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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como objetivo Disefiar un sistema de BPM e implementar POES
en la microempresa “Lacteos Mariana” de la Ciudad de Mira para mejorar su proceso
productivo; los procedimientos de sanitizacién y las buenas practicas de manufactura son
herramientas que deben ser aplicadas en las industrias de alimentos para obtener buenos
resultados con respecto a la calidad e inocuidad del producto elaborado.

Para determinar el cumplimiento de la normativa que establece el ARCSA se elabor6 una lista
de verificacion que sirvio para establecer la situacion actual de la microempresa donde se
obtuvo resultados no tan favorables, debido a estos bajos porcentajes de cumplimiento
encontradas se elaboro el plan de mejoras y se realizé analisis microbiol6gico de las superficies
en contacto directo e indirecto con el alimento antes y después de aplicar POES evaluando E-
Coli, mohos y levaduras, aerobios mesofilos y Staphylococcus Aureus, se determind que
mediante la aplicacion de estos procedimientos se redujo significativamente el recuento de
microorganismos en las distintas muestras analizadas.

Se disefid el manual de BPM que consta de 13 procedimientos cada uno con su respectivo
registro, 10 programas de prerrequisito, 13 registros obteniendo un total de 49 documentos que
forman parte del manual este documento ha sido disefiado tomando en cuenta las necesidades
de la microempresa previamente evaluadas con la finalidad de mejorar la inocuidad y calidad

de los productos procesados.

Palabras clave: BPM, microempresa, ARCSA, POES, manual.
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ABSTRACT

The objective of this research was to design a GMP (Good manufacturing practices) system and
implement SOPS (Standar operating procedures for sanitation) in the microenterprise "L&cteos
Mariana" located in Mira city to improve its production process; Sanitization procedures and
good manufacturing practices are tools that must be applied in the food industries to obtain
good results with respect to the quality and safety of the processed product. To determine
compliance with the regulations established by the ARCSA, a checklist was prepared that
served to establish the current situation of the microenterprise where the results obtained were
not favorabe, due to these low percentages of compliance found, the improvement plan and a
microbiological analysis of the surfaces in direct and indirect contact with the food was carried
out before and after applying SOPS, evaluating E-Coli, molds and yeasts, mesophilic aerobes
and Staphylococcus Aureus, it was determined that through the application of these procedures
significantly reduced the count of microorganisms in the different samples analyzed. The GMP
manual was designed, consisting of 13 procedures, each with its respective record, 10
prerequisite programs, 13 records, obtaining a total of 49 documents that are part of the manual,
this document has been designed taking into account the needs of the microenterprise

previously evaluated in order to improve the safety and quality of processed products.

Keywords: GMP, microenterprise, ARCSA, SOPS, manual.
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INTRODUCCION

Los consumidores en la actualidad demandan productos que no Gnicamente posean calidad sino
también que no representen un dafio para la salud al ser consumidos, es por esta razén que las
pequefas y grandes industrias se han visto en la necesidad de poner en marcha herramientas
como Procedimiento operacionales estandarizados de sanitizacion (POES) que ayuden al
cumplimiento de sistemas de gestion de aseguramiento de calidad e inocuidad como buenas
practicas de manufactura (BPM), la aplicacion de estos programas garantizara la salida de

productos inocuos al mercado.

Ecuador en el afio 2002 vio la importancia de velar por la seguridad e inocuidad alimentaria,
creando una politica gubernamental mediante la emision del decreto ejecutivo 3253 del
Ministerio de Salud Publica que habla sobre la aplicacion de la normativa de Buenas préacticas
de Manufactura (BPM), este programa junto con los procedimientos estandarizados de
sanitizacion (POES) son los encargados de establecer los requisitos para que las operaciones
realizadas en una industria de alimentos se desarrollen con higiene para garantizar la inocuidad
del alimento procesado, los procedimientos de sanitizacion fueron disefiados con la finalidad
de reducir el riesgo de causar infecciones e intoxicaciones alimentarias ademas de que son la

base para aplicar otros programas de aseguramiento de calidad e inocuidad. (Merchan, 2013)

Estos procedimientos de sanitizacion tanto para las grandes, medianas y pequefias industrias
productoras de alimentos traen como beneficio el incremento de la confianza en los
consumidores, generando que los alimentos procesados bajo las regulaciones establecidas
ganen un mayor posicionamiento en el mercado aumentando la competitividad de los
productos. (Martinez & Pinguil, 2015)

La implementacién de buenas practicas de manufactura y POES son programas que toda
industria debe implementar para mejorar la inocuidad del alimento, por esta razén se ha
considerado en la industria lactea Marina de la ciudad de Mira la aplicacién de POES y el disefio
del manual de BPM con la finalidad de mejorar las condiciones de produccién del queso fresco
y mantener mayor higiene tanto en las instalaciones como en utensilios de trabajo,
implementando la documentacién necesaria que sirva de respaldo; ademas de mejorarar la

participacion en el mercado y aumentar los ingresos de la empresa.
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. PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En la actualidad la globalizacién y el mundo competitivo demandan de las organizaciones
productos de calidad e inocuos para el consumo haciéndolos distintos frente a la competencia.
La FAO (Food and Agriculture Organizatio) establece que el incremento poblacional en
América Latina hace que la poblacién requiera de productos de rapido consumo como son los
productos lacteos y sus derivados. (Pardillos, 2020) afirma que en el Ecuador la demanda de
queso estd en aumento y se espera mantener esta tendencia hasta el afio 2024; siendo la actividad
a la que mas cantidad de leche se destina convirtiéndose en un pais con alta produccion de
queso, principalmente queso fresco.

Segun el centro de la industria lactea de Ecuador (CIL) la demanda de queso ha incrementado
pasando de un consumo de 0,75 Kg a 1,7Kg en los ultimos 10 afos, este incremento se debe a
factores como: la llegada de nuevas franquicias extranjeras al pais, el regreso de ecuatorianos
con nuevos habitos de consumo Y el desarrollo de la cultura quesera en los habitantes del pais.
Se estima que alrededor del 84% de los hogares urbanos ecuatorianos consumen habitualmente
quesos de preferencia el queso fresco y los de sabor suave como el crema y mozzarella.
(Pardillos, 2020, p.4)

Segun (Guerron, 2014) en la provincia del Carchi la actividad econdmica mas importante es la
ganadera que se subdivide en produccién de leche y productos lacteos como el queso en donde
se producen 20 000 quesos por dia utilizando una produccion de leche diaria de 90 000 litros.
La industria lactea esta compuesta por grandes, medianas y pequefias empresas de
pasteurizacion de leche y productores de lacteos. Las grandes y medianas empresas desarrollan
tecnologia y abastecen los principales mercados del pais, mientras que las pequefias empresas

artesanales abastecen a las localidades donde se ubican.

Las pequefias queseras aprovechan la materia prima producida en zonas distantes y constituyen
una solucion de empleo y generacion de ingresos de varias familias del campo, en estas
pequefias fabricas se elabora el queso a partir de leche cruda con deficientes procesos de calidad
e inocuidad, esto trae problemas de comercializacién haciendo que el producto dure menos

tiempo en el mercado. (Robalino P. , 2016)

La produccion de queso fresco en la microempresa lacteos Mariana se la realiza de forma

artesanal, se procesan pequefios volimenes de leche donde prevalece el conocimiento rutinario

17



y posee deficiente organizacion empresarial, desconocimiento e incumplimiento de las
normativas de calidad e inocuidad generando baja comercializacién del producto; esta
microempresa se encuentra ubicada en la ciudad de Mira en el caserio El Hato de Mira; sin
embargo a pesar del desconocimiento de algunos aspectos los propietarios han tratado de
mejorar las condiciones de infraestructura de la quesera, estos son aspectos necesarios pero no
son suficientes como para ofrecer un producto inocuo al mercado que logre mantener las
caracteristicas sensoriales y fisicoquimicas durante mas tiempo, estos factores determinan la
necesidad de la planta de disefiar e implementar procedimientos operativos estandarizados de
Saneamiento y Buenas Practicas de Manufactura con la finalidad de asegurar la calidad e
inocuidad del producto que la norma establece; el problema se centra en el deficiente control
de los procesos de produccion del queso fresco, inexistencia de instrumentos de trabajo, normas
técnicas y procesos deficientes de higiene. Todos estos resultados conllevan a la insatisfaccion
del cliente y pérdida de posicionamiento en el mercado local y nacional esto representa pérdidas

economicas para la planta productora de queso fresco lacteos Mariana.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Es posible mejorar la calidad e inocuidad del queso fresco en la empresa lacteos Mariana
mediante el disefio de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) e implementacion de

Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento?

1.3. JUSTIFICACION

La importancia de la produccion alimenticia actual ademas de buscar alimentos que sean fuente
de nutrientes deben ser productos de calidad e inocuos para el consumo humano, razén por la
cual surge la necesidad de tomar acciones que mejoren la inocuidad de los alimentos ofreciendo
al mercado un producto apto para el consumo y que pueda satisfacer las necesidades de los

consumidores garantizando una participacion de mercado de la empresa.

El aumento progresivo en los consumidores de productos lacteos es un factor que la industria
lactea debe aprovechar y preocuparse por satisfacer las necesidades del consumidor y
comercializar productos de calidad, seguros para el consumo humano incentivando a que la
empresa controle los procesos de produccién aplicando sistemas de gestion de inocuidad como
son los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) y las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) (ICEX, 2020).
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Sanchez (2017) establece que la aplicacion de POES ha permitido mejorar procesos de
produccion disminuyendo de forma considerable los puntos de contaminacidn que se presentan

por fallas en los procesos de higiene y desinfeccion de areas y utensilios de trabajo.

Segun la agencia nacional de regulacion, control y vigilancia sanitaria (ARCSA, 2015) las BPM
al ser implementadas en una industria aseguran un control riguroso de la calidad e inocuidad de

los alimentos a lo largo de la cadena de produccién, distribucion y comercializacion.

La aplicacion de POES y BPM en la microempresa lacteos Mariana tiene importancia ya que
permitird estandarizar procesos de forma 6ptima y mejorar la calidad e inocuidad del producto
terminado. Lo que permitird una mayor aceptacion en el mercado reduciendo los problemas de

devoluciones del producto que la empresa enfrenta en la actualidad.

El desarrollo de este trabajo se llevo a cabo como respuesta a una peticion de los propietarios y
bajo su autorizacion, ya que vieron la necesidad de contar con un sistema de BPM y POES para
mejorar sus productos y satisfacer las necesidades de sus clientes. El beneficio para la empresa
sera tener todas las actividades requeridas por BPM y POES debidamente documentadas esto
ayudara a establecer un control adecuado de la cadena productiva y manipulacion de los
alimentos de forma inocua con la finalidad de otorgar a los clientes productos de calidad
generando mayor aceptacion del producto en la localidad ampliando canales de mercado y

aumentando el nivel de ingresos en la empresa.

1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General

Disefiar un sistema de BPM e implementar POES en la microempresa “Léacteos Mariana” de la

Ciudad de Mira para mejorar su proceso productivo.

1.4.2. Objetivos Especificos
e Realizar un diagnostico de la situacién actual de la microempresa Lacteos Mariana
basado en la resolucion 067-2015 del ARCSA mediante una lista de verificacion y

analisis microbiol6gico para cuantificar el nivel de contaminacion

e Elaborar el plan de mejoras con la informacion obtenida para que la microempresa

cumpla con la Normativa establecida vigente.
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Elaborar el Manual de BPM para la microempresa lacteos Mariana, socializar y verificar
el cumplimiento de POES mediante analisis microbioldgico de las diferentes areas de
trabajo y utensilios.

1.4.3. Preguntas de Investigacion

¢Cual es el nivel de cumplimiento que tiene actualmente la empresa de acuerdo con los
criterios establecido en el ARCSA 067-2015?

¢Cudl es la condicion microbiolégica actual del queso fresco producido en la

microempresa Lacteos Mariana?

¢Que parametros son necesarios para que la empresa trabaje con un sistema de BPM y
POES

¢Cudles son las mejoras que la empresa debe hacer para cumplir con BMP?

¢Que documentacion se debe elaborar para el cumplimiento de normas basicas de

seguridad e Inocuidad de los Alimentos?

¢CAmo asegurar que el porcentaje de criterios establecidos en las BPM mejore la calidad

e inocuidad de los productos?

¢Con la implementacion de POES y BPM se obtendra productos inocuos y de calidad?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Segun, (Merchén,2013) en su estudio sobre el “Mejoramiento del ambiente de
elaboracién de alimentos en un servicio de catering a través de la aplicacion de procedimientos
operativos estandarizados de saneamiento (POES)”demostr6 una mejora en el control de
inocuidad de agua, en donde mejord del 31% a 88%, la limpieza y desinfeccidn de superficies
en contacto directo con alimentos aument6 de 42% a 92%, la salud e higiene del personal y
visitantes aumentd de 32% a 96% y la contaminacién cruzada aument6 de 64% a 87%, manejo
de residuos solidos y liquidos de 60% a 94% y control y eliminacion de plagas de 25% a 99%.
Las muestras recolectadas de agua, alimentos preparados, materias primas y utensilios de cocina
informaron recuentos de colonias de microorganismos indicadores de contaminacién, como

coliformes totales y E. coli.

(Robalino E. , 2014) en su estudio “Modelo de gestion de calidad e inocuidad en la
elaboracion de queso fresco para los productores artesanales de la parrogquia Guasaganda”
propone un modelo de gestion orientado a fortalecer a los productores artesanales de queso
fresco de Guasaganda, evidencio que los analisis fisicoquimicos y microbiologicos excedia el
nivel permitido de E. coli y Staphylococcus aureus especificados en la norma INEN NTE,
1529-14:98 y para E-coli PE-01-5.4-MB AOAC 991.14.2005.Ed. 18. En base a los resultados
obtenidos procedieron a desarrollar el plan de mejoras que abarca los Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion y las Buenas Practicas de Manufactura, que
sirven como base para la ejecucion de un programa de Gestion de Calidad Total y el Analisis

de Peligros y Puntos Criticos de Control de Inocuidad.

(Saltos, et al, 2018), en su investigacion sobre la “Implementacion de procedimientos
estandarizados en la prevencién de enfermedades transmitidas por los alimentos y recuento
microbiano de staphylococcus aureus en quesos frescos” determiné resultados que no cumplen
con los requerimientos de la norma por lo que implementé (POE y POES), encontrando
resultados positivos sobre la ausencia del Staphylococcus aureus, con probabilidad de éxito del
100%.

(Pilco, 2012), en su estudio sobre la “Evaluacion del modelo de aseguramiento de la
calidad aplicado en la industria lactea” reportdé la disminucién de la presencia de
microorganismos patdgenos mediante la aplicacion de Sistemas de Aseguramiento de la
Calidad, (BPM, POES y ARPCC), en la empresa lactea “PARMALATLECOCEM” ubicada en
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la region centro del Ecuador. Es importante mencionar que los productos finales elevaron su
puntuacion total de olor, sabor, y textura mediante un analisis sensorial luego de la aplicacién

de estos sistemas.

En el estudio de (Quintela & Paroli, 2020), sobre la elaboracién de una “Guia practica
para la aplicacién de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)”
se establecen los procesos a seguir para la aplicacion y ejecucion de un programa de limpieza
y desinfeccién ademas de los conceptos basicos y requisitos minimos en la redaccion del POES
que cada empresa debe tomar en cuenta, este autor da a conocer los aspecto que se deben
desarrollar para controlar la aplicacién, verificacion y las acciones correctivas en caso del no
cumplimiento . Por lo que afirma que la implementacion de POES se ha vuelto obligatoria en
base a la necesidad de asegurar el control de las condiciones higiénicas durante la preparacion,

venta y transporte de alimentos.

Segun, (Martinez, J., Pinguil, J, 2015), en el “Desarrollo y difusion de un modelo de
implementacion para la certificacion de un manual de buenas préacticas de manufactura (BPM)
en la industria de lacteos “San Salvador” ubicada en la ciudad de Riobamba” realizaron un
andlisis microbioldgico inicial y final de aerobios totales, coliformes totales, Escherichia Coli
y Salmonella de productos como queso fresco, queso mozzarella y yogurt, durante el
diagnostico inicial se obtuvo un porcentaje del 51% con respecto al cumplimiento de BPM,
después de aplicar el sistema de gestion se obtuvo un porcentaje del 88,25% ; ademas los
andlisis microbioldgicos iniciales y finales variaron reduciendo el nivel de contaminacion
mediante la aplicacion de BPM este estudio ayudd a la elaboracion de programas de
prerrequisito.

(Luna, 2018)en su trabajo de investigacion “Evaluacion microbiologica del ambiente y
disefio de un plan de monitoreo en la planta de lacteos Zamorano™ realizo el muestreo en las
instalaciones, personal, empaques, y equipos de la planta de lacteos para identificar presencia
de E coli, aerobios mesofilos, coliformes totales, mohos y levaduras; se evidencié recuento de
aerobios mesofilos que sobrepasan los limites establecidos, en la seccion del personal, equipos
y empaques, mientras que, en coliformes totales y E coli se encontraron dentro de los limites
establecidos en base a los datos obtenidos establece que es importante aplicar procedimientos
estandarizados de limpieza y desinfeccion de areas de trabajo y utensilios para controlar la

inocuidad.
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2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Inocuidad de los Alimentos

Segun el ARCSA (2015) establece que la inocuidad alimentaria es la garantia de un alimento
de no causar dafio al consumidor al momento de ser ingerido. Los alimentos son la fuente
principal de exposicion a microrganismos patdégenos que pueden provocar enfermedades a los
consumidores debido a que ninguna persona es inmune a este tipo de patdgenos, estos llevan a
riesgos muy graves en la salud causando grandes pérdidas econdmica en las plantas productoras
de alimentos. Por esta razén es importante tomar en cuenta la manipulacion de los alimentos en
toda la cadena productiva para que este no sea el portador de enfermedades que perjudique al

consumidor y a las organizaciones productoras de alimentos.

2.2.1.1. Inocuidad y Calidad

La inocuidad es la caracteristica intrinseca de un alimento de no causar dafio al ser ingerido no
necesariamente implica que sea saludable. El consumidor asume la inocuidad de un alimento
cuando al ingerir cualquier tipo de producto este no cause ninguna molestia a la salud del
consumidor. Mas alla de esto, estan las caracteristicas deseables que definen la calidad, o sea
las especificaciones del producto alimenticio.

Puede afirmarse que la inocuidad de los alimentos es tan antigua como el mismo habito de
comer, siempre ha habido una intencion de evitar el dolor y la enfermedad, cuando se habla de
inocuidad esta implicita la idea de hacer prevalecer el aspecto preventivo de las medidas a
tomar, de manera que la inocuidad de los alimentos debe verse como parte esencial de los

cuidados preventivos de la salud publica. (Garzdn, 2009)

Se entiende por control de los alimentos a la actividad reguladora obligatoria de cumplimiento

realizada por las autoridades nacionales o locales para:

2.2.1.1.1. Proteger al consumidor.
Evidenciando que los alimentos sean inocuos, sanos y aptos para el consumo humano durante
su produccion, empaque, almacenamiento, transporte, distribucion, proceso, preparacion y su

consumo.

2.2.1.1.2. Garantizar que todos los alimentos:
Cumplan los requisitos de inocuidad y calidad y estén etiquetados de forma objetiva y precisa,

de acuerdo con las disposiciones de la ley.
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2.2.1.2. Consecuencias de la Falta de Inocuidad

La ausencia de inocuidad en los alimentos puede provocar la presencia de hongos, bacterias,
virus y por ende la aparicién de sustancias quimicas que pueden resultar ser toxicas para el
organismo de las personas. Datos establecidos por la FAO aseguran que se han detectado
anualmente 600 millones de casos de enfermedades ocasionadas por alimentos en mal estado.

Las enfermedades provocadas por los alimentos se consideran como ETAS. (Garzon, 2009)

2.2.2. Seguridad alimentaria
Segun la FAO, (2007) la seguridad alimentaria se logra cuando todas las personas tienen
admision concreta y econdmica a una variedad de alimentos nutritivos e inocuos a través de los
cuales se satisfacen las necesidades nutricionales de los consumidores para lograr que vivan en
Optimas condiciones de salud. Un alimento se considera confiable y 6ptimo cuando:

e Cumplimiento de todos los estandares de higiene a lo largo de toda la cadena de proceso.

e Respetar las caracteristicas sensoriales del producto.

e Ausencia de microorganismos patdgenos y micotoxinas.

e Sin productos quimicos nocivos. (OPS, OMS, & UNUA, 2016)

2.2.1.2 Peligros que pueden afectar la inocuidad de un alimento

2.2.1.2.1 Bioldgicos
Este tipo de contaminacion se origina por la presencia de microrganismo (hongos, bacterias,

virus). (Gutiérrez-Guzman, 2017)

2.2.1.2.2 Fisicos
Se produce la contaminacién debido a factores tales como tierra, polvo, papel, grasa, plasticos.
(Gutiérrez-Guzman, 2017)

2.2.1.2.3 Quimicos

La contaminacion por este tipo de agentes es causada debido al descuido durante el proceso de
limpieza estos pueden ser: desinfectantes, combustibles, pinturas, plaguicidas. (Gutiérrez-
Guzman, 2017)
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2.2.3. Enfermedades Transmitidas por alimentos (ETA)

Se considera a este tipo de enfermedades como cualquier sefial de malestar presentada por el
organismo originada por la ingesta de cualquier producto alimenticio o agua los cuales
contengan microorganismos patdgenos en altas cantidades estos pueden afectar la salud del
consumidor; los microorganismos se encuentran presentes en cualquier etapa de la cadena ya
sea en recepcion, elaboracion, almacenamiento y distribucién del producto elaborado.

Se han detectado més de 250 enfermedades transmitidas por alimentos originadas por parasitos,
virus y bacterias, este tipo de enfermedades presenta diversos sintomas, el malestar se genera
cuando la toxina o microorganismo ingresa al tracto gastrointestinal provocando varios
sintomas como: vomito, dolor abdominal, diarrea, este factor se ha convertido en un problema
para la salud publica debido a que cada afio miles de personas se han visto afectadas. (Merchan,
2013)

En la actualidad se ha tratado de controlar este tipo de molestias aplicando parametros
tecnoldgicos que beneficien la calidad microbiologica del alimento mediante procesos de
pasteurizacion de la leche, empacado seguro, desinfeccion de agua y aplicacion de programas
de limpieza y desinfeccidn que aseguren la calidad del producto y asi comercializar productos
mucho mas seguros para el consumidor. Se estima que existe un brote de ETA cuando dos o

mas personas han presentado sintomas al consumir el mismo alimento. (Merchan, 2013)

Durante los ultimos 15 afios, se establecio que algunas enfermedades de causa desconocida, en
realidad, han sido el resultado de complicaciones de infecciones transmitidas por los alimentos,
ahora se conoce que el sindrome de Guillain-Barre puede ser ocasionado por la infeccion con
el Campylobacter y que la causa mas comun de la falla renal aguada en los nifios, el sindrome
urémico hemolitico, es la infeccién con el E- coli O157:H7 y bacterias relacionadas. Para los
proximos afos, otras enfermedades cuyos origenes son desconocidas en la actualidad, también

puedan estar relacionados con las infecciones transmitidas por los alimentos (CDC, 2005).

Se considera que existe un brote de ETA, cuando se confirma que dos 0 mas personas se
enferman por consumir el mismo alimento, mientras que, se considera un caso de ETA cuando
una sola persona se ve afectado por el consumo de alimentos contaminados y los mismos que
han sido determinados como causante después 16 de los analisis de laboratorios

correspondiente. (Panalimentos, 2003)
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2.2.3.1. Alimentos involucrados en casos de ETAS

Los alimentos involucrados con més frecuencia en las epidemias y casos de ETA son aquellos
de origen animal, en el 48% de las epidemias ocurridas entre 1973 y 1987 en los EUA, donde
se identifico el vehiculo, los productos involucrados eran carne bovina, huevos, carne porcina,

carne de aves, pescados, crustaceos, moluscos, o productos lacteos. (Stanley, 2018)

2.2.3.2 Clasificacion de las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA)

2.2.3.2.1 Infeccién Alimentaria

Es ocasionada por la ingesta de agua o alimentos contaminados por microrganismos pueden ser
bacterias como salmonella, un parasito o un virus, por ejemplo: Hepatitis Tipo A y
Salmonelosis. (Stanley, 2018)

2.2.3.2.2 Intoxicacion Alimentaria

Este tipo de enfermedad es provocada por ingerir toxinas producidas por microorganismos
presentes en alimentos. Ejemplo: El botulismo causado por toxinas como aflatoxinas. (Stanley,
2018)

2.2.3.2.3 Toxi - Infeccion Alimentaria

Se ocasionan por el consumo de alimentos contaminados por agentes de origen biologico
(infeccidn) o quimico (intoxicacion) por ejemplo el colera.

La mayoria de los microorganismos que han causado enfermedades en alimentos son:
Staphylococcus, Salmonella, Vibrio Sp, Escherichia, Bacillus sp, Clostridium sp y los
microorganismos que estan causando mas preocupacion son: Listeria y Campilobacter

Los alimentos que frecuentemente se han contaminado con microorganismos son: quesos,
mayonesa y productos elaborados a partir de huevos, carnes, pescados, molusco y conservas.
(Merchan, 2013).

2.2.3.3 Recomendaciones para Prevenir ETAS
Se puede aplicar diferentes tipos de metodologia para evitar la contaminacion y la proliferacion

de microorganismos en los alimentos:

e Conservar los productos a temperaturas adecuadas de refrigeracion

e Manipulacion correcta de los alimentos con debidas medidas higiénicas
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e Coccién de los alimentos aplicando temperatura adecuada para eliminar algunos
microorganismos
e Descongelacion adecuada de productos
e Evitar la contaminacién cruzada mediante el almacenamiento de los alimentos por
separado
Aplicar procedimientos de limpieza y desinfeccion en instalaciones y utensilios de trabajo
(Merchan, 2013)

2.2.4 Normativa Técnica sanitaria para alimentos procesados emitida por el ARCSA
067-2015

Normativa Sanitaria la cual establece y regula las condiciones sanitarias e higiénicas que debe
cumplir un establecimiento que se encarga de la produccion, envasado, empaquetado y
comercializacion de productos alimenticios con el objetivo de proteger la salud de los
consumidores y garantizar la comercializacion de alimentos inocuos (ARCSA, 2015)

2.2.4.1. Gestion de Calidad

El programa de calidad especifica los estandares a alcanzar los puntos de inspeccion dentro del
proceso productivo, haciendo que la evaluacion del cumplimiento sea bastante objetiva. Asi
pues, se puede obtener buena calidad del producto sin un compromiso del personal que vaya
mas alla del cumplimiento de sus estrictas obligaciones (Gestion por Procesos, 2011).

La gestion de calidad es muy importante dentro de un proceso productivo, permitiendo cumplir
con ciertos objetivos de calidad, teniendo en cuenta el compromiso del personal y no solo sea
por cumplimiento de sus estrictas obligaciones de control, sino por velar por el bienestar de los

productos aptos para el consumo humano. (Nava, 2018)

2.2.5. Calidad

Es una técnica que permite asegurar estandares de calidad en la produccion de alimentos de una
empresa los mismos que aseguren la inocuidad en los alimentos que seran aptos para el
consumo humano, y de esta manera cumplir eficientemente los objetivos de calidad planteados

durante las operaciones. (Nava, 2018)
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2.2.5.1. Calidad en Procesos

Seguln (Sequera, 2015) en su estudio manifiesta que la calidad en los procesos de produccién
de una organizacion es fundamental para evitar un producto final defectuoso. El departamento
de calidad de una empresa es el encargado de controlar y asegurar la calidad de los productos
finales de una organizacion a través de los procesos de produccion de la misma. Segun la norma
ISO 9000 define a la calidad como “el grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes
cumple con los requisitos”. Esta norma ISO 9000, “es el conjunto de normas y directrices de
calidad que se deben llevar a cabo en un proceso”. De esta norma ISO 9000 deriva la norma
ISO 9001, mediante la cual la organizacién demuestra su capacidad para proporcionar de forma
coherente productos o servicios que satisfacen los requisitos del cliente y los reglamentarios
aplicables. La calidad en procesos no debe de tomarse en cuenta exclusivamente en los
productos finales, dentro de una empresa de produccion debe estar presente a lo largo de todo
el proceso que lleva en producir sus productos y almacenamiento, asegurando una buena calidad
como parte de la gestion de calidad la misma que esté orientada a proporcionar confianza en
que se cumpliran los requisitos de calidad y resultando clave para asegurar la eficiencia de la

produccion.

2.2.6 Sistema de Gestion de Inocuidad

Son procedimientos que las plantas productoras de alimentos establecen para prevenir la
contaminacién en los productos elaborados y asi disminuir el riesgo de enfermedades y producir
alimentos inocuos aptos para el consumo humano ademas de cumplir con la normativa vigente
sobre inocuidad alimentaria estos sistemas pueden ser: HACCP, BPM, 1SO 22000 (Farm,
2020).

2.2.6.1 Objetivos del Sistema de Gestion de Inocuidad
e Controlar posibles peligros que se puedan presentar en la cadena productiva y de esta
manera afecten a la inocuidad de los alimentos en el proceso de produccion
e Controlar los tipos de contaminacion ya sea bioldgica, fisicoquimica y contaminacion
cruzada durante el proceso de elaboracion del alimento
e Controlar la inocuidad del ambiente en que esta siendo elaborado el producto.
(Merchan, 2013)
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2.2.7 Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Segtin el ARCSA (2015) las buenas practicas de manufactura “Son el conjunto de medidas
preventivas y practicas las cuales buscan mejorar la higiene en aspectos de manipulacion,
preparacion, envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano con la finalidad
de garantizar que los alimentos se elaboren en condiciones sanitarias adecuadas para disminuir
los riesgos de contaminacion proporcionando un alimento inocuo para el consumo”.

Para la aplicacion de BMP se debe tomar en cuenta aspectos como:

Instalaciones, equipos y utensilios, requerimientos higiénicos de fabricacion, obligaciones del
personal, materias primas e insumos, procedimientos de produccion, envasado, etiquetado y

empacado del alimento, almacenamiento, distribucién y comercializacién del producto.

2.2.7.1 Beneficios de Aplicar Buenas Practica de Manufactura

e Aseguramiento de la calidad e inocuidad haciendo que la planta produzca alimentos
seguros para el consumo humano.

e Constituyen la base fundamental para la aplicacion de sistemas como HACCP, vy la
norma 1SO 22000.

e Mejora el sistema de calidad de la planta documentacion de procedimientos verificacion
de cumplimiento de actividades con la aplicacion de registros.

e Mantiene la imagen empresarial sobre la produccion de alimentos elaborados bajo
estrictas condiciones de higiene.

e Mejor posicionamiento en el mercado seguro de ofrecer productos inocuos a

consumidores (Ponce, 2017)

2.2.8 POES

Segun el Instituto de Nacional de Alimentos de Estados Unidos define a las POES como un
forma que explica y describe como realizar un procedimiento de higiene y sanitizacion en un
establecimiento para mantener el orden y limpieza en la superficie de utensillos utilizados, asi
como las instalaciones donde se desarrolla la actividad industrial este proceso debe estar
documentado y debe ser efectuado para prevenir la contaminacion o adulteracion del producto

elaborado estos procedimientos deben contener:

e Elsector donde se aplicara la limpieza
¢ Identificar los equipos y utensilios

e Meétodos de saneamiento y desinfeccion que se debe utilizar
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e La frecuencia de limpieza
e Productos quimicos usados en la limpieza y desinfeccién
e Encargados de la limpieza, vigilancia y control

e Registros necesarios. (Merchén, 2013)

2.2.8.1 Beneficios al aplicar POES

e Obtencion de alimentos seguros reduce el recuento de microorganismos patdgenos los

cuales hacen que el alimento se deteriore rapidamente.

e Prolongan la vida util del alimento

e Disminucion de quejas y reclamos por productos defectuosos o poco duraderos

e Aumento de la produccion ya que se evita dias muertos debido a sanciones
La aplicacion de POES esta destinada a reducir y controlar peligros que pueden afectar la
inocuidad de un alimento. (Merchan, 2013)

2.2.9 Registros de calidad

Segun Fernandez, (2014) indica que: los registros de calidad son una serie de documentos que
recogen los resultados de la gestion de la calidad, recopilando informacion resultante de la
aplicacion y puesta en marcha del sistema; esta informacion, ademas de servir como evidencia
de su implantacion, sirve como fuente de datos para los analisis y estudios. Los registros de
calidad en un producto, proceso o servicio, son de vital importancia para la mejora continua
dentro de la empresa, es por eso que dichos registros deben estar legibles, de tal manera que
permita tener una informacién clara de todos los procesos que se llevan a cabo dentro de la

empresa. (Paroli, 2013)

2.2.10 Limpieza en una planta de lacteos

La limpieza juega un papel muy importante dentro de una planta procesadora de alimentos esto
asegura la calidad e inocuidad de los productos elaborados, mediante esta operacion se elimina
residuos de suciedad, alimentos y el nimero de microorganismos de forma que no dé lugar a
la contaminacion del producto procesado; en la planta de lacteos la limpieza procura eliminar
residuos de leche que provee de nutrientes necesarios para que los microorganismos se
propaguen, para eliminar estos residuos se debe aplicar energia como fregado, restregado con

uso de sustancias quimicas como desinfectantes. (Paroli, 2013)
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2.2.11 Esterilizacion

La Norma NTE INEN 701 (2009) indica que la esterilizacion es un proceso fisico o quimico
que utiliza calor, filtracion, ciertas radiaciones o agentes quimicos para destruir o eliminar
microorganismos Vvivos Yy endosporas bacterianas altamente resistentes. Durante la
esterilizacion, la naturaleza de la inactivacion microbiana es exponencial, por lo que la
supervivencia de los microorganismos en una sola unidad puede expresarse en términos de
probabilidad. Esta probabilidad se puede reducir a un nimero muy bajo, pero nunca puede ser

cero.

2.2.12 Desinfeccion
(Ferrandis y Aparisi. 2015, p.108) establece que la limpieza es el proceso de eliminar o
reducir la presencia de microorganismos que pueden afectar negativamente la salud de los
consumidores o la calidad de los alimentos. Esta desinfeccion puede ser:
e Baja: destruye bacterias y algunos tipos de hongos y virus
e Medio: mata bacterias, hongos y ciertos tipos de virus
e Alto: Mata todos los microorganismos excepto las esporas.
También es importante entender qué tipos de desinfeccion son los mas utilizados por las
empresas alimentarias, de las cuales (Calderon, 2015) menciona cuatro tipos:
e Desinfeccion térmica: utilice calor himedo para elevar la temperatura de la superficie
(80°C).
e Esterilizacidon con agua caliente: sumerge las piezas del dispositivo en agua a 80 °C
durante dos minutos.
e Esterilizacidon por vapor: se debe elevar la temperatura de la superficie durante un
tiempo determinado hasta el punto de esterilizacion.
e Desinfeccion quimica: los mas utilizados son lejia, cloro, yodo-fésforo, compuestos

de amonio cuaternario, etc.

2.2.13 Métodos de Limpieza en la Industria Lactea

Se puede efectuar una limpieza de forma combinada o de forma individual utilizando métodos
fisicos (restregado, fluidos turbulentos) y métodos quimicos (mediante uso de detergentes) se
debe tomar muy en cuenta la temperatura del agua que se utilice considerando los desechos a
eliminar. (Legrad, 2013)
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3.4.1 Limpieza manual

Este tipo de limpieza se emplea en aseo de instalaciones ya sea pisos, ventanas, techos, silos de
leche, tanques de almacenamiento, depositos de agua, contenedores del producto, es necesario
tomar en cuenta el tiempo de limpieza y parametros establecidos para lograr mejores resultados.
(Hurtado, 2013)

3.3.1.1 Limpieza manual por Inmersion

Se realiza mediante el uso de agua caliente o fria para eliminar suciedad adherida de materiales
pequefios, se puede utilizar cepillos para rascar la superficie del material sin dafiarlo. (Hurtado,
2013)

3.4.2 Limpieza por presion
Se aplica equipos de alta presidbn como una manguera con pistola estos sistemas se emplean
generalmente para enjuague con agua limpia y desinfectante sin embargo la aplicacion de esta

técnica puede causar dafios en el equipo debido a que se realiza mucha fuerza. (Hurtado, 2013)

3.4.3 Limpieza con Espuma
Este tipo de limpieza la espuma mantiene activo al detergente aumentando el tiempo de contacto

en valores aceptables. (Hurtado, 2013)

3.4.3 Limpieza Automatica CIP

Este tipo de limpieza se lleva a cabo sin la necesidad de desarmar los equipos haciendo que las
soluciones de limpieza y el agua de enjuagado circulen a través de tuberias y tanques. (Hurtado,
2013)

2.2.13.1 Detergentes

Se considera cualquier sustancia o preparado que contenga jabon u otros activos tonificantes y
se utilice en el proceso de lavado. Los detergentes pueden tomar cualquier forma (liquido,
polvo, pasta, barra, tableta, forma moldeada, etc.) y pueden usarse para uso doméstico,

institucional o industrial. (Hurtado, 2013)
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2.2.13.2 Detergentes aptos para limpieza

Los Detergentes deben ser humectantes y tener la capacidad de eliminar la suciedad, estos
deben ser de facil enjuague para que se retire con facilidad, deben ser compatibles con otros
materiales y no deben ser corrosivos, deben ser capaces de eliminar la grasa animal sin importar

la temperatura del agua. (Hurtado, 2013)

2.2.13.3 Clasificacion de los Detergentes
Tabla 1. Tipos de Detergente

DETERGENTES uso

e Adecuados para suciedad organica (grasas, proteinas, etc)

e Aseo de suelos, equipos, utensilios, paredes y techos

e EIl hidroxido de sodio se considera extremadamente fuerte y
corrosivo y se suele emplear en la eliminacion de grasa de campanas
y quemadores, etc.

Alcalinos

(amoniaco y sosa caustica)

Detergentes neutros e Se usa para superficies lisas de escasa suciedad y la limpieza de
manos.
(jabones)
Agentes abrasivos e Sirve para eliminar la grasa pegada con la que no han podido los

alcalinos ni los acidos.
(desincrustantes)

e Desincrustantes para eliminar residuos calcareos.

Acidos (lejia) Son corrosivos para los metales.

DESINFECTANTES uso

e Elaguanodejaresiduos, durante mas de dos minutos, se utiliza para
todo tipo de bacterias.
Se manipula en el lavado automatico y en el lavado manual de
utensilios grandes.

Agua caliente a +80°C o vapor
de agua

e Elcloro elimina las baterias.
e Seaplica en las superficies (entran en contacto con los alimentos) o
en los equipos y en los utensilios (con las manos mientras se
Cloro o compuestos clorados trabaja).
e No se debe emplear directamente sobre materiales.
e Utilizar agua caliente para diluirlo.

e Se manipula en las superficies (entran en contacto con los
alimentos) o en los equipos y utensilios (con las manos mientras se

Amonios cuaternarios .
trabaja).

Fuente. Ferrandis y Aparisi, 2015
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2.2.14 Contaminacion de la leche

La leche debido a su composicion nutritiva representa un excelente medio de cultivo para
ciertos microorganismos en especial para bacterias meséfilos y patdgenas las cuales necesitan
principalmente de temperatura para desarrollarse; la contaminacion es un factor que representa
constante problema para las industrias lacteas debido a este problema se han disefiado métodos
para lograr bajar los niveles de contaminacion como es implementar normas de higiene y
sanitizacion dentro del lugar de procesamiento sin embargo cabe recalcar que la contaminacién
no se logra disminuir Unicamente dentro del establecimiento sino desde el proceso de ordefio
debido a que la leche es un producto biolégico que presenta problemas de origen en su

contaminacion. (Magarifios, 2017)

2.2.14.1 Clases de Residuos en la Industria Lactea
Tabla 2. Tipos de Residuos en la Industria Lactea

RESIDUO APARIENCIA REMOCION PREVENCION
e Pre enjuague
adecuado
. Semeja barniz con Con detergente alcalino ¢ (_:orrfacta
Proteinas reflejos azules, textura limpieza
. ) clorado
tipo puré de manzana e Uso de
detergente
alcalino clorado
e Agua de
enjuague a
temperatura
adecuada
e Detergente
alcalino a
concentracion
adecuada
e  Adecuados
procedimientos
de lavado
e Enjuague acido
Apariencia de gris e Tratamientos de
blanco—amarlll_o dificil de Lavado Acido agua con
remover (piedra de ablandadores
leche) e Detergente
alcalino usado
en
concentraciones
adecuadas

Apariencia grasosa, color
Grasas blanco, gotas de agua Lavado Alcalino
suspendidas

Minerales

Fuente: Tetra Pack Manual de Industria Lactea.p.89
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11l. METODOLOGIA

3.1. ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1. Enfoque
Acorde a la definicion de Hernandez, Fernandez, y Pilar (2014) en la investigacion cualitativa,

el investigador se basa en el proceso de explorar, describir y profundizar en el entorno que se

estudia para crear una teoria coherente que dé cuenta de lo que se ha observado. La

investigacion tendra un enfoque cualitativo ya que evaluara la situacion actual de la empresa

lactea Mariana de Mira, que cuenta con areas exclusivas para el almacenamiento y envasado de

productos, asi como para la elaboracion de quesos.

Para llevar a cabo este trabajo se tomé en cuenta diversas actividades, tales como:

Levantar la informacion para lo cual se procedera con visitas y la aplicacién de una
entrevista estructurada al propietario de la planta para identificar la situacion en la que
se elabora el queso fresco y determinar cuéles son los puntos a tomar en cuenta para

realizar el plan de mejoras.

Realizar una lista de verificacion basada en el reglamento del ARCSA 067-2015 el cual
establece las condiciones que debe cumplir una planta procesadora de alimentos para
determinar el porcentaje de cumplimiento que presenta la microempresa en cuanto a la
normativa.

Tomar muestras de las superficies de utensilios e instalaciones para realizar los
respectivos andlisis microbioldgicos de cada una de las areas y determinar el nivel de
contaminacion.

Elaborar el Manual de Buenas préactica de Manufactura el cual abarca también el
proceso de limpieza para equipos, instalaciones y utensilios que seran aplicados en las
areas de procesamiento de queso fresco.

Socializar a los trabajadores de la microempresa sobre el manual de buenas préacticas de
manufactura y POES.

Evaluar el cumplimiento de la aplicacion de POES mediante analisis microbioldgico de
cada una de las areas y equipos a los cuales se ha aplicado procesos de limpieza y
desinfeccion con la finalidad de detectar si el nivel de contaminacion ha disminuido al
aplicar POES.
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3.1.2. Tipo de Investigacion
Para el desarrollo de este trabajo se va a utilizar diferentes tipos de investigacion que
contribuyan con informacion referente a BPM y POES.

3.1.2.1 Investigacion Descriptiva

Segln Tamayo y Tamayo (2006) este tipo de investigacion describe la situacion actual y la
composicion de un fenémeno o un hecho de estudio sobre como es su funcionamiento, trata de
presentar interpretaciones correctas de los hechos se puede decir que este tipo de investigacion
es un diagndstico donde se define caracteristicas, situaciones, resefias de un objeto de estudio.

Se utilizara la investigacion descriptiva para detallar la problematica que presenta la empresa

en cuanto al cumplimiento de procedimientos de sanitizacion.

3.1.2.2. Investigacion de Campo

"El propdsito de la investigacion exploratoria es introducirnos a fenomenos relativamente
desconocidos, obtener informacion sobre la posibilidad de investigar mas a fondo un contexto
particular, explorar nuevas preguntas, identificar conceptos o variables prometedoras,
establecer prioridades para futuras investigaciones o sugerir un significado positivo".
(Hernéndez et al., 2014).

Este tipo de investigacion permite observar directamente la situacion actual de la empresa y

determinar cudles son las necesidades de esta.

3.1.2.3. Investigacién Bibliogréafica

La investigacion bibliografica se fundamenta en el uso de fuentes de informacidn externas con
la finalidad de ampliar conocimientos sobre un tema en especifico o en relacion. Se considera
un paso fundamental ya que involucra varias fases que incluyen observacion, investigacion,
interpretacion, reflexidn y analisis para obtener las bases necesarias en el desarrollo de cualquier
estudio. (Ayala , 2015).

3.2. IDEA A DEFENDER
El disefio de un sistema de BPM y la implementacion de POES mejorara las condiciones de

higiene y calidad del queso fresco en la microempresa productos lacteos Mariana.
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3.3. METODOS UTILIZADOS
Para el desarrollo de este trabajo se disefid un sistema de BPM y se implementé POES para ello

se utilizo los siguientes métodos.

3.3.1. Recopilacion de Informacién Bibliografica

Se considero los requisitos que establece la normativa 067 del ARCSA la cual establece las
condiciones sanitarias y requisitos que debe cumplir una planta productora de alimentos con el
objetivo de proteger la salud de los consumidores; ademas se considerd toda la informacién
referente a procedimientos estandarizados de sanitizacion y limpieza asi como Buenas practicas
de Manufactura, agentes quimicos de limpieza, métodos de limpieza, equipos empleados para
el procesamiento de queso fresco obtenido de libros, paginas de internet, tesis realizadas por
otros autores que hayan realizado investigaciones de implementacion de procedimientos de

limpieza con la finalidad de recopilar la informacién adecuada para el desarrollo del trabajo.

3.4.2 Recoleccion de Informacion de la empresa

Se efectud una entrevista con el propietario de la microempresa y los trabajadores que se
especifica en el Anexo 7 para cumplir con este instrumento se planted un cuestionario con
preguntas previamente establecidas con la finalidad de detectar los problemas que ocasiona la
falta de aplicar procedimientos de limpieza y los parametros que establece un sistema de BPM
y luego documentar la informacién de como llevar a cabo cada una de las acciones que se debe
seguir para sanitizar las instalaciones y utensilios de trabajo para conocimiento de cada uno de

los trabajadores y su posterior ejecucion.

3.4.3 Visita a la Empresa

Las visitas a la empresa se realizaron con la finalidad de conocer las instalaciones y las
condiciones en gue se encontraba la planta, visualizar como se llevaba a cabo el proceso de
limpieza, saneamiento, almacenamiento y recepcion de materia prima antes de aplicar medidas
para identificar los errores que se cometen al momento de limpiar los utensilios y las
instalaciones de trabajo esto con la finalidad de dar a conocer al propietario y trabajadores los

procedimientos correctos que se deben llevar a cabo.
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3.4.4 Diagndstico de la situacion actual de la microempresa

La informacion sobre la situacion actual de la microempresa se establecid mediante el analisis
microbioldgico de superficies en contacto directo e indirecto con los alimentos y la aplicacién
de una lista de verificacion de cumplimiento de los requisitos establecidos en la Resolucion 067
(2015) expedida por el ARCSA “Norma técnica sanitaria para alimentos procesados, plantas
procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucion, comercializacion, transporte y
establecimientos de alimentacion colectiva”, con esta referencia se elabord un check list que se
encuentra en el anexo 3 y mediante la observacién directa de procesos que se lleva a cabo en la

planta se evalu6 los siguientes aspectos:

3.4.4.1 Establecimiento
e Construccion y disposicion de Instalaciones
e Superficies
e Proteccion contra plagas

e Disposicion interna de Instalaciones

3.4.4.2 Equipos, recipientes y utensilio
e Estado de los equipos
e Materia de construccion de equipos

e Ubicacién de equipos

3443 Servicios
e Disposicion de agua potable
e Instalaciones de vapor de agua

e Drenaje de residuos

3444 Personal
e Higiene personal

e Comportamiento del personal

3.4.45 Almacenamiento
e Limpieza adecuada

¢ Independencia para cada producto
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Una vez establecidos los aspectos a tomar en cuenta se aplicara una evaluacion con

puntuacion que se establece en la siguiente tabla:

Tabla 3. Puntuacion Aplicada en la Evaluacion de la Guia ARCSA

PUNTAJE OBSERVACION SIGNIFICADO
0 No Aplica No existe conocimiento
1 Carece Incumple con la norma
2 Deficiente Existen evidencias minimas
3 Regular Existen evidencias de aplicacion, pero no estd documentado
4 Bueno Existen evidencias de aplicacion
5 Excelente Es implementado y documentado

Merchén, C. (2012)

Tabla 4. Porcentaje de Cumplimiento de la Empresa

% CUMPLIMIENTO CATEGORIA SIGNIFICADO
80-100 Excelente Cumplen’con Excelente Cumplen con todos o la mayoria
todos o la mayoria
60-80 Bueno. Cumplen con la mayoria de requisitos.
40-60 Regular Cumplen con una cantidad aceptable
20-40 Deficiente Cumplen con una minima cantidad
0-20 Critico No cumple con los requisitos minimos.

Merchéan, C. (2012)

3.4.5 Analisis de la informacion recolectada y Diagnostico

Con los datos obtenidos de la lista de verificacion, las visitas a la microempresa y las entrevistas,
se realizo un analisis con toda la informacion para establecer el plan de mejoras y conocer las
falencias que presenta la microempresa, de esta manera identific6 qué aspectos debia ser

mejorados.

3.4.6 Elaboracion del Manual de BPM

Una vez evaluado el estado actual de la empresa se elabord el manual con los requisitos
establecidos en el decreto 067 del ARCSA. Este manual sera el soporte para la implantacion
futura de BPM en la empresa.

Los aspectos que forman parte de la estructura del manual son:

Obijetivos, alcance, responsables, definiciones bésicas, generalidades de la microempresa,

Programas de limpieza y desinfeccion y programas de prerrequisito.

Para la elaboracion de los procedimientos de sanitizacién se tomo en cuenta los siguientes

puntos y se llevé un formato establecido.
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Membrete: dentro de este item se tomé en cuenta ocho aspectos: nombre de la entidad
0 razon social, codigo del programa, persona que elabord y aprobé el programa, fecha
de elaboracidn, version en desarrollo, lugar donde se implemento.

Obijetivo: Especifica qué se debe hacer y como se ejecutd el programa.

Alcance: determina hasta donde llega el programa, es decir. &rea, equipo 0 persona,
donde se utiliza la aplicacion.

Responsable: Persona responsable de controlar o comprobar que las tareas de limpieza
y desinfeccion se estén realizando correctamente.

Materiales y equipos: Se especifica los materiales utilizados en el proceso de limpieza
y desinfeccion.

Descripcion de actividades: Se describe los procedimientos de limpieza y desinfeccion
detallados y comprensibles para que los empleados puedan usar el proceso de manera
efectiva.

Frecuencia: determina con qué frecuencia se efectua la limpia para cada area, equipo 0
persona, es decir. diaria, semanal, mensual, etc.

Acciones correctivas 0 preventivas: Si ocurren fallas durante la limpieza, se debe

desarrollar medidas para prevenir la condicion no deseada.

3.4.7. Registros

Se facilité al operador los registro que deben ser llenados siguiendo el formato. EI operador

debera realizar la inspeccion periddica antes de empezar con las operaciones de produccion.

3.4.8. Socializacion

Después de haber elaborado los procedimientos de sanitizacion se procedié a explicar a cada

uno de los trabajadores la correcta aplicacion de estos procesos y el llenado de los respectivos

registros para que los operarios continden aplicando sin dificultades.

3.5.

RECURSOS

Normas técnicas

Resolucion ARCSA 067 2015 Norma técnica sanitaria para alimentos procesados,
plantas procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucidn, comercializacion,

transporte y establecimientos de alimentacion colectiva
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e Resolucion ARCSA 057 2015 “Norma técnica sanitaria sobre practicas correctivas de
higiene a establecimientos procesadores de alimentos categorizados como artesanales y
organizaciones del Sistema de Economia Popular y Solidaria

e Guia técnica para el analisis de superficies en contacto con alimentos y bebidas
resolucion ministerial N° 461-2007/ MINSA

e Recurso humano

e Propietario de la microempresa Productos Lacteos Mariana

e Trabajadores de la microempresa

Equipos
e Computador: marca ACER
e Impresora EPSON L3150

e Céamara fotografica de celular IPhone 5s

Recursos Materiales

e Mandil

e Cofia

e Mascarilla

e Material de oficina

Recursos Financieros

e Recursos propios
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS

4.1.1. Diagndstico de la situacion actual de la empresa

Mediante el uso de la lista de verificacion de la normativa que establece el ARCSA 067-2015
se realiz6 la evaluacién de cada una de las areas que conforman la microempresa lacteos
Mariana; durante el mes de noviembre, con la finalidad de identificar las necesidades que se
generan por la falta de aplicacién de procedimientos estandarizados de sanitizacion y BPM para
mejorar la calidad del queso fresco. La inspeccién se realizd durante una semana en jornadas
completas de trabajo que van de 6:00 hasta las 14:00pm; evidenciando cada una de las etapas
del proceso como: recepcion de materia prima, elaboracion del queso fresco, aseo de los
materiales de trabajo, comportamiento del personal dentro de la planta, almacenamiento del
producto final, manejo de desechos que se generan en el proceso y las medidas que se toman
para el control de plagas. El instrumento utilizado para el diagnostico se presenta en el Anexo
3.

4.1.2. Tabulacion del check List
Para evaluar las condiciones actuales de la empresa se tomd como referencia la lista de
verificacion del ARCSA 067 2015 en el cual se incluyo aspectos a valorar como: Equipos

recipientes y utensilios, condiciones del establecimiento, servicios, personal y almacenamiento.
Art. 73 Evaluacion del establecimiento

Tabla 5. Evaluacién de las condiciones de la microempresa

Requisito de la norma % de Cumplimiento Observaciones
El porcentaje de
cumplimiento por parte de la
empresa es de 54%, segln la
tabla de porcentaje de

54% cumplimiento quiere decir
gue esta en un rango regular;
es decir que cumple con una
cantidad aceptable.

Los lugares donde se produce
alimentos deben ser construidos de
acuerdo a las operaciones y riesgos
asociados al alimento.
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Art. 78 Evaluacion de Equipos, recipientes y utensilios

Tabla 6. Evaluacion de equipos, recipientes y utensilios

Requisito de la norma % de Cumplimiento

Observaciones

La seleccion y fabricacion de

utensilios de trabajo debe estar

determinado por la naturaleza del

alimento a producir y debe 37%
encontrarse en éptimas condiciones

evitando  cualquier  tipo  de

contaminacion

El resultado fue de 37%;
segun la tabla de porcentaje
de cumplimiento estaria en
una categoria deficiente,
indicando que cumple con
una minima cantidad

Art. 77 Evaluacion de Servicios

Tabla 7. Evaluacion de Servicios

Requisitos de la norma % de Cumplimiento

Observaciones

Para que una planta productora de

alimentos realice sus actividades debe

constar de servicios basicos como: 48%
agua potable, energia eléctrica,

alcantarillado 'y recoleccion de

desechos solidos.

El porcentaje de
cumplimiento es de 48% esto
indica en la tabla de
porcentaje de cumplimiento
gue la microempresa cumple
con una cantidad aceptable.

Art. 80.- Evaluacion del Personal

Tabla 8. Evaluacion del Personal

Requisitos de la norma % de Cumplimiento

Observaciones

Durante el proceso de fabricacion de

los alimentos los trabajadores deben

cumplir con ciertas normas de higiene 35%
y cuidado personal que evite la

contaminacion de alimento

El resultado obtenido durante
la verificacion es de 35% esto
quiere  decir que su
cumplimiento es deficiente y
la empresa cumple con una
minima cantidad.

Art. 91 Evaluacién del Almacenamiento

Tabla 9. Evaluacion del Almacenamiento

Requisitos de la norma % de Cumplimiento

Observaciones

El porcentaje de
. cumplimiento es de 60%

El lugar para almacenar alimentos
demostrando que la

terminaos debe estar en condiciones 60%
higiénicas seguras

microempresa cumple con
una cantidad aceptable.
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Porcentaje de cumplimiento de
requisitos de la norma 067 del ARCSA

60%
48%

Establecimiento Equipos, Servicios Personal Almacenamiento
recipientes y
utensilios

Figura 1. Porcentaje de cumplimiento de requisitos de la norma 067 del ARCSA

En la figura 1 se evidencia los aspectos evaluados en la microempresa obteniendo como
porcentaje mas bajo de cumplimiento al personal; quienes desconocen las disposiciones de la
normativa del ARCSA con respecto al comportamiento que deben adoptar dentro del area de
trabajo, luego se presenta un cumplimiento del 37% que pertenece a equipos, recipientes y
utensilios, la microempresa tiene ciertas carencias en este aspecto ya que algunas utensilios de
trabajo estan deteriorados y otros que son necesarios no han sido adquiridos; se presenta un
48% de cumplimiento en el ambito de servicios debido a que se evidencio presencia de cables
colgantes y en el area de desechos no hay la debida clasificacion, el area del establecimiento
evaluada tiene un porcentaje de 54% en este parametro se evidencio deterioro en la construccion
en el area de recepcion y finalmente se obtuvo un porcentaje de 60% en el almacenamiento en
donde se registré desconocimiento del uso de maquinarias de envasado; definiendo el area que

mas incumplimiento presenta son los equipos, recipientes y utensilios de la microempresa.

4.1.3. Andlisis microbioldgico Inicial

4.1.3.1. Puntos de muestreo para realizacion de analisis microbioldgico
Como parte de la metodologia de diagndstico se va a determinar la existencia de Aerobios
mesofilos, Mohos y levaduras, Escherichia Coli, Staphylococcus Aureus, de acuerdo con la

siguiente descripcion usando el método de hisopado.

Las muestras recolectadas fueron tomadas mediante hisopado de las superficies limpias, el 9 de
marzo del 2022 a las 6 am antes de empezar las operaciones de produccion y posteriormente

fueron depositadas en un contenedor isotérmico con gel refrigerante, para evitar que la
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temperatura del contenedor sea mayor a 10°C; con la finalidad de asegurar la vida util de la
muestra hasta llegar al laboratorio; se recolectaron muestras de las areas que se indican a

continuacién

Tabla 10. Puntos de muestreo

Palmas de las manos de los trabajadores

Personal Botas de trabajadores

Mesa de moldeo del queso
Mesones
Utensilios y Equipo de trabajo Tuberias para conduccic’_)n de materia prima
Moldes de acero y plastico
Picadora de queso
Empacadora
Refrigeradora

Instalaciones Paredes
Piso

Posteriormente se realizaron diluciones para cada una de las muestras segun lo que establece la
norma INEN 15292- (1999) Control microbiologico de los alimentos. Para cada muestreo se
afiadio 1 mL de solucion de hisopo en 9 ml de agua peptonada y se homogenizd, esta mezcla

sirvio para realizar posteriores siembras.

4.1.3.2. Siembra en Placa
Este proceso se llevo a cabo en los laboratorios, en la camara de flujo laminar para asegurar la

esterilidad; las muestras diluidas (10~1) fueron sembradas en placas compact Dry TC

Tabla 11. Microorganismos a analizar

Analisis Unidades Métodos
Aerobios Mesdfilos UFC/ cm? placas compact Dry TC
Mohos y levaduras UFC/ cm? placas compact Dry TC
E- Coli UFC/ cm? placas compact Dry TC
Staphylococcus Aureus UFC/ cm? placas compact Dry TC

UFC: unidades formadoras de colonias

4.1.3.3. Resultados del Andlisis Microbioldgico

Después de transcurrido el tiempo de incubacidn de 48 horas para cada tipo de microrganismo;
se procedid a realizar el recuento para determinar la poblacion microbiana presente en cada
muestra analizada con un contador de colonias se procedi6 a realizar la medicion obteniendo

los siguientes datos:
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4.1.3.3.1. Limites permisibles
Tabla 12. Limites permisibles para superficies vivas

Superficies vivas

Andlisis Limites permisibles ufc/ manos

Ausencia/ manos Segun la Guia técnica para el
E- Coli analisis microbioldgico de superficies en contacto
con alimentos y bebidas (2007).

<100 ufc / manos Segun la Guia técnica para el
Staphylococcus Aureus analisis microbioldgico de superficies en contacto
con alimentos y bebidas (2007).

Para superficies inertes regulares se aplica UFC/ ¢cm? mientras que para superficies irregulares

UFC/ nimero de muestras.

Tabla 13. Limites permisibles para superficies inertes en contacto con el alimento

Superficies inertes en contacto directo con el alimento

Analisis Limites permisibles
<20 ufc Segln el estudio publicado en la revista
Aerobios Mesofilos Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen & Salo
(2012)
Mohos y levaduras <1 ufc
E- Coli Ausencia

Tabla 14. Limites permisibles para superficies inertes que no estan en contacto con el alimento

Superficies inertes que no estan en contacto con el alimento

Andlisis Limites permisibles
< 50 ufc Segln el estudio publicado en la revista
Aerobios Mesdfilos Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen &
Salo (2012)
Mohos y levaduras < 3ufc
E- Coli <lufc

Codificacion de las muestras

Se utilizd6 Excel con la funcién aleatorio entre 500-600 obteniéndose la codificacion
especificada en la tabla 15, esto se realizd con la finalidad de evitar confusiones y pérdida de

las muestras.

Tabla 15. Codificacion de las muestras

Muestras Cadigos
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Palmas de las manos de trabajadores
Botas de trabajadores

Mesa de moldeo del queso

Mesones

Tuberia para conduccion de materia prima
Moldes

picadora de queso

Empacadora

Refrigeradora

Pared

Piso

590
591
592
593
594
595
596
597
598
599
600

Tabla 16. Resultados de analisis microbioldgicos iniciales

Recuento
Cadigo Muestra Parametro UfC/. . limites permisibles Observaciones
analizado superficie
muestreada
E- Coli 0 <l ufc/ Manosde Las manos del
trabajadores trabajador estan
590 Palmas de las limpias debido a que
manos Staphylococcus 4 <100 ufc/ Manos  pasaen contacto con
Aureus de trabajadores. detergentes y agua
constantemente.
Aerobios < 50 ufc/superficie  Se pudo evidenciar
e 32 s
Mesofilos muestreada contaminacion  de
Mohos y levaduras 6 < 3 ufc/superficie  E- Coli y mohos y
muestreada levaduras esta
botas del contaminacion se da
591 . debido a que el
Trabajador . .
- trabajador  realiza
. < lufc/superficie L
E- Coli 45 malas practicas,
muestreada -
ingresa y sale de la
planta con las botas
de trabajo
Aerobios 2 La Mesa de moldeo
Mesofilos 50 =20 ufc/em del queso presentd
Mohos y levaduras 2 <1 ufc/em? contaminacién por
Mesa de aerobios mesofilos,
592 moldeo del mohos vy levaduras
gueso . . presentd valores
E- Coli 0 Ausencia superiores  a 1o
establecidos en la
norma.
Aerobios 2 Los mesones
Mesofilos 37 <20 ufclcm evaluados
593 Mesones Mohos y levaduras 1 <1 ufc/em? presentaron
. . contaminacion por
E- Coli 0 Ausencia aerobios mesofilos
Tuberia para Aerobios 38 <20 ufc/superficie  EIl conducto para la
conduccidn Mesofilos muestreada materia prima esta
594 ; -
de materia <1 ufc//superficie  altamente
. Mohos y levaduras 16 .
prima muestreada contaminado
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595

596

597

598

599

600

Moldes

Picadora de
queso

Empacadora

Refrigerador
a

Paredes

Piso

E- Coli

Aerobios
Mesofilos

Mohos y levaduras

E- Coli

Aerobios
Meso6filos

Mohos y levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos

Mohos y levaduras
E- Coli

Aerobios
Mesofilos

Mohos y levaduras
E- Coli

Aerobios
Mesofilos

Mohos y levaduras
E- Coli

Aerobios
Mesofilos

Mohos y levaduras

E- Coli

61

70

22

100

26

Ausencia/superficie
muestreada

<20 ufc/superficie
muestreada

<1 ufc/superficie
muestreada

Ausencia/
superficie
muestreada

<20 ufc/superficie
muestreada

<1 ufc/ superficie
muestreada

Ausencia

<20
ufc/empacadora
<1 ufc/empacadora

Ausencia
<20

ufc/ref?igeradora
<1 ufc/refrigeradora

Ausencia

< 50 ufc/em?

< 3 ufc/cm?

< 1 ufc/em?

< 50 ufc/cm?

< 3 ufc/cm?

< 1 ufc/em?

presenta  recuento
por arriba de los
parametros

establecido debido a
que se desconocen

métodos de
limpieza Y
Unicamente €s

enjuagado con agua
El recuento de
microorganismos
sobrepasa los
limites establecidos
en cuanto a:
Aerobios mesdfilos,
mohos y levaduras
debido a que se
realiza una limpieza
deficiente y durante
la recoleccion de
muestras se
evidencio  moldes
con  restos  de
alimento.

Se evidencio
contaminacion por
Aerobios Mesbfilos
debido a que

sobrepasa los
limites establecidos

Esta muestra
presento

contaminacion por
Mohos y levaduras
ya que no se efectla
buenas précticas de
limpieza

Se registro
contaminacion  de
aerobios mesofilos
debido a  que,
sobrepasa los
limites establecidos
Se encontrd
contaminacién por,
Mohos y levaduras
aqui se registré un
conteo que
sobrepasa los
limites establecidos
No se evidencio
contaminacion
debido a que se
realizaba limpieza y
desinfeccion diaria
después de cada
proceso de
produccion
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En el andlisis microbioldgico se demostrd que la microempresa se encuentra en un estado

critico, ya que se evidencié recuento microbiolégico que sobrepasa los limites establecidos en

casi todas las areas, razon primordial por la cual se debe aplicar procedimientos de higiene y

sanitizacion para reducir estos niveles de contaminacién causada por microorganismos que

perjudican la calidad del producto elaborado en la microempresa, el area que mayor

contaminacién present6 fue la muestra analizada 594 que corresponde al area de recepcion de

materia prima debido a que los conductos evaluados presentaron contaminaciones elevadas de:

Aerobios mesofilos, mohos y levadura, E- Coli, staphylococcus aureus.

4.1.4. Plan de Mejoras

Tabla 17. Plan de mejoras

Articulo de la
normativa
incumplido

Problema

Area

Accidn sugerida

Art. 74 de la
localizacidn, los
establecimientos

que procesen
alimentos deben
estar retirados de
focos de

insalubridad

La microempresa se
encuentra ubicada en
un  punto  donde
existen casas aledafias
y crianza de chanchos
se evidencia
circulaciéon de

animales como perros

Instalaciones

Evitar que estos
animales se
acerquen a la planta
tratando que los
residuos que se
generan como el
suero sean una
fuente de atraccion

para estos animales

Art.76 litera | b)
condiciones de
pisos paredes techos

y drenajes

Las paredes techos y
pisos del
establecimiento  no
estin en  Gptimas
condiciones existen

grietas y humedad

Recepcion

Procesamiento

Realizar un
mantenimiento

adecuado a las
paredes y pisos para

evitar la humedad y
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el deterioro de las

instalaciones

Art.76 literal a) que

Las areas de la

. microempresa no se | Almacenamiento Asignar  Letreros
especifica la ) ) -

L encuentran Vestidores que identifiquen
sefializacion de las . ) _
) ) debidamente Desechos cada area de trabajo
areas de trabajo .

sefialadas
Art. 76 Condiciones | Existen malas ]
Realizar

especificas de las

conexiones ya que se

mantenimiento  y

areas literal €) de las | evidencid cables )
] ) Almacenamiento adecuar las
instalaciones colgantes que ]
o conexiones en cada
eléctricas y redes de | representan un ) _
) area de trabajo
agua peligro
Art. 77 Servicios de
plantas literal d)
numeral 1 y 4 en
donde se establece
o Usar tachos con su
que cada recipiente _
» debida
para la recoleccion ] . o
No se evidencid identificacion para
de desechos debe o _
) recipientes cada  tipo de
estar debidamente | B
B identificados para la | Recepcion desecho el cual
sefialado para cada .
) recoleccion de debe estar en un
tipo de desecho y en ]
desechos area externa al
el numeral 4 que _
ambiente de
estos contenedores B
] produccion
deben estar en areas
externas de la planta
para  evitar la
contaminacion
Art. 137 control de | No se  evidencié | Recepcion Incluir un sistema

plagas como:

ningun procedimiento

Procesamiento

de control de plagas
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moscas, roedores,

aves,

practicado para

control de plagas

Areas Externas

para las diferentes

areas de trabajo.

Utensilios

Art. 78 Equipos Yy
Utensilios literal c).
Se debe evitar el uso
de madera y materia
ves

que Ssean

dificiles de limpiar

Se evidencid6 el uso de
materiales de trabajo

como tablas de
madera astilladas con
presencia de
impurezas en la

superficie y mallas

plésticas desgastadas

Produccién

Dejar de utilizar
materiales de
madera y

reemplazarlos por

acero inoxidable y

adquirir nuevas
mallas para
prensado

Art 88 Condiciones
minimas para
recepcion de

materia prima

No se evidenciaron

equipos y materiales

para el  control
adecuado de la
calidad de  materia
prima

Recepcion

materia prima

de

Adaquirir equipos y
reactivos para
analisis de materia
prima como:
Ecomilk,
fenoftaleina,
probeta, solucién de
NaOH y vasos de

precipitacion
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o ) Incluir otros
Art. 89 que habla | Analisis de materia .
) 5 ) o 5 parametros de
sobre la inspeccion | prima deficiente | Recepcion de _
o ) o calidad como
y control de | unicamente se realiza | materia prima
] ) prueba de
materias primas. prueba de alcohol o _
antibiotico, acidez
Servicios
Art. 76 literal f)

numeral 2, establece

que las luminarias

deben estar
protegidas en caso

de rupturas en las

siguientes  areas:
recepcion de
materias ~ primas,
produccién,

envasado y

almacenamiento de

Las luminarias no se
encuentran protegidas

en caso de rupturas en

las areas de
produccion,
empaquetado y

almacenamiento

Recepcion

Almacenamiento

las
del

establecimiento por

Cambiar

luminarias

otras mas seguras y

proteger las
luminarias, usar
luces led para

ahorrar energia

alimentos.
Art. 76 | No se dispone de un
Instalaciones y | lugar especifico para _

o ) Destinar un lugar
condiciones vestidores esta _ _

. B ) B independiente para
especificas para | operacion se la realiza | Recepcion

cada trabajador en
un area

independiente.

en un espacio en el
area de recepcion de

materia prima

vestidores de los

trabajadores

52



Art.76

numeral 4 el

litera | 1)
cual
establece que se
deben instalar
unidades

dosificadoras de

No se encontraron
dispensadores de

jabon y desinfectante

Procesamiento

Instalar
dispensadores  de

jabén y

solucion para el aseo de las desinfectante en el
desinfectante para el | manos area de lavabos
acceso a  zonas
citicas de
procesamiento.
Personal
Se incumple con los
articulos 80 de las
obligaciones del _
Capacitar al
personal; 81 de la )
B Los trabajadores personal sobre
educacion y ]
o desconocen como debe ser su
capacitacion al _
totalmente las normas ) comportamiento
personal; 82 del Procesamiento

estado de salud del
personal; 83 higiene
y  medidas de
proteccion; 84
comportamiento del

personal

bésicas de higiene y
comportamiento

dentro de la planta

dentro del area de
procesamiento y
normas basicas de

higiene

Almacenamiento
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Art. 127
condiciones y
metodos de
almacenaje, donde
se habla  sobre

métodos apropiados
para identificar las
condiciones del

almacenamiento

La microempresa
cuenta con un cuarto
frio que estéa dafiado y
hace uso de neveras
donde se almacena el
queso de tal manera

que este se aplasta

Almacenamiento

Reparacion del
cuarto frio para una
mejor distribucién
del producto.
Realizar una
limpieza adecuada

de las neveras

Art. 81 de Ila

educacion y
capacitacion al
personal sobre el

uso y manipulacion

de equipos

Se evidencio que las
personas que
empacan el queso
desconocen sobre el
uso de empacadoras
al vacio y empacan de
tal manera que el
sellado al vacio se
dafa después de unos

minutos

Almacenamiento

Capacitar a las
personas

empacadoras sobre
el uso de Ila

maquinaria

Art. 136 Método y
proceso de aseo Yy
limpieza literal b)
donde habla sobre la
desinfeccién y las
concentraciones de
los agentes
utilizados para

dicho proceso

Se utiliza cloro como
desinfectante de las
areas de trabajo y
utensilios, pero lo
hacen sin tomar en
cuenta la

dosificacion.

Procesamiento

Registrar todas las

actividades de
limpieza y los
detergentes y

desinfectantes

usados en este
proceso con  su
respectiva
dosificacién
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Art 135. Registros
de de
calidad donde se

control

menciona que se
debe

documentacién

llevar la
correspondiente

sobre la frecuencia
de

desinfeccién en la

limpieza vy

planta

No

documentacién como

existe

registros que
respalden las
actividades de
higienizacion

realizadas en cada una
de

microempresa

las éareas de la

Recepcidn,
procesamiento y

almacenamiento

Implementar
registros para cada
uno de los procesos
de

realizados

higiene
en la

microempresa

4.1.5. Manual de BPM

Se disefiaron 13 programas de sanitizacion con sus respectivos registros para ser aplicados en

las areas y utensilios de trabajo de la microempresa como se muestran en la tabla 18. Ademas,

se elaboré 10 programas de prerrequisito que se especifican en la tabla 19, toda esta

documentacion se ha considerado para la elaboracion del manual de BPM, ademas de algunas

generalidades de la microempresa, el manual se encuentra en el Anexo 5.

Tabla 18. Procedimiento

Procedimiento Cédigo Registros Cddigo
POES para la Limpieza Registro de Limpieza de
de Mesas de Trabajo y PMT 001 Mesas de Trabajo y RMT 001
mesones
mesones
POES para la Limpieza P 002 Registro de limpieza RP00?2
diaria de Pailas diaria de pailas
POES para la limpieza Registro de_ limpieza
) LP 003 profunda de pailas

profunda de pailas RMP 003
POES para la limpieza Registro de limpieza
diaria de conductos para diaria de conductos para

] CTMP 004 transporte de materia RCTMP 004
transporte de materia prima
prima
POES para la limpieza Registro  delimpieza

CTMP 005 profunda de conductos RCTMP 005

profunda de conductos

paratransporte de materia
prima
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paratransporte de materia
prima
POES para la limpieza de

aros y utensilios de

Registro de limpieza de
Aros y Utensilios de

) AU 006 Trabajo (Cortadora pala RAU 006
trabajo (Cortadora, pala mezcladora, tamices)
mezcladora, tamices)
POES para la limpieza de Registro de limpieza de
) ) PPD 007 Pisos, paredes y desagiies RPPD 007
Pisos, paredes y desagiies
POES para la limpieza de Registro de limpieza de
Techos T 008 Techos TR 008
POES para la limpieza de Registro de limpieza de
Tachos recolectores D 09 Tachos contenedores de RD 09
desechos
contenedores de desechos
POES para la Higiene del Registro de Higiene del
HP 010 personal RHP 010
personal
Especificaciones  para V011 Registro para visitantes RV 011
Visitantes
POES para la limpieza de Registro de limpieza de
] AR 012 Refrigeradora RAR 012
Refrigeradora
POES para la limpieza de Registro de limpieza de
. EV 013 Empacadora al vacio REV 013
empacadora al vacio
4.1.6. Programas de Prerrequisitos
Tabla 19. Prerrequisitos
Programa Cadigo Registro Cddigo
L Registro de Capacitacion
Capacitacion al personal CP014 RCP014
al personal
Registro de control de
Control de materia prima CMP-015 Materia Prima RCMP-015
Salud, higiene y Registro de asistencia o
o SHPP-016 ausencia del personal RSHPP-016
précticas del personal
Registro de control de
Control de plagas CP-017 plagas CP-017
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Manejo de desechos Registro de Control de

. MDS-018 desechos RMDS-018
solidos
Mantenimiento de Registro de
MIE-019 mantenimiento de RMIE-019
Instalaciones y Equipos instalaciones y Equipos

Registro de calidad de
Calidad de agua CA-020 agua RCA-020

Registro del manejo de
Control de quimicos CQ-21 quimicos RCQ-21

v Registro de
Recepcion  de

Administracion de : ADQ-023
. ADQ-022 Quejas
Quejas v/ Evaluacién de ADQ-024
Quejas
v Registro de
Recepcion  de
materia  prima
. A e T RTL-001
Trazabilidad (empresa) y egistro e
tiro (ARCSA) TR-026 Recepcion  de RTIR-002
retiro i
SIS RTPP-003

v" Registro de
produccion y
Despacho

4.1.7. Capacitacion al personal
Se capacito al personal sobre la correcta aplicacion de procedimientos de sanitizacion y el
registro de las actividades realizadas en la documentacion respectiva que se encuentra en el

anexo 6.

4.1.8 Andlisis microbiolégico Final

Una vez aplicados los procedimientos estandarizados de sanitizacion (POES) se procedio a
realizar una segunda recoleccién de muestras para identificar si el nivel de contaminacion ha
disminuido o se mantiene; presentando los siguientes datos:

Tabla 20. Analisis microbioldgico de superficies final

Cadigo Muestra Parametro . limites permisibles Observaciones
analizado ufc/superficie

. <1 ufc/ Manos de Este pardmetro

E- Coli 0 . .
590 Palmas de las trabajadores se mantiene

manos Staphylococcus <100 ufc/ Manos de controlado
0 . .

Aureus trabajadores. debido a los
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591

592

593

594

595

596

botas del
Trabajador

Mesa de
moldeo del
queso

Mesones

Tuberia para
conduccion de
materia prima

Moldes

Picadora de
queso

Aerobios
Mesofilos
Mohos y
levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos
Mohos y
levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos
Mohos y
levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos
Mohos y
levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos
Mohos'y
levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos

10

10

< 50 ufc/superficie
muestreada

< 3 ufc/superficie
muestreada

< lufc/ Isuperficie
muestreada

<20ufc/cm?.

<lufc/cm?.

Ausencia

<20ufc/ cm?.
<lufc/cm?.

Ausencia

<20 ufc/superficie
muestreada

<1 ufc/superficie
muestreada

Ausencia

<20 ufc/superficie
muestreada

<1 ufc/superficie
muestreada

Ausencia

<20 ufc/superficie
muestreada

procedimientos
adecuados que
se
implementaron
dentro de la
microempresa
ElI  nivel de
contaminacion
disminuyo
debido a que los
trabajadores
usaban las botas
Unicamente para
estar dentro de la

planta y
siguiendo un
proceso de

desinfeccidn
cada que se

requeria.

Se logré
disminuir la
contaminacién
debido a la
aplicacion
correcta del
lavado y

desinfeccion.

Se controlo la
contaminacion
mediante la
aplicacion
adecuada del
POES

Se disminuyd la
contaminacion
debido a que se
utilizé
detergentes vy
desinfectantes
adecuados para
su limpieza y no
Unicamente agua
como
anteriormente se
realizaba.
Mediante la
aplicacion  de
detergentes y
agua temperada
se logr6 que
todos los restos
de alimento
fueran
despegados y se
evidencio un
descenso en la
contaminacion.
Se evidenci6 una
reduccion de
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597

598

599

600

Empacadora

Refrigeradora

Paredes

Piso

Mohos y
levaduras
E- Coli
Aerobios
Mesofilos
Mohos y
levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos
Mohos y
levaduras

E- Coli

Aerobios
Mesofilos
Mohos y
levaduras

E- Coli
Aerobios
Mesofilos

Mohos y
levaduras

E- Coli

<1 ufc/superficie
muestreada

Ausencia

<20 ufc/empacadora

<1 ufc/empacadora

Ausencia

<20 ufc/superficie
muestreada

<1 ufc/superficie
muestreada

Ausencia

<50 ufc/cm?.

< 3 ufc/cm?.

< lufc/cm?.

<50 ufc/cm?.

< 3 ufc/cm?.

< lufc/em?.

contaminacion
por aerobios
mesofilos
Disminuyé la
contaminacion
causada por
mohos y
levaduras  por
falta de higiene
en la maquinaria
de empaquetado.
Se registré una
disminucion del
nivel de
contaminacion
encontrandose
en rangos
permitidos por la
norma

Se redujo el
nivel de
contaminacion
sin embargo hay
paredes que
necesitan ser
remodeladas.
La
contaminacion
se redujo
arrojando
valores que se
encuentran
dentro de la
norma técnica de
analisis para
superficies

4.1.9. Comparacion entre el analisis microbioldgico inicial y final

Se realiz6 un monitoreo de la efectividad de haber aplicado POES mediante un analisis

microbiolégico inicial y final después de 20 dias de haber realizado los procedimientos de

limpieza y desinfeccidn dentro de las instalaciones y en los utensilios de trabajo de la industria

lactea “Mariana”

Tabla 21. Comparacion de resultados finales e iniciales en palmas de las manos

590 Palmas de las manos de los trabajadores

Analisis

Recuento
microorganismos

de

(Inicial

ufc/ manos del trabajador)

Recuento de microorganismos Final
(ufc/ manos del trabajador)
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E- Coli 0 0

Staphylococcus Aureus 4 0

590 Palmas de las manos de los trabajadores

0 0 0

E- Coli Staphylococcus Aureus

[ Recuento de microorganismos (Inicial ufc/ manos del trabajador)

Recuento de microorganismos Final (ufc/ manos del trabajador)

Figura 2. Recuento de microorganismos de palmas de manos

Se identifico que al aplicar procedimientos estandarizados de sanitizacion (POES) se pudo
disminuir la contaminacion debido a la aplicacién de procesos adecuados de limpieza y
desinfeccion.

Tabla 22. Comparacion de resultados inicial y final en botas del trabajador

591 bhotas del Trabajador

Recuento de

Analisis microorganismos Recuento de microorganismos Final (ufc/ botas
Inicial (ufc/botas del del trabajador)
trabajador)

Aerobios Mesofilos 32 10

Mohos y levaduras 6 0

E- Coli 45 0
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591 botas del Trabajador

45

32

10
6 0 0

Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli

[0 Recuento de microorganismos Inicial (ufc/botas del trabajador)

Recuento de microorganismos Final (ufc/ botas del trabajador)

Figura 3. Recuento de microorganismos botas del trabajador

Al iniciar con el estudio se determino niveles de contaminacion en aerobios mesofilos y E-coli
debido a que se realizaban malas préacticas higiénicas y al aplicar POES se disminuyo la
contaminacion ya que se emplearon procesos de desinfeccion para las botas cada vez que se
ingresaba al departamento de produccion en el analisis final los resultados se encontraron dentro
de la norma.

Tabla 23. Comparacion de resultados inicial y final de mesas de moldeo de queso

Utensilios y Equipo de trabajo
592 Mesa de moldeo del queso

Recuento de Recuento de
Andlisis microorganismos Inicial microorganismos Final (ufc/
(ufc/ cm2) cm2)
Aerobios Mesofilos 50 0
Mohos y levaduras 2 0
E- Coli 0 0
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592 Mesa de moldeo del queso

50
0 2 0 0 0
[ |
Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli
[0 Recuento de microorganismos Inicial (ufc/ cm2) Recuento de microorganismos Final (ufc/ cm2)

Figura 4. Recuento de microorganismos de moldeo de queso
Una vez aplicado el POES — MT 001 se identifica que se redujo la contaminacion originada por
aerobios mesofilos y mohos y levaduras provocada por deficiencia en los procesos de

desinfeccion podemos.

Tabla 24. Comparacion de resultados inicial y final de mesones

593 Mesones

Recuento de
Andlisis microorganismos
Inicial (ufc/cm?2)

Recuento de microorganismos
Final (ufc/cm2)

Aerobios Meséfilos 37 3
Mohos y levaduras 1 0
E- Coli 0 0
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593 Mesones

37
3 1 0 0 0
[ ]
Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli
[0 Recuento de microorganismos Inicial (ufc/cm2) Recuento de microorganismos Final (ufc/cmz2)

Figura 5. Recuento de microorganismos de mesones

En la figura 5 se puede apreciar que el nivel de contaminacion ha disminuido con respecto a
aerobios mesofilos encontrandose dentro de los limites establecidos segun la Gua técnica para
el analisis microbiologico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007).

Tabla 25. Comparacion de resultados inicial y final tuberia para conduccion de materia prima

594 tuberia para conduccién de materia prima

Recuento de microorganismos . . .
Recuento de microorganismos Final

Andlisis |n|_0|al (ufc/ tuberia de materia (ufc/ tuberia de materia prima)
prima)

Aerobios Mesofilos 38 8

Mohos y levaduras 16 0

E- Coli 61 0
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594 Tuberia para conduccidon de materia prima

70

60
61

50

40

38
30

20

10 16
8 0 0

Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli

[ Recuento de microorganismos inicial (ufc/ tuberia de materia prima)

Recuento de microorganismos Final (ufc/ tuberia de materia prima)

Figura 6. Recuento de microorganismos de tuberia para conduccién de materia prima

En los anélisis microbioldgicos iniciales se obtuvo que la tuberia usada para conduccion de
materia prima se encontraba contaminada por aerobios mesofilos, mohos y levaduras, y E- Coli
debido a que no se realizaba una limpieza diaria de estos equipos y en ella se encontraban
residuos de materia prima una vez aplicado los POES se logré reducir este nivel de
contaminacién mediante limpieza diaria y profunda.

Tabla 26. Comparacion de resultados inicial y final para moldes

595 moldes
Recuento . . .
A ; . - Recuento de microorganismos Final

Analisis microorganismos inicial

(ufc/4 moldes) (ufc/ 4 moldes)
Aerobios Mesofilos 70 1
Mohos y levaduras 4 0
E- Coli 0 0
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595 moldes

70

1 H_l 0 0 0

Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli

[ Recuento de microorganismos inicial (ufc/4 moldes)

Recuento de microorganismos Final (ufc/ 4 moldes)

Figura 7. Recuento de microorganismos de moldes

Al realizar el analisis microbioldgico inicial se muestra que los moldes para elaboracion de
queso fresco estan contaminados por aerobios mesoéfilos y mohos y levaduras debido a que en
el proceso de aseo inicial unicamente se realizaba con agua fria y no habia un desinfectado
previo y al aplicar POES los niveles de contaminacion disminuyeron y se encuentran dentro de
la norma técnica.

Tabla 27. Comparacion de resultados inicial y final de picadora de queso

596 Picadora de queso

. . Recuento de
Recuento de  microorganismos

Analisis e . microorganismos Final (ufc/
inicial (ufc/ picadora de queso) .
picadora de queso)
Aerobios Mesofilos 22 10
Mohos y levaduras 1 0
E- Coli 0 0
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596 Picadora de queso

22

10

1 0 0 0
[ |

Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli

[0 Recuento de microorganismos inicial (ufc/ picadora de queso)
Recuento de microorganismos Final (ufc/ picadora de queso)

Serie 3

Figura 8. Recuento de microorganismos de picadora de queso

En el proceso de muestreo inicial se evidencio que existia contaminacion por aerobios mesofilos
provocado por deficiencia del proceso de higienizacion, una vez aplicado el POES se redujo la

contaminacién presentando niveles dentro de la norma.

Tabla 28. Comparacion de resultados inicial y final para empacadora

597 empacadora

Analisis Recuento de microorganismos Recuento de microorganismos

inicial (ufc/cm2) Final (ufc/ cm2)
Aerobios Mesofilos 3 2
Mohos y levaduras 7 1
E- Coli 0 0
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597 Empacadora

1 0 0
Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli
[ Recuento de microorganismos inicial (ufc/cm2 Recuento de microorganismos Final (ufc/ cm2

Figura 9. Recuento de microorganismos de empacadora

En el analisis microbioldgico inicial la empacadora se encontré contaminada por mohos y
levaduras, debido a que al inicio se aplicaba Unicamente una limpieza deficiente sin agua ni
detergentes y no se usaba desinfectante, una vez aplicado el POES se disminuy6 la presencia
de microorganismos y se puede decir que cumple con la guia técnica para el analisis
microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas 2007.

Tabla 29. Comparacion de resultados inicial y final de refrigeradora

598 Refrigeradora

Recuento de microorganismos Recuento de microorganismos

inicial (ufc/ refrigeradora) Final (ufc/ refrigeradora)
Aerobios Mesofilos 100 5
Mohos y levaduras 1 0
E- Coli 0 0
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598 Refrigeradora

100

5 1 0 0 0

Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli

[0 Recuento de microorganismos inicial (ufc/ refrigeradora)

Recuento de microorganismos Final (ufc/ refrigeradora)

Figura 10. Recuento de microorganismos de refrigeradora

En los primeros analisis se determind contaminacion por aerobios mesofilos debido a que no se
empleaba desinfectantes para su limpieza, después de aplicar POES se logrd reducir el recuento
de microrganismos y los valores presentados en el andlisis final se encuentran dentro de la
norma.

Tabla 30. Comparacion de resultados inicial y final de instalaciones

Instalaciones
599 Paredes

Recuento de microorganismos Recuento de microorganismos

Analisis inicial (ufc/cm2 Final (ufc/ cm2

Aerobios Mesofilos 49 5
Mohos y levaduras 8 1
E- Coli 0 0
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599 Paredes

49
5 8 1 0 0
Aerobios Mesofilos Mohos y levaduras E- Coli
[0 Recuento de microorganismos inicial (ufc/cm2 Recuento de microorganismos Final (ufc/ cm2

Figura 11. Recuento de microorganismos de paredes

Al analizar la muestra inicial que pertenece a las paredes se determind contaminacion por
aerobios mesofilos y mohos y levaduras ya que en los procesos de limpieza iniciales no se usaba
desinfectante sino Unicamente agua y detergente, Después de aplicar POES esto se redujo y se
encuentran cumpliendo la norma técnica.

Tabla 31. Comparacion de resultados inicial y final de piso

600 piso

Recuento de microorganismos Recuento de microorganismos Final

Analisis inicial (ufc/cm2 (ufc/ cm2

Aerobios Mesofilos 26 2
Mohos y levaduras 3 0
E- Coli 0 0
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26

2

Aerobios Mesofilos

[ Recuento de microorganismos inicial (ufc/cm2)

Serie 3

Figura 12. Recuento de microorganismos de piso

600 Piso

|_3-| 0

Mohos y levaduras

0 0

E- Coli

Recuento de microorganismos Final (ufc/ cm?2)

En el andlisis inicial se detectd contaminacion causada por aerobios mesofilos y mohos y

levaduras debido a que al finalizar la jornada se usaba agua unicamente para lavar el piso sin

uso de ningun detergente, al aplicar POES se disminuy0 la contaminacion cumpliendo con la

norma técnica para el analisis de superficies en contacto con alimentos y bebidas.

Tabla 32. Comparacion de resultados iniciales y finales

Muestras

Microorganismo

Recuento de
microorganismos inicial

Recuento de
microorganismos final

590 Palmas de las manos
de los trabajadores

591 botas del Trabajador

592 Mesa de moldeo del
queso

593 Mesones

E- Coli

Staphylococcus
Aureus

Aerobios Mesdfilos
Mohos y levaduras
E- Coli
Aerobios Mesdfilos
Mohos y levaduras

E- Coli

Aerobios Mesofilos
Mohos y levaduras
E- Coli

Aerobios Mesofilos

[y
o

(o] OO wWw O O o o o
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594 tuberia para Mohos y levaduras 16 0
conduccion de materia
prima E- Coli 61

Aerobios Mesdfilos 70
595 moldes Mohos y levaduras 4
E- Coli 0

Aerobios Meso6filos 22

O o o

[y
o

596 picadora de queso Mohos y levaduras

E- Coli

Aerobios Mesofilos

597 empacadora Mohos y levaduras
E- Coli

Aerobios Mesofilos

598 refrigeradora Mohos y levaduras
E- Coli

Aerobios Mesofilos

599 Paredes Mohos y levaduras
E- Coli

Aerobios Mesofilos

600 pisos Mohos y levaduras
E- Coli
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1.2.  DISCUSION
Manos de trabajadores
El valor para Staphylococcus Aureus segun la guia técnica para el analisis microbiologico de
superficies en contacto con alimentos y bebidas2007 es de <100ufc/manos, que en comparacion
con los valores obtenidos inicialmente en el estudio fueron de 4ufc/ manos del trabajador
mientras que aplicando el POES redujo significativamente a Oufc/manos del trabajador estando
dentro de los requerimientos de la guia. Mientras que en los resultados de E-coli inicial y final
se determinaron valores de Oufc/superficie muestreada encontrandose dentro de los pardmetros

de la norma técnica.

Botas del Trabajador

Por otra parte, los resultados reportados en analisis de E -coli tomando como referencia el
estudio publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen & Salo, 2012 es
de ausencia/superficie muestreada, se evidencid una contaminacion de 45ufc/botas del
trabajador la cual disminuyd notablemente a Oufc/botas del trabajador aplicando POES.
Considerando el estudio publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen
& Salo, 2012 que establece un limite maximo <50 ufc/superficie muestreada y mediante la
aplicacion de POES se demostrd una disminucién aerobios mesoéfilos de 32 a 10 ufc/botas,

considerando que en recuento inicial y final se encuentra dentro de los parametros establecidos.
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Mesa de moldeo del queso

Considerando lo que dice el estudio publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering
the Wirtanen & Salo (2012) para andlisis de aerobios mesofilos en la muestra inicial present6
un valor de contaminacion de 50ufc/cm?estando fuera de los limites maximos establecidos que
son de <20 ufc/cm?; una vez aplicado POES se volvié a muestrear obteniendo 0 ufc/cm?
logrando una disminucion considerable en la contaminacion.

Por otra parte, los analisis de mohos y levaduras antes de implementar POES, evidenci6 un
promedio de contaminacion de 2ufc/cm? debido a que el pardmetro establecido es <I; en la
valoracién final se obtuvo datos de 0 ufc/cm?.

Mientras que los resultados reportados en los analisis de E- coli obteniendo valores iniciales y

finales de 0 ufc/cm? que cumple con la normativa ya que debe ser <1.

Mesones

Tomando como base el estudio publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering the
Wirtanen & Salo (2012) se realizaron analisis de aerobios mesofilos presentando un valor de
37 ufc/cm? que excede el valor permisible que es de < 20; el cual disminuy6 a 3ufc/cm?,
después de aplicar POES, asi también redujo la contaminacion en Mohos y levaduras
obteniendo un valor de 1ufc/cm? encontrandose dentro de la norma, después de aplicar POES
se disminuyo la contaminacion a 0 ufc/cm?.

Por otra parte, el analisis realizado en E-coli demostro que antes y después de aplicar POES los
valores de 0 ufc/cm? cumplian con los parametros requeridos para el analisis de superficies

en contacto con alimentos.

Tuberia para conduccion de materia prima

Los resultados reportados en el analisis de aerobios mesofilos fueron de 38 ufc/ tuberia, el cual
disminuy6 a 8 ufc/ tuberia que indica que esta superficie esta dentro de los limites permisibles
que son < 20 ufc/superficie muestreada. Asi también los valores determinados en mohos y
levaduras redujeron de 16 ufc/ tuberia, a un valor de 0 ufc/ evitando la contaminacion de los
productos. Por otra parte, el analisis de E- coli se determind un recuento de 61ufc/ tuberia
excediendo notoriamente los limites establecidos que son de <1 ufc/ superficie muestreada, una

vez aplicados procesos correctos se reporto Oufc/ tuberia.
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Moldes

Mediante el estudio publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen &
Salo (2012) se analiz6 aerobios meséfilos tomando en cuenta que la microempresa cuenta con
320 moldes de los cuales se tom6é muestras de 4 unidades diferentes y se obtuvo 70 ufc/ 4
moldes evidenciando contaminacion fuera de los limites requeridos, los cuales disminuyeron
considerablemente al aplicar POES a 1 ufc/ 4 moldes.

Por otra parte, la evaluacion de mohos y levaduras mostré un valor de 4 ufc/ 4 moldes,
reduciendo después de aplicar POES a 0 ufc/ 4 moldes, demostrando la eficacia de aplicar
procedimientos de limpieza y desinfeccién en las areas de produccion.

Mientras que al evaluar E- coli, se present6 valores dentro de la norma, al inicio y al final de la

evaluacion de Oufc/ 4 moldes, respectivamente.

Picadora de queso

Segun el estudio publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen & Salo
(2012) el limite establecido para aerobios mesofilos es <20 ufc/ superficie muestreada, teniendo
como resultado un valor inicial de 22 ufc/ picadora de queso, y un valor final de 10ufc/ picadora
de queso, después de aplicar POES.

Con respecto al andlisis de mohos y levaduras se encontraron lufc/ picadora antes de la
aplicacion de POES, y redujo la contaminacion a 0 ufc/ picadora de queso este parametro se
encontré dentro de la norma antes y después de la aplicacion.

Asi también el analisis de E — coli, evidencio en el muestreo inicial y final un recuento de 0 ufc/

picadora de queso encontrandose dentro de los requerimientos establecidos.

Empacadora

Al analizar aerobios mesoéfilos se encontrd 3 ufc/empacadora antes de aplicar POES, después
del empleo de esta herramienta se obtuvo 2 ufc/empacadora, encontrandose dentro de los limites
que establece el estudio publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen
& Salo (2012) que menciona un limite maximo <20 ufc/muestra analizada.

Se analiz6 también mohos y levaduras y durante el muestreo inicial se encontré 7ufc/
empacadora sobre el limite que es de <1 ufc/empacadora y aplicado POES este nivel de
contaminacién disminuy6 a 1 ufc/empacadora.

Por otra parte, analizando E-coli y se encontré durante el analisis inicial y final un recuento de
0 ufc/empacadora evidenciando que no hay contaminacion provocada por este tipo de

microorganismao.
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Refrigeradora

Durante el analisis inicial de aerobios mesofilos se registré 49ufc/ refrigeradora el cual
disminuyo a 5ufc/ refrigeradora con las acciones correctivas de limpieza y desinfeccion.

Asi también se registro la presencia de 8 ufc/ refrigeradora, en mohos y levaduras excediendo
los limites establecidos; después de aplicar POES se redujo la contaminacion a 1
ufc/refrigeradora.

Mientras que los valores obtenidos en E- coli fueron de O ufc/refrigeradora en los anélisis
iniciales y finales, estando estos valores dentro de los pardmetros establecidos en el estudio

publicado en la revista Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen & Salo (2012).

Paredes

Los limites establecidos para aerobio mesofilos permiten un maximo de < 50 ufc/cm?; y se
reportd inicialmente 49 ufc/cm?, reduciendo a un 5 ufc/cm? encontrandose dentro de los
parametros establecidos.

Por otra parte, el analisis de mohos y levaduras demostro contaminacion inicial con un valor de
8 ufc/cm?, siendo < 3 ufc /cm? los limites establecidos, el cual dio cumplimiento una vez
aplicado los POES, disminuyendo a 1 ufc/cm?.

Al analizar E-coli se obtuvo al inicio y al final del recuento Oufc/cm?; esto indica que la

superficie analizada no esta contaminada por este microorganismo.

Piso

En el anlisis de aerobios mesofilos se determind antes de aplicar POES 26ufc/ cm2 y después
de la implementacion se redujo a 2 ufc/ cm?; el estudio publicado en la revista Journal of
Hygienic Engineering the Wirtanen & Salo (2012) establece que debe ser < 50 ufc/cm por lo
que cumple los parametros establecidos.

e Para mohos y levaduras se encontr6é durante el analisis inicial 3 ufc/ cm2 mientras que
en el analisis final presento un recuento de 0 ufc/ cm2 este pardmetro se encuentra dentro
de los pardmetros establecidos que dice que debe ser < 3 ufc/ cm2.

e Mientras que en el analisis de E-coli durante el recuento inicial y final se registré 0 ufc/

cm2 esto indica que no se evidencia contaminacion en esta area.
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5.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES

Los porcentajes cuantificados demostraron que la micro empresa lacteos Mariana
incumplia en algunos aspectos de la normativa vigente, siendo el é&rea de
almacenamiento quien registré mayor cumplimiento con un valor de 60% seguidamente
estd el establecimiento con un cumplimiento de 54%, evaluacién de servicios con el 48

% recipientes y utensilios con 37% vy la evaluacion del personal con 35%.

De acuerdo con el diagnostico basado en la lista de verificacion se encontraron
diferentes inconformidades en el area de procesamiento y recepcion, los cuales se

reflejaron en el plan de mejoras.

Una vez realizada la respectiva capacitacion de los POES se procedio con su aplicacion
y su correcto registro, se realizé los analisis microbiologicos considerando Mohos y
levaduras, aerobios meséfilos E-coli y Staphylococcus Aureus que son indicadores de
inocuidad. La capacitacion de los POES que son medidas preventivas para el control de
la contaminacién y garantizan la limpieza y desinfeccion del establecimiento se logré
una acogida positiva por parte del personal quienes aplicaron estos procedimientos de

forma correcta y su respectivo registro para su posterior analisis microbiologico.

Con respecto a la aplicacion de POES se obtuvo resultados positivos en los analisis
microbioldgicos efectuados para mohos y levaduras, E-coli, aerobios mesdfilos y
Staphylococcus Aureus, donde la muestra menos contaminada fue la de las manos de
los trabajadores que en Staphylococcus Aureus se obtuvo un recuento inicial de 4ufc/
manos del trabajador y en los resultados finales se registraron Oufc/ manos del trabajador
y la més contaminada fue la tuberia para conduccién que presento6 valores de Aerobios
Mesofilos en el recuento inicial de 38 ufc/ tuberia y un recuento final de 8 ufc/ tuberia,
en mohos y levaduras de 16 ufc/ tuberia y al final se obtuvo valores de 0 ufc/tuberia, en
E-coli 61ufc/tuberia iniciales y 0 ufc/ tuberia al final; estos resultados variaron para

todas las muestras después de aplicar POES obteniendo valores que se encuentran
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5.2.

dentro de los requerimientos del norma se concluye que la aplicacion de POES redujo

significativamente la contaminacion de las distintas areas muestreadas.

El manual de BPM realizado consta de 13 procedimientos de limpieza y desinfeccion
cada uno con su respectivo registro, 10 programas de prerrequisito y 13 Registros con
un total de 49 documentos que sirven de soporte en las actividades realizadas.

RECOMENDACIONES

Se recomienda aplicar BPM para mejorar el proceso de recepcion de materia prima, el
proceso productivo y almacén del producto para mantener la calidad e inocuidad del

queso fresco.

Llevar un control diario de los registros de cada una de las operaciones realizadas dentro

de la microempresa

Realizar un control microbiologico periddico de las superficies en contacto con el
alimento monitoreando cada seis meses, esto depende de la disposicion de la
microempresa con la finalidad de identificar si los procedimientos estan siendo

aplicados de forma correcta y evidenciar el cumplimiento de los mismo.

Realizar capacitaciones para que los trabajadores se familiaricen con los conceptos que

se relacionan a BPM y POES para una mejor realizacion de las actividades.

Una vez aplicado BPM se recomienda realizar analisis microbiologico del queso fresco

para identificar si el producto presenta calidad e inocuidad.
Se recomienda que la persona que esté a cargo del area de procesos sea el responsable

de que se ponga en practica todos los programas establecidos en el manual de BPM y

de verificar que estos se realicen de forma correcta.
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V. ANEXOS

Anexo 1. Certificado o Acta del Perfil de Investigacion

©rT-71), UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI == { —
ACULTAD DE INDUSTRIAS AGROPECUARIAS Y CIENCIAS AMBIENTALE 1« anstormar el mundo

CARRERA DE INGENIERIA EN ALIMENTQOS

ACTA

DE LA SUSTENTACION DE PREDEFENSA DEL DEL TRABAJO DE INTEGRACION

CURRICULAR:
NOMBRE Tiffany Siomara Mafla Puentestar CEDULA DE IDENTIL 1725576985
NIVEL/PARALELO: 0 PERIODO ACADENMI( mayo - septiembre 2022

“Disefio de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura e implementacion de Procedimientos

TEMA DEL TIC: Operacionales Estandarizados de Saneamiento en la microempresa lacteos Mariana de
la ciudad de Mira”

Tribunal designado por la direccion de esta Carrera, conformado por:

PRESIDENTE: MSc. Cadena Mafla Vanessa Elizabeth
DOCENTE TUTOR: MSc. Rodriguez Machado Ana Lucia
DOCENTE: MSc. Rivas Rosero Carlos Alberto

De acuerdo al articulo 32: Una vez entregados los documentos; y, cumplidos los requisitos para la realizacion de la pre-defensa el Director/a de
Carrera designara el Tribunal, fijando lugar, fecha y hora para la realizacién de este acto:

EDIFICIO DE AULAS 4 AULA: 106

FECHA: 14 - 09 - 2022

HORA: 9H15

Obteniendo las siguientes notas:

1) Sustentacion de la predefensa: 5,80

2) Trabajo escrito 2,30

Nota final de PRE DEFENSA 8,10

Por lo tanto: APRUEBA CON OBSERVACIONES ; debiendo acatar el siguiente articulo:

Art. 36.- De los estudiantes que aprueban el informe final del TIC con observaciones.- Los estudiantes tendran el plazo de 10 dias
para proceder a corregir su informe final del TIC de conformidad a las observacicnes y recomendaciones realizadas por los
miembros del Tribunal de sustentacién de la pre-defensa.

Para constancia del presente, firman en la ciudad de Tulcan el 14 de septiembre del 2022

PRESIDENTE
,7 )
U Cj . s
MSc. Rodriguez Machado Ana Lucia MSc: arlos Alberto
DOCENTE TUTOR DOCENTE

Adj.: Observaciones y recomendaciones
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Anexo 2. Certificado del abstract por parte de idiomas

ABSTRACT- EVALUATION SHEET

MAME: TIFFANY MAFLA PUENTESTAR
DATE: 13 de septiembre de 2022

ToPIC: “Disefio de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura e
implementacion de Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento
en la microempresa lacteos Mariana de la ciudad de Mira."
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of taxt identify the type of type of text is little - AR
tewt confusing
EMCELLENT: 2 . GOOD: 1.5 AVERAGE: 1 LIMITED: 0.5
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ai;

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL
CARCHI FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE
CENTER

Informe sobre el Abstract de Articalo Chentifico o Investigacidn.

Autor: TIFFANY BMAFLA PUENTESTAR
Fecha de recepcidn dal abstract: 13 de septiembre de 2022

Fecha de entrega del informe: 13 de septiembre de 2022

El presente informe validara la traduccidn del idioma espanol al inglés =i alcanza
un porcentaje de: 8 — 10 Excelente.

5i la traduccidn no estd dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera
realizar las observaciones preseniadas en el ABSTRACT, para su posienior
presaniacion y aprobacian.

Observaciones:

Despuwés de realzar la revision del presente abstract, éste presenia una
apropiada traduccidn sobre &l tema planteado en el dioma Inglés. Segin los
rubrics de evaluacion de la traduccion en Inglés, ésla alcanza wn valor de 8, por
lo cual sa validad dicho frabajo.

Ing. Edison Pefahel Arcos M5c
Coordinador del CIDEMN
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NA: No aplica (0 puntos)
C: Carece (1 punto)

D: Deficiente (2 puntos)
R: Regular (3 puntos)

B: Bueno (4 puntos)

E: Excelente (5 puntos)

Anexo 3. Check List

Calificaci
Establecimiento lunes martes miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo on
S
u |Po
N N N N N N N m |sib
A/CORBHA|CDRBEA/CDRBEA|CDR A/CORBEA|CORBHA|CDRBEa |le
El establecimiento se encuentra
ubicado en un éarea lejos de
focos de contaminacion 2 2 2 2 2 2 2 14135 |5
4
2 2 2 2 2 2 2 141 35 |%
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la construccién permite una

adecuada ventilacion

las ventanas y otras areas
evitan la entrada de polvo y

plagas

21

35

El establecimiento realiza las
actividades para las que se
otorgd permio de

funcionamiento

35

las paredes y pisos son de un
material que facilite su

limpieza

21

35

las paredes techos y pisos de la
empresa se encuentran en buen

estado y limpios

14

35

14

35




El establecimiento cuenta con
respectiva sefializacion para

cada area

Las instalaciones eléctricas se
encuentran en buen estado,

protegidas (no se observa

cables colgantes) 2 14| 35
Cuenta con sistema de

alcantarillado o desagle 4 4 28| 35
Cuenta con recipientes
identificados para la
recoleccion de acuerdo al tipo

de desechos 2 14| 35

18| 35

% de cumplimiento 91 0




Equipos,

recipientes y

utensilios lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sébado Domingo | Calificacion

N N Su | Pos

CDR CDR A|CDRB C DR CDRB CDR A [CID R B E/ma |ible

Los equipos son de

material resistente,

de facil limpieza y

se encuentran en

buen estado 2 2 2 2 2 2 14| 35

Existe control,

mantenimiento y

calibracion de los

equipos 0 0 0| 35

Se realiza

seleccion,

clasificacion y

aprobacion de

materias primas 1 1 1 1 1 1 1 7 | 35
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Se encuentran
construidos con
materiales que no
transmitan

sustancias tdxicas,
olores, ni sabores,
ni que reaccionen
con los ingredientes
que intervengan en
el proceso de

fabricacion

21

35

Las superficies en
contacto directo
con el alimento no
estan  recubiertas
con pinturas u otro
tipo de material
desprendible  que

represente un

21

35

87



riesgo fisico para la
inocuidad del

alimento

Las tuberias de
conduccion de
materias primas y
alimentos son
resistentes, inertes,
no porosos,
impermeables vy
facilmente

desmontables para

su limpieza 28 | 35
El equipo y
utensilios estan
fabricados de
materiales que
resistan la
corrosion 'y las 21| 35
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repetidas
operaciones de
limpieza y

desinfeccién

37

% de cumplimiento 91| 245| %

Calificacio
Servicios lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Séabado Domingo n
Su| Po
N N N N N N N m | sib

Dispone de suministro de
agua potable o tratada 4 4 4 4 4 4 4 28| 35

El agua utilizada para la
limpieza y lavado de materia
prima, equipos y objetos que
entran en contacto directo 3 3 3 3 3 3 3 21| 35
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con el alimento es
potabilizada o tratada de
acuerdo a normas

nacionales o internacionales

Las areas cuentan con
suficiente iluminacion para
llevar a cabo los procesos

correspondientes

21

35

Las luminarias se
encuentran protegidas en

caso de roturas

35

Se dispone de servicios
higiénicos, duchas vy
vestuarios en  cantidad

suficiente e independientes

35

Las instalaciones sanitarias

mantienen independencia de

28

35




las otras &reas de la planta a
excepcion de bafios con
doble puertas y sistemas con

aire de corriente positiva.

Se dispone de dispensadores
de desinfectante en las zonas
de acceso a las areas criticas.

35

Se ha

comunicaciones 0

dispuesto

advertencias al personal
sobre la obligatoriedad de
lavarse las manos después
de usar los sanitarios y antes
de reiniciar las labores de

produccioén

14

35

Los drenajes del piso
cuentan con proteccion, de

tal forma que permitan su

21

35




limpieza; donde se requiera
tienen instalados sellos
hidraulicos, trampas de
grasa y soélidos, con facil

acceso para la limpieza.

4
15| 31| 8
% de cumplimiento 4 5%
Personal lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo Calificacion
N N Su |Posi
A |C/D|R|BE C/D R C/IDR B C/DIR C/DR C/DIR A |C/D|R|B|E|ma |ble
Los
trabajador
es
cuentan
con
indument
aria 35
limpia vy 2 2 2 2 2 2 2 14 1 35 | %
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apropiada
para
realizar
sus
labores

diarias

El
personal
trabaja
bajo
practicas
higiénicas
para la
manipula
cion  en
los
procesos
de
produccid

n (no

14

35




posee
bisuteria,
maquillaj
e, Uufas
largas,
cabello

expuesto)

Existe
programa
de
capacitaci
on para el
personal
donde se
traten las
Buenas
Précticas
de
Manufact

ura

35




Existe
evidencia
de
capacitaci
on al
personal
que
manipula
alimentos
en los
procesos
de
produccid

n

14

35

El
estableci
miento
cuenta

con

35




procedimi
entos que
eviten que
el
personal
enfermo
ponga en
riesgo de
contamin
acion la
produccid
n
(enfermed
ades
infecto-
contagios
as,

fangicas).

A los

visitantes

35




se les
provee de
la

indument
aria

necesaria
y correcta
para el
ingreso a
areas de
produccio

n.

El
personal
acata las
normas
establecid
as que
sefialan la

prohibicid

21

35




n de
fumar y
consumir

alimentos

y bebidas

Se cuenta
con
sistema
de
sefalizaci
on y
normas de
seguridad
ubicados
en sitios
visibles
tanto para
el
personal

de la

14

35




planta y

las visitas.

% de cumplimiento

98

280

Almacena

miento

lunes

Martes

Miércoles

Jueves

Viernes

Sabado

Domingo

Calificacién

pzd

pzd

pzd

pzd

pd

pd

N
A

Su

ma

Posi
ble

Las
materias
primas e
insumos se
almacenan
en
condicione
S que
impidan el
deterioro,
eviten la

contaminac

14

35

60
%
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ion y
reduzcan al
minimo su
dafo 0

alteracion.

Los
recipientes,
contenedor
es, envases
0
empaques
de las
materias
primas e
insumos
son de
materiales
que no
desprendan

sustancias

14

35




que causen
alteracione
s en el
producto o
contaminac

ion.

En  todo
momento
de la
fabricacion
el nombre
del

alimento,
ndmero de
lote y la
fecha de
elaboracio
n, estan
identificad

as por

28

35




medio  de
etiquetas o
cualquier
otro medio
de
identificaci

on.

Los
alimentos
son
envasados,
etiquetados
y
empaqueta
dos de
conformida
d con las
normas
técnicas vy

reglamenta

21

35




cion
respectiva

vigente.

El proceso
de
fabricacion
esta
descrito
claramente
en un
documento
donde se
precisen
todos los
pasos a
sequir de
manera
secuencial
(llenado,

envasado,

28

35




etiquetado,
empaque,
otros),
indicando
ademas
controles a
efectuarse
durante las
operacione
s y los
limites
establecido
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Anexo 4. Evidencia de visitas y evaluacién microbioldgica.

Figura 14. Hisopos para recoleccion de muestras

Figura 17. preparacion de diluciones Figura 18. placas con medio de cultivo

105



Figura 19. incubacion de microorganismos Figura 20. recuento de microorganismos

Figura 22. Analisis en utensilios

Figura 23. Jabdn y desinfectante Figura 24. Preparacion de Soluciones
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Figura 29. desinfeccion de moldes Figura 30. limpieza de tinas
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Figura 33. preparacion de diluciones Figura 34. Preparacion de muestras

Figura 35. Resultados en mesas Figura 36. Recuento de aerobios mesofilos
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Anexo 5. Manual de BPM
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Introduccion
Toda industria que se dedique a producir alimentos debe garantizar que los
procedimientos que se generen en la elaboracién sean realizados con inocuidad para
ofertar al mercado un producto de calidad y sobre todo que no cause ningun dafio en la
salud del consumidor como las enfermedades provocadas por alimentos que son
conocidas por el nombre de ETAS (las enfermedades transmitidas por alimentos).
El presente documento hace referencia a la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura en la microempresa lacteos Mariana, la aplicacion de este manual
garantizara una mejora con respecto a calidad e inocuidad en el queso fresco.
En este documento se especifican los procesos de sanitizacién y manipulacion correcta
en cada una de las areas y utensilios de trabajo que se utilizan para producir el queso en
la microempresa, ademas de las especificaciones de una correcta recepcion de materia
prima.
Este manual sirve como apoyo a brindar conocimientos para la formacion del recurso

humano con lo que respecta a asegurar la calidad e inocuidad de alimento procesado.

Objetivos
Establecer los requisitos generales de sanitizacion y Buenas Practicas de Manufactura en
la elaboracion de queso fresco en la microempresa lacteos “Mariana” para garantizar la
inocuidad y calidad del alimento producido.

e Especificos:

e Proporcionar informacion técnica y las recomendaciones practicas para la
implementacién de un sistema que asegure la calidad e inocuidad en la industria
lactea “Mariana”.

e Establecer las condiciones higiénicas necesarias para las instalaciones, personal

equipos y utensilios para que puedan trabajar en un ambiente limpio.

Alcance
Este manual esta dirigido a todo el personal y para aspectos de la microempresa como:
Equipos, recipientes y utensilios Instalaciones, obligaciones del personal requerimientos
higiénicos de produccion, servicios, materias primas e insumos y control de calidad, en
este documento se especifican procesos estandarizados que deben ser desarrollados y

ejecutados cumpliendo con el formato establecido que consta de: alcance, objetivo,
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frecuencia de control, descripcion de la metodologia usada, responsable y sus respectivos
registros

Responsables
Gerente de la empresa es quien debe comprometerse con la aprobacion, revision y
cumplimiento del manual en la microempresa.
Trabajadores: Son los encargados de dar cumplimiento a cada uno de los procesos
especificados y registro de actividades.
Estudiante de la Universidad Politécnica Estatal encargada de la elaboracion del Manual
de BPM.

Definiciones bésicas

Inocuidad: Se refiere a la seguridad que tiene el cliente al consumir un alimento que no
ocasione dafos a la salud, se podria decir que es una caracteristica que los alimentos
deben presentar para ser aptos para el consumo humano.
Alimento: son productos que los seres vivos ingieren para sobrevivir estos pueden ser
solidos o liquidos que proporcionan nutrientes al organismo para continuar con las
actividades diarias.
Calidad: Es una caracteristica de los alimentos que puede ser apreciado como bueno,
excelente o malo en cuanto a sus atributos de color, olor y sabor es algo que lo hace
diferente a los demés productos emitidos por la competencia.
Buenas Practicas de Manufactura: BPM son requisitos y practicas generales de higiene
en la manipulacion, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte y
distribucién de alimentos que hacen que los productos sean seguros para el consumo
humano.
Beneficios de trabajar con BPM

e Cumplir con la ley

e Proteger la salud de los consumidores

e Evitar riesgos de contaminacion en los alimentos

e Tener clientes satisfechos

e Producir con calidad

e Competir en el mercado local

e Mantener la imagen empresarial y mejorar las ganancias.
Registros

114



Se refiere a la documentacidn que sirve para dar constancia de una actividad realizada de

manera permanente y oficial.

Contaminacion:
Se refiere a cualquier material que se incorpora al alimento que no sea propia de él, que
tenga la capacidad de provocar enfermedades a quienes lo consumen, la contaminacion

se puede dar por varios factores como: fisica, biologica o quimica.

Desinfeccion: Es el proceso por el cual se eliminan o reducen los microorganismos
presentes que pueden causar efectos nocivos en la salud de los consumidores o en la
calidad de los alimentos. Esta desinfeccion puede ser:

e Baja: Elimina bacterias y algunos tipos de hongos y virus

e Media: Elimina bacterias, hongos y algunos tipos de virus

e Alta: elimina todos los microorganismos menos las esporas.

Limpieza: Juega un papel muy importante dentro de una planta procesadora de alimentos
esto asegura la calidad e inocuidad de los productos elaborados, mediante esta operacion
se elimina residuos de suciedad, alimentos y el nGmero de microorganismos de forma
que no dé lugar a la contaminacion del producto procesado; en la planta de lacteos la
limpieza procura eliminar residuos de leche que provee de nutrientes necesarios para que
los microorganismos se propaguen, para eliminar estos residuos se debe aplicar energia

como fregado, restregado con uso de sustancias quimicas como desinfectantes.

Microorganismos: Seres vivos de tamafio diminuto que pueden aojarse en el alimento y
causar que este se degrade con facilidad y ademas puede causar dafios a la salud de las
personas dentro de este grupo se encuentra: bacterias, virus, mohos y levaduras que se
encuentran en el medio ambiente buscando las condiciones 6ptimas de crecimiento como

humedad y falta de asepsia.

Generalidades
Descripcion de la microempresa
La idea nacio6 hace 13 afios aproximadamente tratando de aprovechar la sobreproduccion
de leche que se ocasionaba en la localidad y los bajos costos que en ese entonces se

pagaban por un litro de leche.
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la sefiora Mariana Palma vio la necesidad de poner en marcha este proyecto que ha ido
creciendo de a poco desde el afio 2009; cada avance que se ha hecho tanto en la estructura
como en el proceso de elaboracion van encaminados a cumplir con lo que estipula la
normativa vigente y por ende satisfacer las necesidades del consumidor que cada vez es
mas exigente frente a los productos que se oferta en el mercado.

Esta microempresa produce queso fresco de forma artesanal y recepta aproximadamente
600 | de leche diarios para ser procesados.

Productos elaborados por la microempresa

e Queso de mesa

e Queso picado

Misién
Ser una compafiia reconocida por su excelencia en la elaboracion y comercializacion de
queso fresco de alta calidad, garantizando la confianza de los clientes con metas a innovar

en la oferta de nuevos productos para cubrir las exigencias del mercado.

Vision
Lacteos Mariana busca fortalecer sus conocimientos y ser lider en el mercado a nivel

regional y nacional garantizando la calidad e inocuidad del producto elaborado.

Objetivos de Calidad
¢+ Mejorar la calidad de los procesos productivos.
%+ Conseguir mayor posicionamiento en el mercado local y regional.
¢+ Proporcionar al cliente quesos frescos de calidad que cumplan con las normativas

vigentes.

Valores colectivos
% Liderazgo
¢+ Espiritu de equipo
% Constancia
%+ Responsabilidad
% Honestidad

s Competitividad
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Requisitos de BPM

Para que este manual se pueda desarrollar se tomara en cuenta los siguientes aspectos:

% Equipos, recipientes y utensilios

% Instalaciones

% Obligaciones del personal / Requerimientos higiénicos de produccion

«* Servicios

% Materias primas e insumos

«» Control de calidad

Lista maestra de documentacion

Tabla 33. Lista de documentacion

Codigo Descripcion Estado del documento
Vigente | En No
actualizacion | vigente
PMT 001 | POES para la Limpieza de Mesas de X
Trabajo y mesones
RMT 001 | Registro de Limpieza de Mesas de Trabajo X
y mesones
P 002 POES para la Limpieza diaria de Pailas X
RP002 Registro de limpieza diaria de pailas X
LP 003 POES para la limpieza profunda de pailas X
RMP 003 | Registro de limpieza profunda de pailas X
CTMP POES para la limpieza diaria de conductos X
004 para transporte de materia prima
RCTMP | Registro de limpieza diaria de conductos X
004 para transporte de materia prima
CTMP POES para la limpieza profunda de X
005 conductos para transporte de materia prima
RCTMP | Registro de limpieza profunda de X
005 conductos para transporte de materia prima
AU 006 POES para la limpieza de aros y utensilios X
de trabajo (Cortadora, pala mezcladora,
tamices)
RAU 006 | Registro de limpieza de Aros y Utensilios X
de Trabajo (Cortadora pala mezcladora,
tamices)
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PPD 007 | POES para la limpieza de Pisos, paredes y X
desagues

RPPD Registro de limpieza de Pisos, paredes y X

007 desagues

T 008 POES para la limpieza de Techos X

TR 008 Registro de limpieza de Techos X

D 09 POES para la limpieza de Tachos X
recolectores contenedores de desechos

RD 09 Registro de limpieza de Tachos X
contenedores de desechos

HP 010 POES para la Higiene del personal X

RHP 010 | Registro de Higiene del personal X

V 011 Especificaciones para Visitantes X

RV 011 Registro para visitantes X

AR 012 POES para la limpieza de Refrigeradora X

RAR 012 | Registro de limpieza de Refrigeradora X

EV 013 POES para la limpieza de empacadora al X
vacio

REV 013 | Registro de limpieza de Empacadora al X
vacio

CP014 Capacitacion del personal X

RCP014 | Registro de Capacitacion al personal X

CMP-015 | Control de materia prima X

RCMP- Registro de control de Materia Prima X

015

SHPP-016 | Salud, higiene y préacticas del personal X

RSHPP- | Registro de asistencia o ausencia del X

016 personal

CP-017 X
Control de plagas

RCP — Registro de control de plagas X

017

MDS-018 | Manejo de desechos sélidos X

RMDS- Registro de Control de desechos X

018
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MIE-019 | Mantenimiento de Instalaciones y Equipos X
RMIE- Registro de mantenimiento de X
019 instalaciones y Equipos
CA-020 Calidad de agua X
RCA-020 | Registro de calidad de agua X
CQ-21 Control de quimicos X
RCQ-21 | Registro del manejo de quimicos X
ADQ-022 | Administracion de quejas X
ADQ-023 | Registro de Recepcion de Quejas X
ADQ-024 | Evaluacion de Quejas X
ADQ-025 | Registro de verificacion de acciones X
correctivas para quejas receptadas
TR-026 Trazabilidad (empresa) y retiro (ARCSA) X
RTL-001 | Registro de Recepcion de materia prima X
(leche)
RTIR-002 | Registro de Recepcion de insumos X
RTPP-003 | Registro de produccion y Despacho X

Equipos, recipientes y utensilios de trabajo

Tabla 34. Procedimiento para Limpieza de mesas de trabajo

Cadigo de
Procedimiento: Version:001
POES - PMT Fecha:
001
Productos Léacteos Mariana
Limpieza  de | Elaborado por: Tiffany | Aprobado por: | Responsable:
Mesas de | Mafla Mariana Palma Operario de Turno
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Trabajo y

mesones

Objetivo Establecer los procedimientos
de limpieza y desinfeccion que se deben
ejecutar en las areas de trabajo.

Alcance: Mesas y mesones de trabajo.

Materiales y equipos

Agua potable
Detergentes
Desinfectantes
Cepillos y esponjas

Frecuencia: Todos los dias después de la

jornada de trabajo

Monitoreo: Visual antes de empezar la
jornada laboral, el operador evidenciara
que las mesas de trabajo se encuentren
totalmente limpias sin residuos de
alimentos y sin olores extrafios para lo
cual se colocara en el registro si la
sanitizacion es adecuada o no es aceptable

y se tomara medidas correctivas

Procedimiento:

Al terminar la jornada laboral en cada una
de las zonas se realizara la respectiva tarea
de sanitizacion con el objetivo de dejar
todos los implementos de trabajo e
instalaciones en condiciones higiénicas
para la produccion del siguiente dia.
Lavado: Esta operacion se la efectua al
finalizar el procesamiento en donde se
realiza el lavado de todas las partes de las
mesas de trabajo como paredes, base y las
esquinas esta operacion se la realiza con un
detergente alcalino clorado al 4% (120 ml
en 20 litros de agua), se usa una esponja y
cepillo para retirar los restos de grasa del
alimento.

Enjuague: Se realiza con abundante agua
potable para retirar el jabon y restos del
alimento.

Desinfeccion: Se efecta con agua clorada
donde se afiade 200 ml de hipoclorito de
sodio para 20 litro de agua a utilizar o cloro
granulado 6,10g para 20 litros de agua
dejando actuar durante 10 min.

Enjuague: Se realiza con abundante agua

para retirar restos de desinfectante
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Registro:  colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente al
cédigo RMT 001

Capacitacion: se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firma y nombre del responsable

Tabla 35. Registro de Limpieza de Mesas de Trabajo y mesones

Productos Léacteos Mariana
Registro de Limpieza de Mesas de Trabajo y mesones
Cddigo: RMT 001

Fecha Hora Responsable | Observaciones Firma
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Tabla 36. Limpieza diaria de pailas

Cadigo Version: 001
Procedimiento: Fecha:
POES - P 002
Productos Lacteos Mariana
Limpieza diaria | Elaborado por: Tiffany | Aprobado por: | Responsable:
de Pailas Mafla Mariana Palma Operario de Turno

Objetivo Establecer los procedimientos de

limpieza y desinfeccion de las areas de trabajo.

Alcance: Pailas de recepcion y pasteurizacion de la leche

Materiales y equipos Procedimiento:
Lavado: Se realiza el lavado interno de las

paredes de las pailas con detergente

Agua potable alcalino previamente clorado al 4% (120 ml
Detergentes en 20 litros de agua) usando cepillos y
Desinfectantes esponja para retirar la grasa y particulas del
Cepillos y esponjas alimento

122



Frecuencia: Todos los dias al terminar la

jornada laboral

Monitoreo: Antes de empezar la jornada
laboral, el operador evidenciara que los
materiales de trabajo se encuentren totalmente
limpias sin residuos de alimentos y sin olores
extrafios para lo cual se colocara en el registro

si la sanitizacion es adecuada o no es aceptable

Enjuague: Se realiza con abundante agua
potable para retirar el jabon y restos del
alimento.

Desinfeccion: Se efectlia con agua clorada
donde se afiade 200 ml de hipoclorito de
sodio para 20 litros de agua a utilizar o
6,10g de cloro granulado en 20 litro de
agua; dejara actuar por 10 minutos.
Enjuague: Se efectlia con abundante agua
para retirar restos de desinfectante.
Registro: colocar las actividades realizadas
en el registro perteneciente al cédigo RP
002.

Capacitacion: se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un nuevo

trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable

Tabla 37. Registro de limpieza diaria de pailas

Productos Lacteos Mariana
Registro de limpieza diaria de pailas
Cddigo: RP002

Fecha Hora Responsable | Observaciones Firma
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Tabla 38. Limpieza profunda de pailas

Cadigo
Procedimiento: Version: 001
POES - LP 003 Fecha:
Productos Léacteos Mariana
Limpieza Elaborado por: Tiffany | Aprobado por: Ing. | Responsable:
profunda  de | Mafla Ana Lucia | Operario de Turno
pailas Rodriguez

Objetivo Establecer los procedimientos de
limpieza y desinfeccidbn que se deben

ejecutar en las areas de trabajo.

Alcance: Pailas de recepcion y pasteurizacion de la leche
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Materiales y equipos

Agua potable
Detergentes
Desinfectantes

Cepillos y esponjas

Frecuencia: Una vez por semana

Monitoreo: Visual antes de empezar la
jornada laboral, el operario evidenciara que
los materiales de trabajo se encuentren
totalmente limpias sin  residuos de
alimentos y sin olores extrafos para lo cual
se colocara en el registro si la sanitizacion

es adecuada o no es aceptable

Procedimiento:

Lavado: Se realiza el lavado interno de
las paredes de las pailas con detergente
alcalino previamente clorado al 4% (120
ml en 20 litros de agua) usando cepillos
y esponja para retirar la grasa y
particulas del alimento

Enjuague: Se realiza con abundante
agua potable para retirar el jabdn y restos
del alimento.

Lavado &cido: Se coloca el detergente
acido al 1,5% (60ml1 en 10 1litros de
agua) en la paila con agua y se deja
actuar por 5 minutos en la parte externa
de las pailas se rocia y se deja actuar
durante 5 minutos

Enjuague: Se realiza con abundante
agua potable para retirar el jabdn
Desinfeccion: Se efectia con agua
clorada donde se afiade 200 ml de
hipoclorito de sodio para 20 litros de
agua a utilizar o 6,10g de cloro
granulado en 20 litros de agua dejando
actuar durante 10 minutos.

Enjuague: Se realiza con abundante
agua para retirar restos de desinfectante
Registro:  colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente al

codigo RMP 003.

Capacitacion: se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.
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Firma y nombre del responsable

Tabla 39. Registro de limpieza profunda de pailas

Productos Léacteos Mariana
Registro de limpieza profunda de pailas
Cddigo: RMP003

Fecha Hora Responsable | Observaciones

Firma
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Tabla 40. Limpieza diaria de conductos para transporte de materia prima

Cadigo
Procedimiento:
POES - CTMP

004

Productos Lacteos Mariana

Version: 001
Fecha

Limpieza diaria
de
para transporte
de

prima

Elaborado por: Tiffany

conductos | Mafla

materia

Aprobado
Mariana Palma

por:

Responsable:
Operario de Turno

Objetivo Establecer los procedimientos de
limpieza y desinfeccidon que se deben

ejecutar en los materiales de trabajo.

LY

alls

Alcance: Conductos de transporte de materi

a prima

Materiales y equipos

Agua potable
Detergentes
Desinfectantes

Cepillos y esponjas

Procedimiento:

Lavado: Hacer

detergente alcalino y clorado al 4% (120
ml en 20 litros de agua) y se pone en
practica el sistema CIP por 5 min fregar

las paredes de los conductos con cepillos

circular agua con
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Frecuencia: Todos los dias después de la

jornada laboral.

Monitoreo: Visual antes de empezar la
jornada laboral, el operario evidenciara que
los materiales de trabajo se encuentren
totalmente limpias sin residuos de
alimentos y sin olores extrafos para lo cual
se colocara en el registro si la sanitizacion
es adecuada 0 no es aceptable y se tomara

medidas correctivas

Enjuague: Se realiza con abundante
agua potable para retirar el jabon y restos
del alimento mediante circulacion.
Desinfeccion: Se efectia con agua
clorada donde se afiade 200 ml de
hipoclorito de sodio para 20 1litros de
agua a utilizar o 6,10g de cloro
granulado para 20 litros de agua dejando
actuar por 10 minutos.

Enjuague: Se realiza con abundante
agua para retirar restos de desinfectante
mediante sistema CIP

Registro: colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente al

codigo RCTMP 004.

Capacitacion: se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 41. Registro de limpieza diaria de conductos para transporte de materia prima

Productos Lacteos Mariana

Cddigo: RCTMP 004

Registro de limpieza diaria de conductos para transporte de materia prima

Fecha

Hora

Responsable

Observaciones

Firma
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Tabla 42. Limpieza profunda de conductos para transporte de materia prima

Cadigo
Procedimiento: Version: 001
POES - CTMP Fecha:
005
Productos Léacteos Mariana
Limpieza Elaborado por: Tiffany | Aprobado por: | Responsable:
profunda  de | Mafla Mariana Palma Operario de Turno
conductos para
transporte de
materia prima

Objetivo Establecer los procedimientos de
limpieza y desinfeccidon que se deben

ejecutar en los materiales de trabajo.

alls

Alcance: Conductos de transporte de materi

a prima

Materiales y equipos

Agua potable
Detergentes
Desinfectantes

Cepillos y esponjas

Procedimiento:

Lavado: Hacer

detergente alcalino y clorado al 4% (120
ml de jabdn en 20 litros de agua) y se
pone en practica el sistema CIP por 5 min

fregar las paredes de los conductos con

cepillos

circular agua con
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Frecuencia: Una vez por semana Enjuague: Se realiza con abundante

Monitoreo: Visual antes de empezar la | agua potable para retirar el jabon y restos
jornada laboral, el operario evidenciara que | del alimento mediante circulacion.

los conductos de materia prima se | Lavado &cido: Hacer circular agua a
encuentren totalmente limpios sin residuos | 60°C con detergente acido al 1,5%(60
de alimentos y sin olores extrafios para lo | m1 para 10 litros de agua) por 10 min.
cual se colocara en el registro si la | Enjuague: Se realiza con abundante
sanitizacion es adecuada o no y se tomara | agua potable para retirar el jabon
medidas correctivas mediante circulacion.

Desinfeccion: Se efectia con agua
clorada donde se afiade 200 ml de
hipoclorito de sodio por cada litro de
agua a utilizar o 6,10g de cloro
granulado en 20 litros de agua y dejar
actuar por 10 minutos.

Enjuague: Se realiza con abundante
agua para retirar restos de desinfectante
mediante sistema CIP

Registro:  colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente al
cédigo RCTMP 005.

Capacitacion: se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 43. Registro de limpieza profunda de conductos para transporte de materia prima

Productos Léacteos Mariana
Registro de limpieza profunda de conductos para transporte de materia prima
Cddigo: RCTMP 005

Fecha Hora Responsable | Observaciones Firma
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Tabla 44. Limpieza de Aros y Utensilios de Trabajo (Cortadora, pala mezcladora,

tamices)
Cadigo
Procedimiento: Versiéon: 001
POES — AU 006 Fecha:

Productos Lacteos Mariana

Limpieza de Aros
y Utensilios de
Trabajo
(Cortadora, pala
mezcladora,

tamices)

Elaborado por: Tiffany
Mafla

Aprobado
Mariana Palma

Objetivo Establecer los procedimientos de
limpieza y desinfeccion que se deben ejecutar

en los utensilios de trabajo.

por:

Responsable:
Operario de Turno

del queso.

Alcance: Equipos y utensilios, todos los elementos que formen parte de la produccion

Agua potable
Detergentes

Desinfectantes

Materiales y equipos

Procedimiento:

Prelavado: Dejar remojar en agua a
60° C usando detergente alcalino al 4%
(120 ml en 20litros de agua)

Lavado: Con ayuda de esponjas y

cepillos se restriega las superficies
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Cepillos y esponjas

Frecuencia: Todos los dias después de la
jornada de trabajo

Monitoreo: Visual antes de empezar la
jornada laboral el jefe de planta evidenciara
que los utensilios de trabajo se encuentren
totalmente limpias sin residuos de alimentos
y sin olores extrafios para lo cual se colocara
en el registro si la sanitizacion es adecuada o
no es aceptable y se tomara medidas

correctivas

usando detergente alcalino clorado al
4% (120 ml en 20 litros de agua)
Enjuague: Se realiza con abundante
agua potable para retirar el jabdon vy
restos del alimento

Desinfecciéon: Se efectia con agua
clorada donde se afiade 200 ml de
hipoclorito de sodio para 20 litros de
agua a utilizar o 6,10g de cloro
granulado en 20 litros de agua, dejar
actuar por 10 minutos.

Enjuague: Se realiza con abundante

agua para retirar restos de
desinfectante.
Registro: Colocar las actividades

realizadas en el registro perteneciente
al codigo RAU 006.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 45. Registro de limpieza de Aros y Utensilios de Trabajo (Cortadora pala

mezcladora, tamices)

Productos Léacteos Mariana
Registro de limpieza de Aros y Utensilios de Trabajo (Cortadora pala
mezcladora, tamices)
Caddigo: RAU 006

Fecha Hora Responsable | Observaciones Firma
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Tabla 46. Limpieza de Refrigeradora

Cadigo Version: 001
Procedimiento: Fecha:
POES - AR
012
Productos Léacteos Mariana
Limpieza  de | Elaborado por: | Aprobado por: | Responsable:
Refrigeradora | Tiffany Mafla Mariana Palma Operario de Turno

Objetivo Establecer procedimientos
gue permitan orientar a los operarios a
realizar la limpieza y desinfeccion de
los equipos de refrigeracion.

— " o . A ~. ". = § \

frigorificos

Alcance: Este procedimiento es aplicable a todos los equipos de frio como neveras,

Materiales y equipos
Esponja

Toallas o pafios secos
Detergente

Desinfectante

Frecuencia: Todos los dias

Monitoreo:

Procedimiento:

Lavado: Hacer una mezcla de jabdn neutro al
4% (120 ml en 20 litros de agua) y agua fria,
remojar la esponja en la mezcla y restregar
suavemente las partes internas y externas no
aplicar agua caliente; esto puede hacer que los

vidrios se tricen.
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Todos los dias el operario evidenciard | Enjuague: Se realiza con un pafio humedo
que la nevera este limpia sin residuos | varias veces hasta retirar todo el jabon

de queso. Desinfeccion: Se efectia con agua clorada
donde se aflade 200 ml de hipoclorito de sodio
para 20 litros de agua a utilizar o 6,109 de
cloro granulado dejar actuar por 5 min.
Enjuague: Se realiza con agua y un pafio, se
humedece el pafio y se pasa por toda la parte
interna y externa de la nevera este proceso se
realiza varias veces.

Secado: Con un pafio seco y que no presente
pelusas secar toda la superficie del equipo.
Registro: Colocar las actividades realizadas
en el registro perteneciente al cdédigo RAR
012.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 47. Registro de limpieza de Refrigeradora

Productos Léacteos Mariana
Registro de limpieza de Refrigeradora
Cadigo: RAR 012

Fecha Hora Responsable | Observaciones Firma
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Tabla 48. Limpieza de empacadora al vacio

empacadora al Mafla

vacio

Mariana Palma

Cadigo
Procedimiento: Versiéon: 001
POES - EV 013 Fecha:
Productos Lacteos Mariana
Limpieza de Elaborado por: Tiffany | Aprobado por: Responsable:

Operario de Turno

Objetivo Establecer procedimientos que
permitan orientar a los operarios a realizar
la limpieza y desinfeccion del equipo de
empaquetado.

Alcance: Este procedimiento es aplicable a todos los equipos de empaquetado.

Materiales y equipos
Esponja

Toallas o pafios secos
Detergente

Desinfectante

Frecuencia: Todos los dias después de la

jornada laboral.

Monitoreo:

Procedimiento:

Lavado: Hacer una mezcla de jabdn
neutro al 4% (120 ml en 20 litros de

agua) y agua fria, remojar la esponja

en la mezcla y restregar suavemente

las partes internas y externas no

aplicar agua caliente;

139



El operario evidenciara, si se efectia o no la
limpieza correspondiente para lo cual se
colocaré en el registro si la sanitizacion es
adecuada o no y se tomara medidas

correctivas

Enjuague: Se realiza con un pafio
himedo varias veces hasta retirar todo
el jabon

Desinfeccidn: Se efectla con agua
clorada donde se afiade 200 ml de
hipoclorito de sodio para 20 1itros de
agua a utilizar 0 6,10 g de cloro
granulado, dejar actuar por 10
minutos.

Enjuague: Se realiza con agua y un
pafio, se humedece el pafio y se pasa
por toda la parte interna y externa de la
nevera este proceso se realiza varias
veces.

Secado: Con un pafio seco y que no
presente pelusas secar toda la
superficie del equipo.

Registro: colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente
al codigo REV 013.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 49. Registro de limpieza de Empacadora al vacio

Productos Léacteos Mariana
Registro de limpieza de Empacadora al vacio
Codigo: REV013

Fecha Hora Responsable | Observaciones Firma
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Instalaciones

Tabla 50. Limpieza de Pisos, paredes y desagues

Cadigo

Procedimiento: Version: 001

POES- PPD Fecha:

007
Productos Léacteos Mariana

Limpieza  de | Elaborado por: | Aprobado por: | Responsable:
Pisos, paredes | Tiffany Mafla Mariana Palma Operario de Turno
y desagiies

Objetivo Establecer los procedimientos
de limpieza y desinfeccion que se deben
ejecutar en las instalaciones de trabajo.

Alcance: areas de trabajo que formen parte de la produccion del queso.

Materiales y equipos
Agua potable
Detergentes
Desinfectantes
Cepillos

Esponjas

Escobas

Frecuencia: Todos los dias después de la
jornada de trabajo.

Procedimiento:

Prelavado: Se utiliza agua a baja presion
para retira particulas del alimento.
Lavado: Con ayuda de escobas plasticas o
cepillos se restriega las superficies usando
detergente alcalino clorado al 4% (120 ml
en 20 litros de agua) durante 5 minutos
Enjuague: Se realiza con abundante agua

potable para retirar el jabon en el caso del
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Monitoreo: Visual antes de empezar la
jornada laboral, el operario evidenciara
que las areas de trabajo se encuentren
totalmente limpias sin residuos de
alimentos para lo cual se colocara en el
registro si la sanitizacion es adecuada o
no es aceptable y se tomara medidas

correctivas

piso es recomendable arrastrar el agua con
secador hacia los desagties.

Desinfeccion: Se efectlia con agua clorada
donde se afiade 200 ml de hipoclorito de
sodio para 20 litros de agua a utilizar, dejar
actuar por 10 minutos.

Enjuague: Se realiza con abundante agua
para retirar restos de desinfectante.
Registro:  Colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente al

cédigo RPPD 007.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afo para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 51. Registro de limpieza de Pisos, paredes y desagues

Productos Léacteos Mariana
Registro de limpieza de Pisos, paredes y desagues
Cddigo: RPPD 007

Fecha

Hora Responsable | Observaciones Firma
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Tabla 52. Limpieza de Techos

Cadigo
Procedimiento: Version: 001
POES - T 008 Fecha:

Productos Léacteos Mariana
Limpieza de | Elaborado por: Tiffany | Aprobado por: | Responsable:
Techos Mafla Mariana Palma Operario de Turno

Objetivo Establecer los procedimientos de
limpieza y desinfeccion que se deben

ejecutar en las instalaciones de trabajo.

Alcance: Areas de trabajo que formen parte de la produccion del queso.

Materiales y equipos
Agua potable
Detergentes
Desinfectantes
Cepillos

Esponjas

Escobas

Frecuencia: Quincenal

Monitoreo: Visual antes de empezar la

jornada laboral el operario evidenciara que

Procedimiento:

Prelavado: Se utiliza agua a baja
presidn para humedecer el area.
Lavado: Con ayuda de escobas
plasticas o cepillos se restriega las
superficies usando detergente al 4%
(120 ml en 20 litros de agua) durante 5
minutos

Enjuague: Se realiza con abundante

agua potable para retirar el jabon
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las areas de trabajo se encuentren totalmente
limpias para lo cual se colocara en el registro
si la sanitizacion es adecuada o0 no y se

tomara medidas correctivas

comenzando desde el techo hacia las
paredes, de arriba hacia abajo
Desinfeccion: Se efectia con agua
clorada donde se afiade 200 ml de
hipoclorito de sodio para 20 litros de
agua a utilizar o 6,10g de cloro
granulado y dejar actuar por 10
minutos.

Enjuague: Se realiza con abundante
agua para retirar restos de desinfectante.
Registro: Colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente al
codigo RT 008.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 53. Registro de limpieza de Techos

Productos Lacteos Mariana
Registro de limpieza de Techos
Cddigo: T 008

Fecha Hora Responsable | Observaciones Firma
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Tabla 54. Limpieza de Tachos contenedores de desechos

Cadigo Version: 001
Procedimiento: Fecha:
POES - D 09
Productos Léacteos Mariana

Limpieza de | Elaborado por: Tiffany | Aprobado  por: | Responsable:
Tachos Mafla Mariana Palma Operario de Turno
contenedores de
desechos

Objetivo: Establecer los procedimientos de
limpieza y desinfeccion que se deben ejecutar

en los contenedores de desechos.

Imagen/ fotografia

Alcance: Tachos contenedores de desechos.

Materiales y equipos
Agua potable
Detergentes
Desinfectantes
Cepillos

Esponjas

Escobas

Frecuencia: Una vez por semana

Monitoreo: El operario evidenciara, si se
efectla la limpieza correspondiente para lo
cual se colocara en el registro si la
sanitizacion es adecuada o no y se tomara

medidas correctivas

Procedimiento:

Lavado: Con ayuda de una esponja se
restriega las  superficies usando
detergente concentrado durante 5
minutos

Enjuague: Se realiza con abundante
agua potable para retirar el jabon
Desinfeccion: Se efectia con agua
clorada donde se afiade 200 ml de
hipoclorito de sodio para 20 litros de
agua a utilizar o 6,10g de cloro
granulado y dejar actuar por 10
minutos.

Enjuague: Se realiza con abundante
retirar  restos de

agua para

desinfectante.
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Registro: Colocar las actividades
realizadas en el registro perteneciente
al codigo RD 09.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firma y nombre del responsable
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Tabla 55. Registro de limpieza de Tachos contenedores de desechos

Productos Lacteos Mariana

Cddigo: RD 09

Registro de limpieza de Tachos contenedores de desechos

Fecha

Hora

Responsable

Observaciones

Firma
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Tabla 56. Control de plagas

Codigo CP-017

Control de plagas

Objetivo Aplicar procedimientos para mantener un control de plagas impidiendo el
acceso a las instalaciones de la planta.

Alcance Esta dirigido a las instalaciones externas e internas de la industria lactea
“Mariana”

Desarrollo El jefe de planta se encargara de realizar la coordinacion, seguimiento y
recepcion de informes emitidos por el proveedor. Todos los productos utilizados
para el control de plagas no deben ser almacenados dentro de la planta.

Para evitar que la plagas se proliferen se debe:

Aplicar los programas del manejo de desechos

Cuidar el orden y la limpieza dentro y fuera de la planta para evitar las
infestaciones.

No se debe manipular ni mover los dispositivos de control de plagas sin una
autorizacion previa

Informar al jefe de planta en caso de agujeros en la infraestructura que faciliten
la entrada de plagas.

Frecuencia Se establece la frecuencia en funcion a la evaluacion realizada por el proveedor.

Definiciones | Plagas: Son seres vivos que pueden ser perjudiciales para los deméas, como son

los roedores, insectos y aves que pueden ser capaces de causar una
contaminacion directa en indirecta del alimento

Infestaciones: multiplicacion de plagas que pueden causar contaminacion en
el alimento

Proliferacion: incremento de plagas de forma rapida debido al lugar y a las

condiciones donde se encuentran

Responsables

El jefe de planta es el encargado contratar un proveedor de servicios de control

de plagas y se encargara de constatar el cumplimiento de este procedimiento
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Tabla 57. Registro de control de plagas

Registro de control de plagas

Version: 1

Pagina: 1

Cddigo: RCP - 017

Verificado por:

Fecha de verificacion:

Mes:

Afo:

Area:

Presencia de plagas

Inspeccionado por:

Fecha de inspeccion

Observaciones

Si No

Tabla 58. Manejo de desechos sélidos

Cddigo: MDS-

018

Manejo de desechos solidos

Objetivo Determinar lineamientos que contribuyan al manejo adecuado de desechos

generados en la industria lactea “Mariana”

desde su clasificacion hasta la expulsién.

Alcance Se aplicaré en los departamentos de elaboracion y de trabajo de la industria

Desarrollo

Procedimiento:

2. Clasificar los desechos so6lidos segln su naturaleza en recipientes

adecuados

Organicos: Restos de vegetales o de animales
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Inorganicos: Vidrio, plastico, carton y papel
Especiales: Baterias, grasas, pilas, aceites.
Colocando un color para cada tipo de desecho:
I Verde: Organicos
I Inorganicos: Azul
I Especiales: Negro
3. Transportar la basura a su respectivo recipiente ubicado fuera de la

planta en un lugar que impida la exposicién de plagas, perros y gatos.

4. Eliminar los desechos periddicamente evitando que estos se acumulen

por varios dias

5. Registro: colocar las actividades realizadas en el registro pertinente
RMDS-018

Frecuencia Cada vez que se generen desechos en el proceso productivo y se debe desechar
estos residuos dos veces por semana de acuerdo a la frecuencia del recolector.
Definiciones Desechos: Son residuos que se generan por la transformacion de una materia,

una vez escogido lo mejor lo demas se elimina porque ya no se utiliza
Desechos Sélidos: Son materias que ya no pueden ser utilizadas para el
proceso productivo son considerados como basura.
Clasificacion: Es la accidn se separar u ordenar objetos por categorias o por

funciones que caracterizan a cada objeto.

Responsables

Los trabajadores de la industria seran los encargados de que este programa se
lleve a cabo.
El jefe de planta sera el encargado de verificar que se esté cumpliendo este

prerrequisito a cabalidad.
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Tabla 59. Registro

de Control de desechos

Registro de Control de desechos
Codigo: RMDS-018

T Version 001
Elaboradc; ] _por— Tiffany | Afio: Mes:
Mafla
Fecha de Control Tipo de desecho Lugar de origen Disposicion final

Tabla 60. Mantenimiento de Instalaciones y Equipos

Cddigo: MIE-

019

Mantenimiento de Instalaciones y Equipos

Objetivo Establecer procedimientos para la planificacion y cumplimiento del
mantenimiento de instalaciones y equipos

Alcance Aplica para las instalaciones y equipos de la industria lactea Mariana

Desarrollo El gerente debe planificar el mantenimiento anual de los equipos e instalaciones

0 en caso de alguna falla en la maquinaria o deterioro en las instalaciones los
operarios deben informar al gerente para posterior toma de decisiones

Evaluar el dafio y coordinar la reparacion

Verificar el funcionamiento de equipos e instalaciones una vez terminada la

reparacion
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Registrar las actividades realizadas

Frecuencia Al menos una vez al afio o cada vez que un equipo este fallando o cuando una
instalacidn necesite una mejora
Definiciones Mantenimiento: se trata de la accidn de tratar de conservar las caracteristicas

de un bien o un equipo para mantener su funcionamiento adecuado Yy evitar su

rapido deterioro

Responsables

El jefe de la planta y los operarios son los que deben cumplir y verificar este

procedimiento
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Tabla 61. Registro de mantenimiento de instalaciones y Equipos

Registro de mantenimiento de instalaciones y Equipos

Version: 1 Pagina: 1 Cdbdigo: RMIE-019

Elaborado por: Fecha:

Area | Responsable Descripcion Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre Octubre | Nov | Diciembre
de trabajo
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Tabla 62. Control de quimicos

Cddigo: CQ-

Control de quimicos

Objetivo Establecer parametros que eviten la contaminacion provocada por quimicos en
la elaboracion de queso fresco.

Alcance Aplica para los quimicos usados en la preparacion o manipulacion de alimentos
e incluso los utilizados en la limpieza y desinfeccion de las areas y materiales de
trabajo

Desarrollo Para el manejo y control de quimicos se debe tomar en cuenta los siguientes
procedimientos:
v Clasificar los agentes quimicos de acuerdo al grado de relacion y
designar un lugar especifico para cada categoria
v Elaborar un listado de quimicos y colocarlos en cada lugar de
almacenamiento con su respectiva hoja de datos de seguridad.
v Colocar una identificacién para cada quimico, usarlo y almacenarlo de
acuerdo a la guia de seguridad que incluye en cada producto
v El lugar para guardar los productos quimicos debe ser lo mas alejada
posible del area de procesamientos y almacenamiento de alimentos
Los operarios deben:
v Tener acceso a las guias de datos de seguridad
v’ Leer la etiqueta de producto
v/ Comunicar en caso de fugas o derrames
v Saber cOmo actuar en caso de emergencia
v Desechar los alimentos que hayan sido contaminados por quimicos
Frecuencia | Una vez asignado el lugar y clasificado los tipos de quimicos se debe dejar en

cada lugar designado cada vez que se use los productos.
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Definiciones

Contaminacion: es provocada por la existencia de microorganismos patdégenos
como: bacterias y virus o la presencia de sustancias nocivas de origen bioldgico
0 mineral y sustancias toxicas en dosis superiores a las permitidas en las

normativas que se consideren perjudiciales para la salud del consumidor

Responsables

Los operarios y el jefe de planta son los encargados de verificar que este

procedimiento se cumpla y su respectivo registro

Tabla 63. Registro del manejo de quimicos

Registro del manejo de quimicos

del

quimico

Version: 1 Pagina: 1 Codigo: RCQ-21
Verificado por: Fecha:
Nombre | Codigo Uso Lugar de Condiciones de | Observaciones

almacenamiento | almacenamiento

Actividad | limpieza
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Obligaciones del personal / Requerimientos higiénicos de produccion

Tabla 64. Higiene del personal

Cadigo
Procedimiento: Version: 001
POES - HP 010 Fecha:
Productos Léacteos Mariana
Higiene del | Elaborado por: | Aprobado por: | Responsable:
personal Tiffany Mafla Mariana Palma Operario de Turno

Objetivo Dar a conocer a todo el
personal que ingrese a la planta las

reglas generales de la Empresa.

y almacenamiento

Alcance: Este procedimiento es aplicable a todas las areas como recepcion, produccion

Materiales y equipos
Uniforme de trabajo
Botas

Cofia

Mascarilla

Procedimiento:

Requisitos  para

procesadora de lacteos

Vestuario

entrar a la

planta

Delantal

Frecuencia: Todos los dias

dejar ropa y zapatos casuales en el vestidor
No use ropa de la calle para trabajar ni salga

con ropa de trabajo.
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Monitoreo:
Antes de empezar la jornada laboral y
momento el

en todo operario

evidenciard que los trabajadores
cumplan con la indumentaria adecuada
y limpia para efectuar el respectivo
procesamiento del queso en caso de no
medidas

hacerlo  se  aplicaran

correctivas

Vestimenta de trabajo

Use siempre una chaqueta o delantal limpios,
pantalones, cofia y botas.

Use una red para el cabello para cubrir
completamente el cabello y las orejas. La
nariz, la bocay la barba deben estar cubiertas
al usar la mascarilla

limpieza personal

Ddchate todos los dias.

El cabello de los hombres debe ser corto y el
cabello de las mujeres debe estar recogido.
La barba debe ser corta.

No se deben usar joyas ni accesorios al
ingresar a las areas de tratamiento.

Las mujeres no podran ingresar con
maquillaje, ufias largas o pintadas

No coloque lapices, cigarrillos u otros
objetos detras de las orejas.

Si un empleado tiene problemas de salud, se
debe informar a su jefe inmediato para que
tome las medidas correspondientes.

Malos habitos

Las siguientes actividades estan
completamente prohibidas en el proceso de
produccién de alimentos:

Tocarse la cabeza u otras partes del cuerpo.
Poner los dedos en los oidos, nariz y boca.
Arreglarse el cabello y dejar crecer la barba.
Tocar las espinillas y exprimirlas

Escupir, comer, fumar, masticar o beber en
el area de la planta.

Arrimarse en paredes, los equipos y los

productos.
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Trabajar bajo la influencia de estimulantes o
alcohol.

Tocar o limpiarse el sudor de la frente con
las manos. Toser y estornudar en el &rea de

produccion.

Lavado de manos
Se debe efectuar el lavado de manos antes de
estar en contacto con los alimentos o luego
de haber estado en areas donde pudo haberse
contaminado como el bafio, después de
comer, luego de haber estado en contacto
con alimentos crudos, después de tocar
basura, animales, de estornudar o toser.
Para un correcto lavado de manos se debe
completar las siguientes etapas:

1. Levantar el uniforme hasta el codo
para que el antebrazo quede
descubierto

2. Mojar las manos y aplicar suficiente
jabdn de manera que alcance para las
manos Yy antebrazos; frotar las manos
hasta que se forme espuma vy
extenderla hasta los codos.

3. Lavarse las manos hasta el codo con
movimientos circulares y con un
cepillo limpiar debajo de las ufias,
entre los dedos, palma y dorso de la
mano por un tiempo de 20 segundos.

4. Enjuagar las manos con abundante
agua desde los codos hacia las manos

por los menos 30 segundos.

5. Secar las manos con toallas de papel.
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6. Depositar la toalla de papel dentro
del bote de basura cuidando de no
topar el tacho de basura.

7. Desinfectar las manos con gel
desinfectante o con alcohol.

1- lave con agua 2~ use jabon 3~ Refregar por 20 seg.

4~ Utilice secador 2~ Use papel 2= cierre la canilla
de manos (si tiene) para secarse con papel para secar

Figura 37. lavado de manos

Lavado de botas

El calzado mas apropiado son las botas

de hule color blanco debidamente

limpias y desinfectadas al inicio y final

del trabajo o cuando sea necesario.

Las botas deben lavarse cada vez que se

dé una de las siguientes situaciones:

Al ingreso del area de trabajo

Al volver al trabajo después de haber

salido por cualquier situacion.

Después de ir al bafio

Al finalizar la jornada de trabajo

1. lavar con un cepillo o escoba y
detergentes tratando de eliminar toda
suciedad con las botas puestas.

2. Enjuagarse con agua suficiente hasta
eliminar los residuos de detergente y

desinfectante.
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3. Colocar en una tina agua con cloro y
desinfectar cada vez que ingrese al

area de procesos

Figura 38. Lavado de botas Figura 39. Cepillado
de botas

Registro: Colocar las actividades realizadas
en el registro perteneciente al codigo RHP
010.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez gque ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firmay nombre del responsable
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Tabla 65. Registro de Higiene del personal

Productos Léacteos Mariana
Registro de Higiene del personal
Cddigo: RHP 010

Fecha Hora Responsable | Observaciones

Firma
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Tabla 66. Especificaciones para Visitantes

Cadigo
Procedimiento:
POES -V 011

Productos Lacteos Mariana

Version: 001
Fecha:

Elaborado por: Tiffany
Mafla

Especificaciones
para Visitantes

Aprobado  por: | Responsable:

Mariana Palma Operario de Turno

Objetivo Dar a conocer a los visitantes que
ingresen a la planta las reglas generales de la

Empresa

y almacenamiento

Alcance: Este procedimiento es aplicable a todas las areas como recepcion, produccion

Materiales y equipos
Cofia
Mascarilla

Delantal

Frecuencia: Todos los dias o cuando haya la

presencia de visitas

Monitoreo:

Antes de entrar a la planta los trabajadores
suministraran la indumentaria necesaria para
que puedan entrar seguros; caso contrario no

podran hacerlo

Procedimiento:
Los visitantes deben usar ropa limpia.
Los zapatos usados deben estar

cerrados, en buen estado vy
antideslizantes. Todos los visitantes
deben lavarse las manos con agua y
jabén.

Las joyas u otros articulos, incluidos
los relojes, deben retirarse al ingresar a
la fabrica. No se permite cristaleria ni
alimentos (dulces, chicles) en el area

de procesamiento.
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Los alimentos soOlo podran ser
consumidos en las areas designadas o
fuera del establecimiento. Los
bolsillos de la camisa deben estar
vacios y libres de cualquier articulo al
ingresar a la fabrica.

Todos los visitantes deben usar una
cofia que les cubra el cabello hasta las
orejas. Los visitantes con
enfermedades infecciosas,
quemaduras, lesiones, heridas u otras
dolencias no pueden participar en el
procesamiento de alimentos.

Esta prohibido fumar en las areas de
procesamiento.

La empresa no se hace responsable de
los accidentes que se produzcan en sus
instalaciones

Se espera que todos los visitantes
cumplan las buenas préacticas de
manufactura en la industria. Registro:
Colocar la accion a realizar en el

registro asociado al cédigo RV 011.

Capacitacion: Se realizara la capacitacion de este programa cada vez que ingrese un

nuevo trabajador y una vez al afio para reforzar los conocimientos.

Firma y nombre del responsable
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Tabla 67. Registro para visitantes

Productos Lacteos Mariana
Registro para visitantes
Cadigo: RV011

Fecha

Hora

Responsable | Observaciones

Firma
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Tabla 68. Capacitacion del personal

Cddigo: CP014
Capacitacion del personal
Temas: v"Informacion general sobre BPM
v’ Seguridad e inocuidad alimentaria
v’ Limpieza, Higiene y desinfeccidn de areas y utensilios
v Uso de empacadora
v" Manejo de quimicos
v Acceso correcto a la planta
v Llenado y empleo de registros
v Control de plagas
v Higiene y salud de personal de trabajo

Frecuencia Una vez al afio o cuando ingrese un nuevo trabajador para dar a conocer los
lineamientos anteriormente mencionados.

Descripcion El personal de la industria lactea Mariana se capacitard para desarrollar
las actividades industriales con conocimientos previos, con recursos que la
industria destinard, durante esta actividad se necesitara: material de apoyo
como folletos, hojas esferos, infocus con la finalidad de dar a conocer la
tematica mencionada o de ser necesario se incluird nuevos temas de
acuerdo a las necesidades de la microempresa.

Se registrard las actividades realizadas para constancia en el registro
RCP014

Una vez realizadas las capacitaciones se efectuara evaluaciones para
identificar el rendimiento y la eficacia del trabajador obtenida durante la
capacitacion

Definiciones BPM: Buenas Practicas de Manufactura, es un sistema de aseguramiento
de la calidad e inocuidad de un alimento procesado.
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Inocuidad: Se define como la caracteristica de los alimentos de no causar
dafo al organismo al ser consumidos

Productos quimicos: Son componentes utilizados para la limpieza y
desinfeccion de instalaciones debido a los compuestos activos que estos
poseen y a la capacidad de eficiencia, también pueden ser usados en las
industrias formando parte de la composicion del alimento aqui se toma en
cuenta operaciones que se emplean para el transporte, almacenamiento y
uso de productos quimicos como: desinfectantes (cloro), detergentes y
productos usados en la elaboracion de quesos como: &cido citrico, cloruro

de calcio y otros.
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Tabla 69. Registro de capacitacion al personal

Registro de capacitacion al personal

Pagina 1 Version 001
Elaborado por: Fecha:
Aprobado por: Codigo: RCP014
Tema de Duracion | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

capacitacion
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Tabla 70. Salud, higiene y practicas del personal

Cdodigo: SHPP-

Salud, higiene y précticas del personal

Objetivo

Determinar requisitos y practicas de higiene que deben cumplir los
trabajadores, proveedores y visitantes en lo que respecta a higiene personal y
buenas practicas de manufactura con la finalidad de producir alimentos
inocuos y aptos para el consumo humano.
Alcance Este requisito aplica para todos los trabajadores de todas las areas, proveedores
y visitantes que tengan acceso al departamento de produccion.
Desarrollo Higiene del personal, proveedores y visitantes

Para el ingreso a la planta se debe usar:

Uniforme completo y limpio

Cofia colocarse correctamente de tal manera que cubra todo el cabello
Mascarilla usar mascarillas desechables, pues son méas seguras

Camiseta blanca debidamente limpia

Pantalon blanco para cada dia de trabajo

Delantal lavar y desinfectar después de cada jornada de trabajo

Botas blancas lavar y desinfectar las botas antes y después de ingresar a
cualquier area de trabajo

Se debe hacer uso correcto del uniforme, lavar los uniformes después de cada
jornada laboral.

Los trabajadores deben presentarse a cumplir su jornada laboral con uniforme
totalmente limpio y en buenas condiciones.

Los trabajadores deben realizarse exdmenes microbiolégicos de coliformes
fecales, Salmonella y Staphylococcus Aureus para verificar el cumplimiento
de la higiene del personal.

Los visitantes y trabajadores deben cumplir con el POES V-011

Especificaciones para visitantes y el POES HP-010 Higiene del personal.
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Frecuencia Este procedimiento se lo debe llevar a cabo todos los dias antes del ingreso a
la planta de produccion de alimentos.
Definiciones | Proveedores: Es aquella persona o empresa que se encarga de abastecer a una

industria lo necesario como materia prima para poder producir o algun servicio
que ayude a mejorar.

Inocuo: Se considera un alimento inocuo cuando no causa ningln dafio al ser
consumido.

Manipulacion de Alimentos: Se trata del contacto que puede tener una

persona o un objeto con el alimento.

Responsable

Operarios y jefe de planta es el encargado de verificar que este procedimiento
se cumpla
Visitantes, proveedores y trabajadores son los encargados de cumplir con este

programa.
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Tabla 71. Registro de asistencia o ausencia del personal

Registro de asistencia o ausencia del personal

Version: 1

Pagina: 1

Codigo: RSHPP-016

Verificado por:

Fecha de verificacion:

Afo:

Nombre C.l.

Cargo

Inicia

Termina

Dia

Mes

Dia

Mes

Diagnostico
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Tabla 72. Calidad de agua

Cddigo CA-

020

Calidad de agua

Objetivo Determinar parametros que garanticen la calidad de agua usada en la industria
lactea mariana para la limpieza de instalaciones y utensilios que se encuentren en
contacto con el alimento.

Alcance Este procedimiento aplica para el agua utilizada dentro de la industria en proceso
de limpieza de instalaciones, utensilios, lavado de manos y todo lo que se
encuentre en contacto con el alimento.

Desarrollo
En la industria lactea Mariana de debe realizar el anélisis de cloro residual y pH
de acuerdo a la norma NTE-INEN 1108:2010 tomando en cuenta los siguientes
valores permitidos.
Frecuencia Minima ~ Parametro Valores estandar Método de Analisis
Quincenal Cloro residual 0.3-1.5ppm Clorimétrico
Quincenal pH 6.5-85 Potenciométrico
Fuente: Norma NTE-INEN 1108:2010
En caso de que estos parametros no se cumplan se debe notificar inmediatamente
para tomar medidas preventivas.
Frecuencia | Cada quince dias como lo establece la norma
Definiciones | Agua tratada: Este tipo de agua es usada para el lavado, riego y en actividades

industrias, Unicamente para uso externo.
Agua Pasteurizada: Se usa esta agua en el procesamiento de alimentos.

Agua potable: Utilizada para el consumo humano y animales.
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Responsables

Los operarios son los encargados de hacer que este procedimiento se lleve a cabo

El jefe de planta serd quién verifique el cumplimiento del mismo

Tabla 73. Registro de calidad de agua

Registro de calidad de agua

Version: 1

Pagina: 1

Codigo: RCA-020

Verificado por:

Fecha de verificacion:

Fecha

Responsable

pH 6.8_7.8

Cloro Residual
0.3-1.5ppm

Observaciones

Materias primas e insumos

Tabla 74. Control de materia prima

Cdédigo: CMP-

015

Control de materia prima

Objetivo

Especificar los parametros que debe cumplir la materia prima (leche) para la

recepcion y procesamiento adecuado en la industria lactea “Mariana”.
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Alcance Este procedimiento aplica para la leche cruda que se recepta en la industria
lactea “Mariana” para fines industriales.
Desarrollo En la planta se designara un responsable de receptar la materia prima (leche),

quien se encontrard exclusivamente en esta area.

Se encargaré del llenado de registros

La materia prima debe cumplir los siguientes parametros:

No debe presentar en su composicion sustancias como antibidticos y
detergentes.

Se debe tomar muestras diarias de cada bidon para ser analizadas por el
ecomilk: Una vez analizada la muestra este arrojara datos fisicoquimicos de la
leche cruda los cuales deben ser corroborados con la Norma (INEN 009:2012)

de la leche cruda como se muestra en la siguiente tabla.

Requisitos Unidad Minimo Maximo
Densidad Relativa g/ml 1,028 1,033
Materia grasa % 3,0
Acidez % 0,13 0,17
Solidos Totales % 11,2
Sélidos no grasos % 8,2
Punto crioscépico °C -0,555 0,512
Agua afiadida % 0 0
Proteina % 2,9

Pruebas Microbioldgicas
Estas pruebas se deben realizar una vez por semana en laboratorios

particulares y se analiza los siguientes parametros:

Requisitos Limite maximo
Recuento de microrganismos aerobios

o 15%10°
mesofilos REP, UFC/cm?®
Recuento de células sométicas 7.0%10°

La materia prima (leche) debe someterse a la prueba de alcohol segln lo que
establece la Norma (INEN 009: 2012) “la leche que sera pasteurizada no se
coagulara al afiadir un volumen igual de alcohol neutro de 68% en masa o de

75% en volumen”.
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La leche debe ser transportada en bidones de acero inoxidable tapados de
manera hermética.

Después de analizar todos estos parametros se procede a la recepcion de la
leche usando una bomba de succion y se procede a registrar el registro RCMP-
015

Frecuencia

Este parametro serd evaluado todos los dias antes de la recepcion de la leche

Definiciones

Coagulacion: Es un proceso en el cual la leche se modifica fisicamente por la
accion de la caseina, que es la proteina principal que se encuentra en la leche
Hermético: Es la propiedad de cerrarse de tal manera que no entre aire ni
liquido desde afuera hacia adentro y viceversa.

Punto Crioscopico: Es un pardmetro basado en el punto de congelacion de la
leche en relacion con el agua, este factor permite detectar la alteracion fisica
como el porcentaje de agua afiadida.

Celulas somaticas: Son las encargadas de monitorear el estado de salud en
las glandulas mamarias de las vacas; si se evidencia un alto recuento de células
somaticas quiere decir que las bacterias se han posicionado en la ubre de las

vacas provocando casos de mastitis.

Responsable

El encargado de la recepcion de materia prima se encargara de verificar estas

medidas.
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Tabla 75. Registro de control de Materia Prima

Registro de control de Materia Prima

Version: 1 Pagina: 1 Codigo RCMP-015
Verificado por: Mes
Proveedor Volumen Grasa Densidad Agua Punto Acidez Proteina
Total Crioscopico

178



Control de calidad

Tabla 76. Administracién de quejas

Codigo: ADQ-
022

Ty

Administracion de quejas

Objetivo

Establecer un sistema de administracion de reclamos por parte del consumidor

para generar soluciones y mantener al cliente satisfecho

Alcance

Este programa se llevard a cabo cuando exista una queja por parte de los
consumidores para todos los productos que se elaboren en la industria lacte

“Mariana”.

Desarrollo

Este prerrequisito permite a la empresa identificar los defectos de inocuidad y
calidad que el consumidor encuentra en el alimento. Este sistema debe contar
con la recepcion de quejas, identificacion de causas, plantear soluciones y
aplicacion de medidas correctivas. Las quejas se clasificaran por defectos de
calidad e inocuidad. Después de ser receptada la queja sera analizada por una
persona encargada quien planteara las posibles causas y determinara las acciones
correctivas.

Las quejas seran receptadas mediante via telefonica al 0992706213 o mediante
reclamos directos realizados a los encargados de comercializacion; estas seran
registradas con informacion que el cliente proporcione tal como indica la hoja
de registro ADQ-023 y se procedera a clasificar la queja; una vez determinado
se procede a evaluar el reclamo y encontrar una solucion al problema en el
registro ADQ-024 en ciertos casos se considerara la devolucién del producto.
Por ultimo, se debe registrar las acciones correctivas que se asignaron a cada

reclamo realizado en el registro ADQ-025

Frecuencia

Cada vez que exista una incomodidad por parte del consumidor

Definiciones

Quejas: se considera una incomodidad o reclamo por parte de una persona con

un aspecto o situacion que no le agrade o que este causando dafio o molestia.
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Inocuidad: Es la condicion de un alimento de ser seguro para el consumo
humano, este no debe causar malestar ni dafios al organismo mediante la
presencia de microorganismos patdgenos.

Calidad: Es una caracteristica de perfeccion que tiende a satisfacer las
expectativas de los clientes dando un valor muy significativo al producto.
Acciones Correctivas: Es un conjunto de operaciones que se realizan con la
finalidad de mejorar o eliminar ciertas causas que estan provocando

incomodidad.

Responsables | Jefe de Planta estd encargado de dar seguimiento hasta que la queja sea
solucionada.
Operarios se encargaran de mantener la inocuidad y aplicaran procedimientos

que mejoren la calidad del alimento producido.

Tabla 77. Registro de Recepcion de Quejas

Industria Lactea Mariana

Registro de Recepcion de Quejas

Caodigo: ADQ-023 Fecha:
Nombre del Cliente Producto:
Teléfono N° de lote:
Direccion:

Clasificacion del defecto

Calidad Inocuidad Salubridad
Sabor Hongos Presencia de impurezas
Olor Bacterias Producto vencido
Color Otros Etiquetado
Textura Otro Otro
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Observaciones:

Cliente

Responsable

Tabla 78. Evaluacion de Quejas

Evaluacion de Quejas

Cédigo: ADQ-024 Fecha:

Descripcion del producto rechazado

Causas del problema en el producto

rechazado

Acciones correctivas al problema sobre el

producto rechazado

Jefe de planta
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Tabla 79. Registro de verificacion de acciones correctivas para quejas receptadas

Registro de verificacion de acciones correctivas para quejas receptadas
Cddigo: ADQ-025

Fecha Clasificacion | Accién Producto Responsable | Observaciones

del defecto correctiva

Operaciones de fabricacion
Tabla 80. Trazabilidad (empresa) y retiro (ARCSA)

Cadigo:
TR-026 Trazabilidad (empresa) y retiro (ARCSA)

Objetiv | Determinar estrategias que permitan rastrear desde la materia prima hasta el
0 producto terminado y la distribucion del mismo; para la debida identificacion y
eliminacion de productos sospechosos por contaminacion o que incumplan con

las regulaciones de seguridad alimentaria.

Alcance | Este prerrequisito estd disefiado para rastrear la materia prima y el producto

elaborado como el queso fresco.

Desarro | Para llevar a cabo este procedimiento se debe tomar en cuenta los siguientes
llo pasos:
1. Criterios para Creacion de lotes.
Se trata de delimitar cada producto con un cédigo unico en donde
se tomaréa en cuenta la fecha de elaboracién del producto mas el turno de
elaboracion.

2. Trazabilidad en recepcion de insumos.
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Se trata de identificar los datos de todos los insumos que intervienen en la
fabricacion y envasado del queso que permitan ser rastreados en todo el
eslabon de la cadena alimenticia.

Trazabilidad de leche entera:

El encargado de la recepcion de la leche serd quien lleve un sistema de
rastreabilidad de la materia prima y llenard el respectivo registro que
corresponde a este procedimiento RTL-001 se debe tener la informacion
de cada proveedor de la leche entera como: el teléfono, volumen en litros
y la direccion.

Trazabilidad de insumos:

La recepcion y almacenamiento de insumos la realizard el jefe de planta
quien debera llenar los respectivos registros RTIR-002 cada vez que

ingresen insumos para la elaboracion del producto.

Insumo Distribuidor Direccion Contacto Teléfono

Cloruro de

Insumos Quimicos

Distribuidor Direccién Contacto Teléfono

Jabon liquido para

limpieza

Fenolftaleina

Hidréxido de sodio

Empaques plésticos

Producto Distribuidor Direccién Contacto Teléfono

Empaques de

polietileno de

Empaques de

polietileno de
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Lugar de Almacenaje

Productos

Lugar de almacén

Uso

Sal
Cloruro de Calcio

Cuajo

Cloro

Jabén liquido para limpieza

Fenolftaleina

Hidréxido de sodio

Empaques de polietileno de
500g
Empaques de polietileno de
1509

Cuarto  designado  para
materia prima
Cuarto para materia prima

Cuarto para materia prima

Bodega (en  un  lugar
designado solo para
guimicos)
Bodega (en  un lugar
designado solo para
guimicos)

Laboratorios

Laboratorios

cuarto de materia prima

Cuarto de materia prima

Produccién de queso fresco

Produccién de queso fresco

Produccién de queso fresco

Desinfeccion del lugar de

trabajo

Limpieza del lugar de trabajo

Recepcion de leche entera

Recepcion de leche entera

Empaque de queso fresco

Empaque de queso fresco

3. Rastreo en el proceso

La finalidad en este proceso es de recopilar informacidn sobre operaciones
efectuadas, control de mezclas, personal que interviene para ser
relacionadas estas actividades con las materias primas usadas.

El proceso de produccion sera controlado y monitoreado por el jefe de

planta y registrado respectivamente RTPP-003

Control de formulas
Queso fresco

Leche entera

Sal

Cloruro de calcio

Cuajo

Diagrama de flujo del queso fresco
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Recepcion de leche

Filtracion

Cloruro de calcio 0,2g/I Pasteurizacion

Enfriamiento

Adicion de cuajo al 2,5% Coagulacion

Corte de la cuajada

Temperatura 60-65°C
por 30 min

Temperatura de 35°C

Temperatura 35°C

Tiempo por 45 min

Tiempo: 10 min

Moldeo y presnado

Sal 350g/I Salado

Fundas de Polietileno

Empaque

Almacenamiento

Reposo
Batido >
Desuerado —
Agua a 35°C lavado de la cuajada —

Tiempo: 10 min

25% de suero

75% de suero

Tiempo 90 min

Empaquetado

Temperatura 4- 5°C
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Producto Presentacion Tipo de envase

Fundas para empacar al vacio
500 gramos
Queso fresco de LDPE

150 gramos Fundas de polietileno

4. Trazabilidad en despacho
Este factor hace relacion al producto terminado con la entrega del mismo;
en donde se debe registrar el nombre de quien recibe el producto final,
cuando lo recibe, cantidad, que productos ha recibido.

Despacho Del producto

. ) . Fecha de Cantidad
Cliente Direccion Contacto Producto o
compra adquirida

5. Emisién de Alerta y toma de decisiones por parte de la industria.
Establecer un proceso de actuacion en caso de crisis alimentaria con la
finalidad de evitar consecuencias graves en el consumidor y generar
solucién rapida como el retiro del producto del mercado de forma eficaz
para evitar que este sea consumido se contactara a los distribuidores del
queso fresco, para alertar sobre el producto que se distribuyd y las posibles
causas al ser consumido para impedir su comercializacion, con todo el
proceso de rastreabilidad aplicado se detectara los productos con mayor
facilidad el retiro se lo realizard por parte de la empresa llegando a

acuerdos con los distribuidores del queso fresco.

Definici

ones

Trazabilidad: un programa de trazabilidad es dar seguimiento a un alimento a lo
largo de toda la cadena productiva desde la incorporacion de todos sus
ingredientes hasta llegar a sus puntos de entrega con la finalidad de asegurar la
calidad e inocuidad del producto; se trata de generar un sistema eficiente de tal
manera que cuando se ocasione un problema en el alimento se lo pueda retirar

con facilidad de mercado.
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ARCSA: (Agencia Nacional de Regulacion, Control y vigilancia Sanitaria) es la
entidad encargada de regular que las disposiciones se cumplan de la mejor manera
en un establecimiento donde se producen alimentos.

Retiro: Es la accion de retirar del mercado un alimento que este catalogado como
un peligro para los consumidores por defectos de calidad o inocuidad, de forma
eficiente y rdpida para evitar que este se continle comercializando.

Lote: Es una codificacion asignada a los productos de la misma especie para su

facil rastreo.

Frecuen | Se llevarda a cabo cuando la industria lactea “Mariana” crea que se esté

cia infringiendo las regulaciones de seguridad alimentaria.

Respons | El jefe de planta es el encargado de monitorear este procedimiento y verificar su
ables cumplimiento

Los operarios se encargaran del registro y recepcion de materia prima e insumos

Tabla 81. Registro de Recepcion de materia prima (leche)

RTL-001

Registro de Recepcion de materia prima (leche)

Fecha Proveedor Volumen Responsable de | Observaciones

recepcion

Firma Responsable de Recepcion Firma jefe de Planta

Tabla 82. Registro de Recepcion de insumos

187




RTIR-

002
Registro de Recepcion de insumos
Fecha | Nombre Nombre | Numero | Cantidad | Fecha de | Observaciones
del del de lote Vencimiento
Proveedor | producto

Firma Responsable de Recepcidn

Firma jefe de Planta
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Tabla 83. Registro de produccion y Despacho

RTPP-003

Registro de produccion y Despacho

producida Cliente entregada

Fecha Cantidad Nombre  del | Cantidad Observaciones

Firma Responsable del departamento de produccion

Planta

Firma jefe de
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Anexo 6. Capacitacion al personal

egistro de capacitacion sobre procedimientos de sanitizacién

Nombre Fecha Hora |Area Firma
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Anexo 7. Entrevista

ENCUESTA REALIZADA A LOS EMPLEADOS DE LA MICROEMPRESA PRODUCTOS LACTEO
MARIANA

Lea la pregunta y marque con una X si se cumple o no cada literal

SI NO

1.;La empresa estd en condiciones sanitarias seguras? ¢Poseen X
procedimientos estandarizados de limpieza y desinfeccion?

2. ¢Las éareas de trabajo estan sefialados, ordenados y limpios todo el poco sefialadas en el éarea de

tiempo? recepcion y produccion
3. ¢Existe un lugar especifico para todo, marcado visualmente? X
4. ;Existe una metodologia que facilite el orden, limpieza y eliminacion X

de objetos que no se usan en el area de procesamiento?

5. ¢los articulos después de usarlos se vuelven a colocar en su lugar? X

6. ¢(Estan las areas de trabajo limpias? ;Usan limpiadores y detergentes X
apropiados?

7. ¢El equipo de trabajo se mantiene limpio y en buenas condiciones? X

8. ¢Considera usted que es necesario contar con un control de limpieza en X
la microempresa?

9. ¢Ha escuchado sobre POES y BPM? X

10. ;Considera beneficioso la realizacion de procesos de limpieza dentro X
de la microempresa?
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