos para ellos.

De la misma forma, las maquinas, sus accesorios y conducciones o los pequefios
instrumentos de manipulacion, como cuchillos o planchas de corte, asi como los
recipientes y contenedores, son fuentes potenciales de contaminacion, por lo que deben
ser objeto de un mantenimiento, una limpieza y una desinfeccion regulares (Larrafiaga
., 1999).

El personal manipulador puede ser una fuente de contaminacion, sobre todo, si es
portador de gérmenes patdgenos. No se debe olvidar que, en todos los aspectos que se

acaban de indicar existe, ademas, el riesgo de la contaminacion cruzada.

Cualquier modificacion en las condiciones de almacenamiento y de transporte puede
suponer que proliferen microorganismos contaminantes, por ejemplo, cambios de
humedad relativa, la ruptura de la cadena de frio son algunas de las alteraciones mas

frecuentes en las que se favorece el crecimiento de gérmenes (Larrafiaga I., 1999).

En la etapa de comercializacion y distribucion de los alimentos también es posible que
se contaminen desde el aire, el agua, el suelo, el personal manipulador y las condiciones
de manipulado. De este modo, el cocinado inadecuado, el sometimiento del producto
acabado a temperaturas incorrectas, la prolongacion de tiempos, desde la preparacion a
la distribucién del alimento, la limpieza y desinfeccion deficientes y la manipulacion
por parte de personal infectado, suelen facilitar el desarrollo de gérmenes como

Staphylococcus aureus, Clostridium perfringens o Salmonella sp (Larrafiaga I., 1999).

En resumen el alimento acabado, listo para su consumo, contiene una flora
microbioldgica que es el resultado de su historia. Se ha de obtener un producto
conforme a las disposiciones legales, de forma que se puedan evitar las alteraciones
microbianas que afecten su calidad nutricional y comercial, asi como las intoxicaciones
y toxiinfecciones que incidan en la salud del consumidor. Las Buenas Practicas de
Manufactura dan lugar a un producto saludable y con el nivel de calidad esperado, de
modo que los accidentes constituyan un acontecimiento raro en la planta quesera “Los

Emilios”.



CAPITULO I
FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. LECHE

La Fundacion Hogares Juveniles Campesinos (2002) explica que la obtencion de
cualquier derivado de la leche exige unos procesos preliminares, que son aquellas
operaciones que tienen por objeto establecer la calidad de la materia prima, cuando llega
al sitio de trabajo (pruebas de recepcion: acidez y contenido de grasa, principalmente);
para continuar con la eliminacion de todos los residuos extrafios que se puedan
encontrar en la misma (filtracién); y por Gltimo, segun el producto a elaborar, se retira

una parte o todo el contenido de grasa (descremado) de la leche .

Estos procesos son comunes en los pasos de fabricacion de todos los derivados lacteos,
sin ser especificos de ningun proceso de transformacién, aunque si se requieren para
garantizar que la calidad sea constante en el producto final (Fundacion Hogares
Juveniles Campesinos, 2002).

La leche recién ordefiada contiene sustancias que limitan el desarrollo de los
microorganismos. Con la pasteurizacion, tales sustancias se descomponen, dando lugar

a un mayor desarrollo de las bacterias en la leche pasteurizada (Meyer M., 2010).

La leche constituye un excelente sustrato para el desarrollo de microorganismos, los
cuales pueden proliferar rapidamente en ella y provocar transformaciones deseables e
indeseables (Meyer M., 2010). Inmediatamente después de la ordefia, la leche contiene
una pequefia cantidad de gérmenes, que aumenta rapidamente por el contacto con el
aire, utensilios de la ordefia y manos del ordefiador. Por esto, se debe ordefiar y elaborar

la leche en condiciones higiénicas (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

En la elaboracion, disminuye el contenido inicial de estos gérmenes por tratamientos de
calor o se impide su desarrollo mediante la aplicacion de frio. Las bacterias patdgenas

proceden del hombre y del animal mismo.



Por contaminacion humana, la leche puede contener bacilos tificos o Salmonella y
bacilos de la disenteria o Shigella. EI animal puede contaminar la leche con el bacilo
tuberculoso bovino, bacilo de la fiebre de Malta y bacterias que provocan mastitis
(Meyer M., 2010).

La mayoria de las bacterias patdgenas no provocan modificaciones sensibles en la leche
y solamente se descubren por medio de analisis bacteriologicos. Como estos analisis
toman mas tiempo, en su lugar se utiliza la prueba de colibacterias. Si la prueba resulta
positiva, se concluye que la leche tiene bacterias patdgenas (Meyer M., 2010).

La higiene personal y las normas de manipulacion sanitaria, asi como la limpieza y
desinfeccion del area de trabajo, son factores clave para la obtencion de productos

lacteos de calidad.

Estas acciones previenen que se contamine el producto al reducir o eliminar los riesgos,
garantizando de esa manera que los productos sean seguros y que no representen una

amenaza para la salud de las personas que los consumen.

La leche puede provenir de varios mamiferos que se explotan para autoconsumo o
comercialmente. En orden decreciente de importancia se tiene la vaca, la cabra, la oveja,

la bufala de agua, la yak, la yegua y la rena (Villegas A., 2004).

Por su importancia nutricional y econémica, historica y actual, la leche que més se ha
estudiado y que se conoce mejor es la de vaca. Es frecuente, entonces, que cuando se
habla de la leche en la jerga técnica, comercial o de la vida cotidiana se aluda a la leche
de vaca, a menos que se precise el nombre de la especie de donde proviene (Villegas A.,
2004).

Villegas A. (2004) define a la leche como el producto secretado por los mamiferos
hembras para la alimentacion de sus crias durante las primeras etapas de su crecimiento.
Es un producto integro y fresco de la ordefia completa que procede de una 0 mas vacas
bien alimentadas, sanas y en reposo, exento de calostro y que cumpla con las
caracteristicas fisicas, quimicas y bacterioldgicas que establece el codigo sanitario

nacional.
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2.1.1. Principales caracteristicas de la leche

Revilla A. (1982) explica que todas las propiedades de la leche estan determinadas por
sus constituyentes, por lo que cualquier proceso y operacion que altere a éstos se refleja

en ella.

Color: La leche es un liquido blanquecino amarillento y opaco, color caracteristico que
se debe principalmente a la dispersion de la luz por las miscelas de fosfocaseinato de
calcio. Los glébulos grasos también dispersan la luz pero contribuyen muy poco en el
color blanco de la leche. Por altimo, el caroteno y la riboflavina contribuyen al color
amarillento (Revilla A., 1982).

Asimismo, el color de la leche varia segln el proceso al que haya sido sometida; por
ejemplo, la pasteurizacion mediante el uso de temperaturas altas intensifica su blancura
y opacidad, la esterilizacion la cambia a café claro, y el descremado deja a la leche

descremada de color blanco azulado (Revilla A., 1982).

Sabor: La leche fresca normal tiene un sabor ligeramente dulce debido principalmente a
su alto contenido de lactosa; todos los elementos, e inclusive las proteinas que son
insipidas, participan en forma directa o indirecta en la sensacion del sabor que percibe el
consumidor (Revilla A., 1982).

El sabor de la leche al final de la lactancia es ligeramente salado debido al aumento de
cloruros. La leche absorbe los sabores procedentes de los alimentos, del medio ambiente
y los utensilios. También es posible que algunos sabores sean producidos en la misma
leche, tal como sucede con el sabor rancio y el olor a jabon, ambos producidos por
hidrolisis de la grasa; el sabor oxidado es conocido como sabor a cartdn, sabor metalico,
sabor a papel, sabor aceitoso y sabor seboso. Existen, ademas, los sabores producidos

por los microorganismos de la leche (Revilla A., 1982).

Olor.- La leche recién ordefiada tiene un ligero olor al medio ambiente donde es
obtenida, pero luego desaparece. El olor de la leche comercial es dificil de percibir salvo
que sea un olor ajeno a ella. Entre esos olores ajenos estan los que provienen de algunos

alimentos, medio ambiente, utensilios y de los microorganismos (Revilla A., 1982).
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2.1.2. Composicion quimica

Los principales componentes de la leche son los siguientes:

Agua.
Sales minerales.
Lactosa.

Grasa.

- F & ¥+ ¥

Vitaminas.

Aproximadamente 85 % de la leche es agua. En esta agua se encuentran los otros
componentes en diferentes formas de solucion. Las sales y la lactosa se encuentran
disueltas en el agua formando una solucion verdadera, en tanto que la mayoria de las
sustancias proteinicas no es soluble y forma conjuntos de varias moléculas. Sin
embargo, estos conjuntos son tan pequefios, que la mezcla tiene aparentemente las
mismas caracteristicas de una solucién verdadera; este tipo de solucién se denomina

solucion coloidal (Meyer M., 2010).

2.1.3. Principales componentes de la leche y sus proporciones

A nivel mundial puesto que la mayor parte de la leche que se comercializa en forma
pasteurizada proviene del sistema de produccién intensivo, que explota la raza Holstein-

Frisian, la composicion elemental de la leche de gran mezcla puede considerarse la

siguiente:

Agua 87-88 %
Sélidos totales 12-13 %
Materia grasa 3,0-3,5%
Materia proteica 2,8-3,5%
Lactosa 4,5-5,0 %
Minerales (como cenizas) 0,7%
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2.1.3.1. Proteina

Meyer M. (2010) asegura que las sustancias proteinicas de la leche se dividen en
proteinas y enzimas, las cuales estdn compuestas por aminoacidos. La combinacién de

estos aminoacidos en la molécula determina las caracteristicas de la sustancia.

Las proteinas contenidas en la leche son caseina, aloumina y globulina; la caseina de la
leche se encuentra combinada con calcio y fosfato en forma coloidal. La caseina es la
materia prima para los quesos; si se acidifica la leche hasta un pH de 4.7, el calcio y el
fosfato se separan de la caseina, pues esta ultima es insoluble y se deposita (Meyer M.,
2010).

Si se acidifica la leche ain mas, la caseina vuelve a disolverse. La albumina y la
globulina son solubles, pero se vuelven insolubles por un calentamiento a mas de 65 °C.
Este cambio de estado fisico por calentamiento se conoce como desnaturalizacién de la
proteina (Meyer M., 2010).

Para Meyer M. (2010) las enzimas son compuestos proteinicos que aceleran los
procesos bioldgicos y esta accion depende de la temperatura y del pH del medio. Si las
temperaturas bajan, reducen su actividad. A temperaturas elevadas, entre 70 y 85 °C, se

inactiva la mayor parte de las enzimas.

2.1.3.2. Grasa

La cantidad de grasa en la leche es variable y depende de la raza y alimentacion de la
vaca. La grasa contribuye mucho al sabor y a las propiedades fisicas de la leche y
productos lacteos. La grasa puede constar de glicerina y uno, dos o tres &cidos grasos,
asi la combinacion de glicerina con tres acidos grasos se llama triglicérido. La grasa
distribuida en la leche en forma de gotitas o glébulos, rodeados por una pelicula que
contiene lecitina y proteina la cual permite que los glébulos queden en emulsion (Meyer
M., 2010).

2.1.3.3. Lactosa

La lactosa proporciona el sabor dulce a la leche y esta compuesta de glucosa y de

galactosa. Las bacterias lacticas pueden transformar la lactosa en acido lactico. Esta
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acidificacion no es deseable en el caso de leche para consumo, pero en la obtencion de
productos lacteos, como yogurt, mantequilla y queso, la fermentacion de la lactosa en
acido l4ctico ejerce cierta accion conservadora. En la leche tratada a temperaturas altas,

la lactosa, en combinacion con proteina, produce una coloracion café (Meyer M., 2010).

2.1.3.4. Sales minerales

Las sales minerales o cenizas de la leche son cloruros, fosfatos, sulfatos, carbonatos y
citratos; los principales son calcio, sodio, potasio, magnesio y hierro. Los citratos
intervienen en el aroma de la mantequilla. En tanto que el contenido de sales célcicas es
importante en la alimentacion, porque favorece el crecimiento de los huesos. Ademas
las sales de calcio tienen gran influencia en la coagulacion de la leche cuando se elabora
queso. Sin embargo, al pasteurizar la leche, una parte de esas sales se vuelven
insolubles. Por tal motivo, se afiade una cantidad de cloruro de calcio a la leche a la
leche pasteurizada destinada a la elaboracion de queso. Ademaés, en la leche se

encuentran también las vitaminas A, By, B, y D (Meyer M., 2010).

2.1.3.5. Calidad de la leche para queseria

Villegas A. (2004) enfatiza que de acuerdo con un enfoque de productor-usuario, la
calidad de la leche puede concebirse como la suma de las caracteristicas que la definen
(composicionales, nutritivas, fisicoquimicas, sensoriales, sanitarias, etc) y que
concurren a proporcionar una mayor o menor satisfaccion al usuario, ya sea un

consumidor intermedio o final.

Existe una nocion subyacente de valor de uso en la definicidn, esto es, los atributos que
debe poseer la leche dependen del empleo que se le va a dar como materia prima para la
elaboracion de sus derivados. Es, por tanto, una nocion relativa; depende del usuario del

producto.

Asi, por ejemplo, la concentracion de esporas bacterianas de clostridios no es tan
importante, si la leche se va a pasteurizar y a consumir en menos de ocho dias, pero es
sumamente importante en la fabricacién de un queso madurado de pasta semidura,
porque puede producir el defecto llamado “hinchazoén tardia”, por generacion de gases

CO; y Hy en la pasta (Villegas A., 2004).
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Asimismo, en la industria quesera es muy importante que la leche como materia prima
tenga un alto indice de caseina, o de proteina coagulable, ya que el contenido de esta
proteina es clave en el rendimiento del queso. Otro ejemplo; una pequefia concentracion
de antibioticos no es muy importante en leche cruda para pasteurizar, pero si lo es en la
fabricacion de yogurt ya que los antibioticos pueden inhibir la fermentacion de la leche

empleada para este producto (Villegas A., 2004).

Por lo demas, para operar préacticamente en la realidad, es decir, con criterio
tecnoldgico, es conveniente seccionar la nocion de calidad como la suma de atributos de
la leche (calidad integral) en componentes parciales. Asi puede hablarse de calidad
composicional, fisicogquimica, microbioldgica, sanitaria, sensorial y tecnoldgica. Este
desglose de la nocion de calidad es mas bien utilitario y convencional, por tanto, pueden
afiadirse otros atributos como los de presentacion (calidad estética, por ejemplo,
derivados lacteos envasados) y aun de precio o calidad econémica. Obviamente, la
nocion de calidad integral es aplicable a la leche cruda, a un queso o a cualquier
derivado lacteo (Villegas A., 2004).

2.1.3.6. Control de calidad de la leche cruda o bronca

Meyer M. (2010) puntualiza que la leche se somete a ciertas pruebas con el fin de

determinar si es adecuada para la elaboracion. Estas pruebas incluyen lo siguiente:

Determinacién de la densidad.- Sirve para ver si la leche es pura.
Punto de congelacion.- Este indica eventuales adulteraciones.

Determinacioén de la acidez.- Leche con una acidez mayor de 0,18 % se rechaza.

- + & ¥

Precipitacion con alcohol.- Se mezclan cantidades iguales de leche y de alcohol a
68 %; si se produce la coagulacion, la acidez es demasiado elevada.
+ Ebullicién.- Si la leche se coagula hirviéndola, resulta inadecuada para la

pasteurizacion.

La mayoria de las fabricas paga la leche seglin su contenido en grasa y en proteinas,
porque estas caracteristicas determinan el rendimiento de la elaboracion. Por tanto, la
leche debe pasar un examen de calidad. Para efectuarlo, se toman muestras que se

conservan a baja temperatura. De varias muestras recolectadas, se determina el
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contenido promedio de grasa y de proteina (Meyer M., 2010). EIl examen de calidad

incluye las siguientes pruebas:

+ Reaccion con azul de metileno.- Prueba que evalla el grado de contaminacién con
microorganismos.

+ Cuenta estandar de bacterias.

+ Sedimentacion.- Filtrando la leche a través de un algodén especial, se evalla la
sedimentacion para determinar el contenido de impurezas.

+ Presencia de antibidticos.

+ Contenido de células.- Un contenido elevado indica presencia de mastitis en las

vacas productoras.

Con base en los resultados, la fabrica puede rechazar la leche del productor o hacer

descuentos en el precio.

2.2. Elaboracion de yogurt

Los productos lacteos fermentados como el yogurt, presentan un nivel de lactosa menor
que el de la leche, debido a que los cultivos bacteriales inoculados degradan el azucar en
acido lactico. Es por esto que estos productos son mas tolerados por aquellas personas
que sufren de intolerancia a la lactosa (Fundacién Hogares Juveniles Campesinos,
2002).

El yogurt es un producto lacteo acido, que se obtiene con ayuda de microorganismos
especiales a partir de leche fresca. Presenta estructura gelatinosa, de grano fino,
notablemente acido, de sabor aromaético agradable que se diferencia claramente de la

leche fresca (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

Para la obtencion del yogurt, la leche pasteurizada se enfria a 40 6 45 °C y se inocula
(aflade) con un cultivo lactico (bacterias acidolacticas, como Streptococcus
thermophilus y Lactobacillus bulgaricus), en una proporcion de 1,5 a 3 % y se deja
reposar entre 3 y 4 horas. Transcurrido ese tiempo, se produce la floculacion (cuajado)

(Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

A este tipo de producto fermentado se le afiade cualquier fruta o bien pulpa de fruta. El
yogurt es almacenado refrigerado entre 4 y 6 °C, y debe mantenerse asi durante su
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distribucion y venta, ya que cambios sucesivos de temperatura atentan contra la

preservacion del producto, tanto en la parte microbioldgica como fisica (tabla 1).

Tabla 1. Caracteristicas fisicoquimicas del yogurt

Caracteristicas Entero Semidescremado Descremado
% Materia grasa Min. 2,5 Min. 1,5 Méx. 0,8
% Salidos lacteos 7,0 7,0 7,0
% Acidez como acido lactico | 0,70 - 1,50 0,70- 1,50 0,70 - 1,50
Prueba de Fosfatasa Negativa Negativa Negativa

Fuente: Virtualplant.net, 2015

A continuacion, se describirdn los pasos para la fabricacion de yogurt (Fundacién

Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.2.1. Estandarizacién de la materia grasa

La leche para la fabricacién de yogurt debe estandarizarse, a fin de asegurar una buena
consistencia final en el producto con sabor y olor caracteristicos. Este contenido de
materia grasa se ha establecido entre 3,2 y 3,5 % (Fundacion Hogares Juveniles

Campesinos, 2002).

La homogenizacion reduce el tamafio de los globulos grasos, lo que evita la subida de la
nata durante el almacenamiento del yogurt. Ademas, la homogenizacion también

aumenta el volumen de las particulas de caseina (Meyer M., 2010).

Como consecuencia, estas se conglutinan en menor grado durante la coagulacion
resultando en un coagulo mas blando, que en el caso de leche no homogenizada. Por
esta razén, se efectlia la homogenizacion suave a una presion de 70 atmosferas (Meyer
M., 2010).
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2.2.2. Adicion de azucar

Antes de iniciar la pasteurizacion de la leche, se recomienda agregarle el azucar para
que se destruyan los hongos y levaduras que esta pueda poseer. La cantidad de azUcar
afiadida es del 8 a 10 % sobre el total de la leche que va a procesarse. Si el yogurt es de
frutas, éstas llevan un porcentaje de azUcar, el cual debe restarsele al total que se va a
afiadir a la leche, para que no sobrepase los rangos establecidos (Fundacion Hogares
Juveniles Campesinos, 2002).

2.2.3. Pasteurizacion

La temperatura promedio para este proceso es de 80 a 85 °C y se recomienda sostenerla
por espacio de 10 a 20 minutos. Este tratamiento térmico también influye en que el
producto final posea una acidez, sabor y tiempo de coagulacion apropiados (Fundacion
Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.2.4. Ajuste de temperatura y adicién del cultivo

La produccion de yogurt es un proceso bioldgico en el que el cultivo empleado
(Lactobacillus bulgaricus y/o Streptococcus lactis) convierte la lactosa de la leche en

acido lactico, y a cierta acidez tiene lugar la coagulacion de la misma.

El cultivo lactico utilizado y la cantidad del mismo determinan la calidad del codgulo y
el tiempo de cuajado. Para efectos practicos, se aconseja inocular 2 % de cultivo sobre
el peso de la leche, a una temperatura de 40 a 45 °C. Estas cantidades de cultivo y
temperatura permiten esperar un tiempo de cuajado de 3 a 4 horas o hasta obtener 0,7 a

0,8 % de acidez (Fundacién Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

Después de la incubacion, se debe enfriar el yogurt rapidamente por debajo de 10 °C
para detener una acidificacion excesiva. Esta provoca la retraccion de las proteinas

coaguladas, que resulta en la separacion del suero (Meyer M., 2010).

2.2.5. Ruptura del cuajo

Una vez alcanzada la coagulacion se debe determinar la acidez del producto, el cual
debe estar entre 0,70 a 0,85 % de &cido lactico, para poder comenzar a batirlo. El

proceso de batido es muy importante en la elaboracion de yogurt, porque si se hace en
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forma incorrecta (a muy baja acidez), se presenta desuerado del producto (Fundacién

Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

La ruptura del cuajo debe hacerse vigorosamente y en corto tiempo, continuando hasta
obtener una masa homogénea y de consistencia suave (cremosa), sin permitir la
incorporacion de aire, el cual crea condiciones indeseables de desuere del producto. Si
el batido es insuficiente, permaneceran en la masa codgulos que, con el tiempo, se
endureceran, los que no podran ser batidos para homogenizarlos y provocaran en el
producto una estructura granular con gran tendencia a desuerar (Fundacion Hogares

Juveniles Campesinos, 2002).

2.2.6. Enfriado

El producto debe enfriarse simultdneamente con la ruptura del codgulo, de forma lenta
pero constante. Se recomienda iniciar el enfriado cuando el coagulo obtenga una acidez
de 0,70 % de &cido lactico. Con el batido y el enfriamiento simultineos, se pretende
alcanzar la acidez deseada en el yogurt, la cual da las caracteristicas especificas del
producto final. Se suspende el enfriamiento cuando se alcanzan 10 °C (Fundacion

Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

Los defectos de textura y la separacion inadecuada del suero, son a menudo resultado de
temperaturas variables durante la incubacion, de una refrigeracion insuficiente o de un

manejo inapropiado del producto (Meyer M., 2010).

2.2.7. Adicion de la fruta

Para un yogurt con sabor a fruta, ésta se le aflade antes de envasarse. La fruta se prepara
como una mermelada, a la que se le afiaden colores y sabores. El porcentaje de fruta
afiadida puede ser de 10 a 15 % sobre la leche. Si el yogurt es natural, no se le afiaden
las frutas y se deja s6lo con el sabor que le imprime el azlcar que se afiadio inicialmente

(Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.2.8. Envase

El producto una vez preparado y enfriado, debe envasarse en vasos o galones, segun el
caso. ElI empaque debe estar estéril y permanecer bien tapado, para preservar el

producto (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002). El yogurt puede ser
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comercializado después de 10 horas de refrigeracion a 5 °C, en este periodo se
desarrolla el aroma del yogurt. EI buen yogurt se conserva durante una semana a una
temperatura de 47 °C (Meyer M., 2010).

2.2.9. Almacenamiento

El yogurt se almacena refrigerado (4 a 6 °C), y debe mantenerse asi durante su
distribucion y venta, ya que cambios sucesivos de temperatura atentan contra la
preservacion del producto, tanto en la parte microbiolégica como fisica (Fundacion
Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

Figura 1. Diagrama de proceso de la elaboracion del yogurt

ESTANDARIZACION DE . ,
LA LECHE E> PASTEURIZACION E> HOMOGENEIZACION

ENVASADO <] SIEMBRA <] CONCENTRACION

INCUBACION E> REFRIGERACION

Fuente: Meyer M., 2010

2.3. ELABORACION DE QUESOS

Por definicidn, el queso es el producto obtenido de la concentracion de la materia seca
de la leche, por medio de la accidon del cuajo, que la precipita o coagula. EI queso es la
forma mas antigua de conservar los principales elementos nutricionales (proteina,
minerales, grasa, calcio, fésforo y vitaminas) de la leche (Fundacién Hogares Juveniles

Campesinos, 2002).

La composicion del queso es: caseina (proteina de la leche), grasa, sales insolubles,
agua y pequefias cantidades de azucares. Después de la coagulacion de la leche, parte
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del agua es removida por medio del calentamiento, agitacion, desuerado y prensado de

la cuajada (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

La organizacién internacional FAO (Food and Agricultural Organization) define el
queso como el producto fresco o madurado obtenido por coagulacion de la leche u otros
productos lacteos (nata, leche parcialmente desnatada, nata de suero o la mezcla de
varios de ellos), con separacién del suero. Esta es la definicion abreviada dada por dicha
organizacion (Madrid V., 1996).

La definicion completa es:

Queso es el producto fresco o madurado, sélido o semisolido, obtenido por cualquiera

de estos dos sistemas:

a) Coagulacion de la leche, leche desnatada, leche parcialmente desnatada, nata, nata de
suero 0 mazada, solos o0 en combinacion, gracias a la accion del cuajo o de otros agentes
coagulantes apropiados y por eliminacion parcial del lactosuero resultante de esta
coagulacién (Madrid V., 1996).

b) Por el empleo de técnicas de fabricacion que conllevan la coagulacion de la leche y/o
de materias de procedencia lactea, de manera que se obtiene un producto acabado con
las mismas caracteristicas fisicas, quimicas y organolépticas esenciales que el producto
definido en el apartado anterior (a) (Madrid V., 1996).

Los ingredientes basicos (ademas de la leche o productos lacteos citados) que se utilizan

en la fabricacidn del queso son:

- Cultivos de levaduras o bacterias lacticas.
- Cuajo, acidos o enzimas coagulantes.

- Sal.

- Aditivos autorizados segun tipos de quesos y segun la legislacién de cada pais (cloruro
calcico, nitrato potasico, betacaroteno, etc) (Madrid V., 1996).
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2.3.1. Clasificacion de los quesos

Madrid V. (1996) indica que es dificil clasificar los quesos de una forma clara, ya que,
ademaés de existir una gran variedad, muchos de ellos estan en las fronteras o limites de
las clases que se establezcan. Son varios los criterios que se pueden seguir para su

clasificacion:

- Segun la leche con la que hayan sido elaborados.

- Segun el método de coagulacion de la leche que se haya empleado.
- Segun el contenido en humedad del queso.

- Segun el contenido en grasa del queso.

- Segln el método seguido en su maduracion.

- Segun el tipo de microorganismos empleados en su elaboracion.

- Segun el pais o region de origen.

2.3.2. Composicion de los quesos

Los quesos son un derivado lacteo que por su sistema de fabricacién (coagulacion de la
leche y eliminacion del suero) son muy ricos en grasas y proteinas, mientras que su

contenido en azucares y sales es bajo (Madrid V., 1996).

El contenido en hidratos de carbono de los quesos estd constituido por la lactosa o
azucar de la leche, que acaba transformandose en gran parte en acido lactico por accion
de las bacterias lacticas. La grasa es, en general, el componente méas abundante en los
quesos, y durante la maduracion se hidroliza en gran parte, contribuyendo al desarrollo
de aromas y sabores (Madrid V., 1996).

La tabla 2 nos da la composicion de algunos tipos de quesos. La caseina es la proteina
mas importante que aparece en el queso, y deriva de la palabra Caseus, que significa
precisamente queso. Otras proteinas como la globulina y albumina escapan con el suero.
La caseina se desnaturaliza en gran parte durante el proceso de maduracion (Madrid V.,
1996).
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Tabla 2. Composicion media de diversos tipos de quesos.

Extracto Grasa Proteina Cenizas
Queso Sal (%) pH
seco (%) (%) (%0) (%)
Blanco 49 15,0 22,9 3,0 5,4 5,3
Cottage 21 4,2 14,0 1,0 1,0 5,0
Crema 50 33,5 10,0 0,8 1,3 4.6
Requeson
21 0,2 15,0 0,7 1,0 45
magro
Mozzarella 46 18,0 22,1 0,7 2,3 5,2

Fuente: Meyer M., 2010.

2.3.3. Proceso productivo para la elaboracion de queso fresco

La elaboracién de quesos se ha hecho durante siglos, de forma artesanal, en condiciones
a veces poco higiénicas. En la actualidad, en los paises desarrollados se hace queso de
forma artesanal cumpliendo todas las reglas de higiene y utilizando equipos que
facilitan la labor (Madrid V., 1996).

Pero la mayor cantidad de queso sale de industrias con tecnologia moderna y donde las
fases de elaboracion estdn muy mecanizadas e incluso automatizadas. Las garantias

higiénicas también son muy altas (Madrid V., 1996).

Por medio de la manipulacion de la cuajada obtenida, el uso de temperaturas diferentes
de maduracidn, tiempos de almacenamiento y agentes de maduracion, es posible
fabricar una gran variedad de quesos con sabores, aromas Yy texturas diferentes

(Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

El queso fresco es de consistencia semiblanda, posee un sabor neutro a ligeramente

acido, es de color blanco (si la leche ha sido descremada o desnatada) o ligeramente
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amarillento (si se prepara con leche entera o sin descremar) (Fundacion Hogares

Juveniles Campesinos, 2002)

Se produce con las operaciones bésicas de la preparacion de quesos, las cuales son
sencillas y féciles, con las que se busca obtener un producto con mayor tiempo de
conservacion que la leche y con el mismo valor nutritivo (Fundacion Hogares Juveniles

Campesinos, 2002).

2.3.3.1. Estandarizacién de la materia grasa

Para producir queso fresco puede retirarse parte de la grasa que contiene la leche con la
descremadora, de una forma aproximada; esto es, se descreman 2/3 partes de la leche
total que va a cuajarse para queso fresco (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos,
2002).

2.3.3.2. Pasteurizacion, higienizacion o tratamiento térmico

Destruccion de las bacterias patdgenas, por medio del tratamiento térmico, la
pasteurizacion no corrige los defectos de la leche, solamente ayuda a conservar sus
propiedades naturales, pues destruye el 99 % de los microorganismos y desnaturaliza
varias enzimas, lo que se traduce en un aumento en la vida comercial del producto para

ser adquirido (Fundacién Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.3.3.3. Ajuste a la temperatura

Cuando la pasteurizacién ha terminado (60 °C por 30 minutos, por ejemplo), se debe
comenzar a bajar la temperatura rdpidamente hasta que alcance la temperatura dptima
de cuajado, la cual se ajusta a 32 °C. Todo este proceso debe realizarse en un recipiente

apropiado para las manipulaciones posteriores (el cuajado y otras).

Mientras esta enfriandose la leche, esta se agita cuidadosamente, sin formar espuma, la
cual impide la correcta accién del cuajo (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos,
2002).
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2.3.3.4. Adicion de cloruro de calcio

La leche contiene normalmente una cantidad de calcio, factor de gran importancia en el
proceso de elaboracion de quesos. El éxito de la coagulacion de la leche depende de este
mineral, el cual determina la consistencia y la cantidad de cuajada obtenida. Por tanto,
en la fabricacion de quesos con leches pasteurizadas se afiade cloruro de calcio porque
durante el tratamiento térmico el calcio natural de la leche tiende a disminuir y al

adicionar esta solucion se conserva el nivel de calcio necesario para la coagulacion.

Es recomendable afiadir 10 a 12 g de cloruro de calcio por cada 100 litros de leche. El
cloruro de calcio debe disolverse en agua potable con suficiente anticipacion (por lo
menos una hora antes), para aplicarse a la leche antes de incorporarse el cuajo

(Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.3.3.5. Adicion del cuajo

El cuajo es el preparado aislado del cuarto estbmago (abomaso o cuajar) del ternero.
Comercialmente, existen en el mercado muchas marcas, las cuales incluyen las
explicaciones para un correcto uso. Esto garantiza la obtencion de un coégulo con las
mejores caracteristicas para iniciar el corte (Fundacién Hogares Juveniles Campesinos,
2002).

El cuajo debe disolverse, antes de emplearse, con agua corriente no tratada que no
contenga quimicos, ya que estos compuestos ejercen un efecto adverso sobre la
actividad del cuajo. Para facilitar la disolucion del cuajo, se recomienda agregar una
cantidad de sal igual a la del cuajo. Si se usa pastilla para cuajar, ésta debe macerarse
hasta convertirla en polvo (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

Antes de agregarle el cuajo a la leche, deben tomarse en cuenta varios factores que

influyen en la elaboracién de un buen queso:

- Medir cuidadosamente la cantidad de leche que se va a cuajar, para afadir

correctamente la cantidad de cuajo.

- Verificar que la temperatura de la leche esté exactamente a 32 °C.
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- Pesar y disolver la cantidad exacta de cuajo segun indicaciones del fabricante y afiadir

la sal de mesa, como ya se anoto, en un volumen de agua potable.
- Agregarle el cuajo disuelto a la leche y agitarla para distribuir bien el cuajo.

- Continuar la agitacion por un minuto mas, pero realizdndolo con mucho cuidado y

evitar la formacién de espuma.
- Pasado este tiempo, se detiene la agitacion y se deja en reposo para que el cuajo actle.

- Si la temperatura del ambiente donde se realiza la fabricacion del queso es muy fria (6
a 12 °C), se recomienda cubrir el recipiente con un lienzo limpio que no permita que el

calor se pierda.

Una vez efectuados estos pasos, la leche se deja en reposo 30 a 40 minutos, hasta que se

obtenga un coagulo firme (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.3.3.6. Corte después del cuajado

El corte de la cuajada se efectlia para permitir la salida del suero o desuerado. Con el fin
de determinar el momento apropiado para el corte de la cuajada, se realiza una abertura
de por lo menos 10 cm de largo, con un cuchillo sobre la cuajada que, inmediatamente
después de levantarla, se abre y permite observar las paredes del corte, las cuales deben
ser lisas y brillantes; se nota también la presencia de un suero amarillento o transparente

(Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

Otra manera es ver la forma y el aspecto de la cuajada que se despega de la pared del
recipiente de cuajar. La cuajada debe separarse con facilidad, sin dejar particulas

adheridas a la pared.

2.3.3.7. Agitacion inicial

Una vez realizado el corte, se agita lenta y cuidadosamente el suero donde flotan
particulas de cuajada, procurando que no se rompan, y sin permitir que estas particulas
se vuelvan a juntar. Este proceso debe tardar de 12 a 15 minutos. Al finalizar este
tiempo, los granulos de la cuajada son firmes y tienden a aglomerarse (Fundacién

Hogares Juveniles Campesinos, 2002).
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2.3.3.8. Desuerado inicial

El desuerado consiste en retirar el suero de la cuajada que ya esta formada y precipitada.
El primer desuerado se efectla para lograr mayor espacio y asi agregarle agua al
recipiente de cuajado. Es necesario retirar de 20 a 30 % del suero, para reemplazarlo

con agua potable (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.3.3.9. Calentamiento, lavado y salado de la cuajada

Al calentar la cuajada se produce un rapido y mayor desuerado de los granulos, los
estabiliza y les mejora su consistencia y flexibilidad, lo que contribuye a bajar la acidez

en el producto final.

El lavado de la cuajada se realiza afiadiendo agua potable a la mezcla y agitandola
simultaneamente, de forma lenta, cuidadosa, pero constante. Para lavar la cuajada se
recomienda agregar del 10 al 15 % de agua en relacion con el volumen inicial de leche.
El agua debe estar entre 45 y 47 °C, para que al mezclarla con el resto de suero y
granulos de cuajada, tenga una temperatura final entre 35 y 37 °C (Fundacion Hogares

Juveniles Campesinos, 2002).

La adicion de sal tiene por objeto retrasar la acidificacion de la cuajada y mejorar el
sabor de la misma. La sal se disuelve en el agua de lavado de la cuajada en una
proporcién 1,5 a 2 % del peso de la cuajada.

Como la sal entra en contacto con la cuajada en el momento del lavado, la agitacion
cumple la misién de poner en contacto la sal con los granulos de cuajada; por ello la

agitacion debe ser lenta y constante (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.3.3.10. Agitacion final

La agitacion de la mezcla agua, suero, sal y cuajada se recomienda para darles
consistencia a los granos de cuajada y permitir que la sal entre muy bien en todos los
granulos. Se aconseja agitar por espacio de unos 10 a 12 minutos (Fundacién Hogares

Juveniles Campesinos, 2002).
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2.3.3.11. Desuerado final

Una vez las particulas de cuajada llegan a la consistencia estable deseada, se procede a
la eliminacion de todo el suero y se efectla un prepensado para recoger todos los

granulos de cuajada (Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.3.3.12. Moldeado

Consiste en el llenado de los moldes con los granulos de cuajada, para determinar la
forma final del queso y su peso (Fundacién Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

2.3.3.13. Prensado

El prensado elimina el suero residual y controla la textura del producto final. La cuajada
contenida en el molde se coloca en la prensa, donde se le hace presion, para darle
firmeza al queso. Cuando el queso es grande, el tiempo y la cantidad de presion ejercida
debe ser mayor a las aplicadas a quesos pequefios (Fundacion Hogares Juveniles

Campesinos, 2002).

2.3.3.14. Empaque y almacenamiento

Una vez que sale el queso de la prensa, se empaca con la envoltura adecuada y se sella,
para protegerlo durante el almacenamiento (4 a 6 °C). En la figura 2 se muestra el
procedimiento general para la obtencion del queso (Fundacién Hogares Juveniles

Campesinos, 2002).
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Figura 2. Diagrama de elaboracion del queso.
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2.3.4. Queso tipo mozzarella

Es un queso fresco de origen italiano. Se obtiene por coagulacion enzimatica. Su
caracteristica es que se deja remojar la cuajada escurrida en agua caliente y luego la
masa Se amasa Y se estira hasta que se vuelve plastica. Esto le proporciona su textura y

consistencia caracteristicas (Meyer M., 2010).

Segun escribe Meyer M. (2010) la leche se estandariza a 3 % de grasa y se pasteuriza a

72 °C durante 16 segundos, luego, se efectlian las siguientes operaciones:

- A la leche a 32 °C le agrega 0,05 % de un cultivo de Streptococcus cremoris y de
Streptococcus lactis. Inmediatamente después, se adicionan 240 ml de cuajo diluido en
40 veces su volumen de agua, por cada 1000 kg de leche. La leche se agita durante
cinco minutos y luego la cuba se tapa. Entre 20 y 30 minutos, se forma un coagulo
espeso. Se corta con una lira 0 un marco con hilos a una distancia de 1,75 cm. Luego, la

masa se deja reposar durante 15 minutos removiéndola tres veces.
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- Con un rastrillo se mueve la cuajada a los lados de la cuba y se deja escurrir el suero.

Se aprieta la cuajada con el mismo rastrillo.

- La cuajada apretada se corta en cubos de 15 cm con un cuchillo. Luego, estos cubos se
enjuagan sumergiéndolos en agua fria. Después de 15 minutos, se deja escurrir el agua.
Los cubos se envuelven en tela quesera haciendo atados de 25 kg que se almacenan en

un cuarto fresco, después de que estan completamente escurridos.

- Cuando la cuajada tiene un pH de 5.3, los cubos se cortan en cubitos. Estos se
sumergen en agua a 82 °C. Se debe agregar 1 litro de agua caliente por cada 2 kg de

cuajada.

- Cuando la temperatura de la cuajada ha alcanzado 58 °C, se retnen los trozos agitando
la masa con una espéatula o un agitador mecanico. Asi, se sigue amasando y estirando la

masa hasta que se forme una masa plastica.
- De esta masa se forman bolas de 250 g, que se sumergen en agua fria para enfriarlas.
- Las bolas enfriadas se sumergen en una salmuera a 23 % durante dos horas.

- Los quesos se secan y se envasan en papel pergamino, bolsas de plastico o plastico

contractil. Este producto necesita refrigeracion a 4 °C.

2.4. RAZONES PARA LA APLICACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA EN LACTEOS “LOS EMILIOS”

Emprender hoy en dia para muchos es muy dificil, iniciar con pie firme implica
necesariamente legitimar la empresa, esto quiere decir realizar los tramites para obtener
los permisos que exigen las autoridades competentes, siendo su fin Gltimo el de
supervisar el buen desempefio de las empresas, asegurando el respeto por las normas
sanitarias, ambientales, estructurales y municipales establecidas; de acuerdo al lugar

donde se pretenda crear la empresa.

Estos permisos de funcionamiento son documentos que certifican que cualquier
producto alimenticio elaborado tiene la garantia de calidad y puede ser comercializado,

esto con el Unico proposito de precautelar la salud de los consumidores, los que pueden
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ser objeto de falsificaciones y adulteraciones al momento de adquirir cualquier

producto.

Recalquemos que todos los productos alimenticios necesitan tener su registro sanitario,
puesto que son el resultado de un proceso de fabricacién de su materia prima utilizando
para esto tecnologias adecuadas. Pasando ademas por etapas de envasado,

almacenamiento, distribucion y comercializacion.

El Ministerio de Salud Publica de Ecuador otorgaba estos permisos, pero el 21 de
febrero del 2013 mediante registro Oficial N° 896, pasa a ser competencia exclusiva de
la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA) la

expedicion de estos permisos de funcionamiento.

Segun un comunicado de la ARCSA: “Tiene entre sus atribuciones y responsabilidades,
la emision de permisos de funcionamiento de los establecimientos que producen,
importan, comercializan, almacenan, distribuyen, dispensan y/o expenden, los productos

que estan sujetos a obtencion de registro sanitario o notificacion sanitaria obligatoria”.

Cabe anotar que desde el afio 2002 existia el reglamento que incitaba a las empresas del
sector alimenticio, a adoptar dentro de sus plantas procesadoras el sistema de Buenas
Précticas de Manufactura, pero su adopcion no se cumplia; por lo que el ARCSA tuvo
que iniciar procesos de socializacion dando a conocer las bondades y beneficios que se

obtienen al implementar las BPM en estas industrias.

Posteriormente en reuniones previas, el Comité Interministerial de la Calidad que esta
conformado por los ministerios de Industrias y Salud, acordo fijar los plazos respectivos
para que de acuerdo al tamafo de empresa y al producto elaborado puedan obtener su

certificado.

Como resultado de estas reuniones se clasificd a las empresas grandes y medianas en

tres grupos segun el grado de riesgo sanitario:

* A: Aquellas actividades o establecimientos que por sus caracteristicas
representen o pueden representar un riesgo alto en forma permanente a la salud de las
personas.

* B: Agquellas actividades o establecimientos que por sus caracteristicas

representen un riesgo moderado para la salud de las personas.
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* C: Aquellas actividades o establecimientos que por sus caracteristicas,

representen un riesgo bajo a la salud de las personas.

Las empresas lacteas se encuentran dentro del grupo A porque estas necesitan cuidar
que sus procesos sean seguros e inocuos. La emision del certificado de BPM es un
requisito indispensable para que las empresas procesadoras de alimentos obtengan su

permiso de funcionamiento.

La planta procesadora debera ejecutar adecuaciones a su infraestructura, capacitar a su

personal, operar con maquinarias conforme especificaciones técnicas apropiadas.

La empresa responsable que cuida la calidad e inocuidad de sus productos alimenticios,
materias primas principales, aditivos, empaques e ingredientes debe definir la politica

empresarial necesaria para lograr la inocuidad que incluiria aspectos como:

- Respeto y cumplimiento a la reglamentacién para la inocuidad de su pais y paises a los

que exporta sus productos.

- Definicién y cumplimiento de las politicas y normas asumidas por la empresa para la

inocuidad.

- Definicion del plan de mejora de los estandares necesarios para la inocuidad de los

productos.

- Definicion y cumplimiento de normas y especificaciones para la adquisicion de

materias primas, ingredientes, envases y etiquetas.

- Politicas de auditoria interna en la empresa y auditoria externa y de inocuidad de sus

proveedores de materias primas, ingredientes, envases, etc.

Es fundamental crear dentro de la empresa un equipo que se encargue de vigilar la
seguridad e inocuidad alimentaria de sus productos, asegurando de esta manera la
calidad y la fidelidad del cliente que sabe que consume un producto bien hecho,

logrando posicionamiento en el mercado y siendo mucho méas competitivos.
2.5. NORMAS LEGISLATIVAS ALIMENTARIAS

En los apartados siguientes nos vamos a referir a aquellas leyes y normas que tienen un

efecto directo sobre el control de calidad en la industria alimentaria.
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2.5.1. Codex Alimentarius

Para Larrafiaga I. (1999) el Codex Alimentarius (Codigo Alimentario) es un compendio
de Normas alimentarias redactado por una Comision Internacional que fue creada en
1962 dentro de un programa conjunto FAO/OMS (Food and Agriculture
Organization/Organizacién Mundial de la Salud). Los miembros de esta Comision son

los estados miembros de la FAO y de la OMS. Su carécter es de tipo consultivo.
Estas normas alimentarias tienen varias finalidades:
- Proteger la salud de los consumidores.

- Asegurar el establecimiento de unas practicas equitativas en el comercio de los

productos alimentarios.

- Fomentar la coordinacion de todos los trabajos que se hagan sobre normas

alimentarias internacionales, gubernamentales y no gubernamentales.

- Determinar prioridades e iniciar y orientar la preparacion de proyectos de normas y
codigos de practicas con la ayuda y la intermediacion de las organizaciones apropiadas.

- Ultimar las normas y el codigo de practicas y, una vez que éstas hayan sido aceptadas
por los gobiernos, publicarlas en un Codex Alimentarius, ya sea como normas

regionales o mundiales.

El Codex Alimentarius es una coleccion de reglas alimentarias de caracter internacional.
Incluye normas para los principales alimentos, elaborados, semielaborados o sin
elaborar, asi como para las materias primas destinadas a una posterior elaboracion para
su conversion en alimentos. Contiene ademas, pautas relativas a la higiene y calidad
nutricional de los alimentos, normas microbioldgicas, disposiciones sobre aditivos
alimentarios, residuos, plaguicidas, contaminantes, etiquetado y presentacion, métodos

de anélisis y muestreo (Larrafiaga 1., 1999).

“Todo pais, segun sus procedimientos legales y administrativos vigentes, podra aceptar
una norma del Codex por lo que respecta a la distribucion de un producto determinado,
ya sea importado o producido nacionalmente, dentro del territorio sometido a su

jurisdiccion. Lo hara con arreglo a varias modalidades y sobre productos del Codex, y
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de acuerdo con las normas generales y la aceptacion de los limites maximos del Codex

para plaguicidas y medicamentos veterinarios en los alimentos” (Larrafiaga I., 1999).

2.5.2. Las Buenas Practicas de Manufactura

Sanchez M. (2012) explica que las BPM son sefialamientos de la autoridad sanitaria de
los paises, a las que también se les ha llamado buenas préacticas de higiene y sanidad
(BPHS), en ellos se indica lo que debe hacerse o tenerse en todo establecimiento que
produce, almacena o procesa alimentos, aunque también son aplicables a la industria de

bebidas, farmacos, productos de perfumeria, belleza y otros productos.

Sanchez M. (2012) sigue y aclara que las BPM estan referidas a las instalaciones fisicas,
personal, instalaciones sanitarias, servicios (agua, drenaje, manejo de basura, etc),

equipo, mantenimiento, proceso, control de plagas, limpieza y desinfeccion.

Las BPM estan establecidas y publicadas por la FDA (21 CFR parte 111), la (21 CFR
110) para productos del mar y vegetales y por el Departamento de Agricultura de los
Estados Unidos a través del Servicio de Inspeccion de Seguridad de Alimentos (FSIS)
para productos de carne y aves (Sanchez M., 2012).

En la Unién Europea se han establecido las BPM y las buenas practicas agricolas (BPA,
EUREPGAP) para la higiene y sanidad en la produccion y procesamiento de alimentos.
En Ecuador se ha establecido una norma que abarca que abarca el reglamento de buenas
practicas de manufactura para alimentos procesados (Decreto Ejecutivo 3253, R.O.
696).

2.5.3. Programas de prerrequisito y saneamiento de la planta

Los Programas Prerrequisitos (PP) o Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion (POES), se establecen para lograr las condiciones ambientales y de
operacion de la planta en la cual se implementara el plan HCCP para luego operar como
sistema, en ellos se programa el uso de los procedimientos, su frecuencia, personas,

equipos y utensilios que se van a utilizar (Sanchez M., 2012).

Son apoyos indispensables para la operatividad y eficacia del sistema HACCP. Si los
POES no estan adecuadamente disefiados y aplicados en la planta, algunos factores se

pueden convertir en riesgos que pudieran afectar la salud del consumidor.

34



Es importante destacar que cada planta debe tener sus propios POES y que existen guias
generales que pueden aplicarse para su disefio. Podemos definir los POES como: la
organizacion de procedimientos programados que se aplican con la adecuada
frecuencia, actividades, personas, equipos y utensilios a fin de proporcionar las
condiciones operacionales y ambientales para la produccion de alimentos inocuos y
saludables (Sanchez M., 2012).

Dado que los POES son apoyos indispensables cuando el sistema HACCP esta
operando, su disefio y aplicacion deben ser los correctos, y cuando no estdn bien
disefiados 0 no estan siendo aplicados en la forma especificada y validada, se pone en

riesgo la inocuidad o seguridad del producto (Sanchez M., 2012).

Todos los POES al igual que el plan HACCP deben ser validados conjuntamente por un
experto, el gerente de la planta y el equipo HACCP, para asegurar su eficacia, el
compromiso de todos ellos y los recursos necesarios para su ejecucion. Es también
importante la capacitacion del personal que aplicard los procedimientos de los POES
(Sanchez M., 2012).

Un POES debe incluir y describir en forma clara, concisa y sencilla los siguientes

puntos:

El(los) procedimiento(s) que se van a utilizar en el programa.
La frecuencia de uso o aplicacién de los procedimientos de los programas.
Nombre(s) de la persona(s) encargada(s) de la aplicacién de los programas.

Los utensilios y equipos que se van a utilizar.

o B w0 D

Las acciones que se deben tomar en caso de que no se obtengan los resultados

esperados.

La descripcion del contenido de cualquier POES segun (Sanchez M., 2012) debe ser el

siguiente:

a) Objetivo.

b) Alcances del programa.

c) Definiciones necesarias para la comprension del programa.

d) Procedimiento(s) que incluye(n) el programa (firmados y validados por quien los

elabor6 y valido).
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e) Registros anexos que se incluyen como necesarios para el funcionamiento del
programa (anexar copia).

f) Lista de referencias a consultar necesarias para el programa.

La siguiente es una lista de POES propuestos, que podria ser mas amplia de acuerdo con

la planta o establecimiento.

2.5.3.1. Programa de las instalaciones

Con objetivo de evitar contaminacion del alimento proveniente de todas las
instalaciones propias y aledafias, considerando ubicacion del establecimiento,
alrededores, vecindades, edificio, construcciones, estructuras, jardines, arboles,
confinamientos de desechos, materiales y subproductos de la planta. El disefio sanitario
sera fundamental para la construccién, mantenimiento y localizacién del

establecimiento o planta de procesamiento del alimento (Sanchez M., 2012).

2.5.3.2. Programa de higiene y seguridad personal

Estara disefiado con el propdsito de evitar que el personal que entre a la planta o
establecimiento sea portador o transporte de riesgos bioldgicos, fisicos o quimicos que
pudieran contaminar al alimento, como microorganismos patdgenos, sustancias
quimicas, alérgenos, cosméticos, agujas, aretes, etc. Para evitar lo anterior se deberan
usar bafios, lavamanos, revision médica periddica, supervision de ingreso al area de
produccion, ropa limpia y saneada, instrucciones de higiene a visitantes, etc (Sanchez
M., 2012).

2.5.3.3. Programa de saneamiento del equipo de produccién

Con el propésito de reducir la acumulacién de residuos y evitar la contaminacion del
alimento debido al equipo de produccion, para lo cual habra de considerarse, desde su
facilidad de limpieza y saneamiento hasta su operacion y control de variables. Todos los
procedimientos necesarios de limpieza y desinfeccion del equipo seran disefiados y

aplicados adecuadamente y seran especificos para el mismo (Sanchez M., 2012).
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2.5.3.4. Programa de saneamiento de las instalaciones

Que incluye no solo la limpieza y desinfeccion de instalaciones y equipo del area de
procesamiento, sino también del aire que a ella ingres, asi como almacenes y medio de
transporte en las instalaciones. Debe también contar con procedimientos especificos

para la limpieza y saneamiento de facil aplicacion y eficaces (Sanchez M., 2012).

2.5.3.5. Programa de verificacion del saneamiento para monitoreo de las

instalaciones y del ambiente del establecimiento

Su objetivo es determinar si se esta cumpliendo con el grado de sanidad de la planta o

establecimiento.

2.5.3.6. Programa de control de las materias primas, sustancias quimicas y

materiales

Su propoésito es evitar la contaminacion del producto mediante la vigilancia del
cumplimiento de las especificaciones legales y de la propia empresa de todos los
ingredientes, materia prima, material de empaque, sustancias de limpieza y sanitizacion,
aditivos, etc. Se realizard mediante pruebas microbiol6gicas, quimicas, o pruebas de
inocuidad mediante Certificado de Analisis, Carta de Garantia o Certificado de
Conformidad (Sanchez M., 2012).

La empresa tiene también el derecho de practicar o mandar hacer auditorias HACCP al
0 los establecimientos de los proveedores. Este es el programa de control de materias

primas, sustancias quimicas y materiales.

2.5.3.7. Programa de control de plagas

Este programa es para evitar la contaminacién por plagas como insectos, roedores,

reptiles, animales domésticos, etc. El control de plagas debe ser efectivo.

2.5.3.8. Programa de manejo de alérgenos

Programa para evitar la contaminacion cruzada del producto con alérgenos, mediante la
limpieza correcta del equipo cuando se cambia de producto, el reproceso adecuado, el

seguimiento correcto de cada paso de la vigilancia del etiquetado (Sanchez M., 2012).
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2.5.3.9. Programa para atencion a las quejas del consumidor y clientes

Se lleva a cabo mediante la toma de la informacion de la queja, su clasificacion (calidad
0 inocuidad) e inmediata correccion o mejoramiento del programa o del procedimiento

correspondiente. Este programa es el de quejas y reclamos de clientes o consumidores.

2.5.3.10. Programa de recepcion, almacenamiento y distribucion en planta de

materia prima, sustancias quimicas y material de empaque

Este programa tiene como objetivo evitar la contaminacion cruzada del producto debido
a materia prima, diversas sustancias y materiales empleados en la planta. Para ello se
deberan inspeccionar los vehiculos en el area de recepcion y medir sus temperaturas y

sanidad del medio de transporte (Sanchez M., 2012).

2.5.3.11. Programa para trazabilidad y retiro de productos

Este programa se disefia para que una vez que se determine y conozca el exacto
movimiento de sus materias primas antes de entrar y en la propia planta, asi como la
salida del producto terminado, pueda aplicarse periédicamente y cuando exista un
problema, sea de calidad o de inocuidad. Toda empresa debe contar la informacion,
organizacion y equipo humano Yy fisico para retener o realizar el retiro de productos en

caso de ser necesario evitando que éste llegue al consumidor (Sanchez M., 2012).

2.5.3.12. Programa de capacitacion

Este programa es indispensable para que toda empresa pueda implementar un plan
HCCP y mantenerlo trabajando como un sistema efectivo para producir alimentos
inocuos. La capacitacion en inocuidad alimentaria debe ser desde el gerente hasta

operadores, vigilancia y personal administrativo.

2.5.3.13. Programa de etiquetado

Este programa es tambiéen indispensable tanto para mercadotecnia como para calidad e
inocuidad. Es fundamental la vigilancia en el uso de las tintas no tdxicas en el

etiquetado pues este ha sido un problema de cierta frecuencia (Sanchez M., 2012).
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2.5.3.14. Programa de control de quimicos

El manejo, transporte, preparacion de soluciones y mezclas ha sido un problema que ha
conducido a contaminacién, por lo cual, este programa es de vital importancia. Su
objetivo es evitar, la contaminacion por quimicos, asi como los accidentes por mal

manejo, transporte, preparacion y almacenamiento de sustancias quimicas.

2.5.3.15. Programa de control de proveedores

Disefiado para que los proveedores garanticen sus programas de BPM vy el sistema de
inocuidad que serd el HACCP de sus plantas o establecimientos.

2.5.3.16. Programa de recepcion, almacenamiento y despacho

Se disefia para asegurar que la materia prima, ingredientes y material de empaque y
producto sean recibidos, almacenados, manipulados y despachados con los cuidados

necesarios para que no se rompa la cadena de inocuidad.

Todos los POES reducen los riesgos a niveles insignificantes en forma definitiva para el
producto; riesgos que de otra manera, teniendo un programa de saneamiento defectuoso
0 inexistente, debieran tomarse en cuenta en el plan HCCP para ser eliminados,
prevenidos o reducidos a niveles de inocuidad, lo cual aumentaria los puntos criticos de
control. Generalmente cuando una planta tiene muchos puntos criticos de control es
debido a que no se logra una adecuada aplicacion de los POES vy entran al proceso que
no debieran contemplarse (Sanchez M., 2012).

2.5.4. Sistema de Anélisis de Peligros y Puntos Criticos de Control

De acuerdo con Bauman (1990) el concepto de HACCP (Hazard, Analysis, Critical,
Control, Points) indica que para lograr y evaluar adecuadamente la inocuidad del
producto es necesario entender completamente el grado critico de los procesos,
ingredientes y demas componentes que constituyen y hacen el producto; la divide en
dos partes, una que es el andlisis de riesgos, que consiste en la identificacion de
ingredientes sensitivos y la otra referida al control de las variable de proceso (Sanchez
M., 2012).
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Conceptualmente HACCP, es el analisis de los riesgos que pudieran afectar la salud del
consumidor y control de los puntos o &reas criticos del sistema de produccion de un
determinado alimento (Sanchez M., 2012).

El Plan HACCP, es el documento descriptivo del analisis de riesgos y el control de los
puntos criticos del sistema de produccion o proceso. Por otro lado, el sistema HACCP
es un conjunto de elementos que trabajan armonicamente en una planta productora de
alimentos con el objetivo de que éstos sean seguros o inocuos para el consumidor
(Sanchez M., 2012).

Esté disefiado con base en un plan HACCP, el cual a su vez requiere del establecimiento
de las buenas practicas de manufactura (BPM), que también incluye las buenas practicas
de higiene o POES, y son la base para el disefio de muchos de los programas de
prerrequisitos de la planta. EI sistema HACCP en una planta establecida que ha sido
disefiada para producir alimentos inocuos, incluye elementos como: produccion,
mantenimiento, operacion de procesos, supervision, control de calidad, distribucién,

compras, ventas y gerencia (Sanchez M., 2012).

Cada uno de estos elementos debe operar eficazmente para evitar que los productos que
esta planta elabora, lleven riesgos de salud a quien los consume. EI HACCP es
actualmente, para la industria alimentaria, una herramienta de la que puede disponer
para evitar que agentes bioldgicos, quimicos o fisicos, que por su severidad y
posibilidad de presentarse, constituyan riesgos significativos para la salud (Sanchez M.,
2012).

Por ello el sistema HACCP debe operar eficazmente porque quien compra un alimento,
ya sea para su comercializaciébn o consumo propio, lo hace procurando calidad en
atributos organolépticos y nutricionales, considerando que la inocuidad va implicita en
los productos que se ponen en venta. Sin embargo, son muchos los casos, en los cuales
quien vende el producto no estd asegurando el cumplimiento de la inocuidad aunque
justifigue que cumple con el aseguramiento de la calidad en cuanto a los atributos

organolépticos o nutricionales (Sanchez M., 2012).
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2.5.5. Aplicacion de las Buenas Précticas de Manufactura

Son los principios basicos y préacticas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a

la produccion (Codex Alimentario) (Grupo Latino Editores, 2006).

Las Normas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son un instrumento
administrativo en virtud del cual el estado se compromete, a peticion de una parte

interesada a certificar que:
- Est4 autorizada la venta o distribucion del producto.

- Las instalaciones industriales donde se fabrica el producto estan sometidas a
inspecciones regulares para comprobar si se ajustan a las buenas practicas de

manufactura y a los estandares de calidad.

Las BPM son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, el
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacién. Es indispensable
que estén implementadas previamente, para aplicar posteriormente el Sistema HACCP o
Anadlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control, un programa de Gestion de Calidad
Total (TQM) o un Sistema de Calidad como 1SO 9000 (Grupo Latino Editores, 2006).

Las BPM deben aplicarse con criterio sanitario. Podrian existir situaciones en las que
los requisitos especificos que se piden no sean aplicables; en estos casos, la clave esta
en evaluar si la recomendacion es “necesaria” desde el punto de vista de la inocuidad y

la aptitud de los alimentos.

Para decidir si un requisito es necesario 0 apropiado, como se indica en los
Principios Generales de Higiene de los Alimentos, hay que hacer una evaluacion
de riesgos, preferentemente con base en el Sistema HACCP (Grupo Latino Editores,
2006).

La evaluacion de riesgos permite determinar si un requisito es apropiado 0 no, en
funcién a la identificacion de los peligros, la evaluacion cuantitativa o cualitativa, la

posible concentracion en un alimento dado y el impacto en los consumidores.
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Puede ser que por la naturaleza del producto, cierto peligro tenga muy poca
probabilidad de estar presente o se halle a niveles tan bajos que no tengan impacto
en la salud de los consumidores, en cuyo caso, puede ser que no sea necesario extremar
algunos requisitos de control. Pero esto sélo si la evaluacion de riesgos revela que la

probabilidad de que el riesgo ocurra no es significativa (Grupo Latino Editores, 2006).

Para garantizar la seguridad del producto, se debe comenzar por verificar que las
materias primas usadas sean de excelente calidad y estén exentas de contaminantes
(fisicos, quimicos y bioldgicos). Por otro lado, es importante que sean almacenadas
segun su origen, y separadas de los productos terminados, como también de sustancias
toxicas (plaguicidas, solventes u otras sustancias), para impedir la contaminacién
cruzada. Ademas, deben tenerse en cuenta las condiciones 6ptimas de almacenamiento

como temperatura, humedad, ventilacion e iluminacién (Grupo Latino Editores, 2006).

En cuanto a la estructura del establecimiento, los equipos y los utensilios para la
manipulacion de alimentos, deben ser de material carente de sustancias toxicas, olores y
sabores extrafios. Las superficies de trabajo no deben tener hoyos, ni grietas. Se
recomienda evitar el uso de maderas y de productos que puedan corroerse, y se aconseja

como material adecuado el acero inoxidable.

Es importante aclarar que no solo se debe considerar la forma de elaboracion del
producto para que sea de “calidad”, sino también la higiene durante el proceso.
Entonces, para la limpieza y la desinfeccion es necesario utilizar productos que no
tengan olor ya que pueden producir contaminaciones ademas pueden enmascarar otros
olores (Grupo Latino Editores, 2006).

El agua utilizada debe ser potable, provista a presion adecuada y temperatura adecuada.
Especificamente, para organizar estas tareas, es recomendable aplicar los POES
(Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento) que describen qué, como,
cuando y dénde limpiar y desinfectar, asi como los registros y advertencias que deben

respetarse.

Se aconseja que todas las personas que manipulen alimentos reciban capacitacion sobre
“Habitos y manipulacion higiénica”. Este entrenamiento es responsabilidad de la
empresa y debe ser adecuado y continuo. Ademas, debe controlarse el estado de salud y

la aparicion de posibles enfermedades contagiosas entre los manipuladores.
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Es indispensable el lavado de manos de manera frecuente y minuciosa con un agente de
limpieza autorizado, con agua potable y cepillo. Debe realizarse antes de iniciar el
trabajo, inmediatamente después de haber hecho uso de los retretes, de haber
manipulado material contaminado y todas las veces que las manos se vuelvan un factor
contaminante. Debe haber indicadores que recuerden lavarse las manos y un control que

garantice el cumplimiento (Grupo Latino Editores, 2006).

El material destinado para el envasado y el empaque debe inspeccionarse siempre con el
objetivo de tener la seguridad de que se encuentra en buen estado. Los vehiculos de
transporte deben estar autorizados por un organismo competente y recibir un
tratamiento higiénico similar al que se dé al establecimiento. Los alimentos refrigerados
0 congelados deben tener un transporte equipado de tal manera, que cuente con medios
para verificar la humedad y la temperatura adecuada.

Para dar cumplimiento a estas pautas, se cuenta con los controles que sirven para
detectar la presencia de contaminantes fisicos, quimicos y/o microbioldgicos.
Asimismo, es necesario verificar que éstos se lleven a cabo correctamente, por lo cual
deben realizarse analisis para monitorear si los pardmetros que indican el cumplimiento

de los procesos y la calidad de los productos reflejan su estado real.

Se pueden hacer controles sobre residuos de pesticidas, detectar metales, tiempos y
temperaturas. Es indispensable acompafiar estas practicas con documentacion, pues de
esta manera, se permite un facil y rapido rastreo de productos ante la investigacion de

productos defectuosos (Grupo Latino Editores, 2006).

En resumen, estas préacticas garantizan la realizacién higiénica de las operaciones, desde
la llegada de la materia prima hasta obtener el producto terminado. Por tanto, las
empresas Yy las personas que estan involucradas en una cadena agroalimentaria, no
pueden, ni deben ser ajenas a la implementacion de las BPM, pues son exigidas por los
clientes. Su ejercicio permitird mantener vigente el negocio y el crecimiento del
mercado (Grupo Latino Editores, 2006).
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2.5.6. Produccion primaria

El control de los peligros alimentarios debe hacerse lo largo de toda la cadena
alimentaria (desde la produccion primaria hasta el consumidor final), para lograr el

objetivo de que los alimentos sean inocuos y aptos para el consumo humano.

La produccion primaria es, indudablemente, un punto medular, sobre todo si se tiene en
cuenta que las mayores alertas alimentarias de los ultimos afios han surgido por

contaminacion de los productos en el campo (Grupo Latino Editores, 2006).

En esta etapa se pueden reducir los peligros que impactan en la salud de los
consumidores, lo cual es particularmente importante cuando en etapas posteriores de la
cadena o con el procesamiento no sea posible reducir o alcanzar el nivel de aptitud de

los alimentos para el consumo humano.

La calidad de la materia prima que se recibe en una planta productora de alimentos
depende, de manera directa, del control que se haya ejercido sobre dichos alimentos
enel campo. En la produccion primaria surgen muchos peligros relacionados con la
aplicacion de productos quimicos como plaguicidas y productos veterinarios, que Si

no se controlan no habrd forma de corregirlos en la planta procesadora.

Si hay un buen control de la materia prima que se recibe; es decir, un buen control
de los proveedores, la planta estara en condiciones de rechazar la materia prima que
no cumpla con los requisitos de inocuidad y de calidad establecidos (Grupo Latino
Editores, 2006).

Algunas veces se tiene la percepcién equivocada de que las empresas que no tienen
campos de cultivo propios o0 que no supervisan directamente la produccion de
materias primas, no tienen ninguna responsabilidad sobre ellas. Sin embargo por

pequefia que sea, toda empresa puede ejercer algun control sobre la materia prima.

Se recomienda consultar los codigos especificos con los que cuenta el Codex
Alimentarius para diversos productos, en los que se especifican recomendaciones

importantes a nivel de la produccion primaria (Grupo Latino Editores, 2006).
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2.6. CONDICIONES BASICAS DE HIGIENE EN LA FABRICACION DE
ALIMENTOS

El lugar donde se producen los alimentos es uno de los factores que méas importancia
tiene en la calidad. Cuando se piensa en el lugar se deben considerar las caracteristicas
de éste, para contar con los minimos riesgos posibles y las condiciones fitosanitarias

fundamentales para su elaboracién (Grupo Latino Editores, 2006).

Las actividades de fabricacion, procesamiento, envase, almacenamiento, transporte,
distribucion y comercializacion de alimentos deben cefiirse a los principios de las

Buenas Practicas de Manufactura estipuladas a continuacion:

2.6.1. Edificaciones e instalaciones

Los establecimientos destinados a la fabricacion, el procesamiento, envase,

almacenamiento y expendio de alimentos deberan cumplir las siguientes condiciones:

- Estar ubicados en lugares aislados de cualquier foco de insalubridad que represente
riesgos potenciales para la contaminacion del alimento. Su funcionamiento no debera
poner en riesgo la salud y el bienestar de la comunidad. Sus accesos y alrededores se
mantendran limpios, libres de acumulacién de basuras y deberan tener superficies
pavimentadas o recubiertas con materiales que faciliten el mantenimiento sanitario e
impidan la generacién de polvo, el estancamiento de aguas o la presencia de otras
fuentes de contaminacion para el alimento (Grupo Latino Editores, 2006).

- La edificacion debe estar construida de manera que proteja los ambientes de
produccion e impida la entrada de polvo, lluvia, suciedades u otros contaminantes, asi
como el ingreso y refugio de plagas y animales domésticos. Esta debe poseer una
adecuada separacion fisica y/o funcional de aquellas areas donde se realizan
operaciones de produccidn susceptibles de ser contaminadas por otras o por medios de

contaminacion presentes en las areas adyacentes.

Los diversos locales 0 ambientes de la edificacion deben tener el tamafio adecuado para
la instalacion, operacion y mantenimiento de los equipos, asi, como para la circulacién
del personal y el traslado de materiales o productos. Deben estar ubicados segun la

secuencia logica del proceso, desde la recepcion de los insumos hasta el despacho del
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producto terminado, de tal manera que se eviten retrasos indebidos y la contaminacion
cruzada (Grupo Latino Editores, 2006).

Tales ambientes deben dotarse de las condiciones de temperatura, humedad u otras
necesarias para la ejecucion higiénica de las operaciones de produccion y/o para la
conservacion del alimento. La edificacion y sus instalaciones deben estar construidas de
manera que se faciliten las operaciones de limpieza y desinfeccion segun lo establecido

en el plan de saneamiento del establecimiento (Grupo Latino Editores, 2006).

El tamafio de los almacenes o depdsitos debe estar en proporcion con los volumenes de
insumos y de productos terminados manejados por el establecimiento, disponiendo
ademas, de espacios libres para la circulacion del personal, el traslado de materiales o

productos y para realizar la limpieza y el mantenimiento de las areas respectivas.

Las areas deberan estar separadas de cualquier tipo de vivienda y no podran ser
utilizadas como dormitorio. Tampoco permite la presencia de animales en los

establecimientos (Grupo Latino Editores, 2006).

2.6.2. Areas de labores

Las areas de elaboracién deben cumplir ademas los siguientes requisitos de disefio y

construccion:

- Los pisos deben estar construidos con materiales que no generen sustancias o
contaminantes toxicos, deben ser resistentes, impermeables, antideslizantes, no porosos
ni absorbentes, libres de grietas o defectos que dificulten la limpieza, desinfeccion y

mantenimiento sanitario (Grupo Latino Editores, 2006).

El piso de las areas himedas de elaboracién debe tener una pendiente minima de 2 % y
al menos un drenaje de 10 cm de diametro por cada 40 m? de &rea servida; mientras que
en las areas de baja humedad ambiental y en los almacenes, la pendiente minima sera
del 1% hacia los drenajes, y por lo menos un drenaje por cada 90 m? de érea servida.
Los pisos de las cavas de refrigeracion deben tener pendiente hacia los drenajes
ubicados preferiblemente en su parte exterior (Grupo Latino Editores, 2006).
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El sistema de tuberias y drenajes para la conduccion y recoleccion de las aguas
residuales, debe tener la capacidad y la pendiente requerida para permitir una salida

rapida y efectiva de los volimenes maximos generados por la industria.

Los drenajes de piso poseeran la debida proteccion con rejillas, y si se requieren
trampas adecuadas para las grasas y los solidos, estaran disefiadas de forma que

permitan su limpieza (Grupo Latino Editores, 2006).

- Las paredes en las areas de elaboracion y envasado, seran de materiales resistentes,
impermeables, no absorbentes y de facil limpieza y desinfeccion. El tipo de proceso
determinaré la altura adecuada; ademas deben poseer acabado liso y sin grietas, pueden
recubrirse con material ceramico o similar o con pinturas plasticas de colores que

retnan los requisitos antes indicados.

Las uniones entre las paredes, los pisos y los techos, deben estar selladas y tener forma

redondeada para impedir la acumulacion de suciedad y facilitar la limpieza.

- Los techos deben estar disefiados y construidos de manera que se evite la acumulacion
de suciedad, la condensacion, la formacion de mohos y hongos, el desprendimiento
superficial y ademas facilitar la limpieza y el mantenimiento. En lo posible, se debe
evitar el uso de techos falsos o dobles, a menos que se construyan con materiales
impermeables, resistentes, de facil limpieza y con accesibilidad a la camara superior

para realizar la limpieza y desinfeccién (Grupo Latino Editores, 2006).

- Las ventanas y otras aberturas en las paredes deben estar construidas para evitar la
acumulacion de polvo, suciedades y facilitar la limpieza; aquellas que se comuniquen
con el ambiente exterior, deben estar provistas con malla anti-insectos de facil limpieza

y buena conservacion.

Las puertas deben ser resistentes, de superficie lisa, no absorbente y de suficiente
amplitud, donde sea preciso, tendran dispositivos de cierre automatico y ajuste
hermético. Las aberturas entre las puertas exteriores y los pisos no deben ser mayores de
1 cm (Grupo Latino Editores, 2006).

No habra puertas de acceso directo desde el exterior a las areas de elaboracion; en caso

necesario debe utilizarse una puerta de doble servicio, todas las puertas de las areas de
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elaboracion deben ser autocerrables en lo posible, para mantener las condiciones

atmosfeéricas diferenciables deseadas.

- Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias (ramplas, plataformas), deben
ubicarse y construirse de manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten

el flujo regular del proceso y la limpieza de la planta (Grupo Latino Editores, 2006).

Las estructuras elevadas y los accesorios deben aislarse en donde sea preciso, su disefio
y acabado prevendran la acumulacion de suciedad, minimizaran la condensacion, el

desarrollo de mohos y el descamado superficial.

- Las instalaciones eléctricas, mecanicas y de prevencion de incendios deben estar
disefiadas y con un acabado de manera que impidan la acumulacién de suciedades y el
albergue de plagas.

- Se contara con instalaciones y servicios sanitarios suficientes dotados de los elementos
necesarios para facilitar la higiene del personal, seran independientes para hombres y
mujeres al igual los vestidores y estaran separados de las areas de elaboracion. Ademas,
se deben instalar lavamanos en las areas de elaboracion o proximos a éstas para la
higiene del personal que participe en la manipulacién de los alimentos y de esta manera

se facilita la supervision de su cumplimiento (Grupo Latino Editores, 2006).

- Los grifos, en lo posible, no deben requerir accionamiento manual. En las
proximidades de los lavamanos se deben colocar avisos o advertencias al personal sobre
la necesidad de lavarse las manos luego de usar los servicios sanitarios, después de

cualquier cambio de actividad y antes de iniciar las labores de produccion.

Cuando se requiera, se debe disponer en las areas de elaboracion, de instalaciones
adecuadas para la limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios de trabajo. Estas
instalaciones deben construirse con materiales resistentes al uso y a la corrosion, de facil
limpieza y provistas con suficiente agua fria y caliente, a temperatura no inferior a 80°C
(Grupo Latino Editores, 2006).
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2.6.3. Servicios basicos

2.6.3.1. Agua

El agua que se utilice debe ser de calidad potable y cumplir con las normas vigentes
establecidas por la reglamentacion correspondiente que el estado disponga. El agua
potable debe estar a temperatura y presion requeridas para el correspondiente proceso,
con el fin de efectuar una limpieza y desinfeccion efectiva. Solamente se permite el uso
de agua no potable, cuando la misma no ocasione riesgos de contaminacion del
alimento; como en el caso de generacion de vapor indirecto, lucha contra incendios, o

refrigeracion indirecta (Grupo Latino Editores, 2006).

En estos casos, el agua no potable debe distribuirse por un sistema de tuberias
completamente separado e identificado por colores, sin que existan conexiones cruzadas

ni sifonaje de retroceso con las tuberias de agua potable.

Ademaés disponer de un tanque de agua con la capacidad suficiente, para atender como
minimo las necesidades correspondientes a un dia de produccién. La construccion y el
mantenimiento de dicho tanque se realizan conforme a lo estipulado en las normas

sanitarias vigentes (Grupo Latino Editores, 2006).

2.6.3.2. lluminacidn

Los establecimientos tendran una adecuada y suficiente iluminacién natural y/o
artificial, la cual se obtendra por medio de ventanas, claraboyas, y lamparas
convenientemente distribuidas. Debe ser de calidad e intensidad requeridas para la
gjecucion higiénica y efectiva de todas las actividades. La intensidad no debe ser

inferior a:

- 540 lux en todos los puntos de inspeccion;
- 220 lux en locales de elaboracion y;

- 110 lux en otras areas del establecimiento.

Las lamparas y accesorios ubicados por encima de las lineas de elaboracion y envasado

de los alimentos expuestos al ambiente, deben ser tipo seguridad y estar protegidas para
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evitar la contaminacion en caso de ruptura y, en general, contar con una iluminacién

uniforme que no altere los colores naturales (Grupo Latino Editores, 2006).

2.6.3.3. Ventilacion

Las areas de elaboracion poseeran sistemas de ventilacion directa o indirecta, sin crear
condiciones que contribuyan a la contaminacion de éstas 0 a la incomodidad del
personal. Debe ser adecuada para prevenir la condensacién del vapor, polvo, facilitar la
remocion del calor. Las aberturas para la circulacion del aire estaran protegidas con
mallas de material no corrosivo y seran facilmente removibles para su limpieza y

reparacion (Grupo Latino Editores, 2006).

Cuando la ventilacién es inducida por ventiladores y aire acondicionado, el aire debe ser
filtrado y mantener una presion positiva en las areas de produccion en donde el alimento
este expuesto, para asegurar el flujo de aire hacia el exterior. Los sistemas de
ventilacién deben limpiarse periddicamente para prevenir la acumulacion de polvo
(Grupo Latino Editores, 2006).

2.6.4. Dispositivos de residuos

2.6.4.1. Residuos liquidos

Dispondrén de sistemas sanitarios adecuados para la recoleccion, el tratamiento y la
disposicion de aguas residuales, aprobadas por la autoridad competente. EI manejo de
residuos liquidos dentro del establecimiento debe realizarse de manera que impida la

contaminacion del alimento o de las superficies de potencial contacto con éste.

2.6.4.2. Residuos solidos

Estos deben ser removidos frecuentemente de las areas de produccion y disponerse de
manera que se elimine la generacion de malos olores, plagas, asi como el deterioro
ambiental. El establecimiento debe disponer de recipientes, locales e instalaciones
apropiadas para la recoleccion y almacenamiento de los residuos sélidos, conforme a lo

estipulado en las normas sanitarias vigentes (Grupo Latino Editores, 2006).
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Cuando se generen residuos organicos de facil descomposicion se dispondra de cuartos

refrigerados para el manejo previo a su disposicion final.

2.6.5. Equipos y utensilios

Las condiciones generales de los equipos y utensilios utilizados en el procesamiento,
fabricacion, preparacion de alimentos dependen del tipo de alimento, materia prima o
insumo, de la tecnologia a emplear y de la maxima capacidad de produccion prevista
(Grupo Latino Editores, 2006).

Todos ellos deben estar disefiados, construidos, instalados y mantenidos de manera que
se evite la contaminacion del alimento, facilite la limpieza, desinfeccion de sus
superficies y permitan desempefiar adecuadamente el uso previsto. Estos deben cumplir

con las siguientes condiciones especificas:

a. Los equipos y utensilios empleados en el manejo de alimentos deben estar fabricados
con materiales resistentes al uso y a la corrosién, asi como a la utilizacion frecuente de

los agentes de limpieza y desinfeccion.

b. Todas las superficies de contacto con el alimento deben ser inertes bajo las
condiciones de uso previstas, de manera que no exista interaccion entre estas o de éstas
con el alimento, a menos que éste o los elementos contaminantes migren al producto,
dentro de los limites permitidos en la respectiva legislacion. De esta forma, no se
permite el uso de materiales contaminantes como: plomo, cadmio, zinc, antimonio,

hierro u otros que resulten de riesgo para la salud (Grupo Latino Editores, 2006).

c. Todas las superficies que entren en contacto directo con el alimento deben poseer un
acabado liso, no poroso, no absorbente y estar libre de defectos, grietas, intersecciones u
otras irregularidades que puedan atrapar particulas de alimentos o microorganismos que
afectan la calidad sanitaria del producto. Podran emplearse otras superficies cuando

exista una justificacion tecnolégica especifica.

d. Todas las superficies de contacto con el alimento deben ser facilmente accesibles o

desmontables para la limpieza e inspeccion.

e. Los angulos internos de las superficies de contacto con el alimento deben poseer una

curvatura continua y suave, de manera que puedan limpiarse con facilidad.
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f. Los espacios interiores que estén en contacto con el alimento, careceran de piezas o
accesorios que requieran lubricacién, roscas de acoplamiento u otras conexiones

peligrosas (Grupo Latino Editores, 2006).

g. Las superficies de contacto directo con el alimento no deben recubrirse con pinturas u
otro tipo de material desprendible que represente un riesgo para la inocuidad del

alimento.

h. En lo posible los equipos deben estar disefiados y construidos de tal manera que se

evite el contacto del alimento con el ambiente que lo rodea.

i. Las superficies exteriores de los equipos deben estar disefiadas y construidas de
manera que faciliten la limpieza y eviten la acumulacion de suciedades,

microorganismos, plagas u otros agentes contaminantes del alimento.

J. Las mesas y mesones empleados en el manejo de alimentos deben tener superficies
lisas, con bordes sin aristas y estar construidas con materiales resistentes, impermeables

y lavables (Grupo Latino Editores, 2006).

k. Los contenedores o recipientes usados para materiales no comestibles y desechos,
deben ser a prueba de fugas, debidamente identificados, construidos de metal u otro
material impermeable, de facil limpieza y de ser requerido provistos de tapa hermética.

Los mismos no pueden utilizarse para contener productos comestibles.

I. Las tuberias empleadas para la conduccion de alimentos deben ser de materiales
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza. Las fijas se limpiaran y desinfectaran mediante la recirculacion de las

sustancias previstas para este fin (Grupo Latino Editores, 2006).

2.6.6. Condiciones para la instalacion y el funcionamiento de los equipos y

utensilios

a. Los equipos deben estar instalados y ubicados segun la secuencia légica del proceso
tecnoldgico, desde la recepcion de las materias primas y demas ingredientes, hasta el

envasado y embalaje del producto terminado.
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b. La distancia entre los equipos y las paredes perimetrales, columnas u otros elementos
de la edificacion, debe ser tal que les permita funcionar adecuadamente y facilite el
acceso para la inspeccion, limpieza y mantenimiento (Grupo Latino Editores, 2006).

c. Los equipos que se utilicen en operaciones criticas para lograr la inocuidad del
alimento, deben estar dotados de los instrumentos y accesorios requeridos para la
medicion y registro de las variables del proceso. Asi mismo, deben poseer dispositivos

para captar muestras del alimento.

d. Las tuberias elevadas no deben instalarse directamente por encima de las lineas de
elaboracion, salvo en los casos tecnoldgicamente justificados y en donde no exista
peligro de contaminacién del alimento (Grupo Latino Editores, 2006).

e. Los equipos utilizados en la fabricacion de alimentos podran ser lubricados con
sustancias permitidas y empleadas racionalmente, de tal forma que se evite la

contaminacién del alimento.

2.6.7. Personal manipulador de alimentos

2.6.7.1. Estado de salud

- El personal manipulador de alimentos debe haber pasado por un reconocimiento
médico antes de desempefiar esta funcidn. Asimismo, debe efectuarse periddicamente o
cada vez que se considere necesario por razones clinicas y epidemioldgicas,
especificamente después de una ausencia del trabajo motivada por una infeccion, que
pudiera dejar secuelas capaces de provocar contaminacion de los alimentos que se
manipulen. La direccién de la empresa debe tomar las medidas correspondientes para
que se practique al personal un reconocimiento médico, por lo menos una vez al afio.
Ademas no permitira el contacto directo o indirecto con los alimentos al personal que
padezca una en enfermedad susceptible de transmision, que presente heridas,
irritaciones cutaneas infectadas o diarrea (Grupo Latino Editores, 2006).

- Todo manipulador de alimentos debe poseer formacién en materia de educacion
sanitaria, especialmente en cuanto a practicas higiénicas. Igualmente debe estar
capacitado para llevar a cabo las tareas que se asignen, con el fin de que sepan adoptar

las precauciones necesarias para evitar la contaminacion de los alimentos.
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- Las empresas deberan tener un plan de capacitacion continuo y permanente para su
personal desde el momento de su contratacion y luego reforzarlo mediante charlas,
cursos u otros medios efectivos de actualizacion. Esta capacitacion estard bajo la
responsabilidad de la empresa y podré ser efectuada por ésta, por personas naturales o
juridicas contratadas y por las autoridades sanitarias. Cuando el plan de capacitacion se
realice a través de personas naturales o juridicas diferentes a la empresa, estas deberan
contar con el aval de la autoridad sanitaria competente. Para este efecto se tendrén en
cuenta el contenido de la capacitacion, materiales y ayudas utilizadas, asi como la
idoneidad del personal docente. La autoridad sanitaria en cumplimiento de sus
actividades de vigilancia y control, verificara el cumplimiento del plan de capacitacion
para los manipuladores de alimentos que imparte la empresa (Grupo Latino Editores,
2006).

- Para reforzar el cumplimiento de las practicas higiénicas, se colocan en sitios
estratégicos avisos alusivos a la obligatoriedad y necesidad de su aplicacion durante la

manipulacion de alimentos.

- El manipulador de alimentos debe ser entrenado para comprender y manejar el control
de los puntos criticos que estan bajo su responsabilidad y la importancia de su vigilancia
0 monitoreo; ademas, debe conocer los limites y las acciones correctivas a tomar cuando

se presenten desviaciones.

De otra parte debe adoptar las practicas higiénicas y medidas de proteccion que a

continuacion se establecen:

a. Mantener una limpieza e higiene personal y aplicar buenas practicas higiénicas en sus
labores, de manera que se evite la contaminacién del alimento y de las superficies de

contacto con éste (Grupo Latino Editores, 2006).

b. Usar vestimenta de trabajo que cumpla los siguientes requisitos: De color claro que
permita visualizar facilmente su limpieza; con cierres o cremalleras y/o broches en lugar
de botones u otros accesorios que puedan caer en el alimento; sin bolsillos ubicados por
encima de la cintura; cuando se utiliza delantal, este debe permanecer atado al cuerpo en

forma segura para evitar la contaminacion del alimento y accidentes de trabajo.
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La empresa serd responsable de una dotacion de vestimenta de trabajo, en nimero
suficiente, para el personal manipulador, con el propdsito de facilitar el cambio de
indumentaria, el cual correspondera con el tipo de trabajo que desarrolla.

c. Lavar las manos con agua y jabon, antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y
regrese al area asignada y después de manipular cualquier material u objeto que pudiese
representar un riesgo de contaminacion para el alimento. Sera obligatorio realizar la
desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con la etapa del proceso asi lo
justifiquen (Grupo Latino Editores, 2006).

d. Mantener el cabello recogido y cubierto totalmente mediante malla, gorro u otro
medio efectivo. Se debe usar protector de boca y en caso de llevar barba, bigote o
patillas anchas se debe usar cubiertas para éstas. Aunque lo mas recomendable es que

las personas estén afeitadas en el caso de los hombres.
e. Mantener las ufias cortas, limpias y sin esmalte.
f. Usar calzado cerrado, de material resistente e impermeable y de tacon bajo.

g. De ser necesario el uso de guantes, estos deben mantenerse limpios, sin roturas o
desperfectos y ser tratados con el mismo cuidado higiénico de las manos sin proteccion.
El material de los guantes, debe ser apropiado para la operacion realizada. El uso de
guantes no exime al operario de la obligacion de lavarse las manos, segun lo indicado en
el literal ¢ (Grupo Latino Editores, 2006).

h. Dependiendo del riesgo de contaminacion asociado con el proceso es obligatorio el

uso de tapabocas mientras se manipule el alimento.

i. No se permite utilizar anillos, aretes, joyas u otros accesorios mientras el personal
realice sus labores. En caso de usar lentes, deben asegurarse a la cabeza mediante

bandas, cadenas u otros medios ajustables.

j. No estd permitido comer, beber o masticar cualquier objeto o producto, como
tampoco fumar o escupir en las areas de produccion o en cualquier otra zona donde

exista el riesgo de contaminacion del alimento (Grupo Latino Editores, 2006).

k. El personal que presente afecciones de la piel o enfermedad infectocontagiosa debera

ser excluido de toda actividad directa de manipulacién de alimentos.
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I. Las personas que actuen en calidad de visitantes a las areas de fabricacion deberan
cumplir con las medidas de proteccidn y sanitarias estipuladas anteriormente (Grupo
Latino Editores, 2006).

2.6.8. Requisitos higiénicos de fabricacion

2.6.8.1. Condiciones generales

Todas las materias primas y demas insumos utilizados para la fabricacion asi como en
las actividades de fabricacion, preparacion y procesamiento, envasado Yy
almacenamiento deben cumplir con los requisitos descritos a continuacion para

garantizar la inocuidad y salubridad del alimento (Grupo Latino Editores, 2006).

a. La recepcion de las materias primas debe realizarse en condiciones que eviten su

contaminacion, alteracién y dafios fisicos.

b. Las materias primas e insumos deben ser inspeccionados, clasificados y sometidos a
analisis de laboratorio, para determinar si cumplen con las especificaciones de calidad

establecidas para tal efecto.

c. Las materias primas se someterdn a la limpieza con agua potable u otro medio
adecuado de ser requerido y a la descontaminacién previa a su incorporacion en las

etapas del proceso.

d. Las materias primas conservadas por congelacién que requieren ser descongeladas
previo al uso, deben descongelarse a una velocidad controlada para evitar el desarrollo
de microorganismos; no podran ser recongeladas, ademas, se manipularan de manera

gue se minimice la contaminacién proveniente de otras fuentes.

e. Las materias primas e insumos que requieran ser almacenadas antes de entrar a las
etapas del proceso, deberdn almacenarse en sitios adecuados que eviten su

contaminacion y alteracion.

f. Los depoésitos de materias primas y productos terminados ocuparan espacios
independientes, salvo en aquellos casos en que a juicio de la autoridad sanitaria

competente no se presenten peligros de contaminacion para los alimentos.
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g. Las zonas donde se reciban o almacenan las materias primas estaran separadas de las
que se destinan a elaboracion o envasado del producto final. La autoridad sanitaria
competente podra liberar del cumplimiento de este requisito a los establecimientos en
los cuales no exista peligro de contaminacion para los alimentos (Grupo Latino
Editores, 2006).

2.6.8.2. Operaciones de fabricacion

Las operaciones de fabricacion deberan cumplir con los siguientes requisitos:

a. Todo el proceso de fabricacion del alimento, incluyendo las operaciones de envasado
y almacenamiento, deberan realizarse en Optimas condiciones sanitarias, de limpieza y
conservacion y con los controles necesarios para reducir el crecimiento potencial de

microorganismos y evitar la contaminacion del alimento.

Para cumplir con este requisito, se deberan controlar los factores fisicos, tales como
tiempo, temperatura, humedad, actividad del agua (Aw), pH, presion y velocidad de
flujo y, ademas, vigilar las operaciones de fabricacion, tales como: congelacion,
deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion y refrigeracion, para asegurar que los
tiempos de espera, las fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a la

descomposicion del alimento (Grupo Latino Editores, 2006).

b. Se deben establecer todos los procedimientos de control, fisicos, quimicos,
microbioldgicos y organolépticos en los puntos criticos del proceso de fabricacion, con
el fin de prevenir o detectar cualquier contaminacion, falla de saneamiento,
incumplimiento de especificaciones o cualquier otro defecto de calidad del alimento,

materiales de empaque o del producto terminado.

c. Los alimentos que por naturaleza permiten un rapido crecimiento de microorganismos
indeseables, particularmente los de mayor riesgo en salud publica deben mantenerse en

las condiciones favorables para evitar su proliferacion (Grupo Latino Editores, 2006).
El cumplimiento de este requisito exige la adopcion de medidas efectivas como:
- Mantener los alimentos a temperaturas de refrigeracion no mayores de 4 °C (39 °F).

- Mantener el alimento en estado congelado.
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- Mantener el alimento caliente a temperaturas mayores de 60 °C (140 °F).

- Tratamiento por calor para destruir los microorganismos meséfilos de los alimentos
acidos o acidificados, cuando éstos se van a mantener en recipientes sellados

herméticamente a temperatura ambiente.

d. Los métodos de esterilizacion, irradiacion, pasteurizacion, congelacion, refrigeracion,
control de pH, y de actividad del agua, que se utilizan para destruir o evitar el
crecimiento de microorganismos indeseables, deben ser suficientes bajo las condiciones
de fabricacion, procesamiento, manipulacion, distribucion y comercializacion, para

evitar la alteracion y el deterioro de los alimentos (Grupo Latino Editores, 2006).

e. Las operaciones de fabricacion se realizaran secuencial y continuamente, con el fin de
que no se produzcan retrasos indebidos que permitan el crecimiento de
microorganismos, contribuyan a otros tipos de deterioro o a la contaminacion del
alimento. Cuando se requiera esperar entre una etapa del proceso y la subsiguiente, el
alimento debe mantenerse protegido y en el caso de alimentos susceptibles de rapido
crecimiento microbiano y particularmente los de mayor riesgo en salud publica, durante
el tiempo de espera, deberan emplearse temperaturas altas (> 60 °C) o bajas (< 4 °C)

segun sea el caso.

f. Los procedimientos mecanicos de manufactura tales como lavar, pelar, cortar,
clasificar, desmenuzar, extraer, batir, secar, etc, se realizaran de manera que se protejan

los alimentos contra la contaminacion.

g. Cuando en los procesos de fabricacion se requiera el uso de hielo en contacto con los
alimentos, el mismo debe ser fabricado con agua potable y manipulado en condiciones

de higiene.

h. Se deben tomar medidas efectivas para proteger el alimento de la contaminacion por
metales u otros materiales extrafios, instalando mallas, trampas, imanes, detectores de

metal o cualquier otro método apropiado.

i. Las areas y equipos usados para la fabricacion de alimentos de consumo humano no
deben ser utilizados para la elaboracion de alimentos o productos de consumo animal o

destinados a otros fines (Grupo Latino Editores, 2006).
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J. No se permite el uso de utensilios de vidrio en las areas de elaboracion debido al

riesgo de ruptura y contaminacion del alimento.

k. Los productos devueltos a la empresa por defectos de fabricacion, que incidan sobre
la inocuidad y calidad del alimento no podran someterse a procesos de rempaque,
reelaboracion, correccion o esterilizacion bajo ninguna justificacion (Grupo Latino
Editores, 2006).

2.6.9. Prevencion de la contaminacion cruzada

Con el proposito de prevenir la contaminacion cruzada (Grupo Latino Editores, 2006),

se deben seguir los siguientes pasos:

a. Durante las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado y almacenamiento
se tomaran medidas eficaces para evitar la contaminacién de los alimentos por contacto
directo o indirecto con materias primas que se encuentren en las fases iniciales del

proceso.

b. Las personas que manipulen materias primas o productos semielaborados
susceptibles de contaminar el producto final no deberdn entrar en contacto con éste,
mientras no se cambien de indumentaria y adopten las debidas precauciones higiénicas

y de proteccion.

c. Cuando exista el riego de contaminacion en las diversas fases del proceso de

fabricacion, el personal debera lavarse las manos entre una y otra operacion.

d. Todo equipo y utensilio que haya entrado en contacto con materias primas o con
material contaminado deberd limpiarse y desinfectarse cuidadosamente antes de ser

nuevamente utilizado.

2.6.10. Envases

Los envases Yy recipientes utilizados para manipular las materias primas o los productos

terminados deberan reunir los siguientes requisitos:

a. Estar fabricados con materiales apropiados para entrar en contacto con el alimento,
ademas ser adecuado y conferir una proteccion efectiva contra la contaminacion,

cumpliendo asi con las reglamentaciones de cada pais donde se fabriquen.
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b. No deben haber sido utilizados previamente para algin fin diferente que pudiese

ocasionar la contaminacion del alimento a contener.

c. Deben ser inspeccionados antes del uso para asegurarse que estén en buen estado,
limpios y/o desinfectados. Cuando son lavados, se escurrirdn muy bien antes de ser

usados.

e. Se deben mantener en condiciones de sanidad y limpieza cuando no estén siendo

utilizados en la fabricacion (Grupo Latino Editores, 2006).

2.6.10.1. Operaciones de envasado

Las operaciones de envasado de los alimentos deberdn hacerse en condiciones que
excluyan la contaminacion del alimento. Cada recipiente debera estar marcado en clave

o0 en lenguaje claro, para identificar la fabrica productora y el lote.

Se entiende por lote una cantidad definida de alimentos producida en condiciones
esencialmente idénticas. Los registros de elaboracion y produccién de cada lote deberan
llevarse en forma, legible y con fecha de los detalles pertinentes de elaboracion y
produccion. Estos registros se conservaran durante un periodo que exceda el de la vida
atil del producto, pero, salvo en caso de necesidad especifica, no se conservaran mas de
dos afios (Grupo Latino Editores, 2006).

2.6.11. Materiales rechazados y recuperados

Los productos devueltos a la empresa por defectos de fabricacion, que incidan sobre la
inocuidad y calidad del alimento no podran ser reutilizados bajo ninguna circunstancia,
se identificaran como tales y almacenaran separadamente en areas restringidas, o seran

eliminados (Grupo Latino Editores, 2006).

Cuando sea apropiado se pueden reprocesar siempre y cuando no afecte la inocuidad y
calidad del alimento, cualquiera que sea la determinacion adoptada, ésta debe ser
aprobada por la persona autorizada y debidamente registrada. Sélo en casos
excepcionales se podran reprocesar los productos rechazados. Sera permitido solamente
si no es afectada la calidad del producto, si retne todas las especificaciones, y si se
efectla de conformidad con un proceso bien definido y autorizado, una vez hecha la

evaluacion de los riesgos existentes (Grupo Latino Editores, 2006).
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Se debe registrar el reprocesado, asignando un nuevo numero al lote. Para poder
introducir total o parcialmente lotes, que reunan las condiciones de calidad exigidas, en
otro lote del mismo producto o en una etapa determinada de la fabricacién, se necesita

una autorizacion previa de control de calidad.

Asimismo, para recuperar un lote por ese medio debe hacerse de conformidad con un
procedimiento determinado, una vez se hayan evaluado los riesgos, inclusive la
posibilidad de que la operacion influya en el tiempo de conservacion del producto. La
recuperacion del lote debe registrarse.

El departamento de control de calidad debe tener presente la necesidad de llevar a cabo
pruebas adicionales de cualquier producto que haya sido reprocesado, o bien de un
producto en el cual se haya incorporado un producto reprocesado (Grupo Latino
Editores, 2006).

2.6.11.1. Productos retirados

Los productos retirados deben ser identificados y almacenados separadamente de un
area segura, hasta que se decida su destino. Esta decision debe adoptarse o mas pronto

posible.

2.6.11.2. Productos devueltos

Los productos provenientes del mercado que hayan sido devueltos deben ser
eliminados, a menos que se tenga la certeza de que su calidad es satisfactoria; podra
considerarse su reventa, reetiquetado o inclusién en un lote subsiguiente, una vez haya
sido evaluado por el departamento de control de calidad, de conformidad con un

procedimiento escrito.

En esa evaluacion se tendra en cuenta la naturaleza del producto, cualquier condicién
especial de almacenamiento que requiera, el estado en que se encuentra, su historia, y el
tiempo transcurrido desde su expedicidn. En caso de existir alguna duda con respecto a
la calidad del producto, no podra considerarse apto para un nuevo despacho o uso, ain
cuando pueda ser posible un reprocesado quimico basico para recuperar el principio
activo. Todas las acciones efectuadas deben registrarse debidamente (Grupo Latino
Editores, 2006).
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CAPITULO Il
METODOLOGIA

Realizar una investigacion implica un proceso metddico, concienzudo y especializado
que sigue una serie de fases precisas, bien definidas y debidamente fundamentadas para
adaptarse a las condiciones y caracteristicas especiales que demanda el desarrollo del
tema elegido (Mufioz C, 2011).

Para ello, es conveniente seguir un modelo general de investigacion debidamente
probado. Sin embargo, de acuerdo con el nivel de estudios y las disciplinas especificas,
existe un sinnumero de metodologias, modelos y métodos de investigacion que suelen

ser Gtiles para hacer una investigacion de tesis en esas areas (Hernandez R, 2010).

La investigacion es un conjunto de procesos sistematicos, criticos y empiricos que se
aplican al estudio de un fendmeno. Con frecuencia, la meta del investigador consiste en
describir fendmenos, situaciones, contextos y eventos; esto es, detallar cbmo son y se

manifiestan.

Tomando en cuenta todos estos conceptos la tesis pretende abordar los aspectos que se
deben seguir para aplicar las Buenas Practicas de Manufactura como prerrequisito, ya
que toda industria con aspiraciones de ser reconocida en el mercado por la calidad de
sus productos agroalimentarias necesita aplicar en sus procesos estrategias de control y

aseguramiento para poder cumplir con sus estandares de comercializacidn y consumo.

Las Buenas Préacticas de Manufactura: son los métodos necesarios para lograr obtener
alimentos inocuos, saludables y sanos. Su norma se rige por el decreto ejecutivo 3253 y

su cumplimento es obligatorio para todas las empresas de alimentos del pais.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el sistema de Andlisis de Peligro y
Puntos Criticos de Control son sistemas de calidad que le ofrece a cualquier industria
de alimentos la capacidad para mejorar y avanzar en la calidad de sus productos; el
estudio realizado nos permitird conocer y aprender como aplicar estos sistemas en la

industria agroalimentaria.
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3.1. TIPO DE ESTUDIO

El desarrollo de este trabajo de investigacion cuyo objetivo final es proponerlo como la
culminacion de estudios profesionales, expone una hip6tesis original que se examina y
explora, y se demuestra su validez utilizando un método de investigacion cientifico para

Ilegar a conclusiones definitivas.

El andlisis de la propuesta de investigacion que fundamenta la tesis, plantea de la
manera mas especifica posible todos aquellos aspectos que intervienen en la
descripcion, explicacion, fundamentacion y consolidacion del fendomeno, caso, evento,

hecho o circunstancia de la investigacion.
Nuestro estudio es:

Metodoldgico.- Porque se examinan los aspectos tedricos y metodoldgicos de

medicion, recoleccion, analisis y estadisticas de los datos.

Bibliogréfico.- EI método de investigacidbn se concentré exclusivamente en la
recopilacion de datos de fuentes documentales, ya sea de libros, textos, sitios web o
cualquier otro tipo de documentos gréaficos, icnogréficos y electrénicos.

Su Unico proposito fue obtener antecedentes documentales para profundizar en teorias,
leyes, conceptos y aportaciones ya existentes y asentadas en documentos sobre el tema
que es objeto de estudio, para luego complementar, refutar o derivar, en su caso, nuevos

conocimientos.

Descriptivo.- Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades, las
caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o

cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis.

Es decir, Unicamente pretenden medir o recoger informacion de manera independiente
0 conjunta sobre los conceptos o las variables a las que se refieren, esto es, su objetivo

no es indicar como se relacionan éstas.

Explicativo.- Los estudios explicativos van méas alla de la descripcion de conceptos o
fendmenos o del establecimiento de relaciones entre conceptos; es decir, estan dirigidos
a responder por las causas de los eventos y fendmenos fisicos o sociales.

Como su nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenémeno y

en qué condiciones se manifiesta, o por qué se relacionan dos o0 mas variables.

63



Investigacion documental y de campo.- Son tesis en cuyo método de recopilacion y
andlisis de datos se conjunta la investigacion documental con la de campo, con la
finalidad de profundizar en el estudio del tema propuesto para tratar de cubrir todos los

posibles &ngulos de una exploracion.

En la tabulacién y el andlisis de informacion se utilizan métodos estadisticos

matematicos que van a fundamentar el analisis y las conclusiones obtenidas.
3.2. POBLACION Y MUESTRA

Una vez que precisamos el planteamiento del problema, se definié el alcance inicial de
la investigacion y se formularon las hipotesis, tratamos de visualizar la manera préactica
y concreta de responder a las preguntas de investigacion, ademas de cubrir los objetivos
fijados.

Esto implico seleccionar o desarrollar uno o mas disefios de investigacion y aplicarlos
al contexto particular de nuestro estudio. El término disefio se refiere al plan o
estrategia concebida para obtener la informacién que se desea (R. Hernandez, 2010).
Esta investigacion la definimos como no experimental cuantitativa porque la
indagacion se realiza sin manipular deliberadamente variables. Es decir, se trata de
estudios donde no hacemos variar en forma intencional las variables independientes
para ver su efecto sobre otras variables.

Lo que hicimos en la investigacion no experimental fue observar los fenémenos tal
como se dieron en su contexto natural, para posteriormente analizarlos.

Es decir en un estudio no experimental no se genera ninguna situacion, sino que se
observan situaciones ya existentes, no provocadas intencionalmente en la investigacion
por quien la realiza.

Para (R. Hernandez, 2010) en la investigacion no experimental estamos mas cerca de las
variables formuladas hipotéticamente como “reales” y, en consecuencia, tenemos mayor
validez externa (posibilidad de generalizar los resultados a otros individuos y

situaciones comunes).
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3.3. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Tabla 3. Operacionalizacién metodologica de las variables.

Tipo de .
Variables bl Dimensiones Indicadores Items Técnicas e instrumentos
variable

- Condiciones higiénico
sanitarias de la materia
prima.

- Condiciones higiénico

sanitarias de la planta Los . o
Lista de verificacion de

. Inspeccién en la planta Los Emilios Cumplimiento de la aplicacion de los Emilios. o
Diagndstico de . L L . requisitos de Buenas
o para verificar la aplicacion de los principios basicos de sanidad y de - Recurso humano. o
aplicacion de Buenas . . . o . . o Précticas de Manufactura.
Independiente requisitos establecidos en el disminucion del riesgo de - Requisitos de higiene en la o
Précticas de e L . y Procedimientos
Reglamento de Buenas Practicas de contaminacion durante la produccion y elaboracion. . .
Manufactura . y . . Operativos Estandarizados
Manufactura. manipulacion de los alimentos. - Almacenamiento y

L de Sanitizacion.
transporte de materia prima y

productos terminados.
- Controles de proceso en la

produccion.
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Tabla 3. Continuacion

Caracterizacion

microbioldgica

Aplicacion del manual
de BPM

Define la aceptabilidad o rechazo de
. un queso fresco basado en el
Dependiente o
cumplimiento de la norma INEN

1529.

Elaborar un manual de BPM basado
Dependiente en larealidad de la planta de lacteos

Los Emilios.

Autora: Gloria Mufoz C.

Enterobacterias, coliformes totales,
coliformes fecales, salmonella.

Aplicacion del manual de BPM
mediante la capacitacion al recurso
humano de la planta de lacteos Los

Emilios.

Min. 2x10%, Méx.10° UFC/g
Min. <10, Méx. 10 UFC/g

- Elaboracion del manual de
BPM.
- Capacitacion en la
aplicacion del manual al

recurso humano.

NTE INEN 1529-13.
AOAC 991.14

Revision de documentos
luego de la inspeccion de
diagnostico en BPM.
Reinspeccion.

Hojas de control.
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3.4. PROCEDIMIENTOS

3.4.1. Localizacion y duracion del experimento

Lacteos “Los Emilios” es una microempresa ecuatoriana, cuyo objetivo principal es
procesar leche que se la obtiene del ordefio diario de hatos lecheros saludables. Siendo
un emprendimiento familiar se constituy6 en el periodo comprendido entre los afios
2002-2003, desde entonces la microempresa elabora principalmente quesos de tipo
fresco y mozarella. Estos productos son comercializados en las ciudades de Alausi,

Chunchi y Huigra; en varias presentaciones.

La planta esta ubicada en el sector de Pagma parroquia Sibambe del canton Alausi,
lugar cuyas actividades econdmicas de los pobladores principalmente son la ganaderia y
la agricultura. La microempresa tiene voliumenes de procesamiento de leche que oscila
entre 400 a 500 litros diarios. Este emprendimiento cuenta con un solo operario,
secretaria y Gerente General.

Para el desarrollo del proyecto se efectud una pasantia de tres meses en la empresa “Los
Emilios”, tiempo en el cual se recopild toda la informacion necesaria para ejecutar el
proyecto. Se mantuvieron reuniones y entrevistas con el Gerente Propietario, en las que
se recogié la informacion relacionada con la constitucion, razon social, tamafio de

produccion, organizacién interna y procesos productivos de la empresa en estudio.

Los anélisis fisico-quimicos y bromatoldgicos se realizaron en el laboratorio de
Servicios de Transferencia Tecnoldgica y Laboratorios Agropecuarios (SETLAB),
mientras que los controles basicos de calidad realizados a la materia prima se los
efectud en la empresa “Los Emilios” siguiendo los parametros ya establecidos para este

fin por la normativa ecuatoriana vigente.

3.4.2. Materiales y equipos

Los siguientes materiales y equipos se utilizaron en la ejecucion del trabajo

experimental:

3.4.2.1. Equipos y materiales de oficina

e Computador
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e Camara fotogréafica
e Material de oficina
e GPS

3.4.2.2. Para los andlisis fisico-quimicos de la leche

Equipos

e Acidémetro
e Phmetro
e Termolactodensimetro

e Paleta de mastitis

3.4.2.3. Para los anélisis bromatoldgicos de queso fresco y mozarela

Equipos

e Estufa con circulacion de aire

e Equipo Soxhlet o Goldfish

e Balanza analitica

e Mufla

e Aparato de digestion Macrokjeldahl
Materiales

e Céapsulas de aluminio

e Crisoles

e Papel de filtro

e Balon kjeldahl

e Matraces Erlenmeyer

e Agitador magnético

e Soporte universal

e Bureta de 50 ml

e Beaker para extraccion

e Dedal

e Pinza

e Vasos de precipitacion de 500 y 250 ml



Pipetas
Probeta graduada de 200 ml
Nucleos de ebullicién

Desecador

Reactivos

3.4.2.4. Para los anélisis microbioldgicos de queso fresco y mozarela

Acido sulfdrico concentrado
Acido borico al 2.5%

Acido Clorhidrico

Sulfato de sodio o de potasio
Sulfato de cobre

Agua destilada

Hidroxido de sodio al 50%
Indicador Macrokjeldahl

Eter di etilico anhidro

Equipos

Estufa
Mechero Bunsen

Lamparas UV

Materiales

Placas Petrifilm Staphylococcus aureus
Placas Petrifilm Coliformes totales
Placas Petrifilm Aerobios meséfilos

Placas Petrifilm Mohos y levaduras

Pera de succién
Pipetas
Diseminador

Algodon

Reactivos

Agua destilada
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e Alcohol

3.4.3 Mediciones experimentales

Los analisis realizados fueron los siguientes:

3.4.3.1. Analisis fisico-quimico de la leche

e Acidez titulable. Método titrimétrico

e pH. Método potenciometrico

3.4.3.2. Analisis bromatoldgico del queso fresco

e 9% Proteina. Método Kjeldahl

e 9% Humedad. Método Gravimétrico

e 9% Materia seca. Método Gravimétrico
e 9% Grasa. Método Goldfish

e 9% Ceniza. Método Gravimétrico

3.4.3.3. Analisis microbiologico del queso fresco

e Aerobios Meséfilos UFC/g. Técnica del recuento en placa por siembra
e Coliformes Totales UFC/g. Técnica del recuento en placa por siembra
e Staphylococcus aureus UFC/g. Técnica del recuento en placa por siembra

e Mohos y Levaduras UFC/g. Técnica del recuento en placa por siembra

3.5. PROCESAMIENTO Y ANALISIS

Hablemos de la verificacién preliminar, la auditora observo todo lo relacionado con la
planta de lacteos Los Emilios: el disefio del establecimiento, proceso de produccion,
instalaciones, higiene del personal, etc.

Esta accion se caracterizd por una simple caminata de la auditora por las diferentes
etapas del proceso productivo, preferentemente desde la recepcion de la materia prima

hasta el almacenamiento del producto final.
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Resaltemos que la auditoria demand6 algin tiempo y no se la realizd apresuradamente,
mi trabajo como auditora externa dio lugar a una observacion minuciosa de cada area

del procesamiento y demas sectores de la planta de lacteos Los Emilios.

Con esa evaluacion preliminar tuve la oportunidad de verificar otras evidencias en la
linea de produccion. La verificacion se llevo a cabo con listas de chequeo como
herramientas con el formato adecuado en base al decreto 3253 con el cual se realizé el
diagnostico.

Luego de la verificacion cumplida, se siguieron las siguientes pautas:

- Reunion con el Gerente de la empresa para informarle de los hallazgos encontrados y
poder establecer fechas, tiempos, responsables y cambios que deben ejecutarse a largo y
mediano plazo y planificar la nueva verificacion que debe efectuarse luego de las

recomendaciones sugeridas a la empresa.

- Reunidn final informativa sobre las nuevas inconformidades encontradas y fijar las
acciones de mejora, asi como el tiempo necesario para cumplir con las correcciones

oportunas para cada inconformidad.

Las verificaciones se realizaron dentro del proceso de aplicacion de las BPM en lacteos
Los Emilios, con el objeto de controlar cada aspecto relacionado con la aplicacion de las
BPM.

3.5.1. Verificacién del proceso productivo

Efectuamos inspecciones diarias en la planta procesadora, observando detenidamente el
desarrollo de cada una de las actividades productivas; consultamos al personal sobre
aspectos relacionados con: proceso de elaboracién de los productos que oferta la
empresa y sus responsables, entorno de trabajo (higiene tanto del personal como de las

instalaciones), y factores medioambientales.

Esta informacion nos permitié elaborar los diagramas de bloque sobre los productos que

se obtienen en la planta de lacteos “Los Emilios™.
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3.5.2. Instalaciones

Junto con el Gerente propietario quien se encargd de guiarnos dentro de las
instalaciones de la empresa, fuimos determinando las condiciones de las areas (de
produccidn, sitios de almacenamiento, instalaciones sanitarias); estableciendo de esta

forma las caracteristicas de la infraestructura de la planta lactea.

3.5.3. Diagnostico previo sobre los requerimientos de Buenas Practicas de

Manufactura

Inicialmente mencionamos que utilizamos una adecuada lista de chequeo de acuerdo al
formato emitido por el Ministerio de la Produccion del Ecuador (MIPRO), el
diagnédstico se realizé verificando cada uno de los requisitos establecidos por el
reglamento 3253; esta lista permitio valorar los aspectos en:

+ Instalaciones.

+ Equipos y utensilios.

+ Personal.

+ Materia prima e insumos.

+ Proceso productivo.

+ Empacados.

+ Almacenamiento.

+ Transporte y comercializacion.

+ Control de calidad.

Se usaron criterios evaluativos conforme con la lista de verificacion usada, ponderando
el impacto del cumplimiento y no cumplimiento de un determinado articulo analizado
su aplicacién. Estos valores descriptivos que corresponden a cada etapa se muestran en
la tabla 4.
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Tabla 4. Niveles de escalas utilizadas para calificar los requisitos solicitados por el
reglamento de Buenas Précticas de Manufactura.

Criterio Porcentaje de cumplimiento Observaciones

La condicién especifica tiene un
Cumple adecuadamente con las

Sl 100% de cumplimiento del ) _ _
o ) exigencias determinadas en el
CUMPLE requisito establecido por el ) _
articulo correspondiente..
reglamento
NO La condicidn especifica tiene un No cumple adecuadamente con las
0% de cumplimiento del requisito exigencias determinadas en el
CUMPLE ] ) )
establecido por el reglamento articulo correspondiente.
NO La condicion especifica no puede
APLICA ser evaluada dentro de la -
(N/A) microempresa lactea.

La aplicacion de la lista de verificacion fue efectuada mediante inspecciones minuciosas
de cada una de las areas de la empresa, y cuyos requisitos estan establecidos dentro del
reglamento 3253 y que permitieron evidenciar el grado de cumplimiento que la empresa

mantiene con relacion a la aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura.

La evaluacion posterior de los resultados obtenidos en la lista de verificacion se
desarroll6 sumando el nimero de requisitos conforme a su grado de cumplimiento,
determinando de esta forma el porcentaje de cumplimiento de cada uno de los capitulos

revisados en la inspeccion.

3.5.4. Control microbioldgico

Fue fundamental mantener un sistema de verificacion apoyado en los controles
microbioldgicos que se efectuaron a un producto representativo de la empresa como el
queso fresco, ademas del agua que abastece a la planta y que interviene en el proceso

productivo.

Esta verificacion contemplé el envio de muestras tanto de queso fresco como de agua al
SETLAB para su posterior analisis antes y después de la aplicacion de BPM, que luego

fueron revisados y contrastados con las normas ecuatorianas vigentes para cada caso.
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Esta verificacion debera estar incluida en los registros posteriores para ser revisados
habitualmente. Es recomendable mantener controles microbiol6gicos basicos en los

siguientes aspectos:

+ Producto terminado.
+ Manipuladores.

+ Materiales y equipos.
+ Agua potable.

+ Materias primas.

+ Aditivos.

3.5.5. Desarrollo de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
(POES)

La estructura de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)
se establecid luego de revisar los documentos que la empresa poseia, esto con el objeto
de levantar la documentacion que permita cumplir los requisitos exigidos por el Arcsa

para aplicacion de BPM.

Lacteos “Los Emilios” debera detallar procedimientos de saneamiento diario que
utilizaran antes (saneamiento pre operacional) y durante (saneamiento operacional) las

actividades, para prevenir la contaminacion directa de los productos o su alteracion.

Esta etapa consistio en la redaccion de los procedimientos de limpieza y desinfeccion y
otros documentos del Manual POES para la empresa. Se observaron los métodos de
higienizacion y sanitizacion empleados, la frecuencia, los productos utilizados, su
concentracion y las personas responsables de la tarea. El plan de limpieza y
desinfeccion diario, semanal y mensual de los distintos sectores y superficies, control de
plagas. Y las fichas técnicas de los productos quimicos para la limpieza y desinfeccion.
La verificaciéon del cumplimiento de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES) se realizd por medio de auditorias internas por parte del
establecimiento. Como resultado de la verificacion analitica se encontraron evidencias

de que los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) no son
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eficaces, y de inmediato se investigd las causas de tal situacion, aplicando medidas
correctivas como son la modificacion o correcciéon de los POES involucrados en la no

conformidad.

3.5.6. Ejecucidn de acciones correctivas

Determinadas las acciones correctivas a ser efectuadas que posibilitaran la aplicacion de
las BPM en lacteos “Los Emilios”; se mantuvo reuniones con su Gerente para elegir los
trabajos que deben ser efectuados conforme al requerimiento y presupuesto de la
empresa. Debemos mencionar que todas las acciones de corto plazo se ejecutaron
puesto que no requirieron de un elevado gasto que menoscabe el presupuesto anual que

la empresa mantiene.

3.5.7. Ejecucidn de las Buenas Practicas de Manufactura

La ejecucion de las acciones correctivas llevd finalmente a la realizacion de otra
evaluacion, usando la lista de verificacion disefiada para el caso, esta evaluacion

mantuvo los lineamientos aplicados en la primera verificacion hecha inicialmente.

Los resultados que se obtuvieron fueron comparados con el resultados iniciales,
hallandose nuevamente no cumplimientos en la evaluacion final. Estos hallazgos
propiciaron el desarrollé del plan de aplicacion de Buenas Practicas de Manufactura;
que cuenta con el tiempo aproximado para su aplicacion, responsables , objetivos y

acciones correctivas.
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4.1. IDENTIFICACION DEL PROCESO PRODUCTIVO

CAPITULO IV

RESULTADOS

Figura 3. Flujograma de la elaboracion de queso fresco.

CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE

O

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

a4

PASTEURIZACION
90 C

a4

ADICION DE CLORURO DE CALCIO
10 ml por 100 litros de leche

A4

ADICION DE CUAJO
7 ml por 100 litros de leche

O

CORTE DE LA CUAJADA

a4

DESUERADO

O

MOLDEADO Y PRENSADO

O

SALADO

A4

OREO

a4

EMPACADO Y ALMACENAMIENTO

Autora: Gloria Mufioz C.
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4.1.1. Proceso de elaboracion de queso fresco “Los Emilios”

El proceso productivo de la elaboracion de queso fresco dentro de la planta lactea “Los

Emilios” se detalla a continuacion:

4.1.1.1. Control de calidad de la leche

Las pruebas previas que se realizan a diario en la planta de lacteos Los Emilios son:
Prueba de Acidez

a. Se toma 9 cc de muestra de leche.

b. Agregar de 3 a 4 gotas de fenolftaleina.

c. Agregar en forma lenta y con agitacién continua el hidroxido de sodio, hasta que
aparezca un color ligeramente rosado y éste no se desvanezca durante 30 segundos por

lo menos.
d. Registrar la cantidad de hidroxido de sodio agregado.
Prueba de densidad

Este parametro se mide por medio de un termolactodensimetro, un densimetro que tiene
integrado un termémetro con el fin de hacer correciones por temperatura y referir la
densidad a 15 0 20 °C.

Prueba de mastitis
a. Depositar en los espacios de la paleta de prueba 2 cc de leche.

b. Anadir el reactivo en igual cantidad de leche y mezcle por medio de un movimiento
circular. Para no hacer diagnosticos erréneos, tener cuidado de no mezclar los

contenidos de los compartimentos de la paleta y evitar que caigan suciedades.

Inmediatamente después de efectuada la mezcla, se debe estar atento a los posibles

cambios:

- Resultado positivo de mastitis: se forman grumos o una especie de gelatina ( a veces

bastante evidente; en otras levemente).
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- Resultado negativo: la leche permanece liquida.

- Resultado sospechoso: la leche al inicio puede tornarse grumosa, pero al agitar

desaparecen los grumos.

4.1.1.2. Recepcidn de la materia prima

La leche se recoge diariamente, para disminuir la actividad microbiana, la leche recién
ordefiada es transportarda a la quesera. La leche llega a la fabrica en tanques cisterna de
50 litros; la leche proviene de un mismo productor y pasa por una tela/colador para

retener impurezas gruesas hasta la marmita, donde sera procesada.

4.1.1.3. Pasteurizacion

Este tratamiento llega hasta alcanzar los 90 °C durante 30 minutos en forma continua, la
leche de proceso se carga en la tina y se calienta gradualmente (hasta 90 °C) por la

transmision de calor proveniente del fluido de calentamiento (quemador de gas).

Posteriormente se procede a enfriar la leche, para efectuar este enfriamiento se usa el
mismo recipiente haciendo circular por la camisa de doble fondo agua helada hasta que

la leche tenga la temperatura deseada.

4.1.1.4. Adicion de cloruro de calcio

Para Meyer M. (2010) el cloruro de calcio se afiade a la leche pasteurizada a
temperaturas altas con objeto de mejorar su capacidad de coagulacién. La cantidad por
agregar depende también de la cantidad de cuajo que se utiliza. En la practica, a cada
100 litros de leche se le afiaden 10 a 20 ml de una solucion que contiene 35 % de sal
anhidra. Antes de agregar la solucidn, se diluye, pues la adicion excesiva de cloruro de

calcio puede ocasionar un sabor amargo en queso y una pasta dura y seca.

4.1.1.5. Adicion de cuajo

El cuajo diluido en agua templada se agrega de la misma manera sin dejar de remover la
leche. Despueés de esto se deja reposar la leche entre 15 a 30 minutos. En la practica

quesera comun lo normal es cuajar la leche entre unos 28 y 35 °C; esto tiene su
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fundamento en el efecto que esta variable ejerce sobre la velocidad de cuajado y sobre
las propiedades texturales del gel, lo que se traduce en una mejor o peor “trabajabilidad”

en los pasos siguientes del proceso (A. Villegas, 2004).

4.1.1.6. Corte de la cuajada

Sobre el gel, cerca de una pared de la tina, con la palma de la mano se ejerce cierta
presion, de tal manera que el codgulo se separe de la superficie metélica, segln sea el
desprendimiento, limpio y consistente, o adhesivo, se juzga la madurez (A. Villegas,
2004).

Luego en un extremo de la tina se introduce la lira vertical en la cuajada, hasta el fondo;
luego, con los filos del bastidor orientados en el sentido del corte, se desplaza
suavemente el instrumento hasta barrer todo el volumen del coagulo. Con ello se

obtiene una especie de grandes rebanadas apiladas (A. Villegas, 2004).

Finalmente, cortando a lo ancho de la tina (a 90° con respecto al corte anterior), se
obtienen cubitos mas o menos regulares que consituiran los granos de cuajada, sobre los

cuales se operara de ahora en adelante (A. Villegas, 2004).

4.1.1.7. Desuerado

El desuerado se favorece por la fragmentacion del coagulo, tras el cortado la cuajada
fraccionada en granos mas o menos regulares, que tienden a contraerse rapidamente

liberando suero.

Luego de que ha cuajado la leche y al finalizar el tiempo de reposo, se continda con el
desuerado a fin de obtener una cuajada mezclada con una menor parte de suero. Esta
mezcla se retira de la tina de cuajado y se deja sobre una mesa para colocarla en moldes

(Fundacion Hogares Juveniles Campesinos, 2002).

4.1.1.8. Moldeado y prensado

La cuajada escurrida del suero se pasa a los moldes acondicionados, la cuajada se
envuelve en una tela o malla fina y el conjunto se pone en el molde. Estos quesos se

prensan con el fin de acelerar la expulsion del suero voltedndolos durante el prensado.

79



Esto acelera el secado de la superficie de la cuajada que influye en la formacién de la
corteza. De acuerdo al tipo de queso a elaborarse son los moldes: cilindricos o

rectangulares.

4.1.1.9. Salado

El salado reduce la proliferacion de cierto tipo de bacterias, completa el desuerado y
contribuye al sabor deseado del queso. El salado en salmuera es el m&s comin y
garantiza la distribucion uniforme de la sal en el queso. Por esta técnica, las piezas de

queso, tras el moldeado se sumerjen en una solucién de sal coman.

4.1.1.10. Oreo

Luego de sacar los quesos de la tina que contiene la salmuera los quesos se someten por
un lapso mas bien corto a oreado, a temperatura ambiente (entre 15 a 25 °C) y humedad
relativa media, antes de introducirlos en las cdmaras de de refrigeracion. La finalidad es

la eliminacidon del agua superficial de los quesos.

4.1.1.11. Empacado y almacenamiento

El empacado de los quesos se realiza en fundas de polietileno, el queso se comercializa
inmediatamente. Asi los quesos pasan a ser colocadas bajo condiciones de refrigeracion
(2a4-°C).

4.2. EVALUACION POR SECTORES DEL CUMPLIMIENTO DE BUENAS

PRACTICAS DE MANUFACTURA DE LA EMPRESA “LOS EMILIOS”

4.2.1. Ubicacién

Pagma es una comunidad que pertenece al canton Alausi parroquia Sibambe ubicada al
suroccidente de la provincia de Chimborazo, partiendo en auto y siguiendo la carretera
Alausi-Huigra, necesitamos entre 15 y 20 minutos para recorrer los aproximadamente

25 a 30 km que separan a Pagma de Alausi.
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Al llegar al poblado hay que tomar un camino lastrado que conduce hasta la Hosteria
“Los Emilios”, aqui los duefios de la hosteria destinaron un area de 120 m?® para la

construccién de la planta procesadora de quesos.

4.2.2. Servicios basicos

La hosteria conjuntamente con la planta de lacteos utiliza agua que proviene de una
vertiente que nace en la parte alta del sector. El agua llega entubada y se la deposita en
un tanque cisterna elevado que cada tres meses es lavado por personal que labora en la
hosteria, el agua es aprovechada para todo el proceso productivo y aseo personal del
empleado de la empresa. Tiene servicio de energia eléctrica, telefonia convencional y

celular, ademas cuenta con servicio de internet.

4.2 3. Infraestructura

El reglamento 3253 exige que el establecimiento debe localizarse, construirse y
mantenerse segun los principios de disefio sanitario. Debe haber un flujo lineal del
producto y un control de su procesamiento, para minimizar la contaminacion cruzada de
los productos cocidos con los productos crudos, y del area sucia con el area limpia
(Dolly B., 2007).

La empresa de lacteos “Los Emilios” fue disefiada siguiendo un modelo de linea
continua del proceso, muy funcional con espacios adecuados para operar y circular. La
edificacion tiene dos niveles. La parte alta de la construccion contiene habitaciones para
los visitantes de la hosteria, mientras que en la planta baja encontramos lacteos “Los
Emilios”. La planta no tiene cerramiento externo por lo que se dificulta cuidar la

limpieza de su entorno.

En la figura 4 mostramos la distribucion fisica de las diferentes areas que componen la
empresa productora de lacteos.
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Figura 4. Esquema arquitectonico de lacteos “Los Emilios”.
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Se verificaron 46 items 7 de los cuales no aplicaron para la empresa; 8 de éstos si
cumplen con los reglamentos pedidos y representan el 20,51 %, mientras que 31 items
no satisfacen las demandas siendo el 79,49 %; todos estos antes de proceder a aplicar

82



BPM en la planta. Pero se consiguen resultados satisfactorios luego de aplicar este

sistema y obtuvimos que 28 items aplican la norma alcanzando el 71,79 % y 11 items

todavia deben ser sujetos de revision, estos representan el 28,21 %.

Figura 5. Resultados del diagndstico realizado a las instalaciones antes de la aplicacion

de BPM.
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Figura 6. Resultados del diagndstico realizado a las instalaciones después de la

aplicacion de BPM.
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4.2.4. Area administrativa

Esta se halla dentro de la planta, mediante pasillos mantiene comunicacion directa con
areas involucradas con el proceso productivo como son: control de calidad de la materia
prima, sala de elaboracion de yogurt. Posee piso de ceramica, las paredes necesitan
pintura nueva e impermeabilizacion, la puerta que permite el ingreso de personas a esta
area requiere reparacion de su base pues presenta un proceso de corrosion del metal y

muestra agujeros por donde las plagas pueden ingresar.

Las ventanas no tienen mallas protectoras, la iluminacion artificial es deficiente, el
material para envasar se encuentra apilado dentro de este sitio de forma inadecuada, y

sus instalaciones eléctricas deben recibir mantenimiento.

4.2.5. Instalaciones sanitarias

La planta no posee este tipo de instalaciones en su cercania, ésta comparte las mismas
con la hosteria propiedad del Gerente propietario de lacteos “Los Emilios™, y que se
hallan a una distancia aproximada de 20 m desde la planta hasta las baterias higiénicas.
Los bafios los utilizan los huépedes que acceden a la piscina de la hosteria. Estas no
cuentan con dispensador de jabén, toallas desechables o secador automatico para las

manos; los tachos de basura no tienen tapa.

4.2.6. Vestidores

La planta no cuenta con vestidores para el personal que labora en sus instalaciones, su
operario se cambia de indumentaria en el area administrativa y de alli se dirige a su

lugar de trabajo.

4.2.7. Area de produccion

Sus puertas de ingreso son una combinacion de materiales tanto madera como metal y
se mantienen abiertas generalmente debido al calor presente fruto del proceso de
elaboracion y en épocas de humedad alta, posibilitando de esta manera el ingreso de

polvo; pero ademas presentan dificultad para su lavado y desinfeccion.
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No existe separacion fisica entre las diferentes areas de la planta, no se han colocado por
ejemplo cortinas plasticas o puertas. Mantiene un piso de cerdmica en su mayoria en

buen estado pero ya asoman roturas en ciertos sectores.

Su red eléctrica e iluminacion artificial requieren de mantenimiento ya que las lamparas
ahorradoras que tiene no encienden y no poseen proteccion, el cableado del tablero de
distribucion estd a la vista. No es posible realizar la limpieza de las instalaciones
eléctricas y, el conjunto de redes eléctricas y de agua no poseen sefializacion que
faciliten su identificacion. La red interna que conduce el agua para consumo de la

planta, esta hecha con tubo plastico y manguera plastica negra.

Las paredes cuentan con recubrimiento ceramico, pero se manifiesta la presencia de
humedad y la union entre pared-piso es en angulo recto, necesitan nueva pintura que
ademas debe ser lavable, el techo no estd construido con materiales que faciliten su
limpieza y desinfeccion. Las ventanas no tienen mallas que impidan el ingreso de plagas
y se observa acumulacién de polvo porque no son herméticas y se abren para refrescar

el ambiente cuando el calor es excesivo. La iluminacion natural es buena.

No se dispone de documentos escritos que detallen o describan las operaciones y
controles a efectuarse en las etapas de elaboracion. Ciertos parametros de los procesos
requieren ser controlados. No se validan los procesos de limpieza y desinfeccion.

No se anotan las acciones correctivas realizadas cuando se presentan desviaciones en el
proceso; y no se registran las calibraciones y fecha de mantenimiento efectuados a los
equipos. Se llevan registros de produccion de los productos que se elaboran de manera
empirica. La distribucion de algunos materiales en areas de proceso, es muy adecuada
pues facilita el libre transito; pero involucra recipientes que evidencian falta de limpieza
y desinfeccion adecuadas. No se anotan las acciones correctivas realizadas cuando se
presentan desviaciones en el proceso; y no se registran las calibraciones y fecha de
mantenimiento efectuados a los equipos. Se llevan registros de produccion de los

productos que se elaboran de manera empirica.

Inicialmente previo a aplicar las Buenas Practicas de Manufactura 4 son los items
validados o sea el 26,66 % satisfacen la norma, 11 no pasan los requerimientos de la
norma siendo el 73,34 % mientras que 1 item no aplicd. No se dispone de documentos

escritos que detallen o describan las operaciones y controles a efectuarse en las etapas
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de elaboracion. Ciertos parametros de los procesos requieren ser controlados. No se
validan los procesos de limpieza y desinfeccion.

Luego de la aplicacion del sistema de BPM 13 items pasan la verificacion con el 86,67

% y solamente 2 items no cumplen la inspeccién con el 13,33 %.

Figura 7. Resultados del diagnostico realizado a las operaciones de produccion antes de
aplicar BPM.
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Figura 8. Resultados del diagndstico realizado a las operaciones de produccion después
de aplicar BPM.
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4.2.8. Area de, etiquetado y empaquetado

Realmente estos sitios deben ser readecuados para su fin, el empaque del producto se lo
hace dentro del area de produccion y una vez realizada esta operacion pasa a ser
ubicado en un frigorifico que presenta malas condiciones técnicas que posibilitan

contaminacion cruzada del producto.

Los procedimientos de envasado, etiquetado y empaquetado no estdn claramente
sefializados. Las gavetas que contienen quesos o yogurt, son colocadas sobre el piso

antes de ser transportadas al frigorifico donde se las almacena.

Los productos deben llevar la identificacion del lote e informacion necesaria enunciadas
en la norma técnica sobre rotulado de productos. Los empaques se encuentran

almacenados en el area administrativa en forma inadecuada.

La primera auditoria evalu6 10 items, 4 de ellos con el 57,14 % no cumplen
satisfactoriamente; el 42,86 % si lo hace y son 3 items, finalmente 3 items no aplicaron
para la empresa. La segunda auditoria registra 7 items validos con el 100 % y que

cumplen la reglamentacion.

Figura 9. Resultados del diagnostico realizado al area de envasado, etiquetado y

empaquetado antes de aplicar BPM.
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Figura 10. Resultados del diagndstico realizado al area de envasado, etiquetado y
empaquetado después de aplicar BPM.
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4.2.9. Equipos y utensilios

Las mallas que recubren el queso deben ser cambiadas, los tacos para prensar estan mal
lavados y algunos rotos en sus esquinas. La olla yogurtera se encontraba con agua sucia,
presumimos que no se lava luego de utilizarla, el motor que hace posible el giro de las
aspas dentro de la olla estaba sucio y algo corroido. Las tablas de madera que son la
base donde se depositan los quesos que son colocados en la prensa estan muy humedos;

por lo tanto se los debera cambiar por ldminas de acero inoxidable grado alimenticio.

La base que sostiene la olla donde se realiza el proceso de elaboracion de quesos,
presenta corrosion; algunos de los equipos utilizados para la elaboracion no son de
material resistente a la corrosién o humedad, ademas dificultan las operaciones de
limpieza y desinfeccion pues poseen algunas zonas de dificil acceso o son de madera

como las palas para batir la leche.

Los utensilios no se guardan adecuadamente después de su limpieza, no existen
registros de las operaciones de limpieza y desinfeccion de los equipos, su
mantenimiento se realiza cuando estos presentan averias. Este sector antes de aplicarse

las BPM tuvo 13 items analizados de los cuales 3 cumplieron con la norma y son el
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27,3%; 8 items no alcanzaron a cumplir lo estipulado y son el 72,7 % , mientras que 2

items no aplican para la planta en estudio.

Ahora bien luego de establecer las BPM se encuentra que 7 items pasan la verificacion
con el 63,64 % y 4 items deberan ser revisados pues con el 36,36 % no alcanzan

satisfactoriamente la reglamentacion.

Figura 11. Resultados del diagnostico realizado a los equipos y utensilios antes de
aplicar BPM.
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Figura 12. Resultados del diagnostico realizado a los equipos y utensilios después de
aplicar BPM.
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4.2.10. Requisitos higiénicos de fabricacion

La Gerencia de la empresa no ha instaurado documentadamente las normas higiénicas
que debe practicar el personal, ademas no ha realizado una adecuada sefializacion en las
distintas areas de trabajo con el objeto de mantener procesos higiénicos de elaboracién

de sus productos.

El personal de produccion no ha sido capacitado continuamente en aspectos relativos
con higiene de los alimentos y procesamiento de productos lacteos, que le permita

acceder a informacion relevante conforme con las tareas asignadas.

El empleado no utiliza adecuadamente la indumentaria que ademas es incompleta, con

frecuencia la cofia no esta colocada correctamente, no usa guantes ni mascarilla.

Directivos, visitantes o personal de mantenimiento, acceden a la planta de forma libre y
no cumplen con los requisitos necesarios para su ingreso a las areas de proceso como

son el uso de cofia, mandil y mascarilla.

Antes de aplicar las BPM son auditados 16 items y 12 no cumplieron con la normativa,

su porcentaje es del 75 % y 4 si cumplieron con los requisitos, su porcentaje es del 25%.

Este sector importante de la planta quesera luego de los cambios que se debian hacer,
obtiene 16 items que son validados con el 100 % de cumplimiento general.

Figura 13. Resultados del diagnostico realizado a los requisitos higiénicos de

fabricacion antes de aplicar BPM.
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Figura 14. Resultados del diagnostico realizado a los requisitos higiénicos de
fabricacion después de aplicar BPM.
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4.2.11. Materia prima e insumos

La materia prima es recibida en el corredor que esta junto a la puerta de entrada al area
de procesamiento de la quesera, su piso es de cemento y presenta fisuras, angosto y
desprovisto de instalaciones que impidan contaminacion por polvo pues sus alrededores

son un camino vecinal lastrado.

Este piso no es resbaladizo pero no luce caracteristicas antideslizantes, no tiene una
inclinacion adecuada hacia los desagiies que facilite el desalojo de liquidos producidos
por el derrame de leche o del agua para lavar los contenedores de aluminio en los que se
transporta la leche. Existe la documentacion sobre las especificaciones técnicas que
debe cumplir la materia prima e insumos. No existen planes de suministro y control de

materias primas.

Algunos insumos como los empaques para el yogurt, no estan debidamente protegidos
contra polvo. Los aditivos lacteos se los encontrd junto con envases que contenian
duraznos en almibar usados para yogurt, dentro de un refrigerador. Algunos aditivos e

insumos no poseen codigos que los identifiquen.
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Aqui verificamos 8 items, 3 de ellos con el 60 % cumplieron con la norma, 2 no lo

hacen y representan el 40 %, mientras que 3 no aplican para este sector.

Con la aplicacion de BPM 5 items llegan al 100 % de cumplimiento de las normas
implementadas en la planta quesera Los Emilios.

Figura 15. Resultados del diagndstico realizado a la materia prima e insumos antes de
aplicar BPM.
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Figura 16. Resultados del diagndstico realizado a la materia prima e insumos después
de aplicar BPM.
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4.2.12. Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion

El producto terminado se almacena en la cadmara frigorifica, del cual no existe un
programa escrito de limpieza y desinfeccion. El transporte utilizado para comercializar
el producto terminado dentro del canton Alausi no es solamente para el producto ya que
la camioneta usada sirve también para otros menesteres, y no existen programas de

limpieza del vehiculo.

El sector de almacenamiento presentd 15 items a ser evaluados; 6 items con el 40 %
alcanzaron el cumplimiento y 9 no lo lograron representando el 60 % de no

cumplimiento, estos resultados son antes de implementar BPM.

Posteriormente y al realizarse las correciones adecuadas, la planta evidencia un 100 %

de satisfaccion en esta area, con 15 items calificados.

Figura 17. Resultados del diagndstico realizado al rea de almacenamiento, distribucion

y transporte antes de aplicar BPM.
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Figura 18. Resultados del diagnostico realizado al area de almacenamiento, distribucion

y transporte después de aplicar BPM.
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4.2.13. Aseguramiento y control de calidad

Esta labor se la realiza sobre un mezén recubierto con ceramica, evidenciamos el uso de
jeringuillas no aptas para esta tarea ya que provienen del uso previo de medicamentos
para uso veterinario. Los implementos utilizados distribuidos por el mezon en forma
desordenada. Solamente se usa el aciddmetro para evaluar la calidad de la leche. Su
ubicacidn esta entre las areas de elaboracion de quesos y yogurt y se comunica con otras

areas como la administrativa y la de almacenamiento.

La empresa no dispone de documentos relativos con la normativa vigente que deben
cumplir la materia prima, los productos terminados, material de empaque, controles de

calidad para la materia prima, procesamiento, envasado y almacenamiento.

No existen equipos idoneos que se utilicen para el control de las caracteristicas de
calidad de la leche para su posterior procesamiento. No se realizan operaciones de

sanitizacion y limpieza efectivos, por lo tanto no se registran estos procedimientos y se
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desconoce los productos de limpieza y desinfeccion adecuados para este fin. Y
finalmente no hay un plan sobre manejo de plagas.

Las condiciones generales o items que se verificaron antes de las BPM sumaron 25; 19
de ellos no cumplen las normas su porcentaje es de 86,36 %; 3 si cumplen las
espectativas planteadas y alcanzan el 13,64 %, y 3 items no aplican para este

departamento. Y ahora son 22 los items que cumplen con el 100 % de las normas BPM.

Figura 19. Resultados del diagnostico realizado a area de aseguramiento y control de

calidad antes de aplicar BPM.
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Figura 20. Resultados del diagndstico realizado a area de aseguramiento y control de
calidad después de aplicar BPM.
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4.3. EVALUACION GENERAL DEL CUMPLIMIENTO EN LA EMPRESA
“LOS EMILIOS” ANTES Y DESPUES DE APLICAR BPM

La responsabilidad de la inocuidad de los alimentos no recae ni en las autoridades
encargadas de la reglamentacion ni en el consumidor, sino en los productores, si bien
todo individuo o toda empresa tiene el derecho a producir, elaborar, preparar, servir,
importar o exportar alimentos. Ese derecho conlleva la obligacion inseparable de
asegurar que sean sanos e inocuos, y que dichos individuos o empresas cumplen con
toda la legislacion vigente, incluso con las normas que protegen a los consumidores de

posibles fraudes.

Los productores cumplirdn con sus obligaciones en la medida en que comprendan el por
qué de los sistemas eficaces de control de los alimentos y cuenten con la capacidad de
utilizarlos en sus empresas. Luego de esta introduccién diremos que la lista de
verificacion suma un total de 149 requisitos de los cuales 130 aplicaron en la empresa
de productos lacteos “Los Emilios”. El porcentaje de cumplimiento de la empresa se

muestra en la siguiente tabla.

Tabla 5. Resultados obtenidos en la inspeccion realizada a lacteos "Los Emilios" antes
de implementar BPM.

NUMERO DE CUMPLIMIENTO
TOTAL DE REQUISITOS
REQUISITOS i
VERIFICADOS VALIDOS
VERIFICADOS
NO
Sl
APLICA
149 130 34| 96 19

Autora: Gloria Mufoz C.
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De esto se desprende que el 26,15 % de los requisitos auditados cumple con el
reglamento 3253 y el 73,85 % no cumple con lo estipulado en el mencionado decreto
ejecutivo. El célculo del porcentaje de cumplimientos y no cumplimientos resulta de
dividir el nimero de valores respectivos (34 0 96) para el total de requisitos verificados

validos (130) y multiplicados por 100, la tabla 6 aclara lo expuesto.

Los items que no aplicaron para esta empresa y que fueron considerados en la lista de
chequeo son 19 pero su calculo no cuenta dentro de la evaluacion porque no inciden en

la verificacion realizada.

Tabla 6. Resultados obtenidos en la inspeccién realizada a lacteos "Los Emilios™

después de implementar BPM.

NUMERO DE CUMPLIMIENTO
TOTAL DE REQUISITOS
REQUISITOS )
VERIFICADOS VALIDOS
VERIFICADOS
NO
SI
APLICA
149 130 110 | 20 19

Autora: Gloria Mufoz C.

Se ratifica de forma general que la implantacion de las BPM como un sistema de
calidad en la planta quesera Los Emilios, mejoran las actividades de produccion y las
condiciones de higiene de esta empresa, los datos nos hablan que 110 items representan
el 85 % de cambios que se han efectuado y 20 items con el 15 % aln deben ser sujetos

de ajustes y revision para lograr cambiarlos en el corto plazo.
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Figura 21. Porcentajes obtenidos de las secciones evaluadas en la

Emilios” previo a implementar BPM.

empresa “Los

r A
Porcentaje general de cumplimiento
de la empresa de lacteos "Los
Emilios”
26,15%
M S| CUMPLE
73,85%

M NOCUMPLE

\. J

Autora: Gloria Mufioz C.

Figura 22. Porcentajes obtenidos de las secciones evaluadas en la

Emilios” luego de implementar BPM.
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luego de implementar BPM

&

WS
aoNO

Autora: Gloria Mufoz C.
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A continuacién mostramos los porcentajes que se obtuvieron en cada seccidn antes y

después de implantar BPM en la planta de lacteos Los Emilios; debemos recordar que

aquellos items calificados como NO APLICA, solo estan en la tablas como referencia

pues en el conteo general no se los adiciona al resto de items que si puntdan al momento

de valorar las condiciones generales de la planta, como lo indican las tablas 7 y 8 que se

muestran a continuacion.

Tabla 7. Valoraciones obtenidas de las diferentes secciones evaluadas dentro de la

planta de lacteos de acuerdo al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para

Alimentos Procesados, Decreto Ejecutivo 3253, previos a aplicar BPM.

CUMPLIMIENTO

REQUISITOS
SECCIONES
Sl | Porcentaje
L Instalaciones 8 | 20,51%
- 3| 27,30 %

Equipos y utensilios

3 | Requisitos higiénicos de | 4

fabricacion

4 . - : 3
Materia prima e insumos

5 : - 4
Operaciones de produccion

g | Envasado, etiquetado Yy 3
empaquetado

7 | Almacenamiento, distribucion y | g

transporte

g | Aseguramiento y control de | 3

calidad

25%

60 %

26,66 %

42,86 %

40 %

13,64 %

NO | Porcentaje

31 | 7949%
8 72,70 %
12 75 %
2 40 %
11 | 7334 %
4 | 57,14%
9 60 %
19 | 86,36 %

NO

APLICA

7
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El nivel de cumplimiento total indica que la empresa de productos lacteos “Los

Emilios” no habia definido un sistema de calidad que certifique la inocuidad de los

productos que elabora.

Tabla 8. Valores generales luego de implementar BPM en la planta de lacteos Los

CUMPLIMIENTO

28,21 %

36,36 %

0%

0 %

13,33 %

0%

0%

Emilios
REQUISITOS
SECCIONES
SI | Porcentaje | NO | Porcentaje
1 Instalaciones 24| adigss Al
2 Equipos y utensilios 7] 6364% 4
3 | Requisitos higiénicos de |16 | 100 % 0
fabricacion
4 Materia prima e insumos > 100 % 0
2 Operaciones de produccion La) el 2
g | Envasado, etiquetado Y| 7 100 % 0
empaquetado
7 | Almacenamiento, distribucion y | 15 100 % 0
transporte
g | Aseguramiento 'y control de | 2o | 1009% 0

calidad

Autora: Gloria Mufoz C.

0%

NO

APLICA

7
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Figura 23. Porcentajes alcanzados por las diferentes secciones evaluadas teniendo
como base el Reglamento 3253 de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos
procesados.

Detalles de los porcentajes alcanzados por a empresa de [acteos "Los Emilios"
B[ CUMPLE N0 CUMPLE

Instalaciones | Equiposy Requisitos | Materiaprima | Operacionesde |  Envasado, | Almacenamien | Aseguramiento
utensilios | higienicosde | einsumos | produccion | etiquetadoy | to,distribucion | ycontrolde
fabricacion empaguetado | ytransporte calidad
SICUMPLE | 2051% ,30% 15,00% 60,00% 2666% 42.86% 40,00% 13,64%

NOCUMPLE|  7949% 1070k 15,00% 40,00% 13,34% 57 14% 60,00% 86,36%

Autora: Gloria Muioz C.

De la gréafica concluimos que la empresa previamente a aplicar BPM muestra un bajo
porcentaje de cumplimiento en las areas de aseguramiento de la calidad e instalaciones
con un porcentaje de 13,64 % y 20,51 % respectivamente; la unidad de materia prima e
insumos presenta un mayor porcentaje de cumplimiento con un 60 % frente a las demas
secciones evaluadas, de acuerdo al reglamento 3253 de Buenas Préacticas de
Manufactura emitido por el estado ecuatoriano.
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Tabla 9. Situacion de la lanta Los Emilios luego de aplicar BPM.

PLANTA DE LACTEOS LOS EMILIOS LUEGO DE APLICAR BPM

@ SICUMPLE ®NO CUMPLE

Autora: Gloria Mufioz C.

La tabla 9 brinda informacién valiosa que explica de manera estadistica la eficacia de

haber aplicado este sistema de calidad en lacteos Los Emilios.

Finalmente para tomar la decisién de cerrar una no conformidad, en primer lugar
revisdbamos si la planta quesera Los Emilios efectud la correccion de las acciones
correctivas escritas mas adelante. Se analiz6 las causas que motivaron esta accion

correctiva y los resultados que se alcanzaron con su aplicacion.

Constatdbamos que exista evidencia que demuestre que la accién correctiva sefialada
fue totalmente implementada y previene el que vuelva a ocurrir la no conformidad. Si la

situacion ya era satisfactoria procediamos a cerrar la no conformidad.

4.3.1. Caracterizacion bromatoldgica y microbiolégica del queso fresco “Los
Emilios”

Los quesos se caracterizan por ser alimentos con un importantisimo valor nutricional,
que aportan un interesantisimo y variado nimero de beneficios y propiedades muy
interesantes para nuestra salud. Siendo esto un componente que las empresas deben
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cuidar adquiriendo materia prima que retna las condiciones bromatoldgicas y
microbioldgicas que exige la autoridad sanitaria como son el Arcsa y el Inen que emite

normas que rigen o regulan la produccion de alimentos como en este caso.

Lacteos “Los Emilios” obtiene a partir de la leche de sus propios hatos lecheros, materia
prima de excelente calidad, dando como resultado productos que de acuerdo a los
analisis de laboratorio efectuados, retnen las condiciones necesarias basicas de higiene
y calidad. Lo demuestran los siguientes resultados reportados por el Servicio de

Transferencia Tecnolodgica y Laboratorios Agropecuarios (SETLAB).

Tabla 10. Resultados bromatolégicos del queso fresco semiduro “Los Emilios”.

) Resultado Promedio méaximos .
Parametro ) ) Metodo/Norma
SETLAB citados por varios autores

Humedad total

28,96 55 AOAC/Gravimétrico
(%)
Materia seca o
71,04 49 AOAC/Gravimétrico
(%)

Proteina (%0) 9,84 22,9 AOAC/ Kjeldahl
Grasa (%) 11,01 15 AOAC/ Goldfish
Ceniza (%) 1,14 54 AOAC/Gravimétrico

Materia .
98,86 - AOAC/Gravimétrico

organica (%)

Fuente: SETLAB (2015), Meyer M. (2006)

Contrastando estos resultados con la Norma Técnica Ecuatoriana (NTE INEN
1528:2012), encontramos que este producto cumple satisfactoriamente con los
parametros que esta norma exige, y que para la humedad sefiala un méaximo de 55%.
Mientras que los resultados microbiologicos se detallan en la tabla 11, donde
presentamos los requisitos establecidos por la norna citada y los resultados del queso

tipo “Los Emilios” , tomando la media de los seis reportes analizados.
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Tabla 11. Resultados microbioldgicos para quesos frescos.

Parametro Resultado SETLAB | Norma NTE INEN 1528
_ m = 2x10°
Enterobacteriaceas, UFC/g 9,29 3
M=10
L . m =<10
Escherichia coli, UFC/g 0,17
M =10

Tabla 11. Continuacion.

Salmonella UFC/g Ausencia Ausencia

Fuente: SETLAB (2015), NTE INEN 1528 (2012).

4.3.2. Composicion microbiologica del agua que abastece a lacteos “Los Emilios”

La industria de alimentos requiere de grandes cantidades de agua para operar. Desde los
procesos de limpieza diaria y lavado de manos, hasta su uso como ingrediente principal
de algunos productos, el agua estd presente en cualquier establecimiento en donde se
preparen alimentos. Debido a su importancia para la inocuidad, se debe asegurar que el

agua y su sistema de abastecimiento cumplan con la calidad necesaria.

En muchos procesos de elaboracion de alimentos en los que el agua se utiliza como
ingrediente, ésta debe ser considerada como una materia prima mas y por lo tanto tener

establecidas especificaciones de calidad y de inocuidad que deben ser cumplidas.

Asimismo, al ser un liquido que esta en contacto directo con las manos del personal, los
utensilios, equipos de trabajo y otras superficies, debe prestarse especial atencion a su
origen, distribucion y almacenamiento, pues cualquier contaminacion accidental o
intencionada podria repercutir severamente en los resultados que se esperan de un
proceso en donde se tiene implementado un programa de manejo higiénico de

alimentos.

A continuacion se presentan los limites microbioldgicos permisibles de los resultados

hallados al agua que surte a lacteos “Los Emilios™:
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Tabla 12. Resultados microbioldgicos del agua no potable que abastece a la empresa

“Los Emilios”.

Parametro Rch-3763 VLP Norma
Enterobacteriaceas, UFC/ml | Ausencia 1x10* Petrifilm AOAC 2003.01
Coliformes totales, UFC/ml 124 < 1000 Petrifilm AOAC 991.14

Tabla 12. Continuacion.
Aerobios mesofilos UFC/ml 1176 < 100000 | Petrifilm AOAC 990.12

Coliformes fecales, UFC/ml | Ausencia <1 Petrifilm AOAC 991.08

Fuente: SETLAB, 2015.

4.4. IDENTIFICACION DE ACCIONES CORRECTIVAS

Una accion correctiva es una accion tomada para eliminar las causas de una no
conformidad detectada es decir de la accién para eliminar la no conformidad
manifestada. A continuacion detallamos lo que consideramos son las tareas correctivas
que se deben implementar en la planta, y el articulo relacionado con cada no

cumplimiento.
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Tabla 13. Acciones correctivas sugeridas a la empresa de lacteos “Los Emilios”.

CAPITULO I: DE LAS INSTALACIONES

Art. 4.- DE LA LOCALIZACION

NO CUMPLIMIENTO

La planta no tiene cerramiento externo que la
delimite de sus alrededores, se encuentra junto a

un camino vecinal lastrado.

Las areas contiguas a la planta no estan libres de
desechos sélidos y malezas.

Los residuos liquidos que provoca la planta se
eliminan mediante tuberias que descargan estos
desechos directamente al camino vecinal y estas
aguas van a parar al riachuelo que se encuentra

cerca de la planta.

ACCION CORRECTIVA

A largo plazo construir un muro de

cemento.

Limpieza frecuente de sus

alrededores.

Construccioén de sistema de

recoleccion de aguas negras.

Art. 5.- DISENO Y CONSTRUCCION

No existe separacion fisica adecuada entre cada

area de la planta.

El area sucia no esta separada del area limpia.

Las puertas tienen agujeros producto de la
corrosion, y posibilitan el ingreso dentro de la

planta de plagas como roedores e insectos.

Colocar cortinas de pvc utilizadas

para dividir zonas de trabajo.

Construir muros de ladrillo.
Explicar al personal la obligacion
de mantener cerradas las puertas

mientras se esta procesando la

leche.

Reparacion de la parte metélica de

la puerta.
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La planta no brinda facilidades para la higiene del Contruccion de bafios para el

personal, no tiene barios. personal.

Tabla 10. Continuacion.

Desarrollar procedimientos para

La planta no cuenta con un sistema de control de
control de plagas.

plagas.

Art. 6.- CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS
INTERNAS Y ACCESORIOS

Las areas no estan sefializadas siguiendo el flujo » o
_ Colocacion de sefialética.
hacia adelante.

Las ventanas de las areas criticas se mantienen Desarrollar procedimientos de

abiertas y permiten la presencia de polvo y no se limpieza y mantenimiento de las

realiza un apropiado mantenimiento y limpieza. instalaciones.

Los cilindros que contienen gas de uso doméstico | Sacar estos artefactos hacia areas

que alimentan los quemadores que calientan las mas seguras, ventiladas y

ollas donde se procesa la leche, se encuentran protegidas de las inclemencias del

dentro del area de procesamiento. medio ambiente.

Revestir las paredes y el techo con

Las paredes y el techo no estan revestidos de ) _ N

) - o pintura impermeabilizante y

materiales que faciliten su limpieza y o
) » formular el procedimiento para su
desinfeccion. o o
limpieza y mantenimiento.
Las ventanas no cuentan con sistemas de _ )

Colocacion de mallas metalicas.

proteccion a prueba de plagas.

Cambiar el material de las puertas y

Las puertas de las areas criticas estan construidas
crear procedimientos de limpieza 'y

con madera Yy hierro y no facilitan su limpieza,

presentan corrosion. desinfeccion.

Areas en las que se elabora el alimento tienen Eliminacion de estos accesos.
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puertas de acceso directo desde el exterior.

Tabla 10. Continuacion.

La instalacion eléctrica no es abierta, se encuentra

empotrada dentro de la pared, existen cables que
cuelgan en el tablero de distribucion y en los
agujeros dispuestos para colocar boquillas para

lamparas e interruptores.

Mantenimiento a la instalacion
eléctrica e incluirla dentro del plan

de limpieza.

Art. 7.- SERVICIOS DE PLANTA- FACILIDADES

Las lineas de flujo (agua no potable) no se hallan

sefalizadas.

La iluminacion artificial no funciona, no esta

protegida en caso de rotura.

No existen medios adecuados de ventilacion
siendo esta la causa por la que el personal
mantiene abiertas las puertas mientras trabaja

dentro de la planta.

No se evita el ingreso de aire desde un area

contaminada a una limpia.

La empresa no dispone de artefactos para

controlar la temperatura y humedad ambientales.

No existen servicios higiénicos, duchas y

vestidores para el personal.

Identificar con el color que
corresponda, de acuerdo a las
normas INEN correspondientes y
colocar rétulos con la simbologia

respectiva en sitios visibles.

Colocar luminarias adosadas al

techo con pantallas protectoras.

Mejoramiento del sistema de
ventilacion con aberturas

protejidas.

Ubicar puertas o cortinas de pvc.

Adquisicién de un medidor de

humedad ambiental.

Construccion de estas instalaciones
adecuando un espacio seguro
dentro de las instalaciones de la

planta.
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Tabla 10. Continuacion.

No hay dispensadores de desinfectante en las

areas criticas.

Inexistencia de sefializacion que prevenga al
personal sobre lavado de manos antes y despues

de usar el bafio.

Se dispone de agua entubada no potable

disponible para la comunidad Pacma.

No se dispone de sistema de drenaje que disponga

eficazmente las aguas residuales.

Los alrededores de la planta no generan malos
olores pero se observa el crecimiento de maleza

que puede servir de refugio para plagas.

Los drenajes necesitan revision y mantenimiento.

Toda la basura producida dentro de la planta se la
recoge a diario y se la deposita fuera de ella, pero
se la debe transportar hasta un sitio lejano, donde
es recolectada por el servicio municipal lo que
ocasiona que esta tarea no se la realice

diariamente.

Para recoger los desechos sélidos no se usan

recipientes con tapa e identificacion.

Compra y ubicacion de
dispensadores de desinfectante

estas areas.

Colocar los anuncios de

obligatoriedad del lavado de ma

en

nos

y elaborar el procedimiento escrito.

Cloracion del agua conforme las

normas nacionales.

Construccioén de sistema de

evacuacion y tratamiento de aguas

residuales.

Desarrollar un plan de limpieza 'y

manejo de plagas.

Elaborar procedimiento de limpieza

y mantenimiento.

Escribir el procedimiento de
manejo de desechos sdlidos.

Identificar los tachos con los

colores conforme la normativa y

verificar su eliminacién segun

plan de manejo.

el
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Tabla 10. Continuacion.

TITULO IV: REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

CAPITULO I: PERSONAL

El personal no mantiene la higiene y el cuidado

personal.

El personal no ha sido capacitado en procesos de

Buenas Practicas de Manufactura.

El personal ha sido capacitado en procedimientos
de fabricacion y empacado Unicamente al

momento de iniciar sus labores como empleado.

El personal no ha sido sometido a exdmenes

médicos periddicos.

No se toman las medidas preventivas para evitar

que labore el personal encontrandose enfermo.

No hay evidencias que el personal se lava y
desinfecta las manos porque no existen los

procedimientos.

No existe prohibicion hacia areas de proceso a

personas no autorizadas.

Existe el ingreso de personal ajeno a la planta sin

las debidas protecciones y con ropa adecuada.

Capacitar al personal sobre normas
de higiene dentro de una industria

de alimentos.

Brindar capacitacion permanente
que se ajuste a las necesidades del

personal que labora.

Brindar capacitacion permanente
que se ajuste a las necesidades del

personal que labora.

Contemplar en el procedimiento del
personal la revision médica

necesaria.

Contemplar en el procedimiento del
personal la revision médica

necesaria.

Formulacion del plan de higiene del
personal.

Formulacion del plan de higiene del

personal.

Trazar las normas de
comportamiento del personal ajeno

a la planta.
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Tabla 10. Continuacion.

CAPITULO II: MATERIA PRIMA E INSUMOS

La materia prima durante su recepcion y

almacenamiento no es manejada adecuadamente.

Implementar procedimientos y

requisitos para la materia prima.

CAPITULO I1I: OPERACIONES DE PRODUCCION

No existen especificaciones escritas para el

proceso de produccion.

Ningun punto de control es registrado.

No hay control ni se verifican las sustancias al

momento de realizar la limpieza y desinfeccion.

La empresa no tiene protocolos de produccion.

No existen registros especificos de las acciones
correctivas tomadas durante el proceso de

fabricacion.

La contaminacion fisica del alimento no tiene

medidas efectivas que la controlen.

La trazabilidad del producto no se la tiene como

norma de la planta.

Implementar los procedimientos
que detallen como se elaboran los

productos.

Implementar los procedimientos
que detallen como se elaboran los

productos.

Elaborar registros de control de las
sustancias empleadas.

Elaborar procedimientos para la

produccién de los productos.

Disefio de hojas de control para
registrar las acciones correctivas de
cada etapa del proceso de

produccion.

Elaborar procedimientos para el

procesamiento de los productos.

Adquirir la norma ecuatoriana
sobre rotulado y cumplir sus

especificaciones.
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Tabla 10. Continuacion.
CAPITULO IV: ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

El envasado, etiquetado y empaquetado no se Elaborar procedimientos y registros

realiza conforme normas técnicas. para esta etapa del proceso.

Las operaciones de llenado y empaque no se Elaborar procedimientos y registros

realizan en areas separadas. para esta etapa del proceso.

Previo al envasado y empaquetado se verifica que
los alimentos correspondan con su material de | Elaborar procedimientos y registros
envase y acondicionamiento, pero no se registra para esta etapa del proceso.

que los recipientes estén limpios y desinfectados.

Las cajas de embalaje de los alimentos

) _ Elaborar procedimientos y registros
terminados son colocadas sobre el suelo sin que

) L para esta etapa del proceso.
se evite la contaminacion.

CAPITULO V: ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Los almacenes o bodegas para alimentos Adecuacion de una bodega de

terminados no tienen las condiciones higiénicas y | almacenamiento. Y disefio del plan

ambientales apropiadas. de manejo del producto terminado.
Los almacenes o bodegas no incluyen Reemplazo del frigorifico donde se
dispositivos de control de temperatura y colocan los productos elaborados y

humedad, asi como también un plan de limpieza'y | verificacidn del plan de control de

control de plagas. plagas.
No se identifican las condiciones del alimento Disefio del plan de manejo del
como: cuarentena, aprobado. producto terminado.
El transporte no mantiene las condiciones Elaborar registros para el control de
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higiénicas sanitarias y de temperatura adecuados.

Tabla 10. Continuacion.

No estan construidos con materiales apropiados

para proteger al alimento de la contaminacion.

Previo a la carga de los alimentos no se revisan

las condiciones sanitarias de los vehiculos.

El representante legal del vehiculo no es
responsable del cumplimiento de las condiciones

exigidas para el transporte del alimento.

Para la comercializacién del producto elaborado
no se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de

facil limpieza.

limpieza y desinfeccion de la

camioneta.

Formular procedimientos del
manejo del producto terminado que
incluya las condiciones para el

transporte.

Formular procedimientos del
manejo del producto terminado que
incluya las condiciones para el

transporte.

Formular procedimientos de las

condiciones del transporte.

El frigorifico presenta un proceso
generalizado de oxidacion por lo

tanto debe ser sustituido.

CAPITULO UNICO: DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

No se cubre todas las etapas de procesamiento del
alimento (Recepcion de materias primas e
insumos hasta la distribucion del producto

terminado).

No existen especificaciones técnicas de materias
primas y producto terminado, las especificaciones
no definen completamente la calidad de los

productos elaborados.

Realizar procedimientos de control
de calidad desde la recepcion de la
materia prima hasta la distribucion

del producto obtenido.

Actualizar toda la documentacion
para certificar el cumplimiento de
los requerimientos que demanda la

legislacion ecuatoriana.
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Tabla 10. Continuacion.

No existen manuales o instructivos, actas y »
_ _ Implementacion del Manual de
regulaciones sobre la planta, equipos y o
Buenas Préacticas de Manufactura.
procesos.

Autora: Gloria Mufioz C.

45. DESARROLLO DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

El mantener una planta procesadora de alimentos bajo condiciones de higiene muy
aceptables es una de las condiciones béasicas para asegurar la inocuidad del alimento que
alli se procesa. Las tareas que posibilitan que esta condicion se cumpla de manera eficaz
y segura es implementando los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion (POES).

Los POES son aquellos procedimientos que detallan las tareas de sanitizacion, y
deberan ser realizados antes, durante y después de cada etapa del proceso productivo en
la empresa quesera Los Emilios. En toda la cadena alimentaria como la de la leche, son
indispensables practicas de higiene eficaces. El aplicar los POES en la planta Los
Emilios forma parte de todo el proceso que implica adoptar las medidas necesarias que

certificaran la calidad de sus productos.

Pero la implementacion de los POES, como uno de los sistemas de calidad que necesita
la planta, requiere de personal responsable y capacitado. Cada planta procesadora
generalmente debe tener un plan escrito que detalle las rutinas diarias que son practicas
obligatorias en las operaciones de trabajo, la frecuencia con la que se realizaran y las

tareas correctivas que se toman para prevenir la contaminacion de los productos.

Se debera conformar un equipo responsable de la inspeccidn al personal, cuyo trabajo se
enfoque en pedir que ellos cumplan con las instrucciones establecidas y que procedan

conforme al plan si se ocasionan contaminaciones de los productos.
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Figura 24. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion.

LIMPIEZA

SANEAMIENTO
(POES)

+

DESINFECCION

Cada POES debe tener la firma de una persona que pertenezca a la empresa cuya
autoridad no sea discutible, o por una persona de mando superior en la planta. Este plan
cuando se lo inicie o si se hace alguna modificacion, deberd llevar las firmas de las

personas que elaboraron este procedimiento.

Las actividades preoperacionales de saneamiento son identificadas por los POES, y son
distintas de las labores de saneamiento que se realizan durante las etapas del proceso.
En los intervalos del proceso sera necesario realizar acciones de limpieza y desinfeccion
de los equiposy utensilios empleados. La planta quesera Los Emilios requiere de varios
procedimientos adicionales para evitar la contaminacion cruzada consiguiendo

ambientes acordes con los procesos de fabricacion.

Lacteos Los Emilios mantendré identificado a la persona responsable del mantenimiento
diario de las labores de sanitizacion descritas en los POES. La empresa esta obligada a
capacitar y adiestrar a su personal, ademas de proveerle del material necesario para que
este realice su trabajo. El plan de limpieza deberéa ser llevado a cabo minuciosamente y
su planeacién debe estar documentada y su responsable podra realizar las correcciones

necesarias cuando estas sean convenientes.

Los registros se presentaran en formato electronico e impresos en papel, para que se los
entregue al personal que realice la inspeccidn de las tareas de sanitizacion. Los POES se

los elaborard indicando:
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+ La seccion de la planta a ser intervenida.

+ Los equipos y utensilios.

+ La frecuencia de los trabajos.

+ Los procesos de limpieza y desinfeccion.

+ Los productos quimicos empleados para la limpieza y desinfeccion.
+ Personal responsable de la inspeccion y limpieza.

+ Los documentos o registros necesarios.

4.5.1. POES minimos necesarios para la planta quesera Los Emilios

+ Higiene de manos.

e

Saneamiento de areas de produccion.
+ Saneamiento de areas de recepcién, almacenamiento de materia prima, de productos
terminados.

+ Saneamiento de areas externas de la planta.

o

Saneamiento de camara frigorifica y refrigeradora.

+ Saneamiento de lavaderos, lavamanos, paredes, ventanas, techos y desagiies de todas
las areas.

+ Saneamiento de superficies que entran en contacto con los alimentos como balanza,

marmitas, recipientes de leche, mesas, utensilios, guantes, vestimenta externa, etc.

+ Saneamiento del bafio y vestidor.

Estos procedimientos inducen a:

1. Escribir las tareas que se realizan.

2. Ejecutar las tareas descritas.

3. Registrar los trabajos efectuados.

4. Comprobar mediante inspeccién la eficacia del trabajo cometido.

5. Realizar las correcciones que sean necesarias con el fin de mejorar los

procedimientos.

Mientras se aplica el programa POES es fundamental desarrollar un procedimiento
eficaz que permita mantener registros de los POES, diagramar planillas que indiquen

detalladamente los pasos a seguir y las observaciones que surjan de cada procedimiento.
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Lacteos Los Emilios mantendra registros diarios de los procedimientos de sanitizacion
aplicando vy llevados a cabo por su personal, ademas de anexar las acciones correctivas

gue se tomen posteriormente.

4.6. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE

SANITIZACION PARA LACTEOS LOS EMILIOS.

Siguiendo con la planificacion propuesta para la empresa, hemos diagramado las fichas
0 registros que pueden utilizarse para escribir y describir los procedimientos operativos
estandarizados de sanitizacion, que posteriormente deben ser revisados por el personal
encargado de la inspeccion y ser monitoreados para verificar su eficacia en el control de

posibles fuentes de contaminacién para el alimento.

La empresa con nuestra ayuda ha elaborado su manual POES, este detalla el plan de
limpieza general de la planta, sus procedimientos, métodos empleados, responsables y

lapsos de tiempo entre cada etapa de limpeaza y desinfeccion.

Hemos seguido esquemas generales que van de la mano de acuerdo con las condiciones
y la actividad que desarrolla la planta Los Emilios y de los productos que se obtienen a

partir de la lecche de vaca.

La empresa tendré la responsabilidad de capacitar y entrenar a su personal, asi como la
de facilitar todo el material que sea necesario para llevar a cabo éstos procesos. El

programa de limpieza debera estar bien documentado y ser aplicado estrictamente.

A continuacién presentamos los diversos registros o plantillas, que hemos presentado

para los POES de la empresa de lacteos “Los Emilios”.
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS01 1de3
PROCEDIMIENTO:
CONTROL Y SEGURIDAD DEL AGUA

1. Objetivo

Asegurar la calidad e inocuidad del agua empleada en la planta de lacteos “Los Emilios”

cumpliendo las normas creadas.
2. Alcance

La importancia de este procedimiento a ser cumplido engloba toda el agua que la planta

procesadora usa en sus procesos de produccion.
3.- Responsables

Jefe de Control de calidad.

4.- Definiciones

Agua Potable: Se entiende la que es apta para la alimentacién y el uso doméstico: no
debera contener substancias o cuerpos extrafios de origen bioldgico, organico,

inorganico o radioactivo que la hagan peligrosa para la salud.

Agua contaminada: Es la que contiene en su seno microorganismos patdégenos o
sustancias minerales u organicas de diverso origen que la hacen inadecuada para la

mayoria de los usos.

Control de calidad del agua: Evaluacion continua de las caracteristicas del agua en la
fuente, planta de tratamiento y sistema de distribucion, a fin de cumplir con las normas

nacionales o institucionales de la calidad del agua de consumo humano.

Cloro residual: Cloro remanente en el agua luego de al menos 30 minutos de contacto.
Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Codigo | Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS01 2de3

PROCEDIMIENTO:
CONTROL Y SEGURIDAD DEL AGUA

5.- Actividad

Inspeccion fisico-quimica y microbioldgica del agua que abastece a la planta.
Frecuencia: Mensual

6.- Tareas a desarrollar

+ La persona asignada sera el operador de la planta quesera Los Emilios, tomara dos
muestras de agua de la red abastecedora, del grifo ubicado dentro de la sala de
procesamiento.

+« Al abrir la llave dejara correr un chorro de agua sobre dos envases plasticos estériles
el primero servira para el analisis microbioldgico y el segundo envase para el analisis
fisico-quimico, cada envase debera llevar las etiquetas que indiquen nombre de la
empresa, fecha y hora de la recoleccion.

+ Esta operacion de toma de muestras se efectuara alternando en los grifos o llaves de
agua que posee la planta.

+ El operador entregara las muestras al Gerente, quien trasladara las muestras lo antes
posible a un laboratorio ajeno a la empresa para que se realicen los respectivos
analisis.

+ Los informes de los analisis deberan ser estudiados, registrados y archivados.
7.- Actividad

Monitoreo del cloro residual

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS01 3de3
PROCEDIMIENTO:
CONTROL Y SEGURIDAD DEL AGUA

Frecuencia: Quincenal
8.- Tareas a desarrollar
Control de cloro residual

+ Enjuagar bien el comparador de colores con la misma agua que se va a analizar.
Llenarlo hasta donde estan las marcas en los tubos de prueba y de control.

+ Afadir el reactivo correspondiente, segin el tipo de analisis que va a realizar.
Mezclar bien para disolverlo.

+ Comparar el color rosa del compartimiento del ensayo con los patrones del
comportamiento de control, enfocando el comparador hacia la luz natural. Anotar el

resultado en miligramo/litro (mg/l) de cloro residual libre.
9.- Parametros o requisitos a cumplir
Parametro: Cloro residual.
Unidad: Miligramos por litro.
Limite maximo permitido: 0,3a 1,5
10.- Documentos referenciales

+ NTE INEN 1108: 2014. Agua Potable. Requisitos.
+ Articulo 7 (Suministro de agua) del Reglamento Ecuatoriano de Buenas Préacticas de

Manufactura para alimentos procesados.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Aprobado . o .
Elaborado por: Version Cadigo Pagina
por:
llsira T PO N°L | PSOL-01 1del
Rodas
REGISTRO:

CLORO RESIDUAL DEL AGUA

Parametro: Cloro residual

Limite maximo permitido: 0,3 a 1,5 mg/l (miligramos por litro)

Fecha

N°grifo

Cloro residual

Observaciones

Fecha de elaboracion:

Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: version Codigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS02 1de4

PROCEDIMIENTO:
PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA

1.- Objetivo

Desarrollar un plan de limpieza y desinfeccion en la planta, con el fin de evitar que el
alimento procesado tenga contacto con superficies, entornos y personas contaminadas
que puedan provocar alteraciones en la inocuidad del alimento procesado.

2.- Alcance

Este plan abarca todas las instalaciones, equipos, utensilios, superficies y personal que
trabaja en la planta.

3.- Responsables

Los responsables de cumplir esta tarea son el Gerente quien inspeccionaré la tarea y el
operario que labora en la planta de lacteos Los Emilios.

4.- Definiciones

Desinfectante.- Los desinfectantes quimicos son sustancias quimicas que matan o
desactivan microorganismos patdgenos.

Detergente.- Sustancia que facilita la separacion de materias extrafias presentes en
superficies solidas, cuando se emplea en un disolvente (usualmente agua) en una
operacion de lavado, sin causar abrasion o corrosion.

Limpieza.- Es la eliminacion de los microorganismos y sustancias quimicas presentes
en las superficies, mediante el fregado y lavado con agua caliente, jabon o detergente
adecuado.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS02 2de4
PROCEDIMIENTO:
PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA

Contaminacién cruzada.- Es aquella contaminacion que se realiza entre alimentos
crudos y alimentos cocidos, generalmente por haber puesto en contacto ambos
alimentos, o bien por haber usado los mismos instrumentos (0 manos) para Su

manipulacion sin la correcta limpieza.

Desinfeccién.- Reduccién, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, de una
cantidad de microorganismos en el medio ambiente, a un nivel que no comprometa la

inocuidad ni la aptitud de los alimentos.

Aditivos alimenticios.- Cualquier sustancia que por si misma no se consume
normalmente como alimento, ni tampoco se usa como ingrediente basico en alimentos,
tenga o no valor nutritivo, y cuya adicion al alimento en sus fases de produccion,
fabricacion, elaboracion, preparacion, tratamiento, envasado, empaquetado, transporte o
almacenamiento, resulte directa o indirectamente por si o sus subproductos, un

componente del alimento o bien afecte a sus caracteristicas.

Manipulador de alimentos.- Se refiere a aquella persona que por su actividad laboral
tiene contacto directo con los alimentos durante su preparacion, fabricacion,
transformacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, venta,

suministro y servicio.

Contaminacién.- Es la presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias
extrafias de origen mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades
superiores a las permitidas por las normas vigentes, 0 que se presuman nocivas para la

salud.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS02 3de4
PROCEDIMIENTO:
PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA

Higiene.- Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e inocuidad.
4.- Actividad

Prevencién de la contaminacion cruzada dentro de todas las areas productivas de la

planta de lacteos.
Frecuencia: Diaria
5.- Tareas a desarrollar

Las medidas diarias que el operario debe realizar para la prevencion de contaminacion

cruzada son:

+ Personal que ingrese a la planta debera lavarse sus manos y limpiara sus zapatos o
botas en el lugar destinado (pediluvio) para tal fin.

+ Todo el personal que ingrese al area de proceso se cubrird su cabeza con una
redecilla (cofia) o gorra. Se utilizard uniforme completo y limpio.

+ Los uniformes y delantales se usan Gnicamente dentro de las instalaciones de la
planta.

+ No mezclar alimentos crudos o no procesados con aquellos que han sido procesados
0 sometidos a procesos de pasteurizacion.

+ Utilizar materiales, equipos, y superficies previamente lavados y sanitizados.

+ No esta permitido introducir alimentos y bebidas al area de produccion.

+ Vigilar que todos los materiales, equipos y superficies ya lavados y sanitizados no

contengan restos de detergentes.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:

124



PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS02 4de 4
PROCEDIMIENTO:
CONTROL Y SEGURIDAD DEL AGUA

+ Elaborar los productos en las areas ya designadas y disefiadas para cada proceso
productivo.

+ Almacenar los productos lacteos en la camara de refrigeracién, indicando la fecha de
elaboracion y su lote.

4 Limpiar el polvo y la suciedad que se encuentre en las fundas y envases para los
lacteos procesados, previamente a su utilizacion.

+ Separar los productos cuyo estado muestre deterioro o descomposicién, de aquellos
que est,an listos para su comercializacion.

+ Eliminar los productos lacteos que ya fueron descartados anteriormente.

+ Introducir los dedos o las manos en los productos, estd prohibido, se lo hara
Unicamente si éstas estan cubiertas con guantes o si fueron lavadas; previniendo de
esta manera la contaminacion del producto manipulado.

+ Los productos quimicos usados para la limpieza seran guardados en sitios que eviten
el contacto directo con el producto.

6.- Referencias

http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS03 1de3
PROCEDIMIENTO:
CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

1.- Objetivo

Implantar normas y practicas para detectar la presencia y erradicacion de plagas en la
planta de lacteos Los Emilios.

2.- Alcance

Este prograna va dirigido a todas las areas de la planta de lacteos Los Emilios.
3.- Responsables

Gerente de la empresa quesera Los Emilios, operario de planta, empresa externa.

4.- Definiciones

Plagas.- Aquellas especies implicadas en la transferencia de enfermedades infecciosas
para el hombre y en el dafio o deterioro del habitat y del bienestar urbano, cuando su
existencia es continua en el tiempo y estd por encima de los niveles considerados como

normales.
Infestacion.- NUmero de individuos de una especie considerado nocivo.

Plaguicidas.- Cualquier sustancia o mezcla de sustancia de origen natural o sintético

que se destina a prevenir, controlar o destruir cualquier plaga.

Fumigacion.- Las fumigaciones o los tratamientos de fumigacion son métodos para el

control de plagas que involucran el tratamiento con gases.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS03 2de3

PROCEDIMIENTO:
CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES
5.- Actividad

Prevencion de ingreso de plagas a la planta.

6.- Tareas a desarrollar

+ Colocar en las puertas de ingreso a la planta barreras fisicas en su parte inferior que
no permitan el ingreso de roedores hacia el interior de las instalaciones a través de
espacios puerta-suelo.

+ Proteger los desagies con rejillas anti plagas.

+ Aquellas ventanas que permanecen cerradas todo el tiempo seran selladas
herméticamente.

+ Los boquetes y fisuras en muros, cielos rasos y ventanas seran sellados de forma
inmediata.

+ Aquellas areas externas de la planta y zonas destinadas para depositar residuos, seran
desinfectados para impedir el anidamiento de plagas y evitar que los mismos
busquen alimento en estos sitios.

+ Inspeccionar la materia prima, e insumos empleados en los proceso de produccion.

+ Inspeccionar las condiciones de higiene de los recipientes donde se transporta la
leche, asi como de los vehiculos que se empleen por la empresa como medio de

transporte para sus productos.

Fecha de elaboracién: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS03 3de3
PROCEDIMIENTO:
CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

+ Verificar el cumplimiento de los procedimientos de limpieza y desinfeccion de las
instalaciones, equipos y utensilios planteados en el manual de POES.

+ La Gerencia de la empresa debera contratar una empresa privada que se encargue de
la erradicacién y control de plagas; la que desarrollard las acciones y métodos

necesarios para la eliminacion de plagas dentro de la empresa.

+ La Gerencia solamente admitird el uso de plaguicidas permitidos para la industria
alimenticia, y las acciones de control de plagas se ejecutard&n en momentos que la
planta no se halle procesando ningun alimento.
no se permitira el almacenamiento dentro de la planta de los plaguicidas, y sera la
empresa contratada la que se encargue de su manejo y aplicacion. Al finalizar las
visitas periddicas y las actividades de control, la empresa emitird un reporte

indicando los trabajos que se han cumplido.
7.- Acciones correctivas

Si se detectara la presencia de plagas, el operario dard aviso de forma inmediata al
Gerente de la empresa, quien se encargara de registrar la fecha, hora, clase de plaga y el
sitio donde fue descubierta, lo que facilitara el control y busqueda que deberé realizar la

empresa externa contratada por lacteos Los Emilios.

Fuente:

http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: | Aprobado por: Versién Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS03 - 01 1del
REGISTRO:
CONTROL DE PLAGAS
Fecha:
Responsable:
) Tipode | Método de
Hora Area o Sitio Resultados Observaciones
plaga control

Alrededores

A. Recepcion

materia prima

A. Produccion

A. Control de
calidad

A. de

de producto

terminado

Almacenamiento

A. Administrativa

A. Bodegas

Bafios

Fecha de elaboracion:

Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS04 1de 17
PROCEDIMIENTO:

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y
SUPERFICIES

1.- Objetivo

Definir las tareas indispensables de sanitizacion que aseguren que el personal, los
utensilios, equipos e instalaciones de la planta Los Emilios, se encuentren sanitizados
antes, durante y después de cada proceso garantizando la obtencién de productos

inocuos.
2.- Alcance

Se aplica al personal, los equipos, utensilios y las estructuras fisicas de la planta que

intervienen en los procesos.
3.- Responsables

Gerente general y operario.
4.- Definiciones

Proceso pre-operacional.- Aquellas tareas iniciales previas que anteceden a los

procedimientos productivos de la planta quesera Los Emilios.

Proceso operacional.- Tareas inherentes al proceso productivo de la quesera Los

Emilios.

Fecha de elaboracién: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS04 2 de 17

PROCEDIMIENTO:
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y
SUPERFICIES

Proceso post-operacional.- Son los procedimientos realizados luego de finalizar las

operaciones de produccion.
5.- Actividad

Practicas de limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y superficies que entran

en contacto con los alimentos.

6.- Precauciones de seguridad

+ Antes de iniciar las tareas de limpieza y desinfeccion asegurarse que el proceso de
produccidn esté detenido completamente.

+ Usar mandiles plasticos, guantes y gafas de seguridad al momento de manipular
detergentes y desinfectantes; evitar el contacto directo de estos productos con los
0jos, piel y nariz.

7.- Tareas a desarrollar

Pisos:

+ Dosifique las soluciones de detergente y desinfectante a ser utilizadas conforme lo
dispuesto por sus proveedores.

+ Retire los equipos que se encuentren conectados a los tomacorrientes eléctricos.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:

131



PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS04 3de 17
PROCEDIMIENTO:
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y
SUPERFICIES

+ Recoja y deseche la basura, polvo u otra suciedad que encuentre en el sector que va a
ser limpiado. Proceda a barrer debajo y alrededor de los equipos, mesas, estanterias,
etc.

+ Utilice cepillo de mano en aquel sitio donde la escoba no alcance a remover
suciedad.

+ Recoja la basura y depositela en los tachos de basura correspondientes, luego lleve
las fundas cerradas al lugar destinado para su recoleccion. Lave y desinfecte los
tachos y coloquelos en su sitio correspondiente.

+ Humedezca con agua el piso del &rea a limpiar.

+ Agregue el detergente disuelto, déjelo actuar segun lo indiquen las instrucciones y
proceda a limpiar con la escoba.

+ Enjuague con agua y retire el exceso de agua.

+ Vuelva a humedecer el piso y agregue la solucién desinfectante, déjela actuar.

+ Enjuague con agua de ser necesario.

+ Deje secar.

+ Ubique en su lugar los tachos limpios y desinfectados junto con fundas limpias.

+ Coloque los equipos y mesas que fueron movidos, en su sitio.

+ Lave y desinfecte los utensilios que usé para lavar en su sitio correspondiente.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS04 4 de 17
PROCEDIMIENTO:
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y
SUPERFICIES

Paredes:

+ Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes como lo indica las
especificaciones.

+ Humedezca las paredes.

+ Aplique la solucién detergente con una escoba y limpie desde la parte alta hacia la
parte baja y luego con movimientos circulares de tal manera que acceda a todos los
lugares.

+ Enjuague con agua de arriba hacia abajo y deje escurrir.

+ Desinfecte con la solucién preparada y deje actuar por unos minutos.

+ Enjuague con agua.

+ Deje secar.

+ Lave y desinfecte los utensilios de lavado.

Limpieza de techos

+ Pase una escobilla por el techo, quite las telas de arafia y polvo que pueda encontrar.

+ Barra la suciedad del piso que cay6 del techo y depositela en los tachos.

+ Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Coloque en los tachos limpios y desinfectados fundas de basura nuevas.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacién:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado por: Aprobado por: Version Cadigo Pagina

Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS04 5de 17
PROCEDIMIENTO:
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y
SUPERFICIES

Drenajes

+ Prepare las soluciones detergente y desinfectante que se utilizaran conforme lo
especificado en las instrucciones de los productos.

+ Retire todo residuo por pequefio que este sea que se encuentre dentro de las rejillas.

+ Emplee un chorro de agua caliente para eliminar todo resto de residuos que hayan
quedado en las rejillas.

+ Quite las rejillas y lavelas con agua caliente.

+ Aplique la solucion detergente y enjuague.

+ De ser el caso utilice el producto que esté indicado para destapar desagiies una vez
por semana.

+ Lave y desinfecte los utensilios de lavado en el lugar que corresponda.

Equipos

+ Por precaucion cubra tableros y motores eléctricos con fundas plasticas para proteger
al operario de posibles choques eléctricos y asi evitar que se mojen motores y
engranajes del equipo, ademéas de otros lugares que pueden ser susceptibles de
corrosion por agua.

+ Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes usadas habitualmente conforme
lo sefialan las especificaciones de estos productos.

+ Retire los restos de producto procesado del equipo antes de iniciar el procedimiento
de limpieza y desinfeccidn; estos residuos coléquelos en los tachos de basura

designados.
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4 Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Desconecte los equipos de su toma eléctrica.

+ Antes de iniciar la limpieza debe retirar los equipos de la pared.

+ Desmonte los equipos si es posible, y cologue sus partes en un recipiente.

+ Lavelos con agua.

+ Use la solucion detergente y deje actuar.

4 Limpie con un cepillo toda la suciedad incrustada en el equipo.

+ Lave con agua.

+ Las partes pequefias sumérjalas en la solucion desinfectante, deje actuar siguiendo
las instrucciones del producto y lave con agua, escurra y déjelas secar.

+ El resto del equipo bafielo con desinfectante, deje actuar de acuerdo con las
instrucciones, lave con agua, escurra y deje secar.

+ Monte nuevamente el equipo.

+ Ubiquelos en los lugares que correspondan y conéctelos a la toma eléctrica.

+ Ponga los tachos de basura limpios y desinfectados junto con fundas nuevas en su
lugar habitual.

+ Lave y desinfecte los utensilios de lavado en el lugar correspondiente.
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Utensilios

+ Prepare las soluciones de detergente y desinfectante.

+ Retire de los utensilios los restos de producto elaborado antes de iniciar el proceso de
limpieza y desinfeccion y cologuelos en los tachos de basura.

4 Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Desmonte los utensilios si es posible, y coloque sus partes en un recipiente.

+ Lave con agua caliente los utensilios.

+ Afada la solucion detergente.

+ Use una esponja y lave cada uno de los utensilios con mucha agua, de ser necesario
utilice agua caliente para quitar la grasa presente en el utensilio.

+ Lave con agua.

+ Deje secar.

+ Ubique los utensilios en un recipiente que contenga la solucién desinfectante, deje
actuar como lo indican las instrucciones del producto, lavelos con agua, escurralos y
deje secar al aire.

4 Colocar los utensilios en sus sitios correspondientes.
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+ Ponga los tachos de basura limpios y desinfectados junto con fundas nuevas en su
lugar habitual.

+ Lave y desinfecte los utensilios de lavado y guardelos en su sitio.

Mesas de acero inoxidable

+ Prepare las soluciones de detergente y desinfectante.

+ Retire de las mesas los restos de producto elaborado antes de iniciar el proceso de
limpieza y desinfeccion y coldquelos en los tachos de basura.

+ Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Si puede hacerlo separe las mesas de la pared.

+ Humedezca la superficie de la mesa.

+ Use una esponja junto con la solucion detergente y deje actuar.

+ Lave y deje secar.

+ Empape un pafio limpio y seco con la solucién desinfectante y paselo por la mesa, y
deje actuar conforme lo indican las instrucciones del producto.

+ Lave con agua y deje secar.

+ Reubique las mesas en sus lugares correspondientes luego que estas se hayan secado.

+ Ponga los tachos de basura limpios y desinfectados junto con fundas nuevas en su
lugar habitual.

+ Lave y desinfecte los utensilios de lavado y guérdelos en su sitio.
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Bodegas

Procedimiento diario:

+ Mientras duren las operaciones de procesamiento, barra el piso y conserve las mesas
y balanza limpias mientras no se estén utilizando.

+ Recoja la basura y depositela en los tachos.

+ Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Ponga los tachos de basura limpios y desinfectados junto con fundas nuevas en su
lugar habitual.

Procedimiento Semanal:

+ Prepare las soluciones de limpieza y desinfeccion.

+ Retire todos los objetos y productos de las estanterias.

+ Deslice la escobilla por el techo.

+ Limpie las estanterias del polvo que se haya depositado sobre ellas.

+ Retire todos los residuos del piso y de los estantes y péngalos en los tachos de

basura.
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4 Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Bafie el piso de la bodega con agua.

+ Usando una escoba afiada la solucion detergente, deje actuar siguiendo las
instrucciones del producto.

+ Lave con abundante agua.

+ Emplee la solucidn desinfectante y déjela actuar por unos minutos.

+ Vuelva a lavar con agua.

+ Escurra 'y deje secar.

+ Coloque los productos nuevamente en las estanterias.

4 Ubique otra vez los tachos de basura con fundas nuevas y limpias.

4 Limpie y desinfecte los utensilios de limpieza en el lugar adecuado.

Refrigeradores

Refrigerador lleno (diario):

+ En todo momento mantener el piso limpio y libre de basura.

+ Barra el piso y recoja la basura y coléquela en los tachos.

+ Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su

lugar.
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+ Ponga los tachos de basura limpios y desinfectados junto con fundas nuevas en su
lugar habitual.

Refrigerador vacio (cuando corresponda):

+ Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes como se ha especificado.

+ Desconecte el refrigerador.

+ Si es necesario comience a descongelar.

+ Quite del refrigerador los restos de producto elaborado antes de iniciar el proceso de
limpieza y desinfeccion y coldquelos en los tachos de basura.

+ Con agua y la solucién detergente lave los techos, paredes y pisos interiores del
refrigerador.

+ Con la solucion detergente lave estanterias y aberturas internas del refrigerador.

4 Lave con agua tibia todo el interior del refrigerador, eliminando residuos de la
solucion de limpieza. Revise y lave nuevamente los lugares que tienen restos de
productos.

+ Escurra el agua sobrante que quede estancada en las superficies y pisos del

refrigerador usando un pafio limpio.
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+ Aplique la solucion desinfectante y déjela actuar por un instante.
+ Lave con agua.

+ Escurray deje secar.

4 Conecte nuevamente el refrigerador.

+ Lave y desinfecte los utensilios de lavado en el sitio adecuado.

Bafios y vestidores

+ Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes como se ha especificado.

+ Retire de los bafios y vestidores la basura antes de iniciar el proceso de limpieza y
desinfeccion y coloquelos en los tachos de basura.

+ Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en el
depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Humedezca con agua limpia lavabos, inodoros, urinarios, pisos, tachos de basura,
paredes, techos y desaguies.

+ Bafie con la solucién detergente todas las superficies y cepillelas. Deje actuar la
solucidén y enjuague todas las superficies lavadas.

+ Utilice la solucion desinfectante y deje actuar, lave con agua.
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+ Escurra y deje secar.
+ Coloque los tachos de basura con fundas nuevas y limpias en el lugar asignado.

+ Lave y desinfecte los utensilios de lavado en el sitio adecuado.

Puertas v ventanas

+ Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes como se ha especificado.

+ Bafie con agua limpia toda la superficie de las ventanas.

+ Aplique la solucién detergente a todas las superficies y cepillelas de manera
vigorosa, deje actuar al producto de limpieza, y enjuague todas las superficies que se
bafiaron con la solucion.

+ Aplique la solucion desinfectante y déjela actuar, lave con abundante agua.

+ Escurra y deje secar.

Transportes

+ Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes como se ha especificado.

+ Barriendo el vehiculo elimine los restos sélidos de basura que encuentre, coléquelos
en fundas y ubiquelos en los tachos de basura.

+ Cuando las fundas de basura estén llenas, retire las fundas y ciérrelas, ubiquelas en
el depdsito de basura. Lave y desinfecte los tachos antes de volverlos a colocar en su
lugar.

+ Barie con agua limpia pisos, techos y paredes del vehiculo.
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+ Emplee la solucidn detergente y limpie el techo, las paredes y el piso.

+ Lave con agua.

+ Emplee la solucion desinfectante, deje actuar siguiendo las instrucciones referidas
por el fabricante.

+ Lave con agua abundante.

+ Escurray deje secar.

+ Ponga los tachos de basura limpios y desinfectados con fundas nuevas y limpias en
su lugar habitual.

+ Limpie y desinfecte los implementos de limpieza en el sitio correspondiente.

Tanqgues de agua

4 Corte el suministro de agua.

+ Evaclle completamente el agua del tanque o la cisterna, abra todas las llaves y
cuando ya no caiga agua por ellas ciérrelas.

+ Cierre el paso al sistema de distribucién de agua interna de la planta.

+ Realice la limpieza interna comenzando con un cepillado en seco, retire los residuos
y péngalos en fundas de basura.

+ Use la solucion detergente con agua limpia y proceda a limpiar las paredes y el piso.

+ Retire de la superficie el agua con detergente abriendo la llave de paso.

+ Lave con abundante agua limpia.
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+ Cierre la llave de paso y abra el suministro de agua limpia hasta llenar las % partes
del tanque y cierre nuevamente el suministro.

+ Emplee la solucion desinfectante de acuerdo al volumen del tanque y deje actuar
como lo indican las instrucciones.

+ Permita el paso del agua con desinfectante por las cafierias, deje inundado el sistema
con la solucion desinfectante dejandola actuar por varios minutos.

+ Abra las todas las llaves del sistema hasta vaciar toda el agua de las tuberias y del
tanque, luego proceda a cerrarlas.

+ Abra el suministro de agua y deje que el tanque vuelva a llenarse.

+ Coloque la tapa del tanque y revise que se cierre herméticamente.

+ Abra las llaves del sistema dejando correr el agua hasta que no quede rastros de cloro
residual y asi de esta manera poder utilizar el agua.

+ Limpie y desinfecte los implementos de limpieza en el sitio correspondiente.

Tachos de basura

+ Saque las fundas del interior de estos, si ya se encuentran llenas, ciérrelas y Ilévelas
al deposito de basura de la planta.
+ Retire los desechos sélidos que hayan podido quedar en el interior del tacho y

coloquelos en las fundas, ciérrelas y llévelas al depdsito de basura.
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+ Prepare las soluciones detergentes y desinfectantes como se ha especificado.

+ Lave con abundante agua.

+ Barie el tacho con la solucion detergente y limpie todo el tacho y la tapa utilizando
un cepillo.

+ Lave con agua.

+ Use la solucion desinfectante, y déjela actuar por unos instantes de acuerdo con las
instrucciones del fabricante.

+ Lave con agua.

+ Coloque los tachos boca abajo, escurra y déjelos secar.

+ Ya secos ponga fundas de basura limpias y nuevas dentro de su interior, y proceda a
colocar los tachos en su lugar.

4 Limpie y desinfecte los implementos de limpieza en el lugar adecuado.

Depositos de basura

+ Retire todos los desechos sélidos del area, prepare las soluciones de limpieza y
desinfeccion.

+ Con la ayuda de una escobilla limpie la tapa del tacho de basura.

+ Retire todo residuo de la base interna del tacho y coldquelos en fundas.

+ Retire los tachos contenedores, lavelos con la solucién detergente y usando una
escoba o cepillo, escurra el agua y déjelo secar.

+ Humedezca la base del tacho con agua.
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+ Use la solucion detergente y limpie el interior con la escoba, deje actuar a la
solucion.

+ Lave con agua.

+ Utilice la solucion desinfectante y bafie el interior del tacho, deje actuar a la solucién.

+ Lave con abundante agua.

+ Escurray deje secar.

+ Coloque los tachos contenedores en su sitio.

+ Limpie y desinfecte todos los implementos de limpieza en el sitio adecuado.
7.- Acciones Correctivas

+ Mediante la aplicacion de un muestreo, verificaremos la eficacia de los
procedimientos descritos, si este muestra indicios de la presencia de
microorganismos dentro de rangos no aceptables, el Gerente debera organizar una
capacitacion para su operario, acerca de la correcta limpieza y desinfeccién que se
debe efectuar para asegurarse de la adecuada ejecucion de estas labores.

+ Mientras son supervisadas visualmente las tareas de limpieza y cualquier equipo o

utensilio no estan limpios, se repetiran las tareas de limpieza y desinfeccion.
8.- Documentos de referencia

http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf.
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1.- Objetivo

Especificar los procedimientos basicos sobre salud e higiene laboral, que promuevan el
cuidado de la inocuidad de los productos gque se elaboran, y cuiden la salud del operario
2.- Alcance

Este procedimiento se aplica a todo el personal involucrado en la recepcion de la
materia prima, produccién, almacenamiento y comercializacién; que haya tenido
contacto con el producto o que manipule equipos que forman parte de la elaboracion del
alimento. Igualmente esta norma se amplia al personal administrativo y personas que
visiten e ingresen hacia las salas de produccion.

3.- Responsables

El Gerente sera responsable de verificar el cumplimiento de este procedimiento. El
operario de la planta, los visitantes y proveedores de la empresa; deberan cumplir las
disposiciones escritas en este documento.

4.- Definiciones

Higiene de los alimentos.- Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad y
salubridad del alimento en todas las fases, desde su produccion, elaboracion, envasado,
transporte y almacenamiento hasta el consumo final.

Inocuidad.- Es la condicion que permite garantizar que los alimentos, no causaran dafio
alguno al consumidor, cuando éstos se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al

que se destinan.
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Procedimiento.- Accion determinada para llevar a cabo una actividad o un proceso.
Producto.- Resultado de un proceso.

Registro.- Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona evidencia de
actividades desempefiadas.

Requisito.- Necesidad o expectativa establecida, generalmente implicita u obligatoria.
5.- Tareas a desarrollar

Del carnet de salud

Toda persona que sea contratada para laborar o que ya cumpla tareas como operador
dentro de la planta quesera Los Emilios, debe tener el correspondiente carné de salud
otorgado por el Ministerio de Salud del Ecuador. Este carné se lo guardara en las
oficinas administrativas de la planta, y se lo exhibira en caso de que lo soliciten las
autoridades de salud competentes.

Control de Salud

+ Los operarios tienen prohibido su ingreso a la planta si se encuentran en estado de

ebriedad o presenten sefiales de estar bajo la influencia de alguna droga; que les
impida cumplir con total normalidad sus tareas diarias.

+ El o los operarios informaran al Gerente el uso de medicamentos que puedan
ocasionar adormecimiento o entorpezcan su facultad de manejar los equipos
utilizados para el procesamiento de quesos.

+ Toda persona que presente sintomas de enfermedades como gripe, diarrea con
vomito, o que tenga afecciones de la piel, heridas infectadas, etc. No se le permitira

laborar en el procesamiento del producto lacteo.
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+ El operario dara aviso al Gerente sobre su estado de salud en caso de presentar
alguna enfermedad, antes de comenzar a trabajar.

+ Lacteos Los Emilios dispondra de un botiquin de primeros auxilios.

+ Los operarios que ya muestren sintomas de enfermedad u otro padecimiento, se los
reubicard momentaneamente en otras labores que no tengan que ver con el

procesamiento del alimento.

Aseo Personal

+ Ufias limpias y cortas.

+ El personal al momento de trabajar presentara su uniforme limpio y completo.

+ El lavado y desinfeccion de las manos se lo realizara constantemente durante todo el
proceso productivo. La utilizacion de guantes no impide que las manos sean lavados,

y estos deben encontrarse limpios y en buen estado.
Vestimenta

+ Los operarios antes de proceder a comenzar su trabajo cambiaran su vestimenta de
casa por los uniformes.

+ Diariamente los uniformes estaran siempre limpios, presentables, y en buen estado.

+ Mandiles y uniformes siempre bien sujetados.

+ Todos los uniformes, mandiles y delantales se usaran dentro de las instalaciones de la

planta quesera Los Emilios.
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+ Lavar el uniforme cada vez que este se encuentre sucio.

+ Todas las personas que estén autorizadas a ingresar a la planta, cubriran su cabeza
con una cofia.

+ Usar mascarilla dentro de la planta de procesamiento especialmente en zonas

susceptibles de contaminacion del alimento.

Conducta Personal

Dentro de las areas de proceso el personal no podra:

+ Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.

+ Limpiarse la frente.

+ Hurgarse la nariz, ojos y boca.

+ Arreglarse el cabello.

+ Escupir.

+ Fumar.

+ Masticar chicle.

+ Comer.

+ La persona que no cumpla estas disposiciones por cualquier motivo, debera lavarse
las manos inmediatamente (ver PS05-03 INSTRUCTIVO LAVADO DE MANOS).

+ El personal que tosa o estornude cubrira su boca con el codo y se alejara del alimento
para evitar contaminarlo con microbios.

+ Se prohibe meter los dedos o las manos dentro de los productos sin guantes o si
previamente no han sido lavados, todo esto con el objeto de cuidar la inocuidad del

alimento.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTO:
SALUD E HIGIENE LABORAL

+ Para no atraer insectos ni roedores no se permite guardar alimentos en los casilleros
de los operarios.

+ Todas las areas de trabajo se mantendran limpias en todo momento, no colocar ropa
sucia, materia prima, envases, utensilios o herramientas sobre las superficies de
trabajo donde puedan contaminar los alimentos.

Ingreso a la Planta

+ El personal que ingresa a la planta se lava sus manos (ver PS05-01 INSTRUCTIVO
LAVADO DE MANOS) vy se limpia sus zapatos o botas en el lugar destinado para
tal fin.

+ No se permite el ingreso de bebidas o alimentos a las areas de proceso.

Visitantes

+ Todos los empleados administrativos, visitantes, proveedores, y personas que
realicen cualquier trabajo para la empresa; no pueden entrar con ropa de calle, joyas
o efectos personales a las areas de procesamiento.

+ Las visitas no pueden presentar signos de enfermedad y respetaran las reglas de

conducta del personal que ya se han mencionado anteriormente.

Capacitacion

La empresa brindara entrenamiento a su personal en lo referente con la manipulacion

eficiente e higiénica de alimentos y de Buenas Practicas de Manufactura.
7.- Documentos de referencia

http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf.
Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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Lacteos "Los Emilios™

Elaborado por: | Aprobado por: Versién Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS05 - 01 l1del
REGISTRO:

HIGIENE DEL PERSONAL

Fecha:

Responsable del monitoreo:

. Accion
Hora | Nombre del trabajador PP HH ES )
correctiva

Parametros a evaluar: Correcta presentacion personal (PP), Habitos de higiene (HH),
Estado de salud del trabajador (ES)

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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Lacteos "Los Emilios™

Elaborado por: | Aprobado por: Version Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS05 - 02 l1del
REGISTRO:

ASISTENCIA A CAPACITACION

Fecha:
Tema expuesto:
Expositor:
Firma:
) N° Cédula _
N° Nombre del trabajador _ ) Firma
Ciudadania

Fecha de elaboracion:

Fecha de aprobacion:
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ANEXO:

INSTRUCTIVO DE LAVADO DE MANOS

Recuerde esta operacion se la debe efectuar:

+ Antes de iniciar su labores diarias.

+ Luego de cualquier lapso de descanso que tenga.

+ Cada vez que ingrese o salga de las salas donde se elaboren alimentos.

+ Cuando manipule los tachos de basura y las bolsas que contienen los desechos alli
depositados.

+ Siempre que use el bafio.

+ Cada vez que reinicie su trabajo dentro del proceso de produccion.

4 En seguida de haber fumado, bebido liquidos o comer.

+ Después de usar articulos personales.

+ Luego de toser, limpiarse la nariz o estornudar.

+ Si por cualquier causa llega a tocarse los ojos, oidos o el cabello.

+ Después de manipular aquellos productos que no tengan relacion con el proceso y
que causen contaminacion de sus manaos.

+ Después de utilizar el teléfono.

+ Si sus manos entran en contacto con potenciales contaminantes, como superficies

que no estan desinfectadas, material de embalaje, etc.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elasgrr-ado Aprobado por: Version Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS05-03 2de4
ANEXO:

INSTRUCTIVO DE LAVADO DE MANOS

Procedimiento de lavado de manos

= Retire de sus manos cualquier joya como anillos, cadenas, relojes, etc.

= Lave sus manos con abundante agua.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:

156



PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
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Ela:))(()):-ado Aprobado por: Version Cadigo Pagina
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ANEXO:

INSTRUCTIVO DE LAVADO DE MANOS

+ Frotese las manos entre si fuertemente y cepilleselas, y limpie los dedos, las palmas

de las manos y ufias entre sus dedos por 15 a 20 segundos.

#+ Enjuaguese la parte de los antebrazos que estan al descubierto y en contacto con los

alimentos, frotandose varias veces.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:

157



PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
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Elas;):?do Aprobado por: Version Cddigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS05-03 4ded
ANEXO:

INSTRUCTIVO DE LAVADO DE MANOS

= Lave sus manos y brazos con agua, para eliminar la solucion jabonosa.

= Con una toalla desechable seque sus manos o mediante aire caliente.

=+ Cuando ya se encuentren secas sus manos, cierre la llave de agua con una toalla de

papel usada, evitando que las manos toquen la llave.

=+ Elimine la toalla de papel en el tacho de basura y no toque puertas u otros espacios

del bafio.

Fecha de elaboracion:

Fecha de aprobacion:
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El . - -
aSgrr-ado Aprobado por: Version Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS06 1de?2

MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA

1.- Objetivo

Efectuar un adecuado uso de los productos quimicos usados en la limpieza y
desinfeccion de los equipos, utensilios y superficies de la planta de lacteos, de manera

que sea posible evitar la contaminacién cruzada con los alimentos elaborados.
2.- Alcance

Este procedimiento tiene relacion con los productos quimicos que intervienen en la

limpieza y sanitizacion de las diferentes zonas de trabajo de lacteos Los Emilios.
3.- Responsables

Gerente y operario.

4.- Definiciones

Peligro contaminante.- Un agente bioldgico, quimico o fisico que seria razonable

pensar que podria causar una contaminacion o dafio si no se controla.

Productos de limpieza.- Todo tipo de producto requerido para la higiene del personal y
para realizar la limpieza y sanitizaciébn de la maquinaria, utensilios y diferentes

superficies de la planta como: Detergentes, sanitizantes, jabon liquido, alcohol gel, etc.

Sanitizacion.- Procedimiento mediante el cual la accidon de un agente desinfectante y/o
sanitizante, logra reducir y/o eliminar la carga microbiana existente a nivel ambiental,

superficial y/o en los alimentos.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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El - - .-
aSgrr-ado Aprobado por: Version Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS06 2de?2

PROCEDIMIENTO:
MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA

5.- Tareas a desarrollar

Almacenamiento

Se dispondra de un lugar cerrado con llave; en el que se almacenen los equipos,
materiales, sustancias detergentes y desinfectantes que se usen para las tareas de
limpieza y desinfeccion. Minimizando el riesgo de contaminacion cruzada que se

presentaria si estos elementos estuviesen en contacto con otros materiales.

Rotulacion y trasvase

Todos los productos quimicos empleados en la limpieza y desinfeccion deben llevar la
etiqueta que los identifique correctamente. Los sobrantes de productos quimicos que
sean cambiados de sus envases originales a otros envases, de igual forma deben

presentar la etiqueta que indique el tipo de producto que se encuentra alli.

Manejo de productos quimicos

Conservar las fichas técnicas de cada uno de los productos quimicos, estos documentos
detallarén: dilucién, modo de usar cada detergente, medidas de seguridad en caso de
ingestion accidental del operario. Estas fichas deben estar expuestas en el lugar de
almacenamiento de los productos quimicos, y al alcance del personal responsable de su
uso. Preferiblemente la empresa proveedora de estos materiales debe capacitar al

operario de la planta quesera, en el uso correcto de estos productos.

Fuente: http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf.
Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:

160


http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION
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Elaborado por: | Aprobado por: Version Cadigo Pagina
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REGISTRO:
SUSTANCIAS QUIMICAS
Fecha:
Responsable del monitoreo:
Nombre del .
Cant Proveedor Uso Observaciones
. producto
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Fecha de aprobacion:

161




PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado B o o
Aprobado por: Version Cadigo Pagina

por:
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS07 1de5

PROCEDIMIENTO:
MANEJO Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y
PRODUCTOS TERMINADOS

1.- Objetivo

Implementar los elementos de manejo y almacenamiento de materias primas, insumos y
productos terminados para la elaboracion de alimentos seguros.

2.- Alcance

Materias primas, insumos y productos terminados.

3.- Responsables

Gerente y operario de la planta.

4.- Definiciones

Almacenamiento.- Es una parte de la organizacion de una empresa que incluye las
actividades relacionadas con el almacén; en concreto, guardar y custodiar existencias
que no estan en proceso de fabricacion, ni de transporte. El almacenaje permite acercar

las mercaderias a los puntos de consumo.

Elaboracion.- Preparacion de un producto que se hace transformando una o varias

materias en sucesivas operaciones.

Lote de produccién.- Es una determinada unidad de medida de fabricacion de un
conjunto que se planifica y se fabrica con referencia a un nimero.

Monitoreo.- Una secuencia planificada de observaciones o mediciones para determinar
si un punto de control de produccion esta bajo control, y la cual se manifiesta en

registros detallados que posteriormente se utilizaran para su verificacion.

Fecha de elaboracién: Fecha de aprobacién:
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PROCEDIMIENTO:
MANEJO Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y
PRODUCTOS TERMINADOS

5.- Tareas a desarrollar

Generalidades

El operario que ingrese a su turno de trabajo, debe cerciorarse que las instalaciones,
equipos y utensilios, se encuentren limpios, desinfectados, en buen estado y libres de
plagas, conforme con los procedimientos de limpieza y desinfeccion establecidos para la

planta.

De encontrar alguna irregularidad, esta debe ser notificada al gerente para que se tomen

las medidas que corrijan este problema.

El operario es responsable de cuidar que sus espacios de trabajo se mantengan siempre
muy limpios. Toda la basura que se produzca sera tratada siguiendo el procedimiento

respectivo de manejo de desperdicios y desechos.

Recepcidn y control de materia prima e insumos

Antes de iniciar con esta tarea, el operario debe tener a mano las especificaciones
técnicas relacionadas con la materia prima que va recibir, registros de recepcion,

termolactodensimetro, acidimetro, etc.

Y al recibir insumos y materia prima debe comprobar que todo lo que se detalle en la
factura de compra, si es el caso, corresponda con la verificacion fisica de lo que tiene en

sus manos, por lo que se debe verificar que:

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

EIaFk)J(()):édo Aprobado por: Version Cadigo Pagina
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PROCEDIMIENTO:
MANEJO Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y
PRODUCTOS TERMINADOS

Lo que se haya solicitado corresponda con lo que se ingresa.

Los envases 0 embalajes no se encuentren rotos y las etiquetas se puedan leer.
Verificar la forma como viene transportado el pedido.

Que el proveedor cumpla con los requisitos de calidad del producto, si no cumple
con estos requerimientos el producto se rechaza se registra este hecho y se informa al
Gerente.

Al aceptar el producto se lo almacena adecuadamente en su bodega o recipiente

correspondiente.

Almacenamiento de materia prima, insumos y producto terminado

*

F

Comprobar que la bodega de almacenamiento esté limpia y ordenada antes de iniciar
sus actividades.

Limpiar polvo, agua o grasa que se halle pegada a los empaques de los insumos que
se recibieron, con el fin de contaminar el ambiente.

Limpiar las cajas de carton en que llegaron los insumos solicitados.

Mantener cerradas las puertas para impedir el ingreso de plagas.

Todo producto debe ser colocado en pallet, nunca en el suelo. Mantener un espacio
de 50 cm entre la pared y los productos; y 20 cm entre pallets. Esto facilitaria la
limpieza y evitaria la presencia de ratones o ratas u otras plagas.

Almacenar cada producto en el lugar destinado para él, el almacenamiento se lo
realizard de acuerdo con la cantidad de producto que ya exista en la bodega y con la

fecha de vencimiento del mismo.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTO:
MANEJO Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y
PRODUCTOS TERMINADOS

Identificar cada producto claramente de modo que se pueda leer su nombre y fecha
de vencimiento.

Trasladar los productos siempre y cuando sea necesario, rotdndolos continuamente.
El producto recién llegado se suma a los ya existentes, se lo ubica procurando su
accesibilidad detras de los productos cuya fecha de expiracion esté mas cercana a su
vencimiento.

La materia prima se debe almacenar de forma que no sea posible la contaminacion
cruzada con los productos ya elaborados.

Todos los productos de limpieza y sanitizacion, manejo y control de plagas se
almacenan de forma de evitar contaminacion cruzada con la materia prima, insumos
y productos terminados.

Registrar las entradas y salidas de los productos en los registros de bodega
elaborados para tal fin.

Cuidar la organizacién de los productos almacenados, para que puedan ser contados

sin riesgo de equivocacion, en sus estanterias o si se encuentran estibados en pallets.
Productos refrigerados o congelados

+ Evitar contaminarlos con polvo, agua o grasa pegada en los empaques de insumos
gue ingresen a la bodega.
+ Toda caja de cartén se limpiara para quitar la suciedad que puedan llevar y luego se

procedera a su ingreso en la bodega.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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PROCEDIMIENTO:

MANEJO Y ALMACENAMIENTO DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y

PRODUCTOS TERMINADOS

Evite el ingreso de plagas manteniendo las puertas cerradas.

En los productos refrigerados o congelados vigilar su temperatura cada 12 horas. La
temperatura ideal para productos lacteos refrigerados dentro de las camaras
frigorificas es de 0 a 8° C.

Dentro de las camaras de refrigeracion la altura de almacenamiento de los productos
es hasta 1 m del techo y 50 cm de distancia con relacién a los ductos de
refrigeracion, y minimo a 14 cm del piso.

Si es abierto cualquier envase con tapa, se lo volvera a cerrar con laminas plasticas u

otro material que impida su contaminacion.

Despacho

Antes de proceder a cargar el producto verificar la factura y guia de remision y controlar

que:

+ Lo que se envia corresponde con lo que pidi6 el cliente.

+ Los embalajes estén en perfecto estado y rotulados de manera correcta.

+ Se cumpla eficientemente con su transporte.

+ Al no haber ninguna condicién anémala, se procede a cargar los productos y se
registra su egreso en el registro correspondiente; su destino y el medio de transporte
empleado.

Fuente:

http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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REGISTRO:
LISTADO DE PROVEEDORES
Fecha:

Responsable del monitoreo:

Hora Nombre del Proveedor

Cantidad

de leche

Observaciones
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

El . - .-
asgrrédo Aprobado por: Version Cadigo Pagina
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS08 1de3
PROCEDIMIENTO:
MANEJO DE DESPERDICIOS Y DESECHOS
Objetivo

Desarrollar las tareas necesarias de manejo de desperdicios y desechos para impedir que

no se formen focos de contaminacién provocados por los mismos, lo que afectaria la

preparacion de alimentos seguros.

2.-

Alcance

Desperdicios y desechos como materias primas, envases vacios, envases rotos, producto

de descarte y todo residuo que queda del proceso y que no puede ser reutilizado.

3.-

Responsables

Supervisor y operarios.

4.- Generalidades
+ Los desechos y desperdicios se clasifican en categorias:
+ Solidos:
+ Papel
+ Vidrio
+ Plastico
+ Alimento, materia prima, remanente de proceso.
+ Otros
+ Liquidos:
+ Aguas de limpieza y desinfeccion,
+ Agua de sanitarios, etc.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacién:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION

Elaborado
por:
Gloria Mufioz Pablo Rodas N°1 PS08 2de3

PROCEDIMIENTO:
MANEJO DE DESPERDICIOS Y DESECHOS

Aprobado por: Version Cadigo Pagina

La empresa dispone de un sector de desechos para almacenar la materia prima en mal

estado, los desechos y los productos que presenten alguna no conformidad.

Este lugar estd aislado y sefializado, y cumple con los procedimientos de limpieza y
desinfeccion como asi también con el procedimiento de manejo integrado de plagas.

Se toman medidas para evitar que los desechos tanto liquidos como sélidos entren en

contacto con alimentos, y que se crucen durante las etapas de elaboracion.

Si por algun motivo las superficies en contacto con alimentos tienen contacto con ellos,
se procede a limpiarlas y desinfectarlas segin el procedimiento de limpieza y

desinfeccion.
5.- Tareas a desarrollar

Residuos solidos

+ Los mismos se colocan en receptaculos o cestos destinados para cada uno de ellos,
debidamente identificados, con bolsas de residuos y tapados.

+ Hay receptaculos en todas las areas indicando que tipo de residuo que contiene.

+ Los receptaculos se vacian regularmente, se limpian y desinfectan. Se cambia la
bolsa de acuerdo al instructivo de limpieza y desinfeccion para cestos de residuos.

+ La limpieza y desinfeccion de los mismos se realiza en un area destinada para tal fin.

+ Las bolsas llenas de llevan al sector de desechos de la planta.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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Elascc))rr-ado Aprobado por: Version Cddigo Pagina
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PROCEDIMIENTO:
MANEJO DE DESPERDICIOS Y DESECHOS

+ Cada vez que se realizan las tareas de limpieza y desinfeccién programadas para cada
area se cambian las bolsas siempre y se limpian y desinfectan los receptaculos.

+ Los desechos y residuos se almacenan cuando son retirados de cada area en el sector
de desechos hasta su retiro por parte del personal encargado de la recoleccion publica
de los residuos.

+ Las areas de desechos se mantienen limpias y sin olores de acuerdo al procedimiento

de limpieza y desinfeccion.

Residuos liquidos

Son eliminados de acuerdo con las reglamentaciones municipales vigentes en lo que

concierne con vertidos de liquidos residuales.
6.- Documentos de referencia

+ Reglamento ecuatoriano de Buenas Préacticas de Manufactura.
+ www.assal.gov.ar / Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
+ http://www.santafeciudad.gov.ar/media/files/Manual%20BPM%20Completo.pdf.

Fecha de elaboracion: Fecha de aprobacion:
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CAPITULO V

DISCUSION

Las empresas, en especial las pymes de alimentos como lacteos “Los Emilios”, no
llevan a cabo précticas y controles adecuados para asegurar que sus productos sean
inocuos. Esta situacién en parte se debe a que no han sido presionadas por las
autoridades sanitarias locales, el mercado al que estan dirigidas no se los exige o0 no han
enfrentado alguna situacion de dafio a la salud del consumidor; por lo cual trabajar para
la inocuidad puede parecerles algo desconocido o ajeno. Sin embargo una razon
importante es porque muchas de éstas no se han percatado en cémo la inocuidad puede

hacerlas crecer y lograr que sean un negocio mas rentable.

Al mantener la primera entrevista con el Sr Pablo Rodas, propietario de la planta
analizada; intuimos su preocupacion por que las autoridades actuales, de cierta manera
empiezan a forzar a estas pequefias empresas a mejorar las condiciones en las que
elaboran productos alimenticios. Su permiso de funcionamiento para procesar alimentos

de consumo humano, ha caducado y debe iniciar el tramite pertinente para actualizarlo.

Pero necesariamente debe mejorar muchos aspectos dentro de su microempresa
procesadora de leche para obtener el certificado de operacion sobre la base de la
utilizacion de Buenas Précticas de Manufactura. Pensamos que esta pyme debe invertir
en inocuidad, dejar de lado la creencia que esto es un “gasto” obligado y entender que
mas bien les permitira estar listos para acceder a nuevas oportunidades de mercado, a
mercados mas exigentes pero con mayores margenes y a desarrollar nuevos productos y

negocios.

Ahora bien, el Sr Pablo Rodas proyecta construir una nueva planta procesadora en el
futuro inmediato, las inversiones que deba realizar en la planta para mejorar su
funcionamiento, en lo posible deben sujetarse a un presupuesto ajustado que priorice las

necesidades fundamentales de la planta y le faciliten la obtencion del permiso.
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Las inspecciones efectuadas nos muestran datos porcentuales como: la empresa tiene un
74,62 % de incumplimientos y 25, 38 % de cumplimientos satisfactorios; hay mucho
que cambiar e implementar en esta pyme lechera.

Desglosando estos datos de su conjunto en general y dividiendolos en partes, para

estudiarlas y considerarlas por separado; diremos que:

5.1. Instalaciones

20,51 % de los requisitos que se especifican en el reglamento de BPM ecuatoriano
satisfacen estos requerimientos solicitados; el establecimiento posee una edificacion
solida y dispone de areas para la instalacion, operacion y mantenimiento de equipos.
Las ventanas estdn construidas en material no astillable, su instalacion eléctrica es
ahogada (es decir oculta en muros, techos y pisos).

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo con las areas de produccion y
dispone de abastecimiento de agua. El disefio y distribucion de las areas permite el
mantenimiento, limpieza y desinfeccién apropiados que minimizan las posibles
contaminaciones del alimento.

Las zonas de produccion se encuentran divididas en areas que viabilizan el flujo hacia
adelante. Estas zonas tienen muy buena iluminacién natural, la empresa dispone de un
sistema de recoleccion y eliminacion de basuras. Las areas de desperdicios estan
ubicadas en sitios alejados de las zonas de produccién.

Pero el 79,49 % de los items verificados son incumplimientos de ellos podemos
solamente indicar que la empresa muestra areas en las que los alimentos de mayor
riesgo estan expuestos, porque tienen puertas de acceso directo desde el exterior; y no

tienen sistemas de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves y otros animales.
5.2. Equipos y utensilios

Este segmento presenta 27,30 % de cumplimientos los equipos han sido disefiados,
fabricados e instalados de acuerdo con las operaciones a efectuar y al tipo de alimento
que producen y las superficies que estan en contacto directo con el alimento no han sido
cubiertas con pinturas u otro tipo de material desprendible que constituya un riesgo para
la inocuidad del alimento y facilitan su limpieza y desinfeccion.

Por otra parte el 72, 70 % denota incumplimientos asi es el caso de palas cuyo material

es la madera y que con el transcurrir del uso y el paso del tiempo se han deteriorado y

174



esto dificulta su limpieza y posterior desinfeccion convirtiéndose en posibles riesgos de

contaminacion.

5.3. Requisitos higiénicos de fabricacion

El personal esta capacitado para asumir su tarea y responsabilidad de fabricar alimentos
sanos, este item forma parte del 25 % de cumplimientos de la empresa; ademas el
personal de la planta cuenta con uniformes, y otros accesorios como guantes, botas,
gorros y mascarillas limpios y en buen estado, adecuados para realizar los
procedimientos de fabricacion.

El empleado no se ha sometido a un reconocimiento medico periddico cada vez que ha
sido necesario por razones clinicas y epidemioldgicas, los representantes de la empresa
son directamente responsables del cumplimiento de esta disposicién que no se cumple

satisfactoriamente, este requisito forma parte del 75 % de incumplimientos analizados.

5.4. Materia prima e insumos

Esta seccion tiene el mas alto porcentaje de conformidades con el 60 % la materia prima
presenta valores significativos de calidad relacionados con su composicion fisico-
quimica, apta para ser procesada. Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de
las materias primas e insumos son de materiales no susceptibles al deterioro y no
desprenden sustancias que causen alteraciones o contaminaciones. La dosificacién de
los aditivos alimentarios utilizados se realiza de acuerdo con las especificaciones
recomendadas por sus fabricantes.

El 40 % restante son no conformidades como el caso de la recepcion de materias primas
e insumos que no se la realiza en condiciones ideales y técnicas que eviten su
contaminacion. La zona de recepcién no esta separada de aquellas &reas destinadas a

elaborar el alimento o su envasado.

5.5. Operaciones de produccién
Las no conformidades suman 73,34 %, los procedimientos de limpieza y desinfeccion

no han sido validados; por lo tanto no hay pruebas que indiquen que se ha cumplido

adecuadamente la limpieza del area y ademas estas labores no son registradas.
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Satisfactoriamente el 26,66 % de los items o requisitos exigidos cumplen a cabalidad; se
dispone de una adecuada planificacion de las actividades diarias de produccién las

etapas de elaboracion estan claras y son efectuadas satisfactoriamente por el operario.

5.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

Solamente el 42,86 % de los items auditados cumplen las especificaciones, tal es el caso
del envasado de los productos que se lo efectia rapidamente, evitando posibles
contaminaciones que afecten la calidad del alimento. El disefio y los materiales del
envase brindan proteccion adecuada a los alimentos para reducir al minimo la
contaminacion, impide dafios y permite su rotulado de acuerdo con las normas técnicas
respectivas. Los productos finales obtenidos son envasados y almacenados de manera
separada.

Lamentablemente 57,14 % de los items verificados no cumplen la normativa, una vez
que el producto esta envasado y etiquetado son colocados en gavetas plasticas y
trasladados hacia el &rea de almacenamiento, sitio en el cual antes de colocarlos en el
frigorifico las gavetas son depositadas en el suelo mientras el operario ubica el producto

dentro del artefacto, ocasionando contaminacion a los alimentos.

5.7. Almacenamiento, distribucion y transporte

60 % de los incumplimientos se relacionan con la limpieza y desinfeccidn de las areas
involucradas con este tema pues no presentan las condiciones higiénicas y ambientales
apropiadas.

Sin embargo el 40 % de los cumplimientos se debe a que al transportar los alimentos
hacia su lugar de comercializacion, éstos no van junto con sustancias toxicas. La
comercializacion del producto garantiza su conservacion y proteccion, se dispone de
neveras adecuadas; el vehiculo de transporte puede ser limpiado y sanitizado sin
dificultades.

5.8. Aseguramiento y control de calidad

La empresa previene los defectos que son susceptibles de evitarse sin que represente

riesgos para la salud del consumidor final; estas conformidades suman 13,64 %.

176



Siendo un aspecto muy importante dentro del quehacer productivo 86,36 % de no
cumplimientos marcan el ritmo de la empresa, por ejemplo la empresa no cuenta con un
sistema de control y aseguramiento de la inocuidad, el cual deberia ser basicamente
preventivo y cobijar todas las fases del proceso de elaboracion del alimento,
comenzando con la recepcion de materias primas e insumos hasta la distribucion del
producto listo para ser comercializado. Estos son los motivos principales para que esta

area de la empresa presente un valor alto de incumplimiento.

5.9. Condiciones microbioldgicas del producto

Los resultados entregados por SETLAB nos indican que pese a poseer altos porcentajes
de incumplimiento el producto satisface enormemente las expectativas que su gerente
propietario tiene en cuanto al producto que ofrece. Los niveles bacteriol6gicos
encontrados son muy bajos si los comparamos con los requisitos que exige la norma

INEN 1528, de esta forma se justifica el implementar BPM en lacteos “Los Emilio”.

5.10. Condiciones luego de la aplicacion de BPM

La industria de los alimentos es uno de los renglones mas importantes de la economia
mundial; por esta razén los Estados implantan politicas, crean esquemas, establecen
normas y mecanismos para armonizar y homologar las legislaciones sanitarias con el fin
de unificar criterios que permitan la aplicacion de métodos y la comparacion de

resultados que faciliten su libre intercambio (Grupo Latino Editores, 2006).

Luego de esta introduccion nos satisface que los datos muestren avances muy
significativos en cuanto al hecho de haber aplicado BPM en la planta quesera Los
Emilios; siguiendo el reglamento ecuatoriano los requisitos higiénicos de fabricacion,
materia prima, almacenamiento y aseguramiento y control de calidad alcanzan el 100 %

de conformidad de la norma.

Aln quedan pendientes los requisitos de las instalaciones, equipos Yy utensilios,
operaciones de produccién, envasados y etiquetado que sin embargo han logrado
superar la media de conformidades comprendida entre el 60 y 90 %.

Esto solamente se logra con el compromiso de la gente que trabaja y cree en la empresa

de lacteos Los Emilios.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1. Conclusiones

+ La Gerencia de la empresa manifestd su complacencia con la propuesta presentada
para su organizacion, puesto que disefiamos y elaboramos un manual de BPM para la
planta. Con este manual alcanzamos realizar acciones correctivas al proceso
productivo, al uso adecuado de indumentaria y sus accesorios, limpieza y

desinfeccion de instalaciones y sefializacion referente al cuidado higiénico dentro de
+ la planta por parte de su empleado; de acuerdo con la aplicacién de BPM.

+ Es imprescindible planificar una serie de capacitaciones continuas para el personal de
la planta, que resalten esencialmente la necesidad imperiosa de aplicar, vigilar y
mejorar la aplicacion de BPM en la empresa, sus costos pero sobretodo sus

beneficios.

+ Este trabajo de andlisis o auditoria de las Buenas Practicas de Manufactura en lacteos
“Los Emilios” posibilitd el desarrollo del plan de Buenas Préacticas y los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion que se muestran en el
presente documento, los que contienen todos los aspectos que la empresa necesita
implementar para garantizar un normal desenvolvimiento de las operaciones de
produccién, asi como las medidas de higiene y limpieza que deberan cumplirse.
Todo esto con el Gnico fin de asegurar la calidad del alimento que se produce a

diario.

+ Finalmente es necesario crear conciencia dentro de la empresa que si bien se
requieren recursos econdmicos para lograr la aplicacion de BPM; deben saber que la
mayor inversion requerida es un esfuerzo comprometido, y para lo cual lo primero
que se requiere es creer que es posible lograr un cambio significativo con los

recursos actuales.
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+ Hay que establecer la inocuidad como una prioridad y orientar las tareas diarias hacia
este objetivo, siempre con compromiso Yy utilizando los recursos econdémicos y
humanos de forma inteligente, enfocandose en aquello que es mas importante y que

reduce en mayor medida los riesgos de contaminacion del alimento.

6.2. Recomendaciones

+ La aplicacién del manual, los procedimientos y registros elaborados partiendo del

estudio realizado, repasarlos y renovarlos periddicamente.

+ Incluir al personal operativo dentro del proceso de aplicacion de BPM, provocando el
interés por crear una cultura de trabajo en donde el orden, la disciplina y la

responsabilidad sean importantes.

+ Hacer cambios efectivos en cuanto a la estructura organizacional de la empresa, la
que facilitard a la entidad alcanzar los objetivos propuestos de certificar las BPM
como prerrequisito implantado, mirando en el futuro préximo la adopcion del

sistema HACCP o Andlisis de Puntos Criticos de Control.

+ Capacitar de manera continua al personal de la planta; ya que manifestaron su
necesidad de adquirir nuevos y variados conocimientos, que los motive a manipular y
cuidar la higiene de los alimentos que estan a su cargo el producirlos. Ademas el
personal requiere conocer temas de seguridad industrial que complementen su
proceso de capacitacion integral y cuidar la seguridad de la mano de obra de la planta

mientras dure su jornada laboral.

+ De ser posible tratar de modernizar los equipos de la planta, de manera especial
implementar un caldero como medio de generacidn de vapor, dejando de lado el uso
del gas doméstico utilizado en las tareas diarias de produccion.

+ El proceso productivo planificarlo eficazmente con ayuda de los POES sugeridos,
con todo esto ademas de inocuidad y mejorar la imagen del establecimiento, se logra
una mayor eficiencia en costos; al minimizar los errores, las mermas, la falta de

control, las quejas y las devoluciones; las cuales pocas veces se cuantifican.
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+ Dotar de un pequefio laboratorio de control de calidad que cuente con los
instrumentos minimos necesarios para cuidar la inocuidad y calidad de la materia

prima empleada en la transformacion de la leche en variados productos lacteos.

+ Detallar los indicadores de control del sistema BPM, actualizarlos continuamente de
forma que este sistema funcione eficientemente; tomando las debidas acciones

preventivas y correctivas.

+ Buscar el mejoramiento del sistema de abastecimiento de agua, clorar este elemento
0 mediante la construccion de filtros purificarlo, ya que en gran medida el agua se la
recoge en un tanque cisterna sin tratarla adecuadamente y esto ocasionaria el

incremento de riesgos de contaminacion del alimento.
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CAPITULO VII
PROPUESTA

7.1. TITULO

Programa de capacitacion y entrenamiento dirigido al sector lechero ubicado dentro de
la zona de influencia de la planta de lacteos “Los Emilios”, directivos y personal de esta

empresa.

7.2. INTRODUCCION

La leche es uno de los alimentos méas antiguos utilizados por el hombre. El habito del
consumo de leche y productos lacteos en la alimentacion humana se pierde en los
origenes de la evolucion. Su importancia como alimento hoy en dia supone
aprovecharlo al maximo, innovar nuevos productos que logren satisfacer la demanda de

alimentos cada vez mas sanos y seguros.

Larrafiaga J. (1999) sustenta que los sistemas de produccion de los alimentos han

cambiado bastante en los ultimos afios, aumentando su complejidad y magnitud para

cubrir la creciente demanda de productos, tanto en calidad como en variedad. La mayor

parte de los nuevos procesos suponen una mejora en la calidad del alimento, aunque

algunos de ellos entrafian riesgos adicionales para la salud del consumidor.

Larrafiaga continda afirmando que un alimento puede ocasionar enfermedades en

individuos o ser responsable de brotes epidémicos en colectividades por alguno de los

siguientes motivos:

+ Se comporta directamente como un toxico a causa de sustancias quimicas presentes
en su composicion.

+ Es contaminado accidentalmente por toxicos.

+ Se le afladen sustancias, para conservarlo o modificar sus caracteristicas, que se
comportan como toxicos.

+ Existen en él gérmenes que, por su proliferacion, por la elaboracién de toxinas o

ambas cosas, son capaces de desarrollar cuadros clinicos de enfermedad.
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La inocuidad de los alimentos es responsabilidad de la industria alimentaria, ademas de
otras caracteristicas de calidad como el aspecto, el sabor y los costos.

Los sistemas de aseguramiento de la calidad alimentaria se orientan hacia los controles
durante todas las etapas del alimento, teniendo como base los principios preventivos.
Todo el personal del proceso productor del sector de alimentos debe involucrarse en la

aplicacion de estos sistemas.

En su libro Dolly B. (2007) argumenta que todo servicio de alimentacion necesita que
se le controlen las actividades que realiza, con el fin de verificar que se estan
cumpliendo las metas propuestas. Esta tarea es responsabilidad de un buen subsistema
de control. Nos habla de la calidad total como un concepto, una filosofia, una estrategia,
un modelo de hacer negocios y esta orientada hacia el cliente. No solo se refiere al
producto o servicio en si, sino que es la mejoria permanente del aspecto organizacional,
gerencial, donde cada trabajador, desde el gerente hasta el empleado de més bajo nivel

jerarquico, esta comprometido con los objetivos empresariales.

Dolly B. (2007) cree que para que la calidad total se logre a plenitud, es necesario que
se rescaten los valores morales basicos de la sociedad y es aqui donde el gerente o
administrador juega un papel fundamental, empezando e por la educacion previa de sus
trabajadores para conseguir una poblacion laboral mas predispuesta, con mejor
capacidad de asimilar los problemas de calidad, con mejor criterio para sugerir cambios
en provecho de la calidad, con mejor capacidad de andlisis y observacion del proceso de

manufactura en el caso de productos y poder enmendar errores.

Cabe sefialar que Sanchez M. (2012) indica que para poder instalar y mantener el
sistema HACCP en un establecimiento es indispensable contar con las bases que lo
soporten cuando se implante el plan y cuando esté en funcionamiento, porque de otra
manera no puede operar; si esas bases no son firmes el sistema operard en forma
ineficaz ocasionando una serie de problemas y situaciones que crearan inseguridad en la

produccién de alimentos inocuos.

Esto podria poner en riesgo la salud del consumidor, asi como el prestigio y la economia
de la propia empresa. El grafico siguiente ensefia la relacién existente entre los diversos

programas que son susceptibles de aplicarse en la planta quesera Los Emilios.
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Figura 25. Relacion fundamental entre Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los

alimentos.

HACCp
POES

BPM

Esas bases son la BPM, y los POES que establecen los procedimientos de saneamiento
del establecimiento. Ademas de la capacitacidn del personal, especificacion de todos los
ingredientes, entre otros, que son necesarios para el adecuado funcionamiento de la
planta. Las BPM nos indican lo que se debe hacer para mantener una planta operando en
la produccién de alimentos inocuos y que en algunos casos se les denomina Buenas

Préacticas de Higiene y Sanidad o solamente Buenas Practicas de Higiene.

La FAO (2002) considera que la capacitacion es fundamental para cualquier sistema de
higiene de los alimentos. Creen que una capacitacion insuficiente sobre la higiene, de
cualquier persona que intervenga en operaciones relacionadas con los alimentos
representa una posible amenaza para la inocuidad de los productos alimenticios y su

aptitud para el consumo.

Todo el personal debera tener conocimiento de su funcion y responsabilidad en cuanto a
la proteccion de los alimentos contra la contaminacion o el deterioro. Quienes
manipulan alimentos deberan tener los conocimientos y capacidades necesarios para
poder hacerlo en condiciones higiénicas. Quienes manipulan productos quimicos de
limpieza fuertes u otras sustancias quimicas potencialmente peligrosas deberan ser

instruidos sobre las técnicas de manipulacién inocua.
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La capacitacion debe ajustarse a la complejidad del proceso de elaboracion y a las tareas
que han sido asignadas a las personas.

La importancia de la produccion de lacteos es que debemos estar conscientes de los
riesgos de contaminacion presentes en la elaboracion de estos alimentos. Estos estan
presentes en los procesos productivos, por tal motivo el personal a cargo debe ser capaz
de identificar, registrar y sugerir procedimientos para controlar estos riesgos, lo que
permitird a lacteos Los Emilios asegurar la inocuidad de los alimentos que produce.

7.3. OBJETIVOS

7.3.1. General

Capacitar al personal que labora en la empresa en los diversos aspectos de la aplicacion
de BPM que se han establecido dentro de la planta de lacteos “Los Emilios” para lograr

la obtencidn de alimentos seguros.

7.3.2. Especificos

+ Instruir a los operarios de la planta en la ejecucién de los principios de las Buenas

Practicas de Manufactura.

+ Establecer dentro de la planta Los Emilios procesos continuos de capacitacion
frecuentes, que preparen a su personal en la manipulacion segura de alimentos

procesados.

7. 4. FUNDAMENTACION CIENTIFICO TECNICA

El 1CA (1999) sostiene que en cualquier sistema de control sanitario, el seguimiento de
unas correctas practicas de higiene supone un requisito imprescindible. Para que se
considere que una empresa cumple las buenas practicas de manufactura, se deben tener
en cuenta diversos requisitos de higiene referentes a los locales, el transporte, el equipo,
los residuos, el suministro de agua, la higiene personal y las caracteristicas propias del

producto alimenticio de que se trate.

El disefio higiénico de las zonas donde se manipulan alimentos, y el de los equipos y

utensilios, debe estar contemplado en cualquier codigo de practicas de higiene. Un
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adecuado disefio debe tener en cuenta el suministro de agua, la eliminacion de residuos
y la seleccion de lineas de proceso adecuadas, que permitan facilitar la limpieza y
mantenimiento, la proteccion de la contaminacion y contar con los medios para

comprobar y controlar su funcionamiento (1ICA, 1999).

El personal que trabaja en la industria agroalimentaria y que manipula materias primas y
alimentos debe tener conciencia de la importancia y repercusion social que tiene el
correcto desempefio de su labor, asi como también de su influencia en la calidad

sanitaria y comercial del producto final (IICA, 1999).

Los manipuladores pueden significar un riesgo de transmision de microorganismos
patdgenos a los alimentos, y por lo tanto, de producir infecciones e intoxicaciones en los

consumidores.

La empresa debe mantener la maxima higiene, tanto de las personas como de las
operaciones y equipos. Debe cumplirse las reglas de higiene que se establezcan para lo
cual es necesario que sean explicadas y comprendidas mediante programas de

formacion de estas materias (IICA, 1999).

En Ecuador el decreto ejecutivo 3253 expedido por el gobierno del Dr. Gustavo Noboa
admite las buenas précticas de manufactura, dentro de la legislacion que vigila el

quehacer de la industria alimenticia en el pais.

Estas normas tratan de facilitar el control de toda la cadena productiva de las empresas.
Desde la produccién del alimento, su distribucion y su comercializacion final; esto
posibilita a las empresas mejorar sus procesos y poder exportar sus excedentes
integrando a Ecuador dentro del contexto de una economia y mercados globalizados.

Los reglamentos son normas escritas promulgadas por la administracion publica,
subordinada a la ley y que tiene por objeto completarla, desarrollarla o simplemente

hacer posible su aplicacion.

Pueden adoptarla todas las empresas ecuatorianas que necesiten mejorar sus productos
con el afan de captar nuevos mercados que las hagan rentables y sostenibles en el
tiempo. Este reglamento como fue presentado (ver tabla 12) estd organizado de la

siguiente manera:
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Tabla 14. Estructura del Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para

alimentos procesados, Decreto Ejecutivo 3253.

TITULOS

TITULO |

TITULO II

TITULO Il
REQUISITOS DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

TITULO IV
REQUISITOS HIGIENICOS DE
FABRICACION

TITULO V
GARANTIA DE CALIDAD

TITULO VI

CAPITULOS

CAPITULO |
AMBITO DE OPERACION
CAPITULO UNICO
DEFINICIONES
CAPITULO |
DE LAS INSTALACIONES
CAPITULO II
DE LOS EQUIPOS Y
UTENSILIOS
CAPITULO |
PERSONAL
CAPITULO II
MATERIAS PRIMAS E
INSUMOS
CAPITULO I
OPERACIONES DE
PRODUCCION
CAPITULO IV
ENVASADO, ETIQUETADO
Y EMPAQUETADO
CAPITULO V
ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION
CAPITULO UNICO
DEL ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD
CAPITULO I

ARTICULOS

Art. 1

Art. 2

Art.3 al Art.7

Art.8 y Art.9

Art.10 al Art.
17

Art. 18 al Art.
26

Art. 27 al Art.
40

Art. 41al Art.
51

Art. 52 al Art.
59

Art. 60 al Art.
67

Art. 68 al Art.
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PROCEDIMIENTO PARA LA DE LA INSPECCION 78

CONCESION DEL CERTIFICADO CAPITULO II
Art.79 al Art.
DE OPERACION SOBRE LA DEL ACTA DE
80
BASE DE LA UTILIZACION DE INSPECCION DE BPM
BUENAS PRACTICAS DE CAPITULO Il
MANUFACTURA DEL CERTIFICADO DE
OPERACION SOBRE LA Art. 81 al Art.
UTILIZACION 83
DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA
CAPITULO IV
DE LAS INSPECCIONES
Art. 84 al Art.
PARA LAS ACTIVIDADES o7

DE VIGILANCIAY
CONTROL

Fuente: Decreto Ejecutivo 3253, 2002.

7.5. DESCRIPCION DE LA PROPUESTA

El operario de la planta quesera Los Emilios necesita ser adiestrado en temas de higiene
sanitario para elaboradores de alimentos de consumo masivo. Esta capacitacion debe
referirse al nivel de complejidad de la empresa, de su proceso de produccion y a las

labores que el operario realice.

Hay que indicarle por qué las buenas practicas de manufactura son necesarias para la
empresa, mostrarle las razones por las cuales su trabajo es tan importante; y porqué

elaborar un alimento libre de contaminacién le asegura mantener su plaza de trabajo.

El operario debe estar capacitado para adoptar y tomar las medidas necesarias al
momento de presentarse cualquier contingencia en el proceso, cémo llenar los registros

y a quién dar aviso si se presentan estas eventualidades.
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El gerente de la planta y el operario deben conocer los procedimientos frecuentes de
limpieza y desinfeccion que se realizardn en la planta de forma ordenada y responsable,

sabiendo de antemano que estas actividades previenen la contaminacién del producto.

Las actividades de capacitacion brindadas al personal de la planta tendran el caracter de
académicas y pedagodgicas y su eficacia se la medira mediante evaluacién dirigida a

quienes se las impartio.

Ademas las labores de limpieza y sanitizacion seran controladas con el objeto de

verificar si se las estd cumpliendo y a la vez comprobar si la capacitacion fue entendida.

Debemos recordar que la capacitacion se la impartird a toda persona que ingrese a
trabajar en lacteos Los Emilios y basicamente se le ensefiard el manejo seguro de
alimentos. Y adicionalmente de acuerdo a su instruccion educativa, su entrenamiento se

realizara en tres etapas, segun las tareas asignadas al operario:

Tabla 15. Niveles de capacitacion.

Niveles Dirigido a Reciben capacitacion en

Manejo seguro de alimentos
Operarios permanentes de Manual de Buenas Précticas de Manufactura

Baésico
planta (conceptos generales)
Entrenamiento individual (si lo amerita)
Manejo seguro de alimentos
General Personal eventual ) o ) )
Entrenamiento individual (si lo amerita)
o Gerente y Supervisor de Manejo seguro de alimentos
Técnico » e
produccion Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Fuente: http://www.santafeciudad.gov.ar. 2010.

El reentrenamiento se lo hace cuando se evidencie que el operario no cumple con lo
establecido en los procedimientos o se realicen modificaciones en los mismos o cuando

no apruebe la capacitacion que se le impartid (http: //www.santafeciudad.gov.ar. 2010).

Los programas de capacitacion deben revisarse y actualizarse periédicamente en caso de
ser necesario. Debe disponerse de sistemas para asegurar que quienes manipulan
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alimentos se mantengan al tanto de todos los procedimientos necesarios para conservar
la inocuidad y la aptitud de los productos alimenticios (http:

/lwww.santafeciudad.gov.ar. 2010).

Para mantener el cumplimiento continuo de las BPM, es necesario contar con personal
que tenga conocimientos suficientes, competencia y motivacion. Cada vez que la
empresa contrata un nuevo empleado este debe pasar por un proceso de induccién antes

de su ingreso a la fabrica (Astudillo J., 2015).

La capacitacion es un requisito indispensable para la implementacion de las Buenas
Précticas de Manufactura por eso se utilizara las recomendaciones de la Organizacion

Panamericana de la Salud para los tiempos de capacitacion (Astudillo J., 2015).

Ademas segun Astudillo J. (2015) la capacitacion debe dar conocimientos y capacidades
suficientes para que durante la manipulacion de alimentos se garantice las condiciones
higiénicas, al igual que los procesos de limpieza de equipos e instalaciones sean

realizados por el personal encargado en forma inocua.

Los programas de capacitacion deben revisarse y actualizarse periodicamente en caso de
ser necesario. Debe disponerse de sistemas para asegurar que quienes manipulan
alimentos se mantengan al tanto de todos los procedimientos necesarios para conservar

la inocuidad y la aptitud de los productos alimenticios (Astudillo J., 2015).

El proceso de capacitacion se realiza de manera continua. La empresa elaborara una
ficha de capacitaciones de entrenamiento y reentrenamiento para la implementacion de
los diferentes procedimientos con sus contenidos, a quien va dirigido y el tiempo de
duracion,  materiales a usar, de acuerdo a la siguiente tabla

(http://www.santafeciudad.gov.ar. 2010.):
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Tabla 16. Modulos de capacitacion.

DIRIJIDO A
MODULOS CONTENIDOS GENERALES CUANDO

TECNICO | GENERAL | BASICO
1.- Generalidades.
2.- Nutricion.
3.- Inocuidad de los alimentos.

4.- Enfermedades trasmitidas por

) ) ) INGRESO Y
Manejo seguro de alimentos alimentos. X X X
L » CONTINUO
5.- Contaminacion y alteracion de
alimentos.
6.- Buenas Préacticas de Manufactura.
7.- Sistema HACCP.
1.- Introduccion.
Manual de Buenas Practicas de 2.- Procedimientos que se aplican en X o o INGRESO Y
Manufactura la planta. CONTINUO

3.- Registros.

*Se los capacita en los procedimientos especificos donde participa.
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Cada vez que se realice una capacitacion de entrenamiento o reentrenamiento ya sea
colectiva o individual se dejara constancia en el registro general de capacitacion y en el
registro individual de capacitacion de cada empleado al que se le adjunta la evaluacion

correspondiente (http://www.santafeciudad.gov.ar. 2010.).

Se elaborara un listado de los operarios que trabajan en la empresa donde se indique
apellido y nombre, numero de cédula, fecha de ingreso, area donde desarrolla sus
actividades, su funcién, puesto que ocupa, capacitaciones recibidas y fecha
(http://www.santafeciudad.gov.ar. 2010.).

Se analizan los resultados obtenidos por las actividades formativas y se comprueba si lo
impartido se lleva a cabo. Esto se realizara, por lo menos, una vez al afio. En caso que se
compruebe alguna falla, se programard un reentrenamiento del personal

(http://www.santafeciudad.gov.ar. 2010.).

El programa de formacion debe estar a cargo de la empresa o por entidades externas; y
cada seis meses se impartird una charla que no sera menor a una hora a todo el personal
de la empresa, esta charla debe ser evaluada a su culminacion y se tiene que presentar
los avances y mejoras del sistema de Buenas Practicas de Manufactura dentro de la
empresa (Astudillo J., 2015).

Los niveles de conocimientos deben estar garantizados por el encargado de impartir
estos procesos de capacitacion, y la empresa llevara un registro de las capacitaciones y
las evaluaciones al personal capacitado (Astudillo J., 2015).

Los procesos de capacitacion deben realizarse en un lugar que garantice la comodidad
de los asistentes y facilite las condiciones necesarias para un proceso adecuado de
capacitacion; de preferencia se realizard en zonas ajenas al area de produccion
(Astudillo J., 2015).
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Tabla 17. Plan de trabajo para instruir a los empleados de lacteos “Los Emilios”.

Fases

Formulacion de la

propuesta

Desarrollo preliminar de la

propuesta

Implementacion de la

propuesta

Evaluacién de la propuesta

Autora: Gloria Mufoz C.

Metas

Entregar informacidon sobre
métodos de manipulacion

inocua de alimentos

Cronograma de la propuesta

Ejecucion de la propuesta

Comprobacion del proceso

de implementacion

Actividades

Adiestramiento al
personal de la
planta
Evaluacion del
proceso
productivo en
relacion con la
inocuidad del
mismo
Aplicacion del
manual de BPM y
POES en la planta

Registros de las

actividades

Responsables

Gerencia
General,

Investigadora

Investigadora

Investigadora

Investigadora

Recursos

Humanos,
técnicos y

econodmicos

Humanos,
técnicos y

econdmicos

Humanos,
técnicos y
econémicos
Humanos,
técnicos y

econdmicos

Presupuesto

$ 50

$30

$50

$50

Tiempo

1 semana

1 semana

1 semana

1 semana
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7.6. DISENO ORGANIZACIONAL

Figura 26. Diagrama organizacional.

GERENTE
GENERAL

INVESTIGADORA

OPERARIO

7.7. MONITOREO Y EVALUACION DE LA PROPUESTA

Tabla 18. Monitoreo y evaluacion de la propuesta.

Preguntas Bésicas Explicacion

¢Quienes solicitan evaluar? Empresa de Lacteos Los Emilios

No existen manuales de Buenas Practicas de

¢Por qué evaluar?
Manufactura

Determinar los conocimientos que adquiri6 el personal

¢Para qué evaluar? : i ) )
sobre inocuidad alimentaria

Manejo inocuo y efectivo del proceso de elaboracion de
lacteos

¢ Qué evaluar?
¢Quién evalua? Gerencia General, Investigadora, Operario

A cada momento desde la recepcion de materia prima

¢Cuando evaluar? )
hasta el producto final

¢Como evaluar? Uso de listas de verificacion

¢Con que evaluar? Manual de Buenas Practicas de Manufactura
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ANEXO 1.
UBICACION GEOGRAFICA DE LA PLANTA DE
LACTEOS “LOS EMILIOS”
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MAPA DE UBICACION DE LA PLANTA DE LACTEOS "LOS EMILIOS"

A LACTEOS L0S EMLIOS'
~ SIBANBE

 Jaas

| CHINBORAZO

REALIZADO POR: GLORIA
MUNOZ
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ANEXO 2.
LISTA DE VERIFICACION PARA EVALUAR LAS
CONDICIONES DE LA PLANTA DE LACTEOS “LOS
EMILIOS” ANTES DE LA APLICACION DE BPM
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LISTA DE VERIFICACION INICIAL BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

EMPRESA: LACTEOS “LOS EMILIOS”

FECHA DE DIAGNOSTICO O AUDITORIA INTERNA: 13 DE JULIO 2015

TECNICO O AUDITOR: GLORIA MUNOZ C.

CUMPLE
N° REQUISITOS OBSERVACIONES
SI | NO | N/A

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES
(Norma Aplicable: Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para

Alimentos Procesados)

Condiciones minimas basicas y localizacion (Art. 3y Art. 4)

. El establecimiento esta protegido de %
focos de insalubridad.

El disefio y distribucion de las &reas
permite  una apropiada limpieza,
2 | desinfeccion y mantenimiento evitando X
0 minimizando los riesgos de

contaminacion y alteracion.

Disefio y construccion (Art. 5)

Ofrece proteccion contra polvo, materias
3 | extrafias, insectos, roedores, aves y otros X

elementos del ambiente exterior.

El establecimiento tiene una
construccidn sélida y dispone de espacio
suficiente para la instalacion, operacion

y mantenimiento de los equipos.

Las areas interiores estan divididas de
5 | acuerdo al grado de higiene y al riesgo X

de contaminacion.

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios (Art. 6)

1. Distribucion de areas

Las areas estan distribuidas vy

sefializadas de acuerdo hacia el flujo
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hacia adelante.

Las areas criticas permiten un apropiado

7 | mantenimiento, limpieza, desinfeccién y
desinfestacion.
Los elementos inflamables estan
8 | ubicados en areas alejadas y adecuadas

lejos del proceso.

2. Pisos paredes techos y drenajes

Permiten la limpieza y estan en

° adecuadas condiciones de limpieza.
Los drenajes del piso cuentan con
10 proteccion.
En las areas criticas las uniones entre
H pisos y paredes son concavas.
Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, se
e encuentran inclinadas para evitar
acumulacién de polvo.
Cuenta con techos falsos y demaés
13 | instalaciones suspendidas facilitan la

limpieza y mantenimiento.

3. Ventanas puertas y otras aberturas

En areas en donde el producto esté

expuesto, las ventanas repisas y otras

1 aberturas evitan la acumulacién de
polvo.
Las ventanas son de material no

15 | astillable y tienen proteccion contra
roturas.

16 Las ventanas no tienen cuerpos huecos y
se mantienen selladas.

17 En caso de comunicacion al exterior

cuenta con sistemas de proteccion a
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prueba de insectos, roedores, etc.

Las puertas se encuentran ubicadas y
18 construidas de forma que no contaminen X
el alimento, faciliten el flujo regular del

proceso Yy limpieza de la planta.

Las areas en donde el alimento este
expuesto no tiene puertas de acceso
19 | directo desde el exterior, 0 cuenta con X
un sistema de seguridad que le cierre

automaticamente.

4. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias

(rampas, plataformas)

Estdn  ubicadas sin que causen

20 X
contaminacion o dificulten el proceso.
Proporcionan facilidades de limpieza y

ot mantenimiento. %
Poseen elementos de proteccion para

22 | evitar la caida de objetos y materiales X

extrafos.

5. Instalaciones eléctricas y redes de agua

Es abierta y los terminales estan
’3 adosados en paredes o techos. En areas X
criticas existe un procedimiento de

inspeccion y limpieza.

y Se ha identificado y rotulado las lineas X
de flujo de acuerdo a la norma INEN

6. lluminacion

Cuenta con iluminacién adecuada y
25 | protegida a fin de evitar la X

contaminacion fisica en caso de rotura.

7. Calidad de aire y ventilacion

Se dispone de medios adecuados de
26 | ventilacion para prevenir la X

condensacion de vapor, entrada de polvo
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y remocién de calor.

27

Se evita el ingreso de aire desde un area
contaminada a una limpia, y los equipos
tienen un programa de limpieza

adecuado.

28

Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacién del alimento, estan
protegidas con mallas de material no

COorrosivo.

29

Sistema de filtros sujeto a programas de

limpieza.

8. Control de temperatura y humedad ambiental

Se dispone de mecanismos para

30 | controlar la temperatura y humedad del
ambiente.
9. Instalaciones sanitarias

31

Se dispone de servicios higiénicos,
duchas y vestuarios en cantidad
suficiente e independiente para hombres

y mujeres.

32

Las instalaciones sanitarias no tienen

acceso directo a las areas de produccion.

33

Se dispone de dispensador de jabdn,
papel higiénico, implementos para
secado de manos, recipientes cerrados
para deposito de material usado en las

instalaciones sanitarias.

34

Se dispone de dispensadores de

desinfectante en las areas criticas.

35

Se ha dispuesto comunicaciones 0
advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos

después de usar los sanitarios y antes de
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reiniciar las labores de produccion.

Servicios de planta - facilidades (Art. 7 numeral 1; y Art. 26)

1. Suministro de agua

36

Dispone de un abastecimiento y sistema
de distribucion adecuado de agua.

37

Se utiliza agua potable o tratada para la
limpieza de la materia prima, equipos y
objetos que entran en contacto con los
alimentos de acuerdo a normas

nacionales o internacionales.

38

Los sistemas de agua no potable se
encuentran diferenciados de los de agua

potable.

39

En caso de usar hielo es fabricado con
agua potable o tratada bajo normas

nacionales o internacionales.

40

Se garantiza la inocuidad del agua

reutilizada.

41

Se utiliza agua de calidad potabilizada
de acuerdo a normas nacionales o

internacionales.

2. Suministros de vapor

42

El generador de vapor dispone de filtros
para retencién de particulas, y usa

quimicos de grado alimenticio.

Sin caldero

3.Di

sposicion de desechos sélidos y liquidos

43

Se dispone de sistemas de recoleccién,
almacenamiento y proteccion para la
disposicion final de aguas negras,
efluentes industriales y eliminacion de

basura.

44

Los drenajes y sistemas de disposicion

estan disefiados y construidos para evitar
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la contaminacion.

45

Los residuos se remueven
frecuentemente de las areas de
produccion y evitan la generacion de

malos olores y refugio de plagas.

46

Estan ubicadas las areas de desperdicios
fuera de las de produccion y en sitios

alejados de la misma.

EQUIPOS Y UTENSILIOS (Titulo I11, capitulo I1)

(Art. 8)(Art. 29) CONDICIONES AMBIENTALES

47

El disefio y distribucion estd acorde con

las operaciones a realizar.

X

Readecuacion

48

Las superficies y materiales en contacto
con el alimento, no representan riesgo

de contaminacion.

49

Se evita el uso de madera o materiales
que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente o se tiene certeza que no

es una fuente de contaminacion.

50

Los equipos Yy utensilios ofrecen
facilidades para la limpieza,

desinfeccion e inspeccion.

51

Las mesas de trabajo con las que cuenta
son  lisas, bordes redondeados,
impermeables, inoxidables y de féacil

limpieza.

52

Cuentan con dispositivos para impedir la
contaminacion  del  producto  por

lubricantes, refrigerantes, etc.

53

Se usa lubricantes grado alimenticio en
equipos e instrumentos ubicados sobre

la linea de produccion.

54

Las tuberias de conduccidon de materias
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primas y alimentos son resistentes,
inertes, no porosos, impermeables y

facilmente desmontables.

Las tuberias fijas se limpian vy

55 | desinfectan  por  recirculacion  de X
sustancias previstas para este fin.
El disefio y distribucién de equipos

56 | permiten: flujo continuo del personal y | X
del material.

(Art. 9) Monitoreo de los equipos
La instalacion se realizo conforme a las

> recomendaciones del fabricante. %
Dispone de la instrumentacion adecuada

58 | y demés implementos necesarios para la X
operacion, control y mantenimiento.

- Dispone de un sistema de calibracion X

para obtener lecturas confiables.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
(TITULO IV, CAPITULO I)

Consideraciones generales (Art. 10)

60

Se mantiene la higiene y el cuidado

personal.

Educacion y capacitacion (Art. 11, Art. 28, Art. 50)

61

Se ha implementado un programa de
capacitacion documentado, basado en
BPM que incluye normas,

procedimientos y precauciones a tomar.

62

El personal es capacitado en operaciones
de empacado y asumen su
responsabilidad teniendo en cuenta los

riesgos de errores inherentes.

63

El personal es capacitado en operaciones

de fabricacion 'y asumen su
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responsabilidad.

Esta

do de salud (Art. 12)

64

El personal manipulador de alimentos se
somete a un reconocimiento médico

antes de desempefiar funciones.

65

Se realiza reconocimiento médico
periddico o cada vez que el personal lo
requiere, y después de que ha sufrido
una enfermedad infecto contagiosa.

66

Se toma las medidas preventivas para
evitar que labore el personal sospechoso
de padecer enfermedad infecciosa
susceptible de ser transmitido por

alimentos.

Higi

ene y medidas de proteccion (Art. 13)

67

El personal dispone de uniformes que
permitan visualizar su limpieza y buen

estado.

68

El calzado es adecuado para el proceso

productivo.

69

El uniforme es lavable o desechable y la
operacion de lavado se realiza en un

lugar apropiado.

70

Se evidencia que el personal se lava y
desinfecta las manos segun

procedimientos establecidos.

Comportamiento del personal (Art. 14)

71

ElI personal acata las normas
establecidas que sefialan la prohibicién

de fumar, consumir alimentos y bebidas.

72

El personal de areas productivas
mantiene el cabello cubierto, ufas

cortas, sin esmalte, sin joyas, sin

207




maquillaje, sin barba o bigote cubiertos

durante la jornada de trabajo

Areas restringidas (Art. 15)

73

Se prohibe el acceso a &reas de proceso

a personal no autorizado.

Senaletica (Art. 16)

74

Se cuenta con sistema de sefializacion y

normas de seguridad.

Normas internas de seguridad y salud (Art. 1

75

Las visitas y el personal administrativo
ingresan a &reas de proceso con las
debidas protecciones y con ropa

adecuada.

MATERIA PRIMA E INSUMOS
(TITULO 1V, CAPITULO 1)

Inspeccion de materias primas e insumos (Art. 18, Art. 19)

76

No se aceptan materias primas e
ingredientes que comprometan la

inocuidad del producto en proceso.

X

Recepcidn y almacenamiento de materias primas e insumos (Art. 20, Art. 21)

77

La recepcién y almacenamiento de
materias primas e insumos se realiza en
condiciones de manera que eviten su
contaminacion,  alteracion de  su

composicion y dafios fisicos.

78

Se cuenta con sistemas de rotacion

periddica de materias primas.

Reci

pientes, contenedores y empaques (Art. 22)

79

Son de materiales que no causen

alteraciones o contaminaciones.

X

Traslado de insumos y materias primas (Art.

23)

80

Procedimientos de ingreso a area

susceptible de contaminacion.

208




Manejo de materias primas e insumos (Art. 24, Art. 25)

Se realiza la descongelacion bajo

81 o X
condiciones controladas.
Al existir riesgo microbiolégico no se

82 X
vuelve a congelar.
La dosificacion de aditivos alimentarios

83 |se realiza de acuerdo a limites| X

establecidos en la normativa vigente.

OPERACIONES DE PRODUCCION
(TITULO IV, CAPITULO I11)

Planificacién de la produccién (Art. 27, Art. 33)

84

Se dispone de planificacion de las

actividades de produccion y estan claros | X

los pasos a seguir.

Procedimientos y actividades de produccion (Art. 28, Art. 31, Art. 33, Art. 34, Art.
35, Art. 36, Art. 39, Art. 40)

85

Cuenta con  procedimientos  de
produccion validados y registros de
fabricacion de todas las operaciones

efectuadas.

86

Se incluye puntos criticos donde fuera el
caso con sus observaciones 'y X

advertencias.

87

Se cuenta con procedimientos de manejo
de sustancias peligrosas susceptibles de X

cambio.

88

Se realiza controles de las condiciones
de operacion (tiempo, temperatura,
humedad, actividad del agua, pH, X
presion, etc) cuando el proceso vy

naturaleza del alimento lo requiera.

89

Se cuenta con medidas efectivas que

prevengan la contaminacion fisica del
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alimento como instalaciéon de mallas,

trampas, detectores de metal, etc.

90

Se registran las acciones correctivas y
medidas tomadas de anormalidades
durante el proceso de fabricacion.

91

Se cuenta con procedimientos de
destruccion 0 desnaturalizacion
irreversible de alimentos no aptos para

ser reprocesados.

92

Se garantiza la inocuidad de los

productos a ser reprocesados.

93

Los registros de control de produccién y
distribucién son mantenidos por un
periodo minimo equivalente a la vida

atil del producto.

Condiciones pre operacionales (Art. 30)

94

Los procedimientos de produccion estan

disponibles.

95

Se cumple con las condiciones de

temperatura, humedad, ventilacion, etc.

96

Se cuenta con aparatos de control en

buen estado de funcionamiento.

Trazabilidad (Art. 32, Art. 46)

97

Se identifica el producto con nombre,
lote y fecha de fabricacion e
identificacion del fabricante a més de las
informaciones adicionales que
correspondan, segun la norma técnica de

rotulado.

98

Se mantiene la trazabilidad del producto
a traveés de las etapas de fabricacion.

X

Med

idas de prevencion (Art. 37), Disefio y materiales de envasado (Art. 42)

99

Se garantiza la inocuidad del aire o

X
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gases utilizados como medio de

transporte y/o conservacion.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

(TITULO IV, CAPITULO IV)

Condiciones generales (Art. 38, Art. 41, Art. 51)

100

Se realiza el envasado, etiquetado y

empaquetado conforme normas técnicas.

101

El llenado y/o envasado se realiza
rapidamente  a fin de evitar | X

contaminacion y/o deterioros

102

De ser el caso, las operaciones de
llenado y empaque se realizan en areas X

separadas.

Envases (Art. 42,43y 44)

El diseno

ofrecen proteccion adecuada de los

y los materiales de envasado

103 X
alimentos y permiten el etiquetado bajo
conformidad.

En el caso de envases reutilizables son

104 | lavados y esterilizados; se eliminan los
defectuosos.

Si se utiliza material de vidrio existen

105 procedimientos que eviten que las

roturas en la linea de produccion

contaminen recipientes adyacentes.

Tanques y depdsitos (Art. 45)

106

Los tanques o depdsitos de transporte al
granel permiten una adecuada limpieza
y estan disefiados conforme a normas
técnicas y sus superficies no favorecen
la acumulacion de suciedad o dan origen
a fermentaciones, descomposicién o

cambios en el producto.
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Actividades pre operacionales (Art. 47)

Previo al envasado y empaquetado se
verifica y registra que los alimentos
correspondan con su material de envase
107 o ) X
y acondicionamiento, y que los
recipientes estén limpios y

desinfectados.

Proceso de envasado (Art. 48)

Los alimentos en sus envases finales
108 ) _ . X
estan separados e identificados.

Embalaje de producto y ubicacion (Art. 49)

Las cajas de embalaje de los alimentos
terminados son  colocadas  sobre
109 ] X
plataformas o paletas que eviten la

contaminacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE
(TITULO IV, CAPITULO V)

Condiciones generales (Articulos 52, 53, 54, 55, 56 y 57)

Los almacenes o bodegas para alimentos
110 | terminados tienen condiciones X

higiénicas y ambientales apropiadas.

En funcion de la naturaleza del alimento
los almacenes o bodegas incluyen
111 | dispositivos de control de temperatura y X
humedad, asi como también un plan de

limpieza y control de plagas.

Se evita el contacto del piso con el
112 | producto terminado mediante uso de | X

estanterias, paletas, etc.

Los alimentos son almacenados,
113 | facilitando el ingreso del personal para | X

el aseo y mantenimiento del local.

114 | Se identifican las condiciones del X
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alimento como: cuarentena, aprobado.

115

Se almacenan los productos de acuerdo
a las  condiciones  ambientales | X

adecuadas, refrigeracion o congelacion.

Transporte (Art. 58)

116

El transporte mantiene las condiciones
higiénicas sanitarias y de temperatura X

adecuados.

117

Estan  construidos con  materiales
apropiados para proteger al alimento de X

la contaminacion y facilitan su limpieza.

118

No se transporta alimentos junto con

sustancias toxicas.

119

Previo a la carga de los alimentos se
revisan las condiciones sanitarias de los X

vehiculos.

120

El representante legal del vehiculo es el
responsable de cumplir las condiciones X

exigidas para el transporte del alimento.

Comercializacion (Art. 59)

La comercializacion de alimentos

121 | garantizara  su  conservacion  y | X
proteccion.
Se cuenta con vitrinas, estantes o

122 o X
muebles de facil limpieza.
Se dispone de neveras y/o congeladores

123 | adecuados para los alimentos que asi lo X
requieran.
El  representante  legal de la
comercializacion es el responsable de

124 X

las adecuadas condiciones higiénicas

sanitarias.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
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(TITULO V, CAPITULO UNICO)

Procedimientos de control de calidad (Art. 60)

125

Previenen defectos evitables.

X

126

Reducen defectos naturales o inevitables
a niveles tales que no represente riesgo

para la salud.

Sistema de control de aseguramiento de la inocuid

ad (Art. 61)

127

Cubre todas las etapas de procesamiento
del alimento (Recepcion de materias
primas e insumos hasta la distribucion

del producto terminado).

128

Es esencialmente preventivo.

Sistemas de aseguramiento de la calidad (Art.

62)

129

Existen especificaciones técnicas de

materias primas y producto terminado.

130

Las especificaciones definen
completamente la calidad de los

alimentos.

131

Las especificaciones incluyen criterios
claros para la aceptacion, liberacion o
retencion y rechazo de materias primas

y producto terminado.

132

Existen manuales o instructivos, actas y
regulaciones sobre la planta, equipos y

procesos.

133

Los manuales o instructivos, actas y
regulaciones contienen los detalles
esenciales de: equipos, procesos Yy
procedimientos requeridos para elaborar
alimentos, del sistema de
almacenamiento y distribucién, métodos

y procedimientos de laboratorio.

134

Los planes de  muestreo, los
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procedimientos de laboratorio,
especificaciones, métodos de ensayo,
son  reconocidos  oficialmente o

normados.

Implementacion de HACCP (Art. 63)

135

En el caso de tener implementado
HACCP, se ha aplicado BPM como

prerrequisito.

Control de calidad (Art. 64)

Se cuenta con un laboratorio propio y/o

136 X
externo acreditado.
Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento (Art. 65y Art. 30)
137 | Limpieza. X
138 | Calibracion. X
139 | Mantenimiento preventivo. X
Programas de limpieza y desinfeccion (Articulos 66, 29 y 30)
Procedimientos escritos incluyen los
agentes y sustancias utilizadas, las
140 concentraciones o formas de uso, X
equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones, periodicidad de
limpieza y desinfeccion.
141 | Los procedimientos estan validados. X
Estan definidos y aprobados los agentes
y  sustancias asi como las
142 | concentraciones, formas de  uso, X
eliminacién y tiempos de accion del
tratamiento.
Se registran las inspecciones de
143 | verificacion después de la limpieza y X
desinfeccion.
144 Se cuenta con programas de limpieza x

pre-operacional validados, registrados y
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Suscritos.

Control de plagas (Art. 67)

145

Se cuenta con un sistema de control de

plagas.

146

Si se cuenta con un servicio tercerizado,

este es especializado.

147

Independientemente de quien haga el
control, la empresa es la responsable por
las medidas preventivas para que
durante este proceso no se ponga en

riesgo la inocuidad de los alimentos.

148

Se realizan actividades de control de
roedores con agentes fisicos dentro de
las instalaciones de produccion, envase,

transporte y distribucion de alimentos.

149

Se toman todas las medidas de
seguridad para evitar la pérdida de

control sobre los agentes utilizados.
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ANEXO 3

LISTA DE VERIFICACION PARA EVALUAR LAS
CONDICIONES DE LA PLANTA DE LACTEOS “LOS
EMILIOS” DESPUES DE LA APLICACION DE BPM
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LISTA DE VERIFICACION FINAL BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

EMPRESA: LACTEOS “LOS EMILIOS”

FECHA DE DIAGNOSTICO O AUDITORIA INTERNA: 24 DE NOVIEMBRE
2015

TECNICO O AUDITOR: GLORIA MUNOZ C.

CUMPLE
N° REQUISITOS OBSERVACIONES
SI | NO | N/A

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES
(Norma Aplicable: Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para

Alimentos Procesados)

Condiciones minimas basicas y localizacion (Art. 3y Art. 4)

. El establecimiento esté& protegido de %
focos de insalubridad.

El disefio y distribucion de las &reas
permite  una apropiada limpieza,
2 | desinfeccion y mantenimiento evitando | X

0 minimizando los riesgos de

contaminacion y alteracion.

Disefio y construccion (Art. 5)

Ofrece proteccion contra polvo, materias
3 | extrafias, insectos, roedores, aves y otros X

elementos del ambiente exterior.

El establecimiento tiene una
construccidn solida y dispone de espacio
suficiente para la instalacion, operacién

y mantenimiento de los equipos.

Las areas interiores estan divididas de
5 | acuerdo al grado de higiene y al riesgo | X

de contaminacion.

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios (Art. 6)
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1. Distribucion de areas

Las areas estan distribuidas vy
sefializadas de acuerdo hacia el flujo

hacia adelante.

Las areas criticas permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccién y

desinfestacion.

Los elementos inflamables estan
ubicados en é&reas alejadas y adecuadas

lejos del proceso.

2. Pisos paredes techos y drenajes

Permiten la limpieza y estdn en

? adecuadas condiciones de limpieza.

Los drenajes del piso cuentan con
10 proteccion.

En las areas criticas las uniones entre
H pisos y paredes son concavas.

Las areas donde las paredes no terminan
5 unidas totalmente al techo, se
! encuentran inclinadas para evitar

acumulacién de polvo.

Cuenta con techos falsos y demas
13 | instalaciones suspendidas facilitan la

limpieza y mantenimiento.

3. Ventanas puertas y otras aberturas

En areas en donde el producto esté

expuesto, las ventanas repisas y otras

1 aberturas evitan la acumulacion de
polvo.
Las ventanas son de material no

15 | astillable y tienen proteccion contra
roturas.

16 | Las ventanas no tienen cuerpos huecos y
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se mantienen selladas.

17

En caso de comunicacion al exterior
cuenta con sistemas de proteccion a

prueba de insectos, roedores, etc.

18

Las puertas se encuentran ubicadas y
construidas de forma que no contaminen
el alimento, faciliten el flujo regular del

proceso Yy limpieza de la planta.

19

Las areas en donde el alimento este
expuesto no tiene puertas de acceso
directo desde el exterior, 0 cuenta con
un sistema de seguridad que le cierre

automaticamente.

4. Escaleras, elevadores y estructuras comple

mentarias

(rampas, plataformas)

20

Estdn  ubicadas sin que causen

contaminacion o dificulten el proceso.

X

21

Proporcionan facilidades de limpieza y

mantenimiento.

22

Poseen elementos de proteccion para
evitar la caida de objetos y materiales

extrafos.

stalaciones eléctricas y redes de agua

23

Es abierta y los terminales estan
adosados en paredes o techos. En areas
criticas existe un procedimiento de

inspeccion y limpieza.

24

Se ha identificado y rotulado las lineas

de flujo de acuerdo a la norma INEN

6. lluminacion

25

Cuenta con iluminacion adecuada y
protegida a fin de evitar la

contaminacion fisica en caso de rotura.

7. Calidad de aire y ventilacion
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26

Se dispone de medios adecuados de
ventilacion para prevenir la
condensacion de vapor, entrada de polvo

y remocién de calor.

Se evita el ingreso de aire desde un &rea

contaminada a una limpia, y los equipos

27 | o X
tienen un programa de limpieza
adecuado.

Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento, estan

28 _ . X
protegidas con mallas de material no
COrrosivo.

- Sistema de filtros sujeto a programas de X

limpieza.

8. Control de temperatura y humedad ambiental

30

Se dispone de mecanismos para
controlar la temperatura y humedad del

ambiente.

9.1n

stalaciones sanitarias

31

Se dispone de servicios higiénicos,
duchas y vestuarios en cantidad
suficiente e independiente para hombres

y mujeres.

32

Las instalaciones sanitarias no tienen

acceso directo a las areas de produccion.

33

Se dispone de dispensador de jabodn,
papel higiénico, implementos para
secado de manos, recipientes cerrados
para depdsito de material usado en las

instalaciones sanitarias.

34

Se dispone de dispensadores de

desinfectante en las areas criticas.

35

Se ha dispuesto comunicaciones o0
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advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los sanitarios y antes de

reiniciar las labores de produccion.

Servicios de planta - facilidades (Art. 7 numeral 1; y Art. 26)

1. Suministro de agua

36

Dispone de un abastecimiento y sistema

de distribucion adecuado de agua.

37

Se utiliza agua potable o tratada para la
limpieza de la materia prima, equipos y
objetos que entran en contacto con los
alimentos de acuerdo a normas

nacionales o internacionales.

38

Los sistemas de agua no potable se
encuentran diferenciados de los de agua
potable.

39

En caso de usar hielo es fabricado con
agua potable o tratada bajo normas

nacionales o internacionales.

40

Se garantiza la inocuidad del agua

reutilizada.

41

Se utiliza agua de calidad potabilizada
de acuerdo a normas nacionales o

internacionales.

2. Suministros de vapor

42

El generador de vapor dispone de filtros
para retencion de particulas, y usa

quimicos de grado alimenticio.

Sin caldero

3. Disposicién de desechos solidos y liquidos
Se dispone de sistemas de recoleccion,
3 almacenamiento y proteccion para la

disposicion final de aguas negras,

efluentes industriales y eliminacion de
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basura.

44

Los drenajes y sistemas de disposicion
estan disefiados y construidos para evitar X

la contaminacion.

45

Los residuos se remueven
frecuentemente de las areas de
produccién y evitan la generacion de

malos olores y refugio de plagas.

46

Estan ubicadas las areas de desperdicios
fuera de las de produccion y en sitios | X

alejados de la misma.

EQUIPOS Y UTENSILIOS (Titulo I11, capitulo 11)

(Art. 8)(Art. 29) CONDICIONES AMBIENTALES

47

El disefio y distribucion esta acorde con
X
las operaciones a realizar.

48

Las superficies y materiales en contacto
con el alimento, no representan riesgo | X

de contaminacion.

49

Se evita el uso de madera o materiales
que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente o se tiene certeza que no

es una fuente de contaminacion.

50

Los equipos Yy utensilios ofrecen
facilidades para la limpieza, | X

desinfeccion e inspeccion.

51

Las mesas de trabajo con las que cuenta
son  lisas, bordes redondeados,
impermeables, inoxidables y de féacil

limpieza.

52

Cuentan con dispositivos para impedir la
contaminacion  del  producto  por X

lubricantes, refrigerantes, etc.

53

Se usa lubricantes grado alimenticio en X
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equipos e instrumentos ubicados sobre

la linea de produccion.

Las tuberias de conduccién de materias

primas y alimentos son resistentes,

> inertes, no porosos, impermeables y
facilmente desmontables.
Las tuberias fijas se limpian vy

55 | desinfectan  por  recirculacion  de
sustancias previstas para este fin.
El disefio y distribucién de equipos

56 | permiten: flujo continuo del personal y | X
del material.

(Art. 9) Monitoreo de los equipos
La instalacion se realizé conforme a las

> recomendaciones del fabricante. X
Dispone de la instrumentacion adecuada

58 | y demés implementos necesarios para la | X
operacion, control y mantenimiento.
Dispone de un sistema de calibracion

59 X

para obtener lecturas confiables.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

(TITULO IV, CAPITULO I)

Consideraciones generales (Art. 10)

60

Se mantiene la higiene y el cuidado

personal.

Educacion y capacitacion (Art. 11, Art. 28, A

rt. 50)

61

Se ha implementado un programa de
capacitacion documentado, basado en
BPM que incluye normas,

procedimientos y precauciones a tomar.

62

El personal es capacitado en operaciones
de empacado y asumen  su

responsabilidad teniendo en cuenta los
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riesgos de errores inherentes.

63

El personal es capacitado en operaciones
de fabricacion 'y asumen su

responsabilidad.

Esta

do de salud (Art. 12)

64

El personal manipulador de alimentos se
somete a un reconocimiento médico

antes de desempefiar funciones.

65

Se realiza reconocimiento médico
periddico o cada vez que el personal lo
requiere, y después de que ha sufrido
una enfermedad infecto contagiosa.

66

Se toma las medidas preventivas para
evitar que labore el personal sospechoso
de padecer enfermedad infecciosa
susceptible de ser transmitido por

alimentos.

Higiene y medidas de proteccion (Art. 13)

67

El personal dispone de uniformes que
permitan visualizar su limpieza y buen

estado.

68

El calzado es adecuado para el proceso

productivo.

69

El uniforme es lavable o desechable y la
operacion de lavado se realiza en un

lugar apropiado.

70

Se evidencia que el personal se lava y
desinfecta las manos segun

procedimientos establecidos.

Comportamiento del personal (Art. 14)

71

El  personal acata las normas

establecidas que sefialan la prohibicién

de fumar, consumir alimentos y bebidas.
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72

El personal de é&reas productivas

mantiene el cabello cubierto, ufas

cortas, sin esmalte, sin joyas, sin| X

maquillaje, sin barba o bigote cubiertos

durante la jornada de trabajo

Areas restringidas (Art. 15)

Se prohibe el acceso a areas de proceso

73 ) X
a personal no autorizado.

Senaletica (Art. 16)
Se cuenta con sistema de sefializacion y

74 X

normas de seguridad.

Normas internas de seguridad y salud (Art. 17)

75

Las visitas y el personal administrativo
ingresan a areas de proceso con las
debidas protecciones y con ropa

adecuada.

MATERIA PRIMA E INSUMOS
(TITULO IV, CAPITULO 1)

Inspeccion de materias primas e insumos (Art. 18, Art. 19)

76

No se aceptan materias primas e
ingredientes que comprometan la

inocuidad del producto en proceso.

X

Recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos (Art. 20, Art. 21)

77

La recepcién y almacenamiento de
materias primas e insumos se realiza en
condiciones de manera que eviten su
contaminacion,  alteracion de su

composicion y dafios fisicos.

78

Se cuenta con sistemas de rotacion

periodica de materias primas.

Reci

pientes, contenedores y empaques (Art. 22

)

79

Son de materiales que no causen

alteraciones o contaminaciones.

X
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Traslado de insumos y materias primas (Art. 23)

80

Procedimientos de ingreso a area

susceptible de contaminacion.

X

Man

ejo de materias primas e insumos (Art. 24, Art. 25)

Se realiza la descongelacién bajo

o condiciones controladas.
5 Al existir riesgo microbiolégico no se
° vuelve a congelar.
La dosificacion de aditivos alimentarios
83 | se realiza de acuerdo a limites| X

establecidos en la normativa vigente.

OPERACIONES DE PRODUCCION
(TITULO IV, CAPITULO I11)

Planificacién de la produccion (Art. 27, Art. 33)

84

Se dispone de planificacion de las
actividades de produccion y estan claros

los pasos a seguir.

X

Procedimientos y actividades de produccion (Art. 28, Art. 31, Art. 33, Art. 34, Art.
35, Art. 36, Art. 39, Art. 40)

85

Cuenta con  procedimientos  de
produccién validados y registros de
fabricacion de todas las operaciones
efectuadas.

86

Se incluye puntos criticos donde fuera el
caso con sus observaciones Yy

advertencias.

87

Se cuenta con procedimientos de manejo
de sustancias peligrosas susceptibles de

cambio.

88

Se realiza controles de las condiciones
de operacion (tiempo, temperatura,
humedad, actividad del agua, pH,

presion, etc) cuando el proceso vy
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naturaleza del alimento lo requiera.

89

Se cuenta con medidas efectivas que
prevengan la contaminacion fisica del
alimento como instalacion de mallas,

trampas, detectores de metal, etc.

90

Se registran las acciones correctivas y
medidas tomadas de anormalidades

durante el proceso de fabricacion.

91

Se cuenta con procedimientos de
destruccion 0 desnaturalizacion
irreversible de alimentos no aptos para

ser reprocesados.

92

Se garantiza la inocuidad de los

productos a ser reprocesados.

93

Los registros de control de produccion y
distribucién son mantenidos por un
periodo minimo equivalente a la vida

atil del producto.

Condiciones pre operacionales (Art. 30)

94

Los procedimientos de produccion estan

disponibles.

95

Se cumple con las condiciones de

temperatura, humedad, ventilacion, etc.

96

Se cuenta con aparatos de control en

buen estado de funcionamiento.

Trazabilidad (Art. 32, Art. 46)

97

Se identifica el producto con nombre,
lote y fecha de fabricacion e
identificacion del fabricante a mas de las
informaciones adicionales que
correspondan, segun la norma técnica de

rotulado.

98

Se mantiene la trazabilidad del producto
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a través de las etapas de fabricacion.

Med

idas de prevencion (Art. 37), Disefio y materiales de envasado (Art. 42)

99

Se garantiza la inocuidad del aire o
gases utilizados como medio de X

transporte y/o conservacion.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
(TITULO IV, CAPITULO IV)

Condiciones generales (Art. 38, Art. 41, Art. 51)

Se realiza el envasado, etiquetado y

100 X
empaquetado conforme normas técnicas.
El llenado y/o envasado se realiza
101 | répidamente  a fin  de  evitar | X
contaminacion y/o deterioros
De ser el caso, las operaciones de
102 | llenado y empaque se realizan en areas | X

separadas.

Envases (Art. 42,43y 44)

103

El disefio y los materiales de envasado
ofrecen proteccion adecuada de los
alimentos y permiten el etiquetado bajo

conformidad.

104

En el caso de envases reutilizables son
lavados y esterilizados; se eliminan los X

defectuosos.

105

Si se utiliza material de vidrio existen
procedimientos que eviten que las
roturas en la linea de produccion

contaminen recipientes adyacentes.

Tanques y depositos (Art. 45)

106

Los tanques o depdositos de transporte al
granel permiten una adecuada limpieza
y estan disefiados conforme a normas

técnicas y sus superficies no favorecen
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la acumulacion de suciedad o dan origen
a fermentaciones, descomposicion o

cambios en el producto.

Actividades pre operacionales (Art. 47)

Previo al envasado y empaquetado se
verifica y registra que los alimentos
correspondan con su material de envase
107 o ) X
y acondicionamiento, y que los
recipientes estén limpios y

desinfectados.

Proceso de envasado (Art. 48)

Los alimentos en sus envases finales
108 ) _ - X
estan separados e identificados.

Embalaje de producto y ubicacion (Art. 49)

Las cajas de embalaje de los alimentos
terminados son  colocadas  sobre
109 ] X
plataformas o paletas que eviten la

contaminacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE
(TITULO IV, CAPITULO V)

Condiciones generales (Articulos 52, 53, 54, 55, 56 y 57)

Los almacenes o bodegas para alimentos
110 | terminados tienen condiciones | X

higiénicas y ambientales apropiadas.

En funcion de la naturaleza del alimento
los almacenes o bodegas incluyen
111 | dispositivos de control de temperaturay | X
humedad, asi como también un plan de

limpieza y control de plagas.

Se evita el contacto del piso con el
112 | producto terminado mediante uso de | X

estanterias, paletas, etc.

113 | Los alimentos son almacenados, | X
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facilitando el ingreso del personal para

el aseo y mantenimiento del local.

114

Se identifican las condiciones del

alimento como: cuarentena, aprobado.

115

Se almacenan los productos de acuerdo
a las  condiciones  ambientales

adecuadas, refrigeracion o congelacion.

Transporte (Art. 58)

116

El transporte mantiene las condiciones
higiénicas sanitarias y de temperatura

adecuados.

117

Estdn  construidos con  materiales
apropiados para proteger al alimento de

la contaminacion y facilitan su limpieza.

118

No se transporta alimentos junto con

sustancias toxicas.

119

Previo a la carga de los alimentos se
revisan las condiciones sanitarias de los

vehiculos.

120

El representante legal del vehiculo es el
responsable de cumplir las condiciones

exigidas para el transporte del alimento.

Comercializacion (Art. 59)

121

La comercializacion de alimentos
garantizara  su  conservacion y

proteccion.

122

Se cuenta con vitrinas, estantes o

muebles de facil limpieza.

123

Se dispone de neveras y/o congeladores
adecuados para los alimentos que asi lo

requieran.

124

El  representante legal de Ia

comercializacion es el responsable de
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las adecuadas condiciones higiénicas

sanitarias.

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

(TITULO V, CAPITULO UNICO)

Procedimientos de control de calidad (Art. 60)

125 | Previenen defectos evitables. X
Reducen defectos naturales o inevitables
126 | a niveles tales que no represente riesgo | X

para la salud.

Sistema de control de aseguramiento de la inocuid

ad (Art. 61)

127

Cubre todas las etapas de procesamiento
del alimento (Recepcion de materias
primas e insumos hasta la distribucion

del producto terminado).

128

Es esencialmente preventivo.

Sistemas de aseguramiento de la calidad (Art.

62)

129

Existen especificaciones técnicas de

materias primas y producto terminado.

130

Las especificaciones definen
completamente la calidad de los

alimentos.

131

Las especificaciones incluyen criterios
claros para la aceptacion, liberacion o
retencion y rechazo de materias primas

y producto terminado.

132

Existen manuales o instructivos, actas y
regulaciones sobre la planta, equipos y

procesos.

133

Los manuales o instructivos, actas y
regulaciones contienen los detalles
esenciales de: equipos, procesos Yy
procedimientos requeridos para elaborar

alimentos, del sistema de
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almacenamiento y distribucion, métodos

y procedimientos de laboratorio.

Los planes de  muestreo, los

procedimientos de laboratorio,
134 | especificaciones, métodos de ensayo, | X
son  reconocidos  oficialmente o
normados.
Implementacion de HACCP (Art. 63)
En el caso de tener implementado
135 | HACCP, se ha aplicado BPM como X
prerrequisito.
Control de calidad (Art. 64)
136 Se cuenta con un laboratorio propio y/o X
externo acreditado.
Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento (Art. 65y Art. 30)
137 | Limpieza. X
138 | Calibracion. X
139 | Mantenimiento preventivo. X

Programas de limpieza y desinfeccion (Articulos 6

6, 29y 30)

Procedimientos escritos incluyen los
agentes y sustancias utilizadas, las

concentraciones o formas de uso,

140 X
equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones, periodicidad de
limpieza y desinfeccion.

141 | Los procedimientos estan validados. X
Estan definidos y aprobados los agentes
y  sustancias asi como las

142 | concentraciones, formas de uso, | X
eliminacion y tiempos de accion del
tratamiento.

Se registran las inspecciones de

143 X

verificacion después de la limpieza y
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desinfeccion.

144

Se cuenta con programas de limpieza
pre-operacional validados, registrados y

Suscritos.

Control de plagas (Art. 67)

145

Se cuenta con un sistema de control de

plagas.

146

Si se cuenta con un servicio tercerizado,

este es especializado.

147

Independientemente de quien haga el
control, la empresa es la responsable por
las medidas preventivas para que
durante este proceso no se ponga en

riesgo la inocuidad de los alimentos.

148

Se realizan actividades de control de
roedores con agentes fisicos dentro de
las instalaciones de produccion, envase,

transporte y distribucion de alimentos.

149

Se toman todas las medidas de
seguridad para evitar la pérdida de

control sobre los agentes utilizados.
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ANEXO 4.
NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE 1528:2012
NORMA GENERAL PARA QUESOS FRESCOS SIN
MADURAR
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MTE INEN

m?mmm'“ NORMA GENERAL PARA QUESOS FRESCOS MO MADURADOS. | 1528:2012

Obligatora REQUISITOS Primera rewkskin
20120

1. OBJETO

11 L= presente Momma establece los requisios para & gueso Tesso No Madurado, Incluido & gueso
fresco, desinado a corsuma direcin o & posterion elaboracion.

12 En caso Que edsE nomma especiica pae una vanedad de queso Sesco, &n particular ss
consiieras esta

2 DEFIMICIOMES
21 Para efecios ot e5ta NOMA 52 adoptan |as siquientes. definiciones:

211 Gueso. Se enfende por queso el producto blando, semidurn, dum Y Sxira dum, maduado o o
madurada, ¥ que pleds eEEr rRoubisnn, en &l Qe 3 propordon ente |3s probeings de suero i 13 caseing
Mo 523 SUpeTiar 3 la e |3 leche, obienido medaniss

a) Coaguiacien folal 0 pamial de la proteina de 3 keche, leche descremads, leche parciaments
deSCFEMANa, CEMa, CIEMa 08 SUESD O leche, de mantequila o de Cudiquier combinacion de esins
ngredientes, por accion oel cudio U olros tes IOONE0S, ¥ PO ESCUMMIEND parcial del BUer
Qe 52 desprends COmo m%mmamﬁmmmh
mﬁmmmmmmmmmaqwmnmm

mﬂ&l&rﬁﬂmﬂﬂuﬂenﬁeﬂadﬂq&n s pidemamente mas
ﬁlﬂﬂ'ﬁ'ﬂ:ﬂ mencionados & base a b cusl 52 elahand &

EIEEDHF'“
b} Tegnkas de elaboraciin que comportan m?lmmlammla 0 de producies
]mtmmnadelaiaﬂeq.ledmunpmdm uqﬁm&mmmmm.

QUIMICSs y Crganokpticas que o producio definido en & apanado a).

21.1.1 Gueso madusda Se enfiende por queso sometido a maduradon &l qUEsD que No 264 lisio para
& CONSUmd poch después Oe |3 Tabrcacion, snd gue debe mantensrse duEnie Ceno tempo a una
IEMpEratra Y &N UNas condoionss 3 que 58 PrndLEsan ko6 cambios bioquimicas y TisICos NECesanos
¥ CArACIEristions dal QUEsD &N CUSETON.

2112 Quess Madusce por Moncs. mmemmmmmmmm
& que |3 maduracion 52 ha producido princiaaiments coma consecuenca del desamolo caracieristico de
MONos por todo & INnterior v s0ore |3 Supentcia del quesa.

2113 QUess NO Madws00 Se entiends por QUESD ND Maduado & quess que =53 s pas &
CONSUITD D000 JesDUEss 08 5U Tabricacion.

212 Quess esco. S5 2l quest no madurada, nl escaldado, mokdeado, de edum eathamenis fimme,
levamenie granulan, preparado con leche entera, semidescremada, coaquiada con endimas wo Acidos
organicos, generamems &N culivos Boieos. Tamioken s2 desigra como gueso bianco.

213 Gueso condmentads Es & queso 3 cud 52 han agegado condmentos wo saborizamss
raturEiss o arifidales auwonzdos.

214 Guesy coffage. Es el queso no maduado, escaldado o no, e Jita humedad, de tera blanda o
SLEVE, RaNULar O CISMOs3, con leche descremada, coagulada con enZimas WO Cuitvos
I3c8C06, CUYO contenido o2 grasa |actea es Imenor 3 2% mm),

215 Gueso coiisge creme. Es el gueso coliage Al que 52 Ie ha agregato oremd, de Manera que su
contenito de grasa Lackea e igual o mayor de 4% (mim).

{Contnila)
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216 -:a.e.a:-qmqum-m Es & QUESD N0 Madurado ni escakdado, 3to &n humedad, de texura bianda
0 BLEve, pregarado con leche descremada y concentrada, cualada con endmas wo  cultvos Rachcos y
FEQEA00E Mecanicamanis ol sUSrD, CUyD contenito de grasa laciea &5 varnabie, dependiando sl 52
Sgrega CIema o no duranie su eiahorackin.

2.7 Geso rnooia. B & quesd de prnledinas de suert N madurado, escaldann, aio en humedad, de
teelura granular Dianda o SLEVE, NEpErado COn BUSm G2 leche 0 SueT0 de QuesD con leche, cuajada por
I3 accion oel calor y 13 adicion de Cultvos [achicos y Adc0s oranicas.

218 GEweso crema Es &l queso no madwrado nl escEidado, con un contenido reiahaments aito da
Egﬁg.mtanm EFEMCEA, No Qranulads, preparado sOlEmams Con ofema 0 mezsdada con
VO |30T006 Y OpCiondies 52 pETIItE & UED d8 ENEiMas adlcionales en oS cuivos

215 Quess oo capss BEs & gueso moldeads o8 Exiua relalvamams e, no granularn, levemens
MMMmmmmmmmmmmanm
[ACICO6.

2110 Quesc dwo. Es & Quesn no madwads, cscaldado O no, pensado, de boxbum dura
desmenUZanie, DrEDArado Con keche entea, semidescremada 0 descremada, cudada con cUTeos
accos y eEimEs, cuyo comtenido de grasa e varlabie dependlendo de @ leche empleada en su
elaboraciin y tene un comenido reEvamenie 0alo de humedadl

2111 Guesa mogsrels. B & queso no madurado, seEiidatn, moldeaddn, de ExiiE suave S&sica

Tlamemoea) i | a5 de leche
quasnm“ |%ﬂwﬁumw aq.rgzlmag.- m;.p'epazuh antera,

2112 Guesio oriclo. E5 & ques no maiurado, escalkdado, alko en humedad con (Exura Sanda suaws
y eiastica fabicato con leche, aciificada con Ackdo [achcn, CuUE(aco genersimeants con cusio Rulto,

2113 Gueso ciclo o qUess 08 comida Es &l quest No maduradin, preparado con leche, adcionadio de
CUE( y 02 i=ra homogensaa, con SesUErado nahral.

2114 Gueso requesdin. Bs = mmmmEEmmmyHmMmMm
concenirado, con O 5N [a adcon de lsche ¥ orasa 0e leche, Cuyo contenioo de grasa &5 vanabie

2115 Gueso Descremacto. Es & Quesn no Matradn, ©on un comanido relaivamsms bEo en grasa
e EXiLra homoQenes [Feparao con leche SesCremas.

2118 Guese Cuamimic. Es un queso Tresco Tadicional, de corieza Isa y sUEvVE con aoma y sabor
CAraderisic

2147 Gueso de Hga 5 & quesd no madurado obienido a parir de gueso oriolo acidficado oe fonma
raural en presencia oe bacierias mesmias naivas oe Ecuadar no paiigenas; sometido a calentamienio
previo Al hilado, |3 caracissisics a5 50 ervoiiura &n hifa de achira

2118 Gueso Manaba Es & quesn no maturado obbenidn a parir de keche, acidificado de forma nabural
&N presencla de bassras mesddlas nathvas de la zona manabia, salado con &3l en grand Y COl0C3EED e

MiCices Sin Tondo pErs SU prensaio.

2113 mmmaa mmm;mrmqﬁnuﬂmm;r
ackifcado rauraiments, secacdo I:% Muevamente [FEnsadc; |a CARCErISIca 66 5U EMVOIIA &
hoja de achira.

2130 Gueso amessco Cathense. E5 8 Quesd nd madrado dreEnido de aEjads o omiada, de
acidficacion natural, molida, amasado, Mmodeado en Mmoides pETorados ¥ espolvareada &3l de CoNsUmo
humano; desmenuEado manaiments, moldsado y prersado. ¥

2121 Sueso Anding fesco. Es un gueso no Madwado, & clerpo presenta un coior que wvara de
blanco & Crema y Tens una i=our Handa (& presionarss con 2l dedo pulgar ) Qus 52 pusde soriar.

{Continug)
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3. CLASIFICACION
3.1 De acusrdo 3 SU COMPOSKION y Caracterisicas NSICas & producto, se clasiica en:
3.1.1 Segun & contenioo de humedad,
a) Dwo
b) Semiduo
¢) Semblando
@) Banto
3.1.2 Segun el contenioo de grasa kactes,
a) Reoengasa
b) Entero o Graso
¢) Semidescramado O Bajo en grasa

4.1 L3 eche utiZaca Para |3 fabrcacion del queso Mesco, debe cumplr con 106 requistos de la Noma

Los limites MXIMos de plaguicidas No deben superar I0s estabieciaos en el Codex Allmentanus
CAC/MLR 1 en su (ima edicion.

43 Los imies madmos de residuos 02 medicamentos velermnaros no deben superar 106
estadiecioos en & Cooex Alimentano CAC/MLR 2 en su 0ifma edicion.

S. REQUISITOS

5.1 Requisitos especificos

$.1.1 Para 13 e3boracion 02 106 quesos rascos N0 MAdUrAdos, s& pueden empiedr |as siguiames
m3enas pimas e Ingredentes UMONZacos, 106 Cules O=den cumplr con s demas NOMas
reiacionacas o en su 3usendia, con 135 NoMas del Cooex Almentanus:

$.1.1.1 Leche y0 productos odtenidos de 13 leche.

$.1.1.2 Ingredientes t3les Como:

3) Cuthvos 0 2mMentos 02 ACENas NOCUSS Proouctonas 02 AcKD0 1actco Y0 A0Mas y CUITVOS 02 oS
MICTOOrGaNISMOS INOCUOS;

D) CuI0 U O3S ENZIMas COAQUIANTES INOCLBS & I00NSas;
¢) Cloruro 0 000

a) Vinagre:

-5 2012085
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$.12 Los quesos escos N0 MAcUrados, eNs3yados de Jcuerdo CoNn I35 NOM3s ecutonanas
comespondientes deben cumpir con 10 estabiecioo en 13 tabia 1.

Tipo o clace HUmecad % max | Contenido O Qraca on exiracio
NTE INEN &3 o000 . % mim Minimo
NTE INEN 84

Semiguro ss
Curo <z
Semidando 65
Bando &0

Rio en grazd -
Ergero O grazo -
Semidesoremaco O bajo en

asl'll

8

o=
Descremaco ¢ magro =

o
-

5.1.3 ReqQuisiios microdbiologicos. Al analisis microbiologico comespondente, 106 QUESOS escos no
MACUracos 02ben dar AUSENdia 02 MICTOOMJANISMOS PAOQENDS, 08 SUS MELADOINDS Y 1oXINas.

5.1.3.1 LOS QUes0s TESCOS N0 MACUIAC0S, SNS3Yac0s 02 ICUSTD CON |38 NOMAS ECcLNONanas
comespondientss deben cumpilr con 106 MEqUISTIOS MICTODICINGICOS SSLaDIECIons en 13 abia 2

TABLA 2 Requisitos microblologicos para quesos freecos NO madurados

Requisito n m M c MEoao dé ensayo
| Entercboctenscess, UFC/) s P34 10 | 1 INTEmnEN1S2913 |
Ezcherichia coll, UFClg s <10 10 1 | ADAC 391.14
Staphylococous sureus UFCH s 10 10 1 | NTE INEN 152932
Listeria monocytopenes 25 9 s suzencia - B0 112901
Samoneis en 255 s AUSENCIA - 0 | NTE NEN 152815
Donge:
NUME 02 MUSEas 3 examingr.

Indice maxamo permisibie para Identincar nivel 0e buena calcad.

Indice maxamo pammisibie I0entnNcar nivel aceptadie oe calaad.
wamm&mmerRmyu

oxgn

S14 m&mmmmmymumm enia
NTE INEN 2074 y ademas:

3) Gelaina y amidones MOaitcacos (e6ias sustancias pueden wllizarse con 0 mismos fines que s
estabiizacores, 3 condcion de que se afladan Unicamente en 135 canticades fundionaments
NECEEIN3s)

D) HIN3as y IMIconNes de ATz, MalZ y Papa (86135 SUSLaNcias puaden UIIZarse con 108 MISMos TNes

08 antagutinanes &l raamend 02 13 SUPSTICe 08 Productos Corados, rEdanados
MamuuuMwqu

$.1.5 Contaminantes. B limite maxdmo pemMmizcdo debe ser & que estadiece & Codex Jimentanus oe
contaminanies CODEX STAN 133-15SS, en su (tma edicion

(Contnus)
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512 Los quesos Mescos NO MAcWrados, ensayados de AcUerdo CON I35 NOMas ecuItoranas
comespondlentes deben cumpir con 10 estabiecioo en 1a tabia 1.

[Tipo o clace HUMeGE % Mmax | Contenido O Qraca on extracio
NTE INEN 83 Co00 . % mim Minimo

NTE INEN 84

Semidurd ss
Ouro <2
Semidando 65
Bando &0
Rico en graza -
Ertero O grazo -
Semidesgremadc O bajo en
o3z =
Dezcremaco ¢ magro =

Gsl...

o8

5.1.3 ReQuisios microdiologicos. Al analisis microbiologico comespondiente, 106 QUESOS TTEsCos No
MAUracos dedben dar usenda 02 MICIoONANISMOS PNOGENDS, 08 sus MetadoItos y toudnas.

51.3.1 L0S QUEsos TesCcOs NO MAcUracos, ens3yacos 02 acuerdod CON 1as NOMas ecuoranas
comespondientes deben cumpiir Con 108 MEqUISIINS MICTODICINGICOS SSLatIecions en 13 abia 2.

TABLA 2 Requisitos microdlologicos para quesos freecos NO madurados

Requisito n m M c Metodo de ensayo

| Emercbacteracess, UFCH) 3 210 107 | 1 INTEWNEN 182993
Ezcherichia coll, UFClg S <10 10 1 |AQAC 991.14
Staphyococous aureus UFCK) S 10 10’ 1 | NTE INEN 1529-%2
Listeria monocytopenes 259 H auzencid - B0 112%0-1
Samoneila en 259 5 | AUSENCIA - 0 | NTE NEN 152915

Donge:

N = NOMED 02 MUSGTas 3 examinar.

m = Indce maamo parmisibie para IoentifNcar nivel oe buena calaad.

M = [Indce maamo pammisibie para I0entinear nivel aceptadie oe calcad.

c B

NOME 02 MUesras permMmisibies Con resutados enre my M.

S.14 Adovos Se pueden Wilzar Ios 3dUvOs permitidos y en 13s Canlidades especncadas en ia
NTE INEN 2074 y ademas:

3) Gelaina y AMIdones MOANCacos (8613 SUStaNCias puedsn UTIZarse con 106 MISMOS Nines que s
estabiizacores, 3 condcion de que se afladan Unicamente en 1as cantidacdes fundionaments
NECEsarias)

D) HaNas y IMidonss de Aoz, MalZ y papa (86135 suStandias pusden UIZarse con oS Mismos Tnes
08 antagutinames &l raamieni 02 13 sUPEMCe 08 Productos Cortados, rEdanados
mcam;:.aa condcion de que se afladan Onicaments en 13s ammoag
funcionamente NECEsaras)

5.1.5 Contaminantes. 5 limite MmO pamMizao debe ser & que estatiece & Codex Almentanus de
cortaminantes COOEX STAN 133-1985, en su Uima edicion

(Cantnus)

e 2012085
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52 Raquistos complamantarios

521 Los guesos frescos no Madwadss deben mantensrse en cadena de frio duramz el
almacenamicmnio, disrisecon y comerclallzadon a ura emperaiua de 4"+ 20 y su ransporie debe
ser realizado en condicionss |00neas Que garanticen & mantenimisnto del produwcto

552 Las unidades de comercialzacion de este producto debe cumplr con lo dispuesto en 1a Ley
2007-75 tied Sisiema Ecustonano de la Calidad.

B, INSPECCION
E1 Mussines
£.1.1 El muesing debe realzarss de adueno con lo estableddo en 3 NTE IKEM 4.
B2 Acaplackin o rechazo
mmammammmmmMmmmmmm

7. EMVASADD Y EMBaL A
7.1 Los quesos Tescos No Madurados deben expenderse en &Nvases asepicos, ¥ hermélcaments
CETAA0S, QUE AEEQUEDN |3 30ECcUada CONEaNvackn y calltad oel produchn.

T2 L quesos frescos nd maduwrados deben acondldonanse en eMvases cuyD mansnia, en contacio
con & producio, 523 resistente a sU accion y no ahere I35 caracteristicas organoiéplicas dal misma.

7.3 El embalaje debe hacerse &n condicones que manienga |as caracteristicas del producto y
asequren s INDCutan durante & AMACErEMianto, TENEDONE ¥ expendo.
8 ROTULADO

8.1 B Rotulado debe cumplr con o5 requisios establecidos en & RTE IMNEN 22
§.2 Designacion. El quesD 5& GESINa pOr 5U NOMbre, saguido de |a Indicacion del contenido de

humedad, contenido de grasa lactea en extracto seco y caracieristicas del proceso. Adidonaments
puade designarse por un nambre reglonal reconacido O por un Nomise comessial especiico.

{Contnua)
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i3

APEMDICE Z

£ 1 BFCIMMENT OGS HORMATINGS & COMSULTAR

Mo Tecnica Gouatonana MTE IMEN 4

A Tecnica Bouaionana MTE IMEM 10
Mma Técnica Ecuabariara MTE IMEN 63
MNoma Técnica Ecuabarara MTE IMEM 62

Moma Técnica Ecuabanara NTE IMEN &5
Homa Técnica Ecuabonara NTE INEN 1 52213

Momma Técnica Ecuatanana NTE INEN 1 52514

Moma Tecnica Ecuatoriana NTE IMEN 1 52015
Morma Técnica Ecuatoriara NTE INEN 2 074
Regiamenin Técnico Ecuatonano RTE INEN 022
Ley 2007-78

Codex Allmentanius CACMRL T

Codex Allmentarius CACMRL 2

Codex Sian 103-1005

Decretn Ejecutivo 3253

ADAC 001,14

150 11200-1

Lache y producios Boi=es. esies
Lac.rej;mmm::a

Giescs.  Defeminacdidn del  confenigo  de
humegsd

Guesos. Deferminacidn oel confenido 08 Vesas
Ghiesos. Ensaya e 3 fosaliass

Contol micmbiDldgico Of  Jos  aimendos.
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ANEXO 5.
NORMA TECNICA ECUATORIANA
NTE INEN 1108
AGUA POTABLE REQUISITOS
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LOGO INEN OFICIAL

G — Ecisdor
NORMA NTE INEN 1108
TECHNICA Cuinta revision
ECUATORIANA 201401

AGUA POTABLE. REQUISITOS

DRINKING WATER. REQUIREMENTS

Comespondencia;

Esta Moma Tenica Ecuatonana es unad adaptacion de |as (ullas para |3 caldad del agua potable de
3085, Sl B, 2011,

DEECRIFTORES: Pristeccin afmbeaial v ddhileia, iegurided, cillded dal apin, agi polafia, negunios L
Ui o T ] Tigi
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Norma

Tecnica AGUA POTABLE NTE INEN
Ecuatoriana REQUISITOS 11082014
Vvoiuntana

201401

1. OBJETO
1.1 Es13 noMa estabiecs 106 requISos que dede cumpir & 3gua potable Para CoNSUMO huMmano.

2} CAMPO DE APLICACION
21 mm“m’mm*“m@mm,ma
Mdereoesamntnym

3. REFERENCIAS NORMATIVAS
APHA (American Pubiic Heaith Association), AWWA (Amenican Water World Association) y WEF
(Water Environment Federation) AME0CS EXandanzados para e Analsis 08 AQUas y AQUas
Residuales (Standard Methods 7or the Examination of Water and Wastewater) en su UItima edicion.
Ministero 02 salud PODICA  REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
PARA ALIMENTOS PROCESADOS Decreto Secutvo 3253, Regs¥o Oficia €56 oe 4 de
Nowiembre oel 2002

4 DEFINICIONES

41 mmmmmummmm

411 Agua potable. E5 & 3QU3 CUY3S CHICIEAISICAS MISICas, QUIMICas MICTODIIOGIC3s han sido
TRIC3S 3 N 0S8 GIrANUZar SuU 3pUtLd PA3 CONSUMO NUMAaNo.

m Bﬁw m um ha recibico ningan

41.3 Limits maximo permitico. Representa un requisito de cAIcad del 3gua potabie que Mja dantro
0=l aMBDIto Ol CONOCIMIENTD CIENIINCO y LECNOINGICO O3 MOoMento un limite sobre & cual &l agua osa
OS ser apta para CONSUMO humano. Para 13 vermcadion del cumplimiento, 106 resultados se oeden
anIZar con & MISMO NUMErD 08 CIT3as SIGNINCITVas estadiecidas en I0s raquistos o2 2613 NoMma y
3pICaNC0 135 regias para redondear NUMeTos, (ver NTE INEN 0S2).

4.1.4 utagmi w&mwmeenmmu
415 NMP. mﬂm&mm.wmm.m&
3piica 13 tecnica de 106 UbOS MUItpes.

4.1.6 mgiL (Milgramos por Iro). UNICIces 08 CONCENtracion de PIrameatros ISIco QUIMICOS.

417 Microorganismo patogenc. Son 106 CIUSaNtes pORNciales 02 enfermedaces para & ser
humano.

41.8 Plaguicidas. Sustancia QUIMICa O DICIOGICa Que S8 LIIZ3, SOIa, COMDINACA 0 Me2Tiada para

preventr, COMDIT O CeSirulr, repeler 0 MIIGAr INSSCios, hoNgos, DACIEN3S, NEMAtosos, ACATS,
MOIUSCOS, roecores, MJA3s NISMD3s O CUIQUIET ToMa o2 VIG3 QUe CIUSS PernuIcios drectos o

mammmmmymmm

2014-0281 1%
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NTE INEN 1108 X101

4139 Desinfeccion. Proceso de tratamientd que &IMina O reduce el resgo 02 enfermedad que
m&:&umwmm.mmnmmm

41.10 Subproductos de desinfeccion. Productos que se genaran 3l apicar & desinfectanie 3
agua, especiaimente en presencia de sustancias hamicas.

4.1.11 Cloro residual. Cioro remanente en &l 3gua Iuago d2 I Mmanos 30 mINuos de contacto.
41.12 Sistema 09 abastecimiento de agua potable. El sistema houye 135 00AS y TabJos

aundiares CONSrUIdos para 13 Captacion, conduccion, tratamiento, amacenamiento y sisiema o2
as¥ibucion

4113 mam«wmumytmmmmmu
salida 02 |a panta 02 tratamiento Nasta la acometda domicilan.
5. REQUISITOS

5.1 Los sistemas 02 BDastecmients 08 3gua potaie Oeberian ac0gese 3 Regiamentd 02 Duenas
Pracicas de Manutactura (procuccion) a2 Mnisieno e Salud Pibica

5.2 B 3gua potabie 020 cumpir CoN 106 rEQUISIIOS QUE 52 SSIADIECEN 3 CONUMUACION, &n 136 1abkas 1, 2,
3,4 56y7.

TABLA 1. Caracteristicas Nisicas, sustancias Inorganicas y radiactivas

PARAMETRO UNIDAD Limite maximo permitioo
[Caracteristicas fsicas
Unidaces 02 color aparente 15
(Pt-Co)
NU S
- n
-— mn
mg' o]
mQ! 001
0.7
—
oo
mq! 007 ____
mg' 03315
mg' 20
0.05
% s
e
mq' 007
mg) 0
mg' 30
0.01
Y 0o
;i U 1.0
Se mg! 04
2@ 0g0 o0 o Que Oele eeder @ 0D lre remduel Lego o8 un 3 mireTo Oe coMtacto 08 0 minuios
[ Commponds & e redecén emiide por ios sguentes redorudelidon. *Po, ™Ra TRe, T MU My My
F‘c:mammmw o8 sgdentes tedorucieidos “Co, S S ™ ™), M, T0u

209402081 IeW
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NTE INEN 1108 2i1e01

419 Desinfeccion. Proceso de tratamienid que &Imina o reduce el resgo de enfermedad que

41.10 Subproductos e desinfeccion. Productos que se generan 3l aplicar & desinfectants 3
20ua, especialments en presencia 02 SUSTaNCIas haMIcas.

4.1.11 Cloro residual. Cior remanente &n &l 3gua Iuago 02 A Menos 30 MINUIS de Contacto.
41.12 Sistema de abastecimiento de agua potable. El sistema cuye 135 00r3s y Fab3os

andiares CONSIrUINCS Para 1a captacion, CONGUCCION, tratamiento, amacenamiento y  sistema de
asTivucion

4113 mawmmymmwmmu
salda o2 |a pianta de tratamiento hasta la acometica domicilana.
5. REQUISITOS

5.1 LoS sislamas 02 BDaSIECMIend 08 3gua potadie Obertan 3c0gese 3 Regiamentd 08 Duenas
practicas de Manufactura (procuocion) el Ministno de Salud Pubica.

§2 gﬁmmwmumuumammumtz
4,56Y7.

TABLA 1. Caracteristicas flsicas, sustancias Inorganicas y radlactivas

PARAMETRO UNIDAD Limite maximo permitioo |
[Caracteristicas fsicas
[Color Unidades 02 color aparente 15
(Pt-Co)
NTU S
= e —
— o
D) mg] (4
AS mQ! 001
0, 53 0.7
Cadmio, 3 0003
Canurs, CN QT 007 ___
[Cioro ibre resioua mgl 03ais"
ICobre, Cu mQt 20
ICromo, Cr (Cromo 106a) % 0.05
15
UToS
mgt 007
mg! 0
mgt 30
mgt 0.01
21 0>
oo \ 1.0
mg' 0L
3 @ TA0g0 0 S QU6 O8N SENN & CIOND TLTE SO 1aego OF U § TR0 OB COAIo 08 SU Mo
Cormemponds & s redecin emiide por los sguentes redorudeidos * Po, ™Ra. ™Re, =1 ™u ™y
= Comesponde @ i resecdn emiide por ios sgdentes redonuceisos “Co, 8 "8 ™, ™, e, TCa, ™9

20940281 Iew
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NTE INEN 1108 2160

419 Deeinfeccion. Proceso de tratamientd que &Iming o reduce of resgo 02 enfermedad que
m&:eumwmwmm.mmmmm

41.10 Subproductos g desinfeccion. Productos que se genaran 3l apicar & desinfectante 3
30ua, especialments en presencia 02 SUSTaNCIas NUMICas.

4.1.11 Cloro residual. Cioro remanente en &l 3gua luago d2 J menos 30 minuos de contacto.
41.12 Sistema de abastecimiento de agua potable. El sistema hcuye 135 0D3S Yy rab3os

andiares construidos para 13 captacion, conduccion, tratamiento, amacenamiento y  sisiema de
as¥ibucion

4113 MQWQMmewmmu
§3lda o2 |3 pianta de tratamiento 13 3cometida domiciiana.
S. REQUISITOS

5.1 Los sislemas 02 aDastecmient 08 agua potadie Gebenan acogese 3 Reglamento 0 Duenas
Praccas de Manutactura (procuccion) o2 Minisieno 02 Sald Pibica

5.2 B 3gua potabie dede cumpllr Con 106 requISIios Que 52 SsiaDIEcEN 3 CoNMUACION, &n 136 tabias 1, 2,
3,4,56y7.

TABLA 1. Caracteristicas Nisicas, sustancias Inorganicas y radiactivas

[ PARAMETRO UNIDAD Limite maximo permitico |
iCaracteristicas Neicas
Color Uniciades 02 color aparente 15
{Pt-Co)
[Turtiedad NTU 5
E =
= - '°
S0 mq! 0@
%M mg! 001
0,83 % 07
ki 24
Caamio, Cd 003
Canurs, CN g 007
ICIor lbre resioua” mg! 03315”
Cobre, Cu mg! 20
ICromo, Cr (cromo 1ot) % 005
19
%‘i oS
mg! 007
1 mQ! 0
g 30
0.01
noEa" EQT U5
oA g =} 10
—
2@ 1000 e o Que Gele eeder & CIorD Mire remduel Lego o8 un i mireTe Oe cortacto 98 X minuios
Comemponds & I tedecén emiide por los sguentes redorudeidon “Po, ™R, ™Re, =1 ™U U Mpy
= Comesponde & 4 redectn emiide por lon sgdentes iedonuceios “Co, 5 "5 ™, ™), M0s, V0w T

20940281 1%
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HTE iIMEN Lum F =i E |

TABLA 2. Sustancias organicas

UMIDED Limite maximo parmithdo
Hidrecarburos  pollciclicos
ammaticoa HaP gyl 10,0007
Senzo [3] pineng
HirCeca Lo
SEnCEnd el 0,01
Tolusno el a7
Mleno Tl a5
Esireno iyl 0.0z
1, AT EN0 il [1 0 k]
Clonm de winlio T 10,0003
Tridoroeiens T a4
TeTadomebeno T 0,04
D 2—efilhexedl} aiano T 0008
%Iﬂﬁ Ty 10,0005
= arna TR [ K ]
[ Hexaciombuadeno T 10,0006
Z0ibromaoetano T 10,000
A~ Dlooano T J38
cico Minioiracstoo T 1]

TABLA 3. Plaguicidas

LIMID & Lbmlts inmesmec e

Arazina y sUs melannilos Sorm-5- ™l 0.1
TFazina
soproturdn [ ] 0,005
Lindana el 0.0
s ] TR Iz
Pentadomalerl il 0,005
DiCioropeop 1 0.1
Alacior [l 0,02
Aldcart [l 001
Addrin y Dieddrin gl PEE]
Carbofiuran eyl D.0a7
Clompiits L] 0.03

[ OO y mebolios Mg .0 E

1, Z=LH DT 0= S—~CROnOiDinOiaanio [ L, ]

1, 2-Diclompnogeno il D02
CAMEAnaln g D.00E
Endrin [l 0, D006
TerDladna el 0.0
Clordano gl 00\, DN

[ Aldroiasr=aana | 0z
a2 & tha OO
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ANEXO 6.
REPORTE DE RESULTADOS BROMATOLOGICOS Y
MICROBIOLOGICOS DE QUESO FRESCO “LOS
EMILIOS”
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@gSETLAB

oot Trnesgas
o

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant

Upp . . . . . »
EJ[CM’HC[H ¥ )‘ilpldL’Z en SlHCVg(Zi con ('[ ({('Sil)"fﬂ“(‘ dC su cmpr‘csa

REPORTE DE RESULTADOS
CODIGO DE MUESTRA N2 03676

[ Sra. Gloria Mufioz

Producto para el que se solicita el Andlisis / Product for which the Certification is requested

| QUESO FRESCO SEMI DURO

Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristo
Fecha de Recepcién 16/06/2015
Resultados Bromatolégicos
PARAMETRO RESULTADO | METODO/NORMA
HUMEDAD TOTAL (%) 28,96 AOAC/Gravimetrico
MATERIA SECA (%) 71,04 AOAC/Gravimetrico
PROTEINA (%) 9,84 AOAC/kjeldahl
FIBRA (%) ND AOAC/Gravimetrico
GRASA (%) 11,01 AOAC/Goldfish
CENIZA (%) 1,14 AOAC/Gravimetrico
MATERIA ORGANICA (%) 98,86 AOAC/Gravimetrico
Resultados Microbiolégicos
Parametro Rch-2229 VLP* Norma
Coliformes Fecales UFC/g 0 <1 Petrifilm AOAC991
Enterobacterias UFC/g 0 <1x10! | Petrifilm AOAC 998.09
Salmonella UFC/g. Ausencia | Ausencia | Petrifilm AOAC991, 05
Emitido el: 22 de junio de 2015
Pﬁ R
N 5%‘ s‘e““vg ‘“a‘\os \dbs
( / \
2 i \RAART \ S
. \Jw 3%“““0 a\“““;‘_g55v ’:A ,u,\."( o/ &=
Ing. Lucia Silva D. 3 \3° oVt "2‘,36"' Dra Ana Chafla Moina

RESPONSABLE TECNICO  ¢:\°

ANALISTA QUIMICA
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gZ§ETLAB

i T e m—,
¥ Laboratorios Agropecuancs

“Eficiencia y rapidez en sinergia con el desarrollo de su empresa”

REPORTE DE RESULTADOS
CODIGO DE MUESTRA N¢ 03699

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant
[ Sra. Gloria Muiioz |
Producto para el que se solicita el Andlisis / Product for which the Certification is requested
| QUESO FRESCO SEMI DURO LOS EMILIOS
Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristico

Fecha de Recepcion 17/07/2015

Resultados Microbiolégicos

Parametro Rch-3699 VLP* Norma |
Coliformes Fecales UFC/g 0 <1 Petrifilm AOAC991
Enterobacterias UFC/g 23 <1x10! | Petrifilm AOAC 998.09
Salmonella UFC/g. Ausencia | Ausencia | Petrifilm AOAC991, 05

Emitido el: 19 de julio de 2015
&
)
./) @ N ©’
. o P
. r A& 9 0 )
ng. Lucia Silva D. 28 R Dra. Ana Chafla Moina
RESPONSABLE TECNICO "véq? Qé's&s ANALISTA QUIMICA
&R Ve
& S S0
YN )
¥
D> e "?
R
S¥
e
NP
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dlsETLAB

v Laboratorios Agropecuanos

"Eﬁcicncia y rapidcz en sinergia con el desarrollo de su empresa”

REPORTE DE RESULTADOS
CODIGO DE MUESTRA N¢ 03739

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant
[ Sra. Gloria Mufioz |
Producto para el que se solicita el Andlisis / Product for which the Certification is requested
| QUESO FRESCO SEMI DURO LOS EMILIOS
Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristico

Fecha de Recepcién 12/08/2015

Resultados Microbiolégicos

Parametro Rch-3739 VLP* Norma
Coliformes Fecales UFC/g 0 <l Petrifilm AOAC991
Enterobacterias UFC/g 14 <1x10! | Petrifilm AOAC 998.09
Salmonella UFC/g. Ausencia | Ausencia | Petrifilm AOAC991, 05

Emitido el: 18 de agosto de 2015

Q@ =
© /
Q& v
e v—g
Ing. Lucia Silva D.

> @
S Dra. Ana Chafla Moina
RESPONSABLE TECNICO N ANALISTA QUIMICA
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Torvaor do Tronderencie Tacnsitgia
¥ Laboratorios Agropecuarios

"Eﬁciencia y rapidez en sinergia con el desarrollo de su empresa"

REPORTE DE RESULTADOS
CODIGO DE MUESTRA N2 03756

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant
| Sra. Gloria Mufioz |
Producto para el que se solicita el Andlisis / Product for which the Certification is requested
| QUESO FRESCO SEMI DURO LOS EMILIOS
Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristico

Fecha de Recepcién 15/09/2015

Resultados Microbiolégicos

Parametro Rch-3739 VLP* Norma
Coliformes Fecales UFC/g 4. <1 Petrifilm AOAC991
Enterobacterias UFC/g 23 <1x10! | Petrifilm AOAC 998.09
Salmonella UFC/g. Ausencia Ausencia | Petrifilm AOAC991, 05

Emitido el: 15 de septiembre de 2015

SETLAB i
Servicio de Transferencia Tecnolégica

y Laboratorios Agropecuarios
Galo Plaza 28 - 55 y Jaime Roldés
L]

M ELELLE LD

Ing. Lucia Silva D. . Ana Chaﬂa Moma
RESPONSABLE TECNICO ANALISTA QUIMICA
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Sorvcon do T » <o
v Laboratorios Agropecuarios

"Eﬁciencia y rapidez en sinergia con el desarrollo de su cmpresa"

REPORTE DE RESULTADOS
CODIGO DE MUESTRA N2 03676

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant

| Sra. Gloria Mufioz ]
Producto para el que se solicita el Analisis / Product for which the Certification is requested
| QUESO FRESCO SEMI DURO ]
Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristo
Fecha de Recepcién 18/10/2015
Resultados Bromatoldgicos

PARAMETRO RESULTADO METODO/NORMA
HUMEDAD TOTAL (%) 27,98 AOAC/Gravimetrico
MATERIA SECA (%) 72,02 AOAC/Gravimetrico
PROTEINA (%) 10,01 AOAC/kjeldahl
FIBRA (%) ND AOAC/Gravimetrico
GRASA (%) 11,16 AOAC/Goldfish
CENIZA (%) 1,17 AOAC/Gravimetrico
MATERIA ORGANICA (%) 98,83 AOAC/Gravimetrico

Resultados Microbiolégicos

Parametro Rch-3776 VLP* Norma
Coliformes Fecales UFC/g 0 <1 Petrifilm AOAC991
Enterobacterias UFC/g 0 <1x10! | Petrifilm AOAC 998.09
Salmonella UFC/g. Ausencia | Ausencia | Petrifilm AOAC991, 05

Emitido el: 26 de octubre de 2015

T, & N @»ﬁ\

Ing. Lucia Silva D. @5\: Dra. Ana Chafla Moina
RESPONSABLE TECNICO ¢ és\“ % \b"‘, ANALISTA QUIMICA
V. ;‘@“ﬁ
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s da T  Tocraidgea
v Laboratorios Agropecuarios 7/

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant

"Eﬁciencia y rapidez en sinergia con el desarrollo de su empresa"

REPORTE DE RESULTADOS

CODIGO DE MUESTRA N2 03770

| Sra. Gloria Mufioz

Producto para el que se solicita el Analisis / Product for which the Certification is requested

I QUESO FRESCO SEMI DURO LOS EMILIOS

Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristico

Fecha de Recepcién 11/10/2015

Resultados Microbiolégicos

Parametro Rch-3762 VLP* Norma
Coliformes Totales UFC/g 19 <100 | Petrifilm AOAC 991.14
Coliformes Fecales UFC/g Ausencia <1 Petrifilm AOAC 991.08
Enterobacterias UFC/g Ausencia <1x10! | Petrifilm AOAC 2003.01
Salmonella UFC/g. Ausencia | Ausencia | Petrifilm AOAC 2014.01

Emitido el: 14 de octubre de 2015
SETLAB

Ing. Lucia Silva D.
RESPONSABLE TECNICO

Servicio de Transferencia Tecnoldgica
y Laboratorios Agropecuarios
Galo Plaza 28 - 55 y Jaime Roldés

LEEELLE F°T

» @w QS

Dra. Ana Chafla Moina
ANALISTA QUIMICA
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Soruins do Tronsleronce Tocnsitgee
v Laborataros Agropecuarios

"Eﬁciencia y rapidez en sinergia con el desarrollo de su cmpresa"

REPORTE DE RESULTADOS
CODIGO DE MUESTRA N2 03763

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant
| Sra. Gloria Mufioz |
Producto para el que se solicita el Andlisis / Product for which the Certification is requested
| AGUA DE LLAVE
Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristico

Fecha de Recepcién 04/10/2015

Resultados Microbiolégicos

Parametro Rch-3763 VLP* Norma
Coliformes Totales UFC/ml. 124 <1000 Petrifilm AOAC 991.14
Aerobios Meséfilos UFC/m. 1176 < 100000 Petrifilm AOAC 990.12
Coliformes Fecales UFC/ml Ausencia <1 Petrifilm AOAC991.08
Enterobacterias UFC/ml Ausencia <1x10* | Petrifilm AOAC 2003.01

Emitido el: 12 de octubre de 2015

SETLAB
Servicio de Transferencia Tecnoldgica

i s
torios Agropecuario
y L 8 - 55y Jaime Roldoés

2
g Ph“oszassqu
/
A /
M ’/
Ing. Lucfa Silva D. Dra:Ana Chafla Moina
RESPONSABLE TECNICO ANALISTA QUIMICA
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Sorunos do Tioastecsnces T s
¥ Laboratorsos Agropecuarios

"Eﬁciencia y rapidez en sinergia con el desarrollo de su empresa"

REPORTE DE RESULTADOS
CODIGO DE MUESTRA N2 03762

Nombre del Solicitante / Name of the Applicant
[ Sra. Gloria Muiioz |
Producto para el que se solicita el Andlisis / Product for which the Certification is requested
[ QUESO FRESCO SEMI DURO LOS EMILIOS
Caracteristicas del producto / Ratings of the product

Color, Olor y sabor caracteristico

Fecha de Recepcién 04/10/2015

Resultados Microbiolégicos

Parametro Rch-3762 VLP* Norma
Coliformes Totales UFC/g 17 <100 | Petrifilm AOAC 991.14
Coliformes Fecales UFC/g Ausencia <1 Petrifilm AOAC 991.08
Enterobacterias UFC/g 5 <1x10! | Petrifilm AOAC 2003.01
Salmonella UFC/g. Ausencia | Ausencia | Petrifilm AOAC 2014.01

Emitido el: 12 de octubre de 2015

SETLAB
Servicio de Transferencia Tecnoldgica

y Laboratorios Agropecuarios

Galo Plaza 28 - 55 y Jaime Roldés
Ha228E-783

>, =

Ing. Lucia Silva D. Dra. Ana Moina
RESPONSABLE TECNICO ANALLI A QUIMICA
e
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ANEXO 7.
EVALUACION FOTOGRAFICA DE LA PLANTA
LACTEA “LOS EMILIOS”
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Alrededores de la planta

Canal que recibe los efluentes de la planta

Area de almacenamiento

Area administrativa

Camino adjunto a la planta

Material utilizado para elaborar queso

262




Canal de desague Prensa para queso

Agua no potable destinada para el proceso Presencia de aguas negras
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Tablero de control eléctrico

Puerta de ingreso a la planta

Conexiones eléctricas

Producto elaborado antes de almacenarse

Ventana abierta en area de proceso

Sifones sin cubierta metalica
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Malla nueva

Instalaciones eléctricas reparadas

Sefialética en areas especificas

Adecuado lavado de manos
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ANEXO 8.
CUESTIONARIO PARA OBTENER INFORMACION
SOBRE LACTEOS “LOS EMILIOS
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CUESTIONARIO PARA EL EMPRESARIO

CONSTRUCCION DE LA LINEA DE BASE PARA EL PLAN DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA LA EMPRESA LACTEA “LOS EMILIOS”

FECHA: HORA:

REALIZADO POR:

NOMBRE DEL ENTREVISTADO:

LOCALIZACION GEOGRAFICA DE LA PLANTA:

1.- POR FAVOR EXPLIQUE QUE LO MOTIVO A FORMAR LA EMPRESA.

2.- COMO ESTA CONSTITUIDA LEGALMENTE LA EMPRESA.

3.- ¢EL PROCESAMIENTO DE PRODUCTOS LACTEOS ES LA PRINCIPAL ACTIVIDAD
ECONOMICA DE LA EMPRESA?

4.- ¢ CUAL FUE LA FECHA DE INICIO DE LAS ACTIVIDADES DE LA EMPRESA?

5.- ;RECIBIERON ALGUN TIPO DE CAPACITACION RELACIONADA CON PROCESOS DE
ELABORACION DE LACTEOS? DE SER AFIRMATIVA SU RESPUESTA QUIEN SE LAS
PROPORCIONO.

6.- ¢CUAL ES EL PROMEDIO MENSUAL DE LECHE UTILIZADA PARA SU
PROCESAMIENTO?

7. ¢(CUALES SON SUS PROVEEDORES HABITUALES DE MATERIA
PRIMA?
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8.- ;QUE PARAMETROS DE CALIDAD DE LA LECHE TANTO FiSICO-QUIMICOS COMO
BACTERIOLOGICOS EXIGE A SUS PROVEEDORES PARA LA RECEPCION EN LA
PLANTA?

9.- ;CUALES SON LOS PRINCIPALES MERCADOS UTILIZADOS POR LA EMPRESA PARA
COMERCIALIZAR LOS PRODUCTOS LACTEOS ELABORADOS POR LA MISMA?

10.- (EXISTEN DEVOLUCIONES Y/O QUEJAS ACERCA DEL PRODUCTO POR PARTE DE
SUS CLIENTES? EXPLIQUE LAS RAZONES QUE ADUCEN PARA TAL MOTIVO.

11.- ¢QUE SE HACE CON LOS PRODUCTOS DEVUELTOS POR SER DEFICIENTES EN SU
CALIDAD?

12.- ¢ TIENE USTED CONOCIMIENTOS RELACIONADOS CON LAS BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA?

13.- ¢ESTA DISPUESTO A INICIAR EL PROCEDIMIENTO PARA IMPLEMENTAR UN PLAN
DE BPM EN SU PLANTA DE LACTEOS, Y CUAL SERA SU APORTE PARA LA
IMPLEMENTACION DEL MENCIONADO PLAN?

MUCHAS GRACIAS POR SU COLABORACION
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ANEXO 9.
SENALIZACION Y SIMBOLOGIA SUGERIDA PARA
LACTEOS “LOS EMILIOS”
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1.- OBLIGACION

ES OBLIGATORIO
LAVARSE LAS
MANOS

{ B
. v

{ A
% : J

OBLIGACION DE USAR
COFIA

USO OBLIGATORIO
DE MASCARILLA

&

LA LIMPIEZA
.

OBLIGACION DE USAR
BOTAS

OBLIGATORIO
MANTENER LA
PUERTA CERRADA

o
W\
I\

2.- ADVERTENCIA

OBLIGACION DE USAR
DELANTAL

DESCOMECTE LA
MAQUINA ANTES DE
EFECTUAR LA LIMPIEZA

A\ A A\

CUIDADO CUIDADO CUIDADO

PISO
MOJADO

/A

ATENCION

BAJA
TEMPERATURA

PISO SUPERFICIE
RESBALOSO CALIENTE
&
ATENCION PELIGRO
CAMINE NO CORRA RIESGO DE EXPLOSION
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3.- PROHIBICIONES

PROHIBIDO PROHIBIDO
COMER O BEBER EL INGRESO
EN ESTA AREA AREA RESTRINGIDA

~
>

PROHIBIDO PROHIBIDO . ’
TIRAR OBJETOS [ EL INGRESO cON TSN GLELEN3
AL SUELO ALIMENTOS | PROHIBIDO BEBER |

4.- PREVENCION DE INCENDIOS

EXTINTOR MANGUERA .
» INCENDIOS INCENDIOS EMERGENCIA

n
'A N

TELEFONO PUNTO
PRIMEROS DE REUNION
AUXILIOS EM ERGENCIA DE EMERGENCIA

5.- EVACUACION

SALIDA A UTILIZAR
EN CASO DE
EMERGENCIA
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6.- INFORMATIVAS

0]

AREA LIMPIA

AREA SUCIA

SS HH
CABALLEROS

b\.‘

CAMERINO
CABALLEROS

O

USO OBLIGATORIO

BASURA USO OBLIGATORIO
1 DE MANDIL DR TACSIOR ¥
AQUI CESTOS DE BASURA

MANTENGA
SUS MANOS
SIEMPRE
LIMPIAS

LOS EMPLEADOS
DEBEN LAVARSE LAS
MANOS ANTES DE
REGRESAR A
TRABAJAR

AVISO

PERSONAL
AUTORIZADO
UNICAMENTE

BOTIOUIN
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