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RESUMEN

Este trabajo tiene como propdsito abordar y mejorar el diseno de un plan de
inocuidad que garantice la seguridad y calidad de los alimentos en la empresa “El
Labrador”. Se evalud el estado actual de la planta mediante un diagndstico basada
en laresolucion 016-2022-AKRG del ARCSA, evaluando el cumplimiento de las buenas
prdcticas de manufactura (BPM). Los resultados indicaron un cumplimiento del 59.68
% lo que indica que Durante la evaluacion realizada en la empresa “El Labrador”, se
evidencid que no existe un control suficiente en los procesos de produccioén, lo que
representa un riesgo significativo para la inocuidad del producto dentro de la
empresa. Sin embargo, el 39.78 % restante, refleja dreas pendientes por fortalecer,
sobre todo en lo relacionado con el control y aseguramiento de calidad, las
condiciones de las instalaciones y el cumplimiento de responsabilidades por parte del
personal. Se elabord un plan de mejoras de acuerdo con las inconformidades
encontradas. El desarrollo del HACCP en la empresa se basd en 5 etapas preliminares
y los 7 principios del sistema. Se detalld el andlisis de la materia prima e insumos,
estableciendo los peligros quimicos, fisicos y bioldgicos en cada etapa del proceso.
El andlisis se llevd a cabo en cada fase, identificndose tres PCC, recepcion de la
leche cruda, pasteurizado y empacado en las dos lineas de queso tanto fresco como
amasado, y para el yogurt se identificaron en la recepcién de la leche cruda,
pasteurizado y mezclado. Se definieron limites, controles y acciones para prevenir
riesgos que puedan afectar la calidad e inocuidad del producto. El diseno del plan
de inocuidad HACCP ayudara en gran medida a la empresa reduciendo de manera
eficaz los riesgos y fortaleciendo la inocuidad de sus productos. Finalmente, se
capacito al personal sobre el sistema HACCP con el fin de promover la seguridad
alimentaria para un correcto manejo de procesos en direccion a su futura
implementacion.

Palabras Claves: HACCP, puntos criticos, ARCSA, calidad, sistema de gestion,
seguridad alimentaria.
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ABSTRACT

The purpose of this work is to address and improve the design of a food safety plan
that guarantees the safety and quality of food in the company “El Labrador”. The
current status of the plant was evaluated through a diagnostic based on ARCSA
Resolution 016-2022-AKRG, assessing compliance with Good Manufacturing Practices
(GMP). The results indicated a compliance rate of 59.68 %, revealing that, during the
evaluation carried out in the company “El Labrador”, it was evident that there is not
enough control over the production processes. This lack of control represents a
significant risk to the safety of the product within the company. However, the
remaining 39.78% reflect areas that need to be strengthened, especially those related
to quality control and assurance, facility conditions, and staff accountability. Based
on the non-conformifies identified, an improvement plan was developed. The
development of HACCP in the company was based on five preliminary stages and
seven principles of the system. The analysis of raw materials and inputs was detailed,
establishing chemical, physical and biological hazards at each stage of the
production process. This analysis was conducted across all phases, resulting in the
identification of three Critical Control Points (CCPs) at reception of raw milk,
pasteurization and packaging in the two cheese lines, both fresh and kneaded. In the
case of yogurt, PCCs were identified at the reception of raw milk, pasteurization, and
mixing. Limitations, controls, and actions were defined to preventrisks that could affect
product quality and safety. The design of the HACCP-based food safety plan is
expected to significantly help the company by effectively reducing risks and
reinforcing the safety of its products. Finally, personnel were trained in the HACCP
system in order to promote food safety and for the correct management of processes
for future implementation.

Keywords: HACCP, Critical Control Points, ARCSA, quality, management system, food

safety.
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INTRODUCCION

La industria alimentaria, especialmente la de productos Idcteos, enfrenta constantes
desafios para ofrecer productos aptos para el consumo final. La presente
investigacion contribuird al diseno de un modelo de seguridad alimentaria para la
industria de ladcteos “El Labrador” ubicada en San Isidro. En este sentido, para la
investigacion se disend un plan de seguridad alimentaria. Este sistema se basa en la
pirdmide de inocuidad, la cual tiene como objetivo garantizar una produccién de
alimentos seguros, cumpliendo con las normativas vigentes y elevando los estdndares

de calidad.

El diseno de este sistema busca brindar un producto seguro, no solo como un requisito
regulatorio, sino también como una obligaciéon de la empresa. El sistema HACCP se
presenta como un enfoque integral que abarca todos los procesos de produccion.
En este contexto, el diseno del plan va a para identificar y prevenir riesgos

microbioldgicos, fisicos y quimicos en la elaboraciéon de lacteos.

El desarrollo de este sistema no solo representa un cumplimiento, sino también una
estrategia para mejorar las ventas en diferentes mercados aportando con normativas
para ganar la preferencia del consumidor y obteniendo asi una reputacion sélida en
la elaboracién de productos ldcteos dejando en alto el nombre de la industria "El

Labrador".
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I. EL PROBLEMA

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Ecuador ha mantenido una produccion estable de leche en los Ultimos anos, con un
enfoque en el sector pecuario y productos ldcteos bdsicos. La demanda de leche
pasteurizada, queso y yogurt, ha sido constante debido a su importancia en la dieta
de la poblacién ecuatoriana. En Ecuador los productos Idcteos son establecidos por
normativas y estdndares las cuales velan por el bienestar de los consumidores,
garantizando asi productos de la mas alta calidad. En este contexto Ecuador ha
exportado productos ldcteos a paises vecinos, como Colombia y Pery. A este Ultimo
se han exportado 12 096 litros de leche parcialmente descremada. Sin embargo, las
exportaciones en este sector pueden variar en la produccidon y venta con clientes

internacionales (Herndndez, 2024).

La provincia del Carchi es conocida por su produccién de papa, cebolla, maiz, habas
y otros cultivos. Ademds, la ganaderia, especialmente la cria de ganado lechero es
importante en la provincia, lo que contribuye una alta produccion de queso y yogurt.
Carchi cuenta con un numero significativo de ganaderias dedicadas principalmente
a la cria de vacas lecheras (Mafla, 2022). El sector pecuario tiene gran auge, ya que
la provincia es conocida por tener una produccién de leche de buena calidad. Los
ganaderos se esfuerzan por mejorar la genética de sus rebanos y la alimentacién con
objetivo de aumentar la produccion. En Carchi, se han identificado que la
produccion de litros de leche diarios es de 379 916 L. (Mafla, 2022) afirma que se
comercializan a las principales procesadoras presentes en el territorio de la provincia
como: Alpina, Ldacteos Jhonny, Don Queso, Model, Lacteos Carmita, Prodalsan,
Milmalac S.A, La lechera Milk, Lederlac, Centenario, Queseria La delicia, Lacteos Paja
Blanca, y Prolanor, ademds de entregar a 15 asociaciones, 12 centros de acopioy 13
queseras artesanales ubicados en los cantones de Tulcdn, Huaca, Montufar, Espejo y
Mira, tomando en cuenta que en Bolivar no se ha reportado esta actividad
productiva. Uno de los productos con mds ventas de la regidn es el queso y se

comercializa tanto a nivel local como en otros mercados (Cruz et al., 2018).
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Ademds, en Carchi también se elaboran diferentes derivados Idcteos entre los mds
popularesla mantequilla, queso y el yogurt. Estos productos se consumen tanto a nivel
local como en otfras regiones del pais. Al contar con asociaciones, centros de acopio
y queseras artesanales que reunen a los productores de leche para procesar y
comercializar sus productos, juegan una funcidon esencial en la estructura y el
progreso del sector ldcteo en la provincia. A medida que el sector Iacteo se
moderniza, se han implementado mejoras en la tecnologia de procesamiento y en
los estdndares de calidad para garantizar la seguridad de los productos Iacteos.
Dada la ubicacion geogrdfica de Carchi, en la frontera con Colombia, algunas
empresas lacteas locales participan en el comercio transfronterizo, exportando e

importando productos (Cruz et al., 2018).

Las autoridades y organizaciones locales a menudo promueven programas de
capacitaciéon y desarrollo para los ganaderos locales, con el objetivo de mejorar las
BPO (Buenas Practicas de Ordeno). En Carchi, la ganaderia es una de las actividades
mds importantes debido a la relevancia del sector pecuario. Esta actividad genera
64 millones de ddlares, con un 36 % de la poblacién dedicdndose a ella y un total de
11 939 ganaderos en toda la provincia, por lo cual el ganadero busca gestion para
generar estrategias y planes de mejora para la produccién de leche, ayudando de

esta manera a las mipymes (Cruz et al., 2018).

Algunos estudios realizados por la FAO, han demostrado que la muerte por
enfermedades transmitidas por alimentos aborda los 2.5 millones de personas por
ano. Por lo cual una correcta adaptacion de normas de salubridad dentro de la
empresa ayudaria a reducir cualquier tipo de enfermedad como, tuberculosis,
salmonelosis, listeriosis, infecciones estomacales, entre ofras, asi evitando danos

perjudiciales para la salud (FAO, 2021).

La industria Idctea "El Labrador" se enfrenta a una problemdatica significativa en el
aumento del 3% de las devoluciones de productos, lo que indica una insatisfaccion
de los clientes respecto a la garantia de que los productos son seguros para su
consumo. Uno de los principales indicios de contaminacion asociados a estas
devoluciones es la presencia recurrente de contaminacidn microbiana en los
productos. La deteccidn de microorganismos indeseados en los productos l[dcteos no
solo compromete su calidad sensorial, sino también presenta peligro para los

consumidores.
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La contaminacién microbiana puede surgir en diversas fases de la produccion, desde
la recepcidon de la leche cruda pasando por fases desde la pasteurizacion, el
envasado y almacenamiento. Este problema no solo afecta la reputacion de la
marca "El Labrador” sino que también conlleva riesgos legales y regulatorios como

consecuencia clausura de la empresa.

Actualmente, la empresa Idctea “El Labrador” no cuenta con un sistema de
inocuidad basado en HACCP, un requisito recomendado por el Codex Alimentarius
que ayuda a prevenir estos peligros antes de que afecten al consumidor, asegurando
productos inocuos desde el inicio del proceso hasta que llegan al cliente final. Esta
situacion preocupa al gerente, ya que implica un alto riesgo de amenazas nocivas
que puede provocar ETAs, lo que representa un incumplimiento en la mision de
brindar alimentos inocuos y llegar a nuevos mercados. El incumplimiento de los
requisitos de seguridad alimentaria puede ocasionar disminucion de la credibilidad y
la fidelidad hacia la marca, lo que conlleva a una reduccidon en las ventas. Un sistema
de gestion de inocuidad impulsa a la industria alimentaria mediante un conjunto de
directrices y procedimientos disenados para asegurar la preparaciéon de alimentos de
forma segura, consistente y de alta calidad. Beneficiando a las distintas dreas de
proceso de preparacion, desde el ingreso hasta la obtencion de la fase final del
producto. Se aplican de manera individual con revision periddica con el fin de
mejorar cada una de las fases de la creacion de los productos. El disefno del HACCP
es una herramienta invaluable en una empresa de ldcteos, ya que ayuda a controlar

los peligros alimentarios (Lopez, 2021).
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

3Es posible disenar un sistema HACCP para la empresa de Iacteos “El Labrador” de
San Isidro para identificar, evaluar y confrolar los peligros que comprometen la

inocuidad de sus productos?
1.3. JUSTIFICACION

La industria Idctea “El Labrador” requiere un sistema HACCP con la finalidad de dar
seguimiento en cada una de las etapas de produccién que permita controlar, reducir
o eliminar los peligros que pueden alterar la inocuidad en el producto terminado.
Cada empresa procesadora de alimentos cumple un objetivo primordial en la
produccion de alimentos, garantizar un consumo seguro del producto terminado. El

propdsito del HACCP es realizar un método organizado que facilite la deteccidn,
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andlisis y control de peligros que puedan afectar la seguridad de los alimentos en
cada etapa del proceso productivo, asegurando un producto inocuo para el
consumidor. (Mafla, 2022).

La empresa tiene la obligacion de desarrollar programas los cuales ayuden a prevenir
la contaminacion de cualquier producto, reduciendo asi los riesgos durante su
proceso de elaboraciéon. Las normativas y regulaciones gubernamentales exigen
productos de calidad. Con el diseno del HACCP y su futura implementacion, la planta
“El Labrador” podrd producir con los estdindares de calidad y seguridad alimentaria
necesarios en una industria Idctea, evitando sanciones, problemas y mejorando la

reputacion de la empresa (Mafla, 2022).

Es crucialllevar a cabo esta investigacion debido a que conlleva beneficios evidentes
en la produccion y la gestidon controlada, asi como la satisfaccion y retroalimentacion
puntual y eficaz de los clientes nacionales. El sistema en la empresa “El Labrador” trae
varios beneficios. No solo garantiza alimentos seguros, sino que fortalece la confianza
del consumidor, mejora la imagen de la marca y optimiza cada paso del proceso
productivo. Ademds, permite identificar y controlar a tiempo los peligros que puedan

afectar la inocuidad, protegiendo tanto al cliente como la empresa.

La identificacion precisa de las causas que contribuyen a la contaminacion
microbiana y las devoluciones de productos es esencial para resolver el problema de
manera eficiente. La futura implementacion de medidas correctivas y preventivas,
asi como la revision integral de los procesos de produccion bajo el marco del HACCP,
se convierten en pasos cruciales para restablecer y construir una relacion sélida con

los clientes, ademds de aumentar el reconocimiento y confianza hacia la empresa.

La misidon del Codex Alimentarius junto a la FAO y la OMS, se enfoca en garantizar la
calidad de los productos alimenticios cumpliendo con estdndares de calidad y
manipulaciéon idéneas para el consumo siempre tomando en cuenta de manera

efectiva la inocuidad alimentaria.

Un factor critico de los productos Idcteos es la calidad para atraer clientes, por ende,
con el diseno de prdcticas estandarizadas y la atencién a la higiene se contribuird a
mejorar la calidad de cada uno de los productos “El Labrador” teniendo la
oportunidad de ingresar a nuevos mercados cada vez acercdndonos a cadenas de

supermercados mdas competitivas. (Mafla, 2022).
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1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General

Elaborar un plan de inocuidad basado en el sistemma HACCP para garantizar la

seguridad de los productos en la industria de Idcteos “El Labrador” de San Isidro.

1.4.2. Objetivos Especificos

Evaluar el proceso de transformacion de las materias primas mediante una lista
de verificacion, con el fin de identificar fallas que afectan la calidad del

producto.

|dentificar oportunidades de mejora en los factores que afectan la calidad

durante el proceso de elaboracion del producto final.

Proponer el plan HACCP como una herramienta de mejora a la calidad de los

productos en la empresa “El Labrador”

Capacitar al personal de la empresa en HACCP, con el fin de mejorar la
manipulacion de alimentos y asegurar la inocuidad del producto en direccion

a su futura implementacion.

1.4.3. Preguntas de Investigacion

3Cumple la industria “El Labrador” con los criterios establecidos en el ARCSA?2
2Qué factores comprometen con la elaboracion de los productos en la
empresa “El Labrador”e

2 Qué tipo de sistema podria aplicar la industria “El Labrador” en San Isidro para
fortalecer su produccion y garantizar la seguridad e inocuidad de sus
productos ldcteos?

2Qué ventajas representa para una empresa la elaboraciéon de un manual

que integre el HACCP en sus procesos?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Segun la investigacion de Ruesta (2021), el plan HACCP enfocado en prevenir riesgos
alimentarios dentro del proceso de elaboracion de productos congelados El CHALAN
S.A.C incluyd la aplicaciéon de un check list para realizar un diagndstico situacional
previo a la implementacion del HACCP. Se determinaron las dreas clave y las que no
representan un riesgo dentro de cada fase del proceso de produccién de helados
para abordar los riesgos fisicos, bioldgicos y quimicos con esto se logré establecer
medidas preventivas. Tras la implementacion del sistema HACCP, se analizaron los
datos obtenidos en comparacion con la evaluacion inicial. Se identificaron 4 PCC de
control, como el calentamiento de la leche, combinacidn de ingredientes,
conservacion en frio y comercializaciéon en el punto de venta, los cuales se integraron
al sistema HACCP. Ademds, se incorporaron planes de contingencia para el COVID-
19 impuestos por el MINSA en las BPM. Se analizé la implementacion del plan HACCP,
lo que respalda la hipdtesis de que este sistema asegura la inocuidad alimentaria. En
reconocimiento a esta confribucion, la empresa emitié un documento que destaca
la importancia del HACCP para asegurar alimentos seguros y cumplir con las normas

de salud y generar confianza con los consumidores.

Por su parte Belteton (2023), afirma que el sistema HACCP, se basa en un enfoque
sistemdtico que logra determinar, establecer y verificar los riesgos, cumpliendo de
esta manera con la inocuidad alimentaria, la limpieza y el seguimiento seguro de los
alimentos. Este sistema establece que la calidad de los productos se determina
mediante las regulaciones oficiales y del mercado, junto con la experiencia del
cliente. El desarrollo del sistema HACCP dentro de cualquier industria alimentaria es
de importancia, de acuerdo con el ARCSA. Tomando en cuenta que verifica en
conjunto prdcticas generales y preventivas de higiene aplicadas en todas las etapas
de la produccion de alimentos, desde Ila manipulacidon inicial hasta el
almacenamiento, tfratando siempre de reducir riesgos. Esto se debe a que el HACCP

contribuye a la reduccioén de riesgos y peligros los cuales provocarian malestar a los
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clientes hasta llevar atencidon medica hospitalaria. Ademds, las HACCP establecen
requisitos que garantizan altos estdndares de higiene e inocuidad, como se estipula
en la Resolucion 002 que establece la normativa relacionada con las BPM aplicadas

a los productos alimentarios.

Segun Tello (2022), afirma que la compania de ldcteos “Completamente Natural”
ubicada en Guatemala, ha identificado contaminacion biolégica, quimica vy fisica
en su materia prima, asi como en los productos en proceso y terminados en su linea
de produccidén de yogurt. Ante esta situacion, solicité una evaluacién detallada a
minimizar los riesgos de contaminacion que asegure la calidad del producto final. En
lineas generales, el HACCP se ocupd de reducir riesgos que no estdn
adecuadamente controlados en los PCC que son aspectos del desarrollo de
produccion que tfienen el potencial de suponer una amenaza para la seguridad
alimentaria en varias etapas, o en todo el proceso. El propdsito del HACCP es
asegurar los requisitos definidos en la normativa actual en cuanto a diferentes

factores esenciales con la higiene y la salubridad.

Segun Sdnchez (2017), en su tema de investigacién sobre la seguridad y calidad en
queso fresco dentro de una planta procesadora ldctea, afirma que en la empresa
“Tunshi” se identificaron deficiencias relacionadas con la inocuidad alimentaria,
principalmente por el incumplimiento en aspectos estructurales, manejo del personal
y control del proceso. Mediante la herramienta de diagndstico y evaluacion del
sistema HACCP se determind un cumplimiento del 76.07 % en instalaciones y un 62.2
% en manipulacidon y condiciones operativas. Esto evidencid la importancia de
implementar la seguridad de los productos, minimizando los riesgos fisicos, quimicos y

biol6gicos.

Segun Gutiérrez (2013), en su tema de investigacion de HACCP para yogurt en la
empresa Leito de productos ldcteos afirma que el objetivo principal de esta empresa
ldctea estd en reducir o eliminar los PCC que se encontraron en la recepcion de
leche vy filtfrado, debido a que la empresa no cuenta con sistemas de seguridad
alimentaria, la contaminacién cruzada y las bacterias termorresistentes afectan a la
cadena de produccidn, por ende, se basaron en el drbol de decisiones creando asi
un sistema eficaz de HACCP conduciendo a la planta a niveles seguros, cumpliendo

asi con el objetivo de garantizar la inocuidad y satisfacer la confianza del consumidor.
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2.2. MARCO TEORICO
2.2.1 Contaminacion de los alimentos

A lo largo del tiempo, las enfermedades han perjudicado al ser humano desde sus
origenes, siendo un gran problema para la salud publica. Se conoce que los alimentos
pueden contener agentes fisicos, quimicos y bioldgicos que originan enfermedades
trasmitidas por alimentos conocidas como ETAs. Algunos alimentos se contaminan
debido a una ftrazabilidad inadecuada, es decir por malas prdcticas de
manipulacion. Por ello, es fundamental conocer cada uno de los principios para
garantizar que los productos sean seguros, asi como implementar controles
adecuados para cada uno de los riesgos, garantizando productos inocuos y seguros

para el consumidor (Tello, 2022).
2.2.2 Medios de contaminacion de los alimentos

La mala manipulacion de los productos alimenticios se relaciona con las alteraciones
que estos pueden experimentar debido a la presencia de agentes patdgenos,
sustancias raras, productos artificiales, entre ofros, lo que puede presentar una
amenaza para el bienestar del cliente. Es evidente que un alimento contaminado
contiene sustancias perjudiciales en cantidades que exceden los limites permitidos

por las regulaciones alimentarias (Garcinuno, 2017).
2.2.3. Fuentes de contaminacion de los alimentos

Segun (Ferndndez et al., 2021) afirma que a lo largo del producto final hay diversas
fuentes de contaminacién en los alimentos, lo que hace que la identificacidn de estos
seqa un proceso exhaustivo. Por lo cual, se analizan todas las posibles situaciones de
contaminacién que podrian estar presentes desde el momento en que se obtienen

la leche cruda hasta el final del proceso.
2.2.4 Tipos de contaminacion de los alimentos

Contaminacién fisica: Se produce cuando se detectan elementos extranos en el
alimento, que generalmente son mezclados involuntariomente durante su proceso
de produccion, esto puede perjudicar de gran manera a la reputacion de la empresa
lo cual también afecta al consumidor. Ejemplos comunes de estos elementos incluyen
fragmentos de metal, vidrio, pldstico, papel, cabello, bisuteria y ofros objetos
(Gutiérrez, 2013).
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Contaminacién Bioldgica: afecta cuando hay alimentos contaminados por
microorganismos vivos, como bacterias, hongos o pardsitos los cuales pueden

presentar enfermedades.

Contaminaciéon Quimica: ocurre cuando en contacto con sustancias quimicas
afectan de manera negativa para la salud, la contaminacion se puede dar en
distintos puntos de la produccion de los alimentos, es decir procesamiento,
almacenamiento y transporte, por lo cual se recomienda tener una inocuidad

alimentaria para que estas sustancias no afecten a los clientes (Herndndez, 2024).
2.2.5. Enfermedades de transmision alimentarias (ETAS)

Son afecciones provocadas por ingerir alimentos que contienen microorganismos
patdgenos o agentes quimicos nocivos. Generalmente, se deben a deficiencias en
la higiene o en el manejo de los alimentos, y pueden provocar desde sintomas leves
hasta enfermedades de mayor gravedad en los consumidores. Estas enfermedades
pueden tener sintomas gastrointestinales, nduseas, dolor abdominal y fiebre, por lo

cual se puede presentar complicaciones a futuro (Ferndndez et al., 2021).
2.2.6. Alimentos inocuos

La inocuidad alimentaria ayuda a prevenir brotes de ETAS en los cuales intfervienen
con bacterias como Brucella Abortus y Mycobacterium. La falta de higiene en los
alimentos ha generado numerosos problemas para la salud de las personas. Sin
embargo, las industrias implementan y adoptan nuevas tecnologias en sus procesos
de elaboracién, con el propdsito de mejorar la higiene y garantizar el producto para

el consumo (Tafur, 2009).

Se ha identificado que la calidad de los alimentos es un requisito bdsico en el cual se
debe tener niveles aceptables de seguridad alimentaria poniendo énfasis en
aspectos como color, aroma, sabor y textura, que deben garantizar que estos
productos estén libres de contaminantes microbioldgicos durante todo su proceso
alimentario. Ademds, se ha observado que tener acceso a servicios esenciales, como
los recursos bdsicos de las personas contribuye a reducir los riesgos asociados con la
elaboracién de los productos alimentarios (Ministerio de Salud y Proteccidn Social,
2015).

La conservacion de productos seguros involucra la ayuda de enfoques y técnicas

que accedan la identificacion y evaluacion de los posibles riesgos de mala
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manipulaciéon de los alimentos en su lugar de origen o consumo, ademds de la

capacidad de evaluar cémo afecta la salud.
2.2.7. Calidad Alimentaria

Tener un alimento en éptimas condiciones es una obligacidn por parte del sector
alimentario ya que esta abarca aspectos como apariencia, textura, aroma, tamano,
color, valor nutricional y precio. La calidad de un alimento abarca todos los aspectos
que garantizan su seguridad y buen estado para el consumo. Esto incluye la seleccidn
de materias primas adecuadas, su composicion y procedencia, asi como los métodos
de produccién, almacenamiento y distribucidn. Ademds, se considera la
presentacion del producto final y la informacion proporcionada en su etiquetado,
permitiendo que el consumidor conozca su contenido y caracteristicas de manera

clara y confiable (Jiménez, 2021).
2.2.8. ; Qué es un sistema de gestion?

Un sistema de gestion es una herramienta organizada que permite a una empresa
planificar, contfrolar y mejorar sus procesos para alcanzar objetivos especificos.
Facilita el cumplimiento de normas y asegura una operacion eficiente, en la calidad,
la seguridad o el medio ambiente, segun su aplicacion. La pirdmide de inocuidad es
una herramienta que organiza, en diferentes niveles, los elementos necesarios para
garantizar alimentos seguros dentro de la empresa. Esta estructura ayuda de gran
manera a tener un buen beneficio de los productos de la industria garantizando la

organizacién de cada uno de sus procesos para obtener resultados eficientes.

BPA y BPM

Figura 1. Pirdmide de gestion de inocuidad
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2.2.9. Industrias Lacteas

Las industrias Iacteas se dedican a procesar la leche cruda para su venta y consumo,
utiizando maquinaria y personal especializado, siguiendo procedimientos
especificos. Estos procesos deben acatar higiene para garantizar que un alimento es
seguro de consumir. Cada producto Idcteo requiere una serie de etapas, como la
pasteurizacion y el cuagjado. En la fabricacion del queso, se sigue un patron
establecido, el cual puede variar en duraciéon y tiempo de maduracion. El producto
con mds demanda es el queso teniendo 63 % de la elaboracion total siendo asi el
producto nUmero uno dentro de la industria Idctea. Sin embargo, la leche al ser un
producto que se descompone muy rdpido debe tener un excelente manejo desde
la planta procesadora hasta que se llegue a desarrollar el producto final (Vargas,
2020). En la planta El Labrador, los trabajadores en la industria elaboran una variedad

de productos ldcteos.
e Quesos

Segun (FAO, 2021), afirma que los diferentes tipos de derivados se consiguen
mediante la solidificacién de la caseina la cual genera suero y forma el producto final
llamado queso. Los diferentes quesos que se fabrican en las diferentes industrias son
duros, semiduros, fiernos, maduros o frescos, los cuales se elaboran con diferentes

composiciones de leche y microorganismos.
e Yogurt

El yogurt se produce a través de un proceso controlado de fermentacion bacteriana,
en el cual bacterias beneficiosas convierten la lactosa, un azicar que se halla de
forma natural en la leche, se transforma en dcido Idctico. Este procedimiento es
responsable de desarrollar la textura, el sabor dcido y las caracteristicas distintivas del
yogurt (FAO, 2021).

2.2.10. Resolucion ARCSA 067

Es una resolucién la cual ayuda a garantizar la seguridad durante las etapas de
fabricacion, preparacion, embalaje, distribucion y venta de alimentos disenados
para el consumo con el fin de promover la salud y el bienestar de quienes lo

consumen.
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2.2.11. Resoluciéon ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Emitida por el ARCSA en Ecuador en el ano 2022 derogando asi la resolucion 067 e
intfroduciendo una nueva normativa sanitaria enfocada en alimentos procesados.
Busca salvaguardar el bienestar de quienes consumen los productos asegurando que
todos los alimentos sean seguros y de buena calidad. Para lograrlo, establece que las
plantas procesadoras, centros de distribucion, transporte y lugares de alimentaciéon
colectiva deben aplicar métodos de produccion seguros y eficientes en la cadena
de la produccién. Esta normativa define claramente las condiciones sanitarias que
deben seguir estos establecimientos, desde la produccion hasta la comercializacion,

garantizando asi alimentos confiables para el consumo.
2.2.12. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Su propdsito principal es garantizar la fabricaciéon de alimentos de calidad que
cumplan con las expectativas del consumidor. El objetivo principal de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) es garantizar que los alimentos tengan un proceso
adecuado para el cliente, reduciendo asi los peligros en la elaboracion. Su enfoque
va a la higiene, las técnicas de manipulacion que abarcan cada fase del proceso

productivo dentro de todos los productos de la planta (Altamirano, 2018).

La implementacion de este sistema en cualquier empresa alimentaria es necesaria
para obtener planes de inocuidad. Este plan debe ser ejecutado de manera

adecuada por todos los empleados obteniendo asi una gestion efectiva.
2.2.13. ;Qué es un sistema HACCP?

Es un método destinado a mantener la calidad que se centra en detectar y prevenir
posibles riesgos en la produccion de alimentos. A fravés de un enfoque organizado
ayuda a reconocer los puntos de mayor riesgo del proceso y poder prevenir ciertos
problemas desde la etapa de produccién hasta llegar al consumidor. Para tener un
buen sistema de HACCP es necesario aplicar BPM refiriéndonos a los principios del

Codex alimentarius (Codex Alimentarius, 2013).

El diseno del plan HACCP se fundamenta en controlar o eliminar amenazas dentro de
la produccién, con el objetivo de identificarlos en cada etapa del proceso, tanto en
el tiempo como en el espacio. Este sistema permite localizar los puntos de mayor
peligro, conocidos como puntos criticos, para implementar procedimientos efectivos

de control que garantizan la seguridad del producto. En el dmbito alimentario, el
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HACCP ofrece un control riguroso durante la produccion, elaboracion,
fraccionamiento y distribucion, asegurando la disposicidon higiénica del producto
(Méndez, 2017).

2.2.14. Importancia del HACCP

La importancia del HACCP hace tomar en cuenta a los riesgos potenciales en la
elaboracién de alimentos que pueden comprometer su seguridad, por lo que es
crucial implementar un confrol estricto. Esto implica detectar y evitar cualquier tipo
de contaminaciéon fisica, quimica o microbioldgica. Gracias a estas acciones, la
industria alimentaria puede garantizar productos seguros y confiables, protegiendo

asi la salud de los consumidores (Sotomayor, 2022).
2.2.15. Programas prerrequisito

Estos programas incluyen un conjunto de reglas y métodos ordenados para garantizar
el adecuado desarrollo de las actividades en una industria con el fin de asegurar que
los procesos realizados se acaten a las normas necesarias para la elaboracion de los

productos alimentarios.

2.2.16. Principios del HACCP

Segun (Ayala, 2023) afirma que el plan HACCP abarca siete principios:
e Principio 1: Andlisis de peligro (AP)

El propdsito se centra en la verificacidon y andlisis tanto del alimento como la
infraestructura de la planta. La cual verifica desde la base de la empresa para

identificar si existen peligros importantes (Méndez, 2017).
Con el fin de obtener un andlisis mds exacto se debe hacer lo siguiente:

Detectarriesgo: identificar los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos que son propensos

de contaminacién en todo el proceso de elaboracion.

Analizar y valorar los riesgos: Se deben evaluarse tomando en cuenta que una mala
manipulacion puede causar un gran dano al consumidor sino se previenen o eliminan

durante el proceso. Estos riesgos se denominan peligros significativos (Tello, 2022).

e Principio 2: Determinar los puntos clave donde se pueda controlar o eliminar

los riesgos

Ya identificados los peligros significativos se debe verificar en qué procesos es

necesario disenar un seguimiento que ayude a supervisar el alimento y verificar las
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medidas de control si estdn funcionando correctamente y determinar si necesitan
ajustes. Se puede utilizar diferentes técnicas para los PCC los cuales ayudan a
identificar el camino de cémo el peligro se desplaza en todo el proceso de
elaboracién. Para verificar los puntos criticos de control se debe aplicar los siguientes
aspectos: leche (materia prima), estructuracion del proceso, herramientas y equipo,

operadores, depdsito, entrega
e Principio 3: Establecer los limites Criticos

Ya determinados los PCC, se busca disenar las medidas especificas las cuales tienen
que ser monitoreadas. Los pardmetros ayudan a verificar y asegurar que se cumplan
las condiciones establecidas para cada punto critico, ya sea de aceptacién o

rechazo del alimento, y son conocidos como limites criticos.
e Principio 4: Crear un sistema de monitoreo para vigilar los puntos criticos

La observacion es una serie sistemdtica que permiten verificar si un PCC estd
funcionando de manera correcta. Es crucial para identificar desviaciones e

incumplimientos de los pardmetros establecidos.

Nos permite obtener informacién detallada del proceso, dependiendo de los criterios

fijados y del procedimiento para confirmar y asegurar su cumplimiento.
e Principio 5: Proponer las medidas correctivas

Se conocen medidas que deben tomarse cuando no existen medidas de control de
los PCC, por ende, todo el proceso estard sin pardmetros exactos. Mediante el plan
HACCP se puede corregir los riesgos de inocuidad tomando medidas para que la

planta de produccion logre un producto de calidad.

e Principio 6: Implementar procesos para revisar y garantizar la correcta

aplicacioén

En este principio para verificar que el sistema HACCP estd en correcto
funcionamiento tomando en cuenta que todos los puntos no van a garantizar el

correcto funcionamiento del plan.
e Principio 7: Establecer un sistema de documentacion y registros

Al crear el plan se toma en consideracion los procesos de cada uno de los principios
detallados correctamente, teniendo en cuenta cada uno de los procesos

previomente corregidos.
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lIl. METODOLOGIA

3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque

En la investigacion se realizd un enfoque cualitativo por lo que se analizard la situacion
actual de la industria “El Labrador” la que cuenta con dreas exclusivas para la

recepcion, produccién y empaqguetado para la obtencién de un producto final.
Para disefiar el sistema se tomd en cuenta diversas actividades, tales como:

e Recopilar datos a través de visitas con el dueno de la planta con el propdsito
de evaluar las condiciones de produccién de los alimentos Idcteos y definir los

aspectos clave que guiardn la elaboracion del plan de mejoras.

e Elaborarun check list siguiendo las pautas del reglamento del ARCSA 016-2022-
AKRG verificando los requisitos para una planta de procesamiento de
alimentos. Este check list se utilizd para identificar que tanto cumple la empresa

en relacion con las regulaciones establecidas.

e Se propone capacitar al personal de la empresa “El Labrador” en temas
relacionados con la inocuidad alimentaria, como paso fundamental para la
implementacion del sistema HACCP. Asimismo, se planea disenar el sistema de
inocuidad basado en HACCP que incluye las pautas para la identificaciéon de
agentes perjudiciales de los equipos, instalaciones y utensilios destinados a las

dreas de produccion de los productos Idcteos.
3.1.2. Tipo de Investigacion

Este andlisis empled un enfoque aplicado a una investigacion descriptiva,
exploratoria, y bibliogrdfica. Se utilizaron métodos, técnicas e instrumentos cientificos
para resolver un problema especifico en un contexto particular, que en este caso

corresponde a la industria “El Labrador”.
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e Investigacién Descriptiva

Esta investigacion describid la situacion actual, analizé su funcionamiento y presenté
una interpretacion precisa de los hechos, lo que permite identificar caracteristicas y

sifuaciones clave del objeto de estudio.
e Investigacion de Campo

Se investigd de manera profunda a fendmenos desconocidos para asi identificar
conceptos o variables. Es decir, explorar nuevas ideas, reconocer conceptos con
potencial, definir temas clave para futuras investigaciones y brindar enfoques
valiosos. Lo que permitird observar la situacion y verificar que se estd haciendo mal

en la empresa “El Labrador”.
e Investigacion Bibliografica

Se utilizd fuentes de informacidn externas para expandir el conocimiento sobre un
tema en particular o relacionado. Por lo cual la investigacién abarca diversas etapas,
incluyendo observaciéon, estudio e interpretacion con el objetivo de adquirir los

fundamentos necesarios en la realizacién de cualguier estudio.
3.2. IDEA A DEFENDER

El diseno del sistema HACCP en la empresa “El Labrador” permite controlar los riesgos

de contaminacién y garantizar la inocuidad de sus productos ldcteos.
3.3. METODOS UTILIZADOS
3.3.1 Estado actual de la empresa

Se verificé cdmo estd actualmente la empresa “El Labrador” utilizando el check list
del ARCSA 016-2022-AKRG que lo podemos ver en el Anexo 3 que ayuda a identificar
peligros que comprometen la integridad del producto, posterior se organizaron los
datos en Excel para mostrar los resultados en porcentajes y grdficos, como

histogramas.
3.3.2 Elaboracion del Plan de mejoras

Con la informaciéon de las fallas detectadas en el check list, se disend un plan de
mejoras que se puso en marcha para cumplir con las resoluciones. Este plan busca
hacer mds eficientes los procesos, que ayuden a prevenir riesgos para la salud del

consumidor y fomentar una mejora constante dentro de la empresa.
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3.3.3 Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

El diseno del sistema HACCP en la empresa “El Labrador” no solo mejora los procesos,

si no que protege la salud de quienes consumen sus productos. Este sistema permite

detectar a tiempo cualquier riesgo que pueda afectar la inocuidad de los productos,

garantizando asi que lleguen seguros a la mesa del cliente.

3.3.4 Capacitacion al personal

Capacitar al personal fue clave para que el plan HACCP funcione previa a su futura

implementaciéon. Cuando cada trabajador entiende su rol en la seguridad

alimentaria, se compromete mds con su labor. Esto no solo mejora la calidad del

producto, sino que también crea un ambiente de frabajo mds responsable y

enfocado en cuidar la salud del cliente.

3.4. RECURSOS

Tabla 1. Recursos

Recursos

Materiales Directos

Bibliogrdficos

Materiales

Tecnoldgicos

Digitales

Materiales de auditoria

Humanos
Econdmicos

Resolucidon del ARCSA-016-2022

Tesis

Arficulos

Hojas

Esferos
Calculadora
Celular
Computadora
Impresora
Excel

Word

Power Point
Correo electrénico
Cofia

Mandil
Mascarilla
Guantes

Empleados del El Labrador
Financiacion Propia
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADOS

Los resultados de la auditoria interna en la empresa “El Labrador” se obtuvo mediante
un check list respecto ala Resolucion 016-2022-AKRG del ARCSA, teniendo en cuenta
las 8 secciones correspondientes para una industria. En la Tabla 2 se detalla el
cumplimiento de la planta de acuerdo a los items de cada seccidn con una

calificacién de “Si”, “No" y “No aplica”.

Tabla 2. Resultados del cumplimiento respecto al Check List 016-2022-AKRG

Seccién Si No N. A. items

1 Infraestructura 46 29 0 75
2 Equiposy accesorios 11 2 0 13
3 Deberes del personal 10 9 0 19
4 Materiales de produccién 10 3 0 13
5 Actividades de produccidn 14 7 0 21
6 Embalagje, etiquetado y empaquetado 8 4 1 13
7 Almacenamiento, Distribucion 9 7 0 16
8 Conftrol de calidad 3 13 0 16

TOTAL 11 74 1 186

En la Tabla 3 se detalla el porcentaje de cumplimiento respecto a cada seccién de
la norma 016-2022-AKRG.

Tabla 3. Resultados en porcentaje del cumplimiento respecto al Check List 016-2022-

AKRG
Seccién Si(%) No (%) N.A. (%) items (%)
1 Infraestructura 61.33 38.67 0.00 40.32
2 Equiposy accesorios 84.62 15.38 0.00 6.99
3 Deberes del personal 52.63 47.37 0.00 10.22
4 Materiales de produccién 76.92 23.08 0.00 6.99
5 Actividades de produccion 66.67 33.33 0.00 11.29
6 Embalagje, etiquetado y empaquetado 61.54 30.77 7.69 6.99
7 Almacenamiento, Distribucién 56.25 43.75 0.00 8.60
8 Control de calidad 18.75 81.25 0.00 8.60
Total 59.68 39.78 0.54 100
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Con la informacion obtenida a partir del check list en la empresa “El Labrador”

respecto a el Anexo 3, se identifica el grado de conformidad global en la Figura 2.

No aplica
0,54 %

No cumple
39,78 %

Si cumple
59,68 %

Figura 2. Cumplimiento global de los requisitos de la ARCSA 016-2022-AKRG

De acuerdo con los resultados globales del check list de la resolucion ARCSA 016-
2022-AKRG, la empresa “El Labrador” presenta 39.78 % de incumplimiento fotal porla
ausencia o incumplimiento de roles, actividades, documentos, registros y programas
del sistema; un 59.68 % de cumplimiento, garantizando que se estd llevando de

manera correcta las actividades de cada item; y 0.54 % respecto al no aplica.

En la Figura 3 se presenta el cumplimiento por seccién para la planta ladctea “El

Labrador”.

Cumplimiento por seccion

1. Infraestructura

2. Equipos y accesorios

3. Deberes del personal

4. Materiales de produccion

5. Actividades de produccién

6. Embalaje, efiquetado y empaquetado
7. Almacenamiento, Distribucion

8. Control de calidad

O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

No aplica No cumple Si cumple

Figura 3. Cumplimiento por seccién de los requisitos de la ARCSA 016-2022-AKRG
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Respecto a cada seccidén en el no cumplimiento se evidencia que la seccion 8
Conftrol de calidad representa un mayor grado de no cumplimiento, seguido de la
seccion 3 de Deberes con el personal, seccion 7 Alimacenamiento del aseguramiento
y seccion 1 Infraestructura que también presenta altos niveles de incumplimiento. El
apartado de cumplimiento presenta que la seccidon 2 Equipos y accesorios, seguido
de la seccion 4 Materiales de produccion y seccion 5 Actividades de produccion, y
la seccidén é de Embalaje, etiquetado y empacado presentan los niveles mds altos de
cumplimiento. Por Ultimo, en la seccidon é de Embalaje, etiquetado y empacado

tenemos un nivel pequeno de que no aplica dentro del check list del Anexo 3.
42. DISCUSION
4.2.1. Diagnéstico de la empresa

Para la siguiente investigacion se realizé una evaluacion detallada en la empresa y
de su proceso de produccion. Los resultados obtenidos fueron gracias al check list de
ARCSA-016-2022-AKRG, que incluye 197 items de control. De acuerdo con el
diagndstico efectuado se tuvo un cumplimiento del 59.88 % en BPM, lo que refleja un
avance en la garantia de calidad e inocuidad del producto. No obstante, obtuvo un
39.78 % de los criterios que no se cumplen aun, lo cual senala la necesidad de mejorar,
especialmente en las dreas de control y aseguramiento de calidad, las instalaciones

y las responsabilidades del personal.
4.2.2. Diseno de plan de mejoras

El plan de mejoras segun, (Gutiérrez, 2013) detalla que una empresa para mejorar su
produccion debe estar en una mejora continua en todos sus procesos. El plan de
mejora para “El Labrador” adopta la idea de que una buena empresa es aquella
gue busca mejorar cada una de las dreas de incumplimiento incluyendo deberes
con el personal, control de calidad y almacenamiento. Por ofra parte, es necesario
que se debe readlizar un seguimiento frecuente con el fin de comprobar el
cumplimiento del diseno del plan HACCP. También se ha determinado aplicar
acciones con el fin de mejorar las debilidades que ha presentado la empresa las

cuales se detallan en el Anexo 4.
4.2.3. Diseno del plan HACCP

El diseno del plan, detallado en el Anexo 5, es de suma importancia ya que logra

evaluar de gran manera los riesgos asociados a cada uno de los alimentos durante
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la elaboracién en la empresa “El Labrador” por lo que se formd un equipo el cual
ayude a monitorear cada una de las estrategias de seguimiento y regulacion a
implementar para eliminar o reducir las amenazas en el producto, se realizd una

descripcion del producto con el fin de identificar los puntos criticos de control.

Dentro de la elaboracion de los alimentos IGcteos se han identificado ciertos puntos
criticos de control como: recepcién de materia prima, pasteurizado y empacado. En
la recepcidon de la materia prima, es necesario tomar en cuenta que en algunos
casos puede llegar contaminada con antibidticos y presencia de microorganismos,
es por eso que se recomienda llevar un andlisis riguroso a cada proveedor. La
pasteurizaciéon es considerada uno de los procesos mds importantes, pues es aqui
donde se logra eliminar los microorganismos, teniendo en cuenta ciertos pardmetros
como el tiempoy la temperatura, si estos pardmetros no son controlados este proceso
podria presentar deficiencias. Por Ultimo, el empacado es la etapa que protege al
producto terminado, si no se realiza con las medidas de higiene existe un alto riesgo
que se llegue a contaminar antes de llegar al consumidor. El resto de las etapas del
proceso no se han considerado puntos criticos de control ya que estos pueden ser
descartados a traves de la aplicacion de BPM. Estos hallazgos coinciden con
investigaciones previas de Sdnchez Herrera (2017) que demostraron que existe un
gran riesgo de contaminacion en las mismas etapas de produccion, teniendo asi
beneficios al reforzar las buenas prdcticas de manufactura y aplicar sistemas como

el HACCP para reducir estos riesgos.

Sin embargo, la empresa enfrentaba frecuentes devoluciones de productos, lo que
impacta en la calidad, la confianza de los clientes y pérdidas econdmicas. Con la
ejecucion del sistema HACCP, se lograron identificary corregir errores en puntos clave
del proceso, fortaleciendo los procedimientos de manufactura adecuados y
mejorando los controles en la recepcion, el envasado y el aimacenamiento. Estos
resulfados son consistentes con los hallazgos de Gutiérrez (2013), quién también
reporta tener problemas dentro de la cadena de produccion. Sin embargo, después
de aplicar el sistema, las devoluciones se redujeron notablemente, evidenciando que
el problema estaba relacionado con fallas en la produccidn. Esto demuestra que el

HACCP es una estrategia efectiva para proteger la salud del consumidor.

Por ofra parte, los estudios previos de los autores mencionados en los antecedentes

bibliograficos de esta investigacion coinciden en diversos aspectos, ya que todos
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tienen como objetivo asegurar la inocuidad alimentaria. De estas caracteristicas

comunes detallamos las siguientes:

e Objetivo principal: El propdsito comun de todas las investigaciones es aplicar
un sistema de gestion de inocuidad basado en HACCP en empresas del sector
alimentario, con el fin de garantizar que los productos sean seguros para el
consumo y cumplan con los requisitos de calidad e inocuidad establecidos.

e |dentificacién de peligros: Cada estudio analiza los posibles peligros fisicos,
guimicos y biolégicos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria,
desde la produccion hasta el consumo.

e Determinacion de puntos criticos de control: Se determinan los puntos claves
del proceso donde pueden aplicarse medidas para controlar los peligros y
asegurar la inocuidad final.

e Monitorizacion vy registro: Se establecen procedimientos para monitorear los
PCC vy registrar datos, garantizando que se cumplan los limites criticos.

e Acciones correctivas: Se establecen acciones especificas para corregir
desviaciones, identificar causas y prevenir recurrencias.

e Verificacidon y validacion: Cada investigacion verifica y valida el sistema
HACCP para asegurar su eficacia y adecuacion al producto y la empresa.

e Compromiso de la direccion y capacitacion: Se resalta la importancia del

compromiso de la gerencia.
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5.1.

5.2

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

Mediante el check list identificamos el estado actual de la empresa “El
Labrador” la cual demostré que tenia un porcentaje de 59.68 % de
cumplimiento en las regularidades en distintas dreas de la empresa y 39.78 %
de incumplimiento, también se demostrd que tenia 0.54 % en pardmetros que
no aplica, en conjunto podian afectar ala calidad y reputacién del producto,
por ende, esto permitid reconocer decadencia en la implementacion de
Buenas Préacticas de Manufactura y por lo cual desarrollar planes que ayuden
a garantizar un buen producto al consumidor.

La futura implementacion del plan HACCP en la empresa “El Labrador” es
fundamental para garantizar la calidad y seguridad de sus productos, al
confrolar eficazmente los riesgos durante el proceso productivo. Esto
contribuye a mejorar la confianza del consumidor fortaleciendo asi la
competitividad de la empresa en el mercado.

El diseno del plan de inocuidad HACCP va ayudar en gran medida a la
empresa reduciendo de manera eficaz los riesgos y fortaleciendo la inocuidad
de sus productos. Al tener el diseno del plan permitié reducir y controlar los
peligros criticos del proceso, eliminando riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos lo
cual aporta a enfregar un producto seguro y confiable al consumidor.

El sistemna HACCP es de apoyo considerable a la formacién de los trabajadores
de esta gran empresa, ya que al enfocarse en identificar peligros y controlar
puntos criticos del proceso, mejorando asi la seguridad del producto final junto

con prdcticas adecuadas de limpieza y sanidad.
RECOMENDACIONES

Verificar periddicamente el cumplimiento del plan HACCP mediante auditorias

internas y registros de control para asegurar su efectividad.
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Mantener entrenamientos regulares en higiene, manipulaciéon de alimentos y
control de peligros para reforzar las buenas prdcticas.

Revisar y actualizar el plan HACCP al menos una vez al ano, considerando
nuevas normativas, cambios en los procesos o deteccidn de oportunidades de

mejora.
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Anexo 3. Check List ARCSA 016-2022-AKRG

CHECK LIST DE INSPECCION PARA PLANTAS PROCESADORAS DE ALIMENTOS Y

CONTROL DE ETIQUETADO
(Norma Aplicable: Resolucién ARCSA 016-2022)

Guia de Verificaciéon

Informacién del Establecimiento

NOMBRE O RAZON SOCIAL: El Labrador

NUMERO DE RUC/RISE:

DIRECCION: San Isidro

representen riesgo de

2 . CORREO mtequizrecalde@gmail.co
TELEFONO: 0983784070 ELECTRONICO: m
PROPIETARIO/REPRESENTANTE LEGAL: Maira Téquiz
N° CC/ PASAPORTE/ CARNE DE REFUGIADO:

DE LAS INSTALACIONES
N CUMPLE
REQUISITOS N/ RIESGO OBSERVACIONES
° sl | NO
A
Art. 73.- De las condiciones minimas bdsicas
Proliferacion de | Controles actuales son
patdégenos como | efectivos, lo que indica que
. . - Listeria se estdn aplicando
El riesgo dela contaminacion
1 g - X monocytogenes adecuadamente las
y alteracion es minimo o
o Salmonella. buenas prdacticas de
manufactura  (BPM) y el
sistema HACCP.
El disefio y distribuciéon de las X
dreas permite:
a. Mantenimiento X
2 | b. Limpiezay desinfeccion X
R . Contaminacion Reforzar higiene y control en
C. Minimice losriesgos de I
. ./ X del producto por | puntos criticos
contaminacion
fallas en controles
Las superficies y materiales en contacto con el alimento
a. No son téxicos y estdn
disenados para el uso | X
pretendido
3 Contaminacién Asegurar que los materiales
L L cruzada por | sean lisos, N0 pPorosos y se
b. Fdcilde mantener, limpiar . . L .
. X residuos si no se | limpien con frecuencia.
y desinfectar o
limpian
adecuadamente
Se facilita un control efectivo
4 | de plagas impidiendo el | X
acceso y refugio de estas
Art. 74.- De la localizacién
Estdn protegidos de focos
5 | deinsalubridad que X
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\ contaminacién

Art. 75.- Disefio y Construccién

Ofrece proteccidon contra:
Objetos de limpieza

Contaminacion
del producto por
utensilios de
limpieza sucios o
mal
almacenados.

Asegurar que el diseno
mantenga separados los
espacios de produccién y
de limpieza.

Dispensador de jabdn
liquido, dispensador de gel
antibacterial, utensilios
desechables o cualquier
equipo para llevar a cabo el
secado de manos.

Polvo X
Materias extranas X
Contaminacion Aplicar un plan efectivo de
del alimento por | conitrol de plagas, asegurar
insectos dreas cerradas y conservar
portadores de | la limpieza en zonas de
Insectos : . -
microorganismos, | produccion
afectando la
seguridad del
producto
Roedores X
Aves X
Ingreso de polvo, | Es fundamental disenar y
agentes mantener instalaciones que
contaminantes o | impidan la entrada de estos
Otros elementos del microorganismos | contaminantes mediante
ambiente exterior del exterior que | barreras fisicas y un control
pueden afectar | ambiental eficiente
la seguridad
alimentaria
Espacios
L e reducidos
La construccion es solida y
- . pueden L
dispone de espacio complicar la Aseguror un dlsepo
suficien’re_’poro la insfo.lo'cién: operacion, ol | €spacioso  que 'p.erml.To
goperacion y mon’rer’nmlen’ro mantenimiento y operar  con eﬂqenoo,
de los equipos, asi como el trénsito monfeqer la segur[dod”y
para la circulacion del " | prevenir la contaminacion
elevando el
persor.wol y el. fraslado de fiesgo de cruzada
materiales o alimentos? incidentes o
contaminacién
Dispone de facilidades
suficientes  para la higiene
personal como: Servicios
higiénicos, duchas, vestuarios
independientes (hombres vy
mujeres) sin acceso directo a
las dreas de produccion. X

sLas dreas internas estdn
divididas en zonas segun el
nivel de higiene y el riesgo de
contaminacién?

La falta de una
separacion
adecuada
puede facilitar la
transferencia de
contaminantes
entre zonas
limpias y sucias

Separar las dreas internas
segun su requerimiento de
higiene ayuda a controlar
los riesgos y garantizar la
seguridad del producto

Art. 76.- Condiciones especificas de las dreas, estructuras internas y accesorios

a. Distribucidn de dreas
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Las dreas estdn distribuidos y
senalizados de acuerdo con
el flujo hacia adelante

10 . S
(Iniciando con  recepcion
hasta ] etapa final
despacho)
Las dreas criticas permiten un Un mal disefo en | Es esencial que estas dreas
apropiado  mantenimiento, zZonas criticas | estén estructuradas para
limpieza, desinfeccién, vy puede  impedir | permitir una limpieza
minimiza la contaminacién una limpieza | adecuada y un control
11 | cruzada por corrientes de eficozyfovorec,er efectivo del flujo de
aire, traslado de materiales, la contaminaciéon | personas y materiales
alimentos o circulacién del cruzada por
personal. circulacion de
aire, insumos o
personal
Los elementos inflamabiles,
estdn ubicados en un drea
alejada y adecuada lejos
del proceso de produccién.
12 | El drea en la que se disponen
los elementos inflamables se
mantiene en buen estado,
en orden y es exclusivo para
estos elementos.
b. Pisos, paredes, techos y drenajes
Los pisos, paredes y techos
fienen que estar construidos
de tal manera que puedan
limpiarse adecuadamente,
mantenerse  limpios y en
13 buenas condiciones.
Los pisos tienen pendiente
suficiente para permitir el
desalojo adecuado y
completo de los efluentes
cuando sea necesario de
acuerdo con el proceso.
Las cdmaras de congelacién Acumulaciones Es necesario asegurar que
y refrigeraciéon permiten una de residuos, | las cdmaras tengan drenaje
adecuada limpieza, drenaje, humedad o | eficiente, acceso
remocién de condensado al condensacion adecuado para limpieza y
14 | exterior y mantenerse en facilitan el | se mantengan en
condiciones sanitarias. desarrollo de | condiciones sanitarias
microorganismos | éptimas
y confaminan el
producto
Los drenajes del piso cuentan
con proteccién, de tal forma
que permitan su limpieza;
donde se requiera tienen
15 | . S
instalados sellos  hidraulicos,
frampas de grasa y sdélidos,
con fdcil acceso para la
limpieza.
Enlas dreas criticas las uniones Uniones Es importante contar con
enfre pisos y paredes inapropiadas uniones selladas y con
previenen la acumulaciéon pueden retener | bordes redondeados para
16 | de polvo o residuos. residuos y | facilitar la limpieza vy
promover el | prevenir la acumulacion de

crecimiento  de
microorganismos

suciedad
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Cuenta contechos y demds estructuras suspendidas que facilita la limpieza y el mantenimiento,

evitando:

a. Acumulacidén de La presencia de | Es fundamental realizar una

suciedad suciedad limpieza contfinua y
acumulada eficiente  para prevenir
facilita el | residuos y asegurar la
crecimiento  de | inocuidad

microorganismos,

poniendo en
riesgo la
seguridad de los
17 alimentos
b. Condensacion X
c. Formacién de mohos La formacién de | Controlar la humedad vy
mohos puede | mantener una limpieza
contaminar  los | adecuada para prevenir la
alimentos y | proliferacién de mohos
generar
problemas de
salud  para los
consumidores
d. Desprendimiento X
superficial
Mantienen un programa de La ausencia de | Esfundamental establecery
mantenimiento y limpieza un programa | cumplir un programa
para las dreas. adecuado estricto de mantenimiento y
puede provocar | limpieza para garantizar la
deficiencias en la | higiene y conservar las
18 impieza 'y el | dreas en 6ptimas
mantenimiento, condiciones
elevando el
riesgo de
contaminacion vy
dano
c. Ventanas, puertas y otras aberturas
En dreas donde exista una
alta generacioén de polvo, las
ventanas y otras aberturas en
19 Io§ paredes reduceln al X
minimo la acumulacion de
polvo, facilitan su limpieza y
no son usados como
estanterias.
En las dreas donde el
alimento estd expuesto, las
20 | ventanas son de material no | X
astillable y tienen proteccion
contra roturas.
En dreas donde se presente
una alta generacidon de
polvo, las estructuras de las
21 ventanas no tienen cuerpos X
huecos, y en el caso de estar
sellados son de  facil
remocién, limpieza e
inspeccién.
En el caso de comunicacién
con el exterior, cuentan con
22 | sistemas de  proteccién | X

confra insectos, roedores,
aves y ofros animales.
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23

Las dreas que se encuentran
en un estado de mayorriesgo
y son criticas, en donde el
alimento estd expuesto, no
cuentan con puertas de
acceso directo desde el
exterior.

24

Las zonas de alto riesgo y
sensibles, donde el alimento
estd expuesto, disponen de
sistemas o barreras  de
proteccién contra insectos,
roedores, aves, ofros animales
y contaminantes externos.

Escaleras, elevadores y estructuras

com

plementarias (rampas, plataformas).

25

Est&n ubicadas y disefadas
con la finalidad de evitar la
contaminacién del alimento
y para no interferir con el flujo
habitual del proceso y la
limpieza de la planta.

26

Deben enconfrarse en
Sptimas condiciones y
facilitar una limpieza sin
complicaciones.

27

Las lineas de produccién
estdn equipadas con
dispositivos de proteccion,
en caso de que haya
estructuras complementarias
que afraviesen sobre ellas.
Dichas esfructuras cuentan
con barreras en ambos lados
para prevenir la caida de
objetos y

materiales extranos.

nstalaciones eléctricas y redes

de agua

28

La red de sistemas eléctricos,
de disposicion  abierta,
presenta terminales fijados
en paredes o techos. Areas
criticas cuentan con un
protocolo documentado
para inspeccion y
mantenimiento.

Una instalacién o
mantenimiento

inadecuado de
los sistemas
eléctricos puede
provocar fallos,
cortocircuitos o
acumulacion de
polvo y residuos

Es esencial tener tferminales
correctamente  fijados vy
contar con  protocolos
documentados de
inspeccion y mantenimiento
para garantizar la seguridad
y prevenir riesgos

29

Se debe evitar que no haya
cables suspendidos sobre
ZoNnas donde puedan
representar un peligro para
la

manipulacién de alimentos.

30

Las tuberias de diversos fluidos
(agua potable, agua no
potable, vapor, combustible,
aire comprimido, aguas
residuales, entre otros) se
distinguen mediante  la
aplicacién de colores
especificos conforme a las
regulaciones  establecidas
por las normas INEN
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pertinentes.  Ademds, se
colocan lefreros con los
simbolos correspondientes en
lugares visibles.

f. lluminacién

31

Los espacios cuentan con
una iluminacién correcta,
priorizando la luz natural
cuando sea factible. En
casos donde se requiera
iluminacién  artificial, se
busca que esta se asemeje lo
mds posible a la luz natural
para asegurar la eficiencia
en la redlizacién de las
tareas.

La falta de una
iluminacién
adecuada puede
causar errores
operativos y
dificultar la
identificacion de
contaminantes o
defectos

Es importante asegurar una
iluminacién correcta, ya
sea natural o artificial que
imite la luz natural, para
mejorar  las  tareas vy
preservar la calidad vy
seguridad

32

Las luminarias suspendidas

sobre las dareas de
produccién, envasado vy
almacenamiento de

alimentos y materias primas
deben ser de seguridad vy
estar protegidas para
prevenir la contaminacién
en caso de ruptura.

La ruptura de
luminarias puede
provocar la caida
de fragmentos
que contaminen
los alimentos

Es importante utilizar
luminarias de seguridad y
asegurarlas correctamente
para evitar riesgos de
contaminacién por roturas

| g. Calidad de Aire y Ventilacién

Cuenta con sistemas de
ventilacién apropiados, ya
sea naturales o mecdnicos,
tanto directos como
indirectos, disenados para

Sila ventilaciéon no
es la adecuada,
puede
acumularse
humedad, polvo o

Es fundamental contar con
un buen sistema  de
ventilacién, ya sea natural o
mecdnico, que ayude a
confrolar la  humedad,

puedan comprometer la
calidad de los alimentos.
En situaciones necesarias,
deben facilitar el manejo
de la temperatura vy
humedad ambiente.

33 | evitar la condensacion del calor, lo que | mantener el ambiente
vapor, el ingreso de polvo y aumenta las | limpio y regular la
favorecer la disipacion del posibilidades de | temperatura para proteger
calor cuando sea necesario que el producto | la calidad del producto
y factible. se contamine o se

deteriore
Los sistemas de ventilacion Cuando el aire | Por eso, es clave disenar y
deben ser disenados vy sucio se desplaza | ubicar correctamente los
posicionados de manera hacia zonas | sistemas de  ventilacién

34 que impidan la limpias, puede | para que el qire no se

fransferencia de aire de contaminar los | mezcle entre dreas
zonas contaminadas a productos y poner | contaminadas vy limpics,
dreas libres de en riesgo su | cuidando asi la calidad del
contaminacién. seguridad. producto
Los sistemas de Si no hay wuna | Es importante tener un
ventilacién previenen la buena sistema de ventilacion que
contaminacién de los ventilacién, los | funcione bien, evite que
alimentos con aerosoles, alimentos pueden | enfren contaminantes o
grasas, particulas u ofros contaminarse con | malos olores, y que también
agentes contaminantes. grasa, polvo, | ayude a mantener el
Asimismo, impiden la aerosoles u olores | ambiente con la
35 enfrada de olores que fuertes del | temperatura y humedad

ambiente, lo que
afecta su calidad
y seguridad.
Ademds, si no se
controla bien la
temperatura o la
humedad, el

adecuadas cuando sed
necesario
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producto puede
deteriorarse  mdads

rdpido
Las entradas de aire estdn Cuando las | Usar mallas que se puedan
protegidas con mallas que entradas de aire | quitar facilmente permite
pueden retirarse facimente no estdn bien | limpiarlas con regularidad y
para su limpieza. protegidas, asi mantener el aire mds
pueden colarse | impio y seguro para los
36 X insectos, polvo u | productos
ofras  impurezas
que contaminen
el drea donde se
procesan los
alimentos
Si la ventilacion es generada Si el aire no pasa | Es importante contar con
por ventiladores o sistemas por filtros | filtros apropiados y darles
de aire acondicionado, se adecuados o no | mantenimiento regular
requiere filtrar y verificar se revisa con | para garantizar que el aire
periddicamente el aire para frecuencia, que circula sea limpio y no
garantizar su higiene. puede llevar | afecte los productos
X polvo, microbios u
37 otros
contaminantes al
drea de
produccion y
poner en riesgo la
seguridad del
alimento
El sistema de filtros se Cuando no se | Por eso, es clave seguir un
encuentra sujeto a un limpian o | plan de limpieza y cambio
programa de cambian los filtros | de filiros para que siempre
mantenimiento, a fiempo, se | estén en buen estado vy el
limpieza o cambios. llenan de | aire que circula sea seguro
suciedad y dejan
38 X . ;
de funcionar bien,
lo que puede
hacer que el aire
lleve
contfaminantes a
los alimentos
h. Control de temperatura y humedad ambiental

39

Deben implementarse
dispositivos para regular la
temperatura y humedad
ambiente cuando  seaq

necesario para garantizar la
seguridad alimentaria.

i. Instalaciones Sanitarias

40

Deben disponerse
instalaciones sanitarias
adecuadas, como duchas y
vestuarios, en cantidad
suficiente y separadas para
cada género.

41

Ni los espacios de servicios
sanitarios, ni las duchas vy
vestuarios, tienen conexién
directa con las zonas de
produccién.

42

Los servicios sanitarios estdn
equipados con todas las
comodidades requeridas,
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como dispensadores de
jabdn, suministros
desechables o dispositivos
automdticos para secar las
manos, como contenedores

43

preferiblemente errados
para desechar material
utilizado.

Se deben colocar

dispensadores de soluciones
desinfectantes en las dreas
de acceso alas zonas criticas
de elaboracién, con
principios activos que no
sean perjudiciales para la
salud del personal ni
representen riesgos para la
manipulacion de los
alimentos.

44

En las dreas de ingreso a las
zZonas criticas de
elaboracién, es necesario
disponer de dispensadores
de soluciones desinfectantes
con ingredientes activos que
no comprometan la salud
del personal ni representen
riesgos para la manipulacion
de los alimentos.

45

Se han instalado senales o
advertencias cerca de los
lavamanos para recordar al
personal la necesidad de
lavarse las manos después
de usar los servicios sanitarios
y antes de retomar las
labores

de produccion.

Art. 77.- Servicios de planta - facilida

des

a. Suministro de agua

47

Se cuenta con un suministro y
un sistemma de distribucion
adecuados de agua
potable, asi como con
instalaciones idéneas para su
almacenamiento,
distribucién y supervisiéon.

48

El suministro de agua cuenta
con dispositivos para
asegurar la temperatura y
presibn necesarias en el
proceso, asicomo para llevar
a cabo la limpieza vy
desinfeccion.

49

Se autoriza el empleo de
agua no potable para
funciones como control de
incendios, generacién de
vapor, refrigeracién y otros
propositos andlogos, siempre
y cuando no se utilice como
ingrediente ni contamine los

Si se usa agua no
potable en
lugares donde
puede tocar los
alimentos, aunque
sea de forma
indirecta, existe un
alto riesgo de

Es muy importante que el
agua no potable se use solo
donde esté permitido y que
nunca tenga contacto con
los alimentos, ni con las
superficies que los tocan.
Asi se protege la seguridad
del producto
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alimentos durante el proceso.

contaminaciéon

Los sistemas de agua no
potable estdn claramente
senalizados y no presentan

50 conexién alguna con los
sistemas de agua potable.
Las cisternas deben La falta de | Es importante definir vy
someterse a limpieza vy limpieza y | respetar un calendario de
desinfecciobn  segun  una desinfeccion limpieza y desinfeccién
frecuencia determinada. periddica de las | para mantener las cisternas
cisternas  puede | en condiciones éptimas y
provocar la | garantizar un agua segura
51 acumulaciéon  de | para su uso
contaminantes
que dafecten la
calidad del agua
y, por ende, la
inocuidad de los
alimentos
El agua proveniente de Si el agua que se | Es fundamental asegurarse
tanques debe asegurar su guarda en los | de que el agua en los
calidad potable. tfanques no es | fanques sea de buena
segura para | calidad y apta para el
52 beber, puede | consumo, para evitar
contaminar los | cualquier problema con la
alimentos y | seguridad de los alimentos
afectar la salud
de las personas
El agua potable debe ser
segura y cumplir con los
pardmetros establecidos en
la ngrmohvo fécnica Contaminacion
ecuatoriona  actual. Los . .
. directa de | No se tenia hecho andlisis
andlisis deben llevarse a - . .
53 | cabo al menos una vez cada microorganismos reaenT?menTQ por lo que
ST . por no tener agua | se envid a realizar
ano, siguiendo la frecuencia
? potable
determinada en los
procedimientos de la planta,
en un laboratorio  oficial
acreditado.
La planta puede disponer de Si no se revisan o | Es importante contar con
los resultados de los andlisis no se ftienen a | los andlisis de calidad del
de calidad del agua fiempo los | agua proporcionados por
proporcionados  por las resultados de | las empresas
empresas potabilizadoras calidad del agua, | potabilizadoras locales
locales. puede usarse | para asegurar que el agua
54 utilizada sea segura y apta

agua  que  no
cumpla con los
estdndares, lo que
podria afectar la
seguridad del
producto

para la produccién

Suministro de vapor

55

Se deben instalar sistemas de
filtfracién para retener
particulas antes de que el
vapor entre en contacto con
los alimentos, asegurdndose
de utilizar productos quimicos
de grado alimenticio para su
generacién. Estos productos
no deben representar ningun
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riesgo para la seguridad vy
calidad de los alimentos.

Disposicion de Desechos Liquidos

56

La planta dispone de
infraestructuras o sistemas
idéneos para el tratamiento
final de aguas residuales y
efluentes industriales.

57

Los sistemas de drenagje vy
disposicidn se planifican vy
construyen de manera que
prevengan la contaminaciéon
del alimento, del agua y de
las fuentes de agua potable
almacenadas en la planta.

Disposicion de Desechos Sélidos

57

Se dispone de un sistema
apropiado para recoleccién,
almacenamiento,
proteccién y desechos de los
residuos, lo que implica
emplear recipientes con
tapa y con la debida
identificacién para los
desechos de  sustancias
téxicas.

58

En dreas pertinentes, se
implementan sistemas de
seguridad para evitar
contaminaciones para
desechos tdxicos.

Si no se manejan
bien los desechos
toxicos, pueden
contaminar el
ambiente y poner
en peligro la salud
de las personas

Por eso es muy importante
tener sistemas de seguridad
en las dreas adecuadas
para evitar que estos
residuos causen problemas

59

Los desechos se retiran
regularmente de las dreas de
produccién y se manejan de
tal manera que se evite la
generaciéon de olores
desagradables, asegurando
gue no se conviertan en un
punto de contaminacion ni
un refugio para plagaos.

60

Las dreas de desechos se
encuentran situadas fuera de
las zonas de produccion y
alejados de ellas.

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 78.- Seleccién, fabricacién e instalaciéon

58

El disefo vy la distribucion son
adecuados para las
operaciones a realizar.

X

Las especificaciones técnicas cump

lirdn

con

lo siguiente:

59

Construidos con materiales
qgue no transfieran sustancias
nocivas, olores, sabores o
reacciones con los
ingredientes del proceso.

60

Si el proceso de elaboracién
del alimenfo implica el uso
de equipos o utensilios que
puedan generar
contaminacién, es necesario
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validar que el producto final
cumpla con los estdndares
de calidad aceptables.

61

Se debe evitar emplear
madera y ofros materiales
dificiles de limpiar vy
desinfectar. Cuando no sea
posible eliminar el uso de
madera, se debe supervisar
para garantizar que esté en
buenas condiciones y no
represente  un riesgo de
contaminacién o fisico
indeseable.

62

Las caracteristicas técnicas
deben permitir una limpieza,
desinfeccién e inspeccion
sencilas 'y contar con
dispositivos que eviten la
contaminacién del producto
por lubricantes, refrigerantes,
sellanfes u ofras sustancias
necesarias para sU
operacion.

Si los equipos no
estdn  disenados
para limpiarse
bien o no tienen
protecciones
adecuadas, el
producto puede
contaminarse con
lubricantes,
refrigerantes o
sellantes

Por eso es importante que
las mdquinas sean fdciles
de limpiar y fengan
medidas que eviten que
sustancias usadas en su
funcionamiento
conftaminen los alimentos

63

Cuando sea necesario
lubricar equipos ubicados

sobre las lineas de
produccién, se deben
emplear lubricantes
aprobados para uso

alimentario 'y establecer
medidas y procedimientos
para prevenir la
contaminaciéon cruzada,
incluso  por el manejo
inadecuado de los equipos
de lubricacion.

64

Las superficies en contacto
directo con el alimento no
presentan recubrimientos de
pintura u ofros materiales
desprendibles que puedan

poner en riesgo su inocuidad.

65

Las superficies exteriores de los
equipos deben disenarse
para facilitar su impieza.

66

Las tuberias utilizadas para el
fransporte de materias
primas y alimentos son de
materiales duraderos, inertes
e impermeables, y pueden
desmontarse faciimente
para su limpieza. Las tuberias
fjas serdn limpiadas vy
desinfectadas mediante la
recirculacién de sustancias
adecuadas, de acuerdo
con un procedimiento

52



validado.

67

Los equipos se ubicardn de
manera que faciliten el flujo
ordenado y confinuo del
material y del personal,
reduciendo al minimo la
probabilidad de confusiones
y contaminacion.

68

Todo equipo vy utensilio que
pueda entrar en contacto
con los alimentos debe estar
en condiciones 6ptimas y ser
capaz de resistir los procesos
de limpieza y desinfeccion
repetidos. En ningun caso, el
estado de los equipos vy
utensilios  supondrd  una
fuente de contaminacion

para los alimentos.

Art. 79.- Monitoreo de los Equipos

69

La instalacion de los equipos
se lleva a cabo conforme a

las instrucciones del
fabricante.

Todo equipo estd equipado Si los equipos no | Por eso es muy importante
. ., fienen los | que todos los equipos
con la instrumentacion instrumentos cuenten con la
necesaria para su operacion, adecuados o no | insfrumentacién necesaria
. se calibran bien, | y que exista un sistema para
confrol y mantenimiento.  Se las mediciones | calibrarlos  regularmente,
dispone de un sistema de pueden ser | asegurando asi que las
. L . incorrectas, lo que | lecturas sean precisas y el
70 | calibracion para garantizar podria causar | control de riesgos efectivo

la fiabiidad de las lecturas
de los equipos,
especialmente aquellos
relacionados con el confrol

de riesgos.

errores en la
seguridad del
producto

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

OBLIGACIONES DEL PERSONAL

Art.80.- Consideraciones Generales

Conservar la higiene y el

cuidado personal.

Si el personal no
mantiene una
buena higiene vy
cuidado personal,

Por eso, es clave que todos
los que frabagjan con
alimentos se cuiden vy
mantengan  hdbitos de

los alimentos | higiene para evitar
7 pueden. cuolquigr - fipo de

contaminarse contaminacion

directa o

indirectamente,

poniendo en

riesgo su

seguridad
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72

Estar debidamente
capacitado para ejecutar
las tareas asignadas, con
conocimiento previo de los
procedimientos, protocolos e
instructivos pertinentes, asi
como comprender las
implicaciones de no cumplir

con ellos.

Si el personal no
estd bien
capacitado,
puede cometer
errores, no seguir
los protocolos vy
poner en riesgo la
seguridad de los
alimentos

Por eso es muy importante
que todos conozcan bien
SUS tareas, los
procedimientos y lo que
puede pasar si no se
cumplen, para trabajar de
forma segura y correcta

Art. 81.- Educacién y Capacitacion

La planta dispone de un

Sin un programa

Contar con un programa

., de formacidén | constante de capacitacién
programa  de  formacion continua, el | en Buenas Prdcticas de
constante  para todo el personal  puede | Manufactura es clave para

no estar | que el personal esté
personal, centrado en las actualizado ni | siempre preparado y
73 Buenas Prdcticas de preparado para | cumpla con sus funciones
_ cumplir de forma segura y eficiente
Manufactura, con el objetivo adecuadamente
de garantizar su adecuacion SUsS
- responsabilidades,
a las  responsabilidades aumentando el
asignadas. riesgo de errores y
contaminacién
La empresa es responsable Si quienes dan la | Por eso es importante que
N capacitacion no | la  formacién la  den
de la capacitacion, son expertos o no | personas o instituciones con
pudiendo ser llevada a cabo saben bien del | experiencia y
. tema, el personal | conocimientos, para
por ella misma o por podria aprender | asegurar que el personal
74 | individuos o) entidades mal o no lo | reciba una capacitacién
. suficiente, lo que | de calidad y pueda hacer
competentes, segun - se puede causar | bien su trabajo
demuestre su aptitud para errores y poner en
riesgo la
ello. .
seguridad de los
alimentos
Se requieren programas de Si la capacitacién | Por eso es importante crear
Y no estd hechaala | programas de formaciéon
capacitacion .
medida de cada | que se adapten a lo que
personalizados segun las puesto, las | necesita cada frabajador,
. personas pueden | incluyendo las normas y
responsabilidades de cada no entender bien | cdmo corregir errores, para
individuo, abarcando las reglas y | que todos hagan bien su
. procedimientos, lo | frabajo y de forma segura
- normativas y reglamentos que podria causar

del producto y proceso
relacionados, asi como
procedimientos, protocolos,
precauciones y medidas
correctivas ante

desviaciones.

errores durante la
producciéon

Art. 82.- Estado de Salud
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El personal que manipula
alimentos debe someterse a
exdmenes médicos previos y
periddicos, especialmente
después de enfermedades

que puedan dejar secuelas

Si quienes
manipulan
alimentos no se
hacen chequeos
médicos
regulares, podrian
fransmitir
enfermedades
que contaminen

Por eso es muy importante
que el personal se readlice
exdmenes médicos antes
de empezar a trabajar vy

periddicamente, sobre
todo después de una
enfermedad, para

asegurarse de que estdn en
condiciones y asi evitar

73 .
contaminantes. El los productos vy | problemas legales para la
incumplimiento de esta afecten la salud | empresa

P de los

disposiciéon conlleva consumidores
responsabilidad del
empleador ante la autoridad
laboral.
La direccion de la empresa
debe impedir que el personal

74 | con enfermedades
infecciosas o heridas

manipule alimentos.

Art. 83.- Higiene y Medidas de Proteccion

75

El personal de la planta
dispone de uniformes
apropiados para las tareas
asignadas.

Si los trabajadores
no usan el
uniforme

adecuado, hay
mds  posibilidad
de que se
contamine la
comida y se
pierda la higiene

necesaria al
manipular los
alimentos

Por eso es importante que
cada persona tenga el
uniforme correcto para su
frabajo, para mantener
tfodo limpio y seguro

76

El delantal o la vestimenta
deben ser disenados de
manera que su limpieza sea
facilimente perceptible.

77

Cuando sea requerido, los
accesorios adicionales como
guantes, botas, gorros vy
mascarillas  deben estar
limpios y en  o6ptimas
condiciones.

78

El calzado debe ser cerrado
Y, de ser  necesario,
antideslizante e
impermeable.

79

El uniforme puede ser lavado
o desechable, y el lavado
se lleva a cabo en un lugar
adecuado.

80

Todo el personal que
manipula alimentos debe
lavarse las manos con agua
y jabdén antes de iniciar su
labor, al salir y regresar al
drea designada, al usar los
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servicios sanitarios y después
de  manipular  cualquier
material que pueda
contaminar los alimentos. El
uso de guantes no sustituye
esta obligacion.

81

La desinfeccién de las
manos es requerida cuando
los riesgos inherentes a una
etapa del proceso lo
requieran.

Si no se limpian vy
desinfectan bien
las manos en los
momentos clave,
se pueden pasar
contaminantes a
los alimentos vy
poner en peligro
su seguridad

Por eso es sUper importante
que las manos se
desinfecten siempre que
sea necesario durante el
proceso, para mantener los
alimentos seguros y libres de
contaminacién

Art. 84.- Comportamiento del person

82

El personal en las dreas de
proceso, envasado,
embalaje y amacenamiento
debe cumplr con las
normativas que  prohiben
fumar, asi como consumir
alimentos o bebidas en
dichas dreas.

83

Se debe cubrir
completamente el cabello
con una malla, gorro u ofro
medio apropiado; mantener
las unas cortas y sin esmalte;
evitar el uso de joyas o
bisuteria; no usar maquillaje y
mantener la barba y los
bigotes cubiertos durante la
jornada laboral,
especialmente para el
personal que manipula vy
envasa alimentos. En caso
de llevar barba, bigote o
patillas anchas, se debe
uftilizar un protector facial
adecuado.

Art. 85.- Prohibicion de acceso a determinadas dreas

84

Hay un sistema que evita que
personas no  autorizadas
accedan a las dreas de
procesamiento sin la
proteccién adecuada vy las
precauciones necesarias.

La enfrada de
personas no
autorizadas sin la
proteccién
necesaria puede
provocar
contaminacién
de los productos y
comprometer la
seguridad del
drea

Es fundamental
implementar controles que
permitan el acceso

Unicamente a personal
capacitado y con la
proteccién adecuada para
mantener la inocuidad en
el proceso

Art. 86.- Sehalética

85

Se dispone de senalizaciéony
reglamentos de seguridad,
colocados en lugares visibles
para evitar que no ingrese
personal no permitido a la
planta y personas externas.

Art. 87.- Obligacion del personal administrativo y visitantes

86 | Los visitantes y el personol‘ X ‘
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administrativo que pasen por
el drea de fabricacién,
elaboracién y manipulacion
de dalimentos deben usar
ropa protectora y seguir las
normas establecidas por la
planta para prevenir la
contaminacién de los
alimentos.

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art

. 88.- Condiciones minimas

87

No se admiten materias
primas o ingredientes con
pardsitos,  microorganismos
patdgenos, sustancias
toxicas o materia extrana, a
menos que la contaminaciéon
pueda reducirse a niveles
aceptables mediante
operaciones validadas.

Contaminacién
de
microorganismos

No realizan exdmenes
previos ante la entrada de
la leche

Art.

89.- Inspeccién y Control

88

Las materias primas e
insumos son inspeccionados
y controlados antes de su uso
enla linea de produccién. Se
proporcionan hojas de
especificaciones que
establecen los niveles
aceptables de inocuidad,
higiene y calidad para su
empleo en los procesos de
fabricacion.

Art.

90.- Condiciones de recepcion

89

La recepcién de materias
primas e insumos se lleva a
cabo en condiciones que
previenen la contaminacion,
la alteracién de su
composiciéon y los danos
fisicos. Las dreas de
recepcioén y
almacenamiento estdn
separadas de las destinadas
a la elaboracion o envasado
del producto final.

Art.

91.- Aimacenamiento

90

Las materias primas e
insumos se almacenan de
manera que se prevenga el
deterioro, se evite la
contaminacién y se minimice
su dafo o alteracién,
incluyendo, si es necesario,
un proceso de rotacidn
periddica.

Si no se
almacenan bien
las materias
primas, pueden

danarse,
contaminarse
perder calidad,
que afecta
producto final.

o
lo
el

Por eso es importante
guardar todo de manera
adecuada y hacer una
rotacidn constante para
mantener todo fresco y en
buen estado.

Art.

92.- Recipientes seguros

9N

Losrecipientes delas materias
primas e insumos deben ser
de materiales que no
contaminen ni alteren el
producto.

Art

. 93.- Instructivo de manipulacién
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92

Para los procesos que

requieran infroducir
ingredientes en dreas
susceptibles de

contaminacién, se dispone
de un procedimiento para
prevenir la contaminacién.

Art. 94.- Condiciones de conservacion

Las materias  primas e
insumos congelados deben
descongelarse bajo

3 condiciones controladas
para prevenir el desarrollo de
microorganismos.

Las materias primas e insumos

94 descongelados no se

pueden volver a congelar si
existe riesgo microbioldgico.

Art. 95.- Limites permisibles

Los aditivos alimentarios en el
producto final cumplen con

95 | los limites establecidos por la
normativa nacional o
internacional.

Art. 96.- AGUA

Como materia prima

Se emplea agua potable

96 | acorde a regulaciones
nacionales o internacionales.
El hielo se produce
utilizando agua

97 | potable o fratada segin

estdndares nacionales o
internacionales.

Para los equipos

El agua empleada en la
limpieza de materias primas,
equipos y utensilios que estdn

98 | en contacto directo con los
alimentos es potable o
tratada segin normativas
nacionales o internacionales.
El agua recuperada de la Usar agua | Es fundamental comprobar
produccion de alimentos recuperada sin | que el agua recuperada
mediante procesos como garantizar que sea | cumple con los estdndares
99 | evaporaciéon o desecacion segura puede | de calidad antes de
puede serreutilizada, sujeto a contaminar los | utilizarla en la produccién

la demostracion  de  su
idoneidad para dicho fin.

productos y poner
enriesgo la salud

OPERACIONES DE PRODUCCION

Art. 97.- Técnicas y procedimientos

100

La planificacién  de la
producciéon se ejecuta de
forma que los alimentos
fabricados cumplan con las
normativas establecidas en
las especificaciones
correspondientes;

garantizando la  correcta
aplicacién de las técnicas y
procedimientos previstos, vy
previniendo cualquier

Si no se planifica

bien la
produccion,
pueden surgir

errores, omisiones
o contaminacién
que dafecten la

calidad y
seguridad de los
alimentos

Por eso es muy importante
organizar tfodo con
cuidado, asegurdndose de
seguir las normas vy
procedimientos para evitar
problemas durante la
produccion
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omision, contaminacion,
error o confusién durante las
operaciones.

Art. 98.- Operaciones de control

La preparacion del alimento
se lleva a cabo segun
procedimientos  validados,
en instalaciones adecuadas
y con personal competente,
utilizando materias primas y
materiales que cumplen con
101 | laos  especificaciones.  Se
registran todas las
operaciones de confrol,
incluida la identificacion vy
monitorizacién de los puntos
criicos, asi  como las
acciones correctivas
cuando sed necesario.

El uso de materias

primas
inapropiadas o la
falta de

procedimientos
validados pueden
provocar
contaminacién o
problemas en la
calidad del
alimento.

Es esencial que la
preparaciéon se lleve a
cabo bajo condiciones
adecuadas, con personal
capacitado, utilizando
materiales que cumplan
con las especificaciones, y
registrando todos los
controles y ajustes para
asegurar la seguridad del
producto.

Art. 99.- Condiciones Ambientales

La higiene y la organizacion
102 | son primordiales en estas
drecs.

Los productos de limpieza vy
desinfeccidén son aptos para
103 | su aplicacién en dreas vy
equipos de procesamiento
de alimentos.

Los  procedimientos de
104 | limpieza y desinfeccidén se
validan regularmente.

Las cubiertas delas mesas de
frabajo son lisas,
redondeadas en los bordes y
105 | fabricadas con  material
impermeable, inoxidable vy
duradero para facilitar su
limpieza.

Art. 100.- Verificacion de condiciones

El drea se limpia segun
procedimientos establecidos,
confirmada la operacién vy
registradas las inspecciones.

107

Contaminacién
por falta de
limpieza diaria

No se estdn llevando los
registros

Todos los proftocolos vy
108 | documentos de fabricaciéon
estdn accesibles.

Contaminacién
por falta de
limpieza diaria

No se estdn llevando los
registros

Las condiciones ambientales,
como temperatura,
109 | humedad vy ventilacién, se
mantienen conforme a los
estdndares.

Los dispositivos de control
funcionan correctamente; se
registran estos controles y la
calibracion de los equipos.

110

Procesos sin
medicion

Algunos dispositivos estdn
danados

Art. 101.- Manipulacién de substancias

Las sustancias riesgosas se
manipulan con
111 | precauciones definidas en
los procedimientos y hojas de
seguridad del Fabricante.

X

Art. 102.- Métodos de identificacion
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En foda la cadena de
produccioén, se identifican el
nombre del alimento, el
112 | nuUmero de lote yla fecha de X
elaboracion mediante
etiquetas u otros medios de
identificacion.

Art. 103.- Programas de seguimiento continuo

La planta implementard un
programa de rastreo que

permitird seguir la
procedencia de materias
primas, material de | x

13 empaque, coadyuvantes de

proceso e insumos desde el
proveedor hasta el producto
final y el primer punto de
despacho.

Art. 104.- Control de proceso

El procedimiento de
fabricacién  debe  estar
detallado en un documento
que describa cada paso en
114 | orden, incluyendo llenado, X
envasado, etiquetado,
empaque y ofros, con
indicaciones de controles y
limites establecidos.

Art. 105.- Condiciones de fabricacién

Se debe enfocar en controlar
las condiciones operativas
para prevenir el crecimiento
microbiano,  considerando
factores como tiempo,
temperatura, humedad, pHy
otros segun la necesidad del
procesoy el tipo de alimento.

115 | Ademds, se deben controlar X
las condiciones de
fabricaciéon como

congelacion,

deshidratacion, tratamiento
térmico, acidificacion y
refrigeracién para evitar la
descomposicion o
contaminacién del alimento.

Art. 106.- Medidas de prevencion de contaminacién

Cuando sea necesario por el
proceso o tipo de alimento,
se deben tomar medidas
para protegerlo de la
contaminacion pormetalesu | x

116 . ~
ofros materiales exitranos

mediante métodos
adecuados como mallas,
frampas, imanes o

detectores de metal.

Art. 107.- Medidas de control de desviacion

Se deben registrar las
correcciones y medidas
117 L X
tomadas ante desviaciones

de pardmetros establecidos

No se tiene datos

No se estdn llevando los
registros
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en el proceso validado. Se
determina si hay producto
afectado en su inocuidad, y
si lo hay, se registra la
justificaciény su destino.

Art. 108.- Validacién de gases

118

Donde sea necesario por los
procesos y la naturaleza de
los alimentos, se deben tomar
medidas validadas para
prevenir que el aire o los
gases, usados como medios
de fransporte o)
conservaciéon, sean fuentes
de contaminacién o de
contaminacién cruzada.

Art. 109.- Seguridad de trasvase

119

El lenado o envasado debe
prevenir cualquier deterioro o
contaminacién que afecte
la calidad del producto.

un llenado
envasado

inadecuado
puede
contaminaciéon

e}

causar

e}

dano al producto,
comprometiendo

] calidad
seguridad.

Y

Es clave que el proceso de
llenado y envasado se
realice en condiciones
6ptimas para preservar la
calidad y seguridad del
producto.

Art. 110.- Reproceso de alimentos

120

Los alimentos fuera de
especificaciones pueden ser
reprocesados o utilizados en
otros procesos si se garantiza
su seguridad; de lo contrario,
deben ser destruidos o
desnaturalizados de forma
ireversible.

Art. 111.- Vida otil

121

Los registros de control
deben mantenerse por un
periodo que exceda n dos
meses la vida Ufil  del
producto.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 1

12.- Identificacién del producto

122

Los alimentos deben ser
envasados, efiquetados vy
empaquetados  segun las
normativas vigentes.

Art. 113.- Seguridad y calidad

123

El diseno y los materiales de
envasado deben proteger
los alimentos contra la
contaminacién y  dafos,
permitiendo un etiquetado
conforme a las normas
técnicas. Los materiales o
gases utilizados no deben ser
toxicos ni comprometer la
seguridad de los alimentos en
las condiciones de
almacenamiento y  USO
especificadas.

Contaminaciéon
por medio de
fintas

Se cambio grosor de la
funda

Art. 114.- Reutilizacién envases
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Si los envases son reutilizables,
deben lavarse, esterilizarse
para recuperar SUS
caracteristicas  originales y
ser inspeccionados para
eliminar los defectuosos.

124

Art. 115.- Manejo de vidrio

Para el material de vidrio, se
deben establecer
procedimientos para evitar la
contaminacion de
recipientes adyacentes en
caso de roturas en la linea.

125

Art. 116.- Transporte al granel

Los tanques para tfransportar
alimentos a granel deben
cumplir  con  normativas
técnicas, evitando
acumulaciones que puedan
contaminar, descomponer o
alterar el producto.

126

Proliferacién de
microorganismos

No existe cadena de frio
dentro del transporte

Art. 117.- Trazabilidad del producto

Los alimentos envasados
deben tener una
identificacién codificada
qgue incluya el nimero de
lote, fecha de produccidn,
identificaciéon del fabricante
y otras informaciones segun
la normativa de etiquetado
vigente.

127

Art. 118.- Condiciones minimas

Antfes de iniciar con las operacione

s de

envasado y empacado esim

ortante verificar:

La limpieza y la higiene del
drea de manipulacion de
alimentos.

128

Los alimentos deben
corresponder con los
materiales de envasado
acondicionamiento  segin

instrucciones escritas.

129

Los recipientes de envasado
deben estar Ilimpios vy
desinfectados segin sea
necesario.

130

Art. 119.- Embalaje previo

Los alimentos en sus envases
finales deben estar
separados e identificados
adecuadamente antes del
etiquetado.

131

Art.120.- Embalaje mediano

Las cajas multiples de
embalaje de  alimentos
terminados pueden
colocarse en plataformas o
paletas para trasladarlas
del drea de empaque dl
drea de cuarentena o al
almacén de dlimentos sin
contaminacion.

132

Apoyar las cajas
en el piso puede
contaminarlas vy
poner en riesgo la
seguridad del
alimento en su
interior.

Para evitar esto, lo ideal es
trasladar las cajas usando
paletas o plataformas, lo
que ayuda a mantenerlas
limpias 'y proteger el
producto terminado.

Art.121.- Enfrenamiento de manipulacion
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133

El personal debe recibir
entrenamiento especifico
sobre los riesgos de errores
durante el empaque.

Art. 122.- Cuidados previos y preven

cion

de contaminacion

134

Cuando sea necesario, para
evitar la contaminacién de
los alimentos por particulas
del embalaje, el llenado vy el
empaque deben readlizarse
en dreas separadas para
proteger el producto.

ALMACENAMIENTO,

DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 123.- Condiciones éptimas de b

odega

135

Los almacenes para
alimentos terminados  se
mantienen en condiciones
higiénicas y ambientales
adecuadas para prevenir la
descomposicion o)
contaminacion de los
alimentos envasados.

Art. 124.- Control de condiciones de

clim

a y almacenamiento

136

Los almacenes para
alimentos terminados, segun
su natfuraleza, cuentan con
confroles de temperatura vy

humedad para
conservacion, asi como
programas sanifarios que

abarcan limpieza, higiene y
control de plagas.

Una mala gestiéon
del ambiente en

los almacenes
puede afectar la
X calidad de los
alimentos ya
elaborados,
provocando
danos o

contaminacion.

Es clave mantener
controles adecuados de
temperatura y humedad,
ademds de aplicar rutinas
de limpieza y control de
plagas, para asegurar que
los productos almacenados
se mantengan seguros y en
buen estado.

Art. 125.- Infraestructura de almacenamiento

137

Los alimentos deben ser
colocados en

estantes o tarimas a una
altura que evite el contacto

directo con el suelo.

Art. 126.- Condiciones minimas de manipulacién y transporte

Los alimentos se
almacenardn con espacio
suficiente entre ellos y la

138 | pared para permitir el
acceso del personal para la
limpieza y mantenimiento
dellocal.
Art. 127.- Condiciones y método de almacendje

Si existe el caso de que el
alimento se encuentre en
bodegas del fabricante, se

Si no se identifican
bien los productos
almacenados,

Es importante usar sistemas
claros para clasificar los
alimentos en cuarentena,

empleardn métodos podrian distribuirse | retenidos, aprobados o
139 | adecuados para identificar X alimentos que no | rechazados, y asi evitar

las condiciones del alimento, cumplen con los | errores que puedan

como cuarentena, requisitos de | comprometer la inocuidad

retencién, aprobacién o calidad o | del producto.

rechazo. seguridad.

Art. 128.- Condiciones éptimas de frio

140

Los alimentos que necesiten
refrigeracion o congelacién
deben almacenarse segun
sus requisitos especificos de
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temperatura, humedad vy
circulacion de aire.
Art.129.- Medio de transporte
Debe cumplir con las siguientes condiciones:
Los alimentos y materias
primas se fransportan
manteniendo las
141 | condiciones higiénicas,
sanitarias y de temperatura
adecuadas para conservar
la calidad del producto.
Los vehiculos de transporte
de dlimentos y materias
primas son adecuados para . .
; Proliferacion de .
142 | proteger los alimentos de la X bacterias Debe tener un termoquin
contaminaciéon y el clima,
utilizando mafteriales
apropiados.
Los medios de fransporte
para ollmepTos , ave Proliferacion de ,
143 | necesitan  refrigeracién o X bacterias Debe tener un termoquin
congelacién cuentan con
esta capacidad.
El drea de almacenamiento
y fransporte de alimentos en
144 e] vehiculo es de material
facil de limpiar y evita la
contaminacién o
alteracién de los alimentos.
Los alimentos no se
fransportan con sustancias
145 toxicas, peligrosas o que
puedan  representar un
riesgo de contaminacion o
alteracién.
La empresa y el distribuidor
inspeccionan los vehiculos
146 | antes de cargar los alimentos
para garantizar condiciones
sanitarias adecuadaos.
El propietario o representante Si  durante el | Es vital que quien esté a
legal de la unidad de fransporte no se | cargo del fransporte
fransporte es responsable de respetan las | garantice que se cumplan
mantener las condiciones condiciones las normas de limpieza,
147 requeridas por los alimentos X ne_cesorios, los TemperoTuroymongjo para
durante su fraslado. alimentos pueden | mantener los alimentos
sufrir seguros hasta su destino.
contaminaciéon o
dano, afectando
su calidad.
Art. 130.- Condiciones de exhibicién del producto
Se cuenta con vifrinas, El mobiliario dificil | Se recomienda utilizar
estantes o mobiliario de limpiar puede | muebles, vitrinas y estantes
facilmente limpiables. acumular que sean faciles de limpiar
suciedad y | para mantener un
148 X contaminantes, ambiente limpio y seguro
poniendo en | paralos alimentos.
riesgo la higiene y
seguridad
alimentaria.
164 Se cuentan con los equipos X Si no se disppne Es esencial contar con
requeridos para de los equipos | neveras y congeladores
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conservacion, como neveras
y congeladores apropiados,
para alimentos que
necesiten  refrigeracién o
congelaciones especificas.

adecuados para
refrigerar o
congelar, los

alimentos pueden
echarse a perder
o conftaminarse,
comprometiendo
su seguridad vy
calidad.

apropiados que aseguren
las condiciones necesarias
para conservar bien los
alimentos que requieren
control de temperatura.

165

El propietario del
establecimiento es
responsable de mantener las
condiciones sanitarias para
la conservacién de los
alimentos.

ASEGU

RAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art. 131.- Aseguramiento de calidad

166

Todas las operaciones
relacionadas con los
alimentos deben seguir un
sistema de aseguramiento
de calidad. Los controles
deben prevenir defectos vy
reducir riesgos para la salud,
rechazando alimentos no
aptos para el consumo
humano.

Art. 132.- Seguridad preventiva

167

Todas las fdbricas de
alimentos deben tener un
sistema de control de
calidad y seguridad
alimentaria que sea
preventivo y cubra todas las
etapas del procesamiento.
Se deben establecer
medidas de control efectivas
segun el riesgo de cada
etapa.

Si no se cuenta
con un sistema
infegral y
preventivo de
control de calidad
y seguridad,
pueden

presentarse fallas
que pongan en

riesgo la
inocuidad de los
alimentos en

cualquier fase del
proceso.

Es vital establecer un
sistema que cubra todo el
proceso y que implemente
acciones especificas segun
el nivel de riesgo en cada
etapa para asegurar la
seguridad de los alimentos.

Art. 133.- Condiciones minimas de seguridad

Debe considerar las siguientes condiciones:
Las especificaciones definen La ausencia de | Es fundamental establecer
la calidad de las materias especificaciones criterios  precisos  para
primas y alimentos claras puede | evaluar y decidir sobre la
tferminados, incluyendo permitir la entrada | aceptacién, retencién o
criterios para su aceptacion, o salida de | rechazo de materias primas
liberacion, retencion o productos que no | y productos terminados,
168 | rechazo. X cumplen con los | asegurando asi su calidad y
estdndares de | seguridad.
calidad,
poniendo en
riesgo la
seguridad del
alimento final.
Las formulaciones de los
alimentos deben detallar los
169 | ingredientes y aditivos | X

permitidos, sin exceder los
limites establecidos segun la
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normativa técnica sanitaria.

Documentaciéon referente a
la planta, equipos y procesos.

No contar con
documentacién

Es fundamental mantener
lo documentacion de la

adecuada o | planta, equipos y procesos
tenerla bien organizada y
desordenada actualizada para asegurar

170 puede causar | un control efectivo y el

errores operativos | cumplimiento de las

y dificultar  la | normativas.

garantia de

calidad y

seguridad.
Manuales, actas y No disponer o | Es esencial contar con
regulaciones que describen mantener manuales, actas y
los detalles esenciales de desactualizados normativas claras y
equipos, procesos y estos documentos | actualizadas que orienten
procedimientos para la puede generar | todas las fases de
fabricacién de alimentos, asi fallos en los | produccion,

171 | como el sistema de procesos, errores | almacenamiento,
almacenamiento, en la produccion | distribucion y andlisis para
distribucién y métodos de o asegurar la inocuidad del
laboratorio, asegurando la almacenamiento, | producto.
inocuidad alimentaria. y comprometer la

seguridad de los

alimentos.
Los planes de muestreo, Si los planes de | Es esencial emplear
procedimientos de muestreo y los | procedimientos y métodos
laboratorio, especificaciones métodos no estdn | oficiales que garanticen la
y métodos de ensayo son certificados, los | precisién y confiabilidad en

172 oficialmente reconocidos o resul’rodc_>s pueden Ios.onélisis y controles de
normados para  garantizar ser inexactos, | calidad.
resultados confiables. poniendo en

riesgo la calidad y

seguridad del

producto.
Debe implementarse un Si no se confrola | Es clave confar con un
sistema de control de adecuadamente | sistema que detfecte vy
alérgenos para evitar la la presencia de | controle los  alérgenos
presencia no declarada en alérgenos, durante la produccién, vy
el producto final, y si no es pueden aparecer | garantizar que los
totalmente seguro, debe ser en el producto sin | productos estén

173 etiquetado segun la ser declarados, lo | correctamente etiquetados

normativa vigente.

que puede causar
problemas de
salud a quienes
son sensibles vy
afectar la
confianza en la
marca.

conforme a la normativa
vigente para proteger a los
consumidores.

Art. 134.- Laboratorio de control de calidad

174

Los establecimientos de
procesamiento de alimentos
deben contar con un
laboratorio propio o externo
para redlizar pruebas de
control de calidad segun su
frecuencia establecida. Las
pruebas deben ser validadas
al menos una vez cada 12
meses en un laboratorio
acreditado

Art. 135.- Registro de control de calidad
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175

Se mantendrd un registro
escrifo  para la limpieza,
calibracién y mantenimiento
preventivo de cada equipo o
instrumento. La calibracion
debe ser validada al menos
una vez cada 12 meses enun
laboratorio acreditado.

No contar con
registros (¢}
calibraciones
regulares puede
causar problemas
en los equipos,
afectando la
precision y
seguridad del
proceso y la
calidad del
producto.

Es importante llevar un
control riguroso vy realizar
calibraciones anuales en

laboratorios certificados
para asegurar el correcto
desempeno y la
confiabilidad de los
equipos.

Art. 136.- Métodos y proceso de aseo y limpieza

Para la implementacion de los métodos de limpieza y desinfeccién de la

verificar lo siguiente:

planta y equipos se debe

Documentar los
procedimientos detallando
agentes y sustancias,
concentraciones,  equipos
necesarios y la frecuencia

No contar con
documentacion
precisa puede
generar

iregularidades en

Es clave registrar
detalladamente los
procedimientos,

especificando los agentes,
sus concentraciones, los

176 | delimpieza y desinfeccién. los procesos de | equipos a usar y la
limpieza y | frecuencia para garantizar
desinfeccién, una limpieza y desinfeccién
elevando la | adecuados.
posibilidad de
contaminacién.

Para garantizar la Una definicion | Es fundamental especificar
efectividad de la inadecuada de | claramente qué productos
desinfeccién, se deben los agentes, | utilizar, en qué
definir los agentes, concentraciones concenfracion, cébmo
concentraciones, formas de y tiempos de | aplicarlos y el fiempo

177 uso,.eliminociényﬁempgs de accién puede necesorjo para gqronTizor

accién  del  tratamiento resultar en una | una desinfeccion eficaz.
cuando sea necesario. desinfeccidn

insuficiente,

permitiendo que

los contaminantes

persistan.
También se registran La falta de registro | Es crucial llevar un registro
inspecciones de verificacion de los | detallado de todas las
y validacién de los inspecciones de | inspeccionesy validaciones
procedimientos de limpieza y limpieza y | para garantizar que los
desinfeccion. desinfeccion procedimientos se ejecuten

178 puede permitir | adecuadamente Y
que errores pasen | mantener la calidad
desapercibidos, sanitaria.

afectando la
higiene y
seguridad del
producto.

Art. 137.- Control de plagas

Los planes de saneamiento deben contemplar un sistema de control de plagas que aborde insectos,
roedores, aves, fauna silvestre y otros, con un programa especifico que cumpla al menos con lo

siguiente:

179

El control puede ser realizado
internamente o a fravés de
un servicio especializado
externo, demostrando la
capacidad  técnica  del
personal, procesos y
productos.

Si el control no es

realizado por
personal
capacitado o
servicios
especializados,
pueden pasar

desapercibidos
problemas que

Es fundamental que el
control, tanto inferno como
externo, sea efectuado por
expertos con la formacién y
habilidades necesarias
para asegurar la fiabilidad
de los procesos y
productos.
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comprometan la

seguridad y
calidad del
producto.

180

La empresa es responsable

de  garantizar medidas
preventivas durante el
confrol para no

comprometer la inocuidad
de los alimentos,
independientemente del
responsable.

Aunque el control
sea readlizado por
personal
calificado, si no se
implementan
medidas
preventivas, la
seguridad de los
alimentos puede
verse
comprometida.

Es indispensable que la
empresa garantice que
todas las actividades de
confrol incluyan acciones
preventivas para mantener
la inocuidad alimentaria.

181

Los agentes quimicos no se
utilizan dentro de las dreas de

produccién, envasado,
transporte y distribucién de
alimentos. Se emplean

métodos fisicos en estas
dreas vy, fuera de ellas, se
aplican medidas de
seguridad para el uso de
agentes quimicos.

El uso inapropiado
o la presencia de
productos
quimicos en dareas
sensibles  puede
contaminar los
alimentos y poner
en riesgo la salud
de los
consumidores.

Es esencial evitar el uso de
guimicos en las zonas de
produccion, empaque,
transporte y distribucion,
recurriendo  a métodos

fisicos 'y  garantizando
estrictas medidas de
seguridad  cuando  los

quimicos se utilicen fuera
de estas dreas.
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Anexo 4. Plan de mejoras para la industria Idctea “El Labrador”

Tabla 4. Actividades de mejora del Queso Fresco

Queso Fresco

Etapa: recepcion de materia prima

1. Implementar prueba de Aflatoxina M1
2. Implementar prueba de antibidtico
Betalactdmicos, Tetraciclinas, Sulfamidas, Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina
Se recomienda realizar las pruebas todos los dias de produccidn: Betalactdmicos, Tetraciclinas,
Sulfamidas: Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina méximo cada 4 dias.
3. Realizar andlisis externo de laboratorio certificado a la leche cruda segin la norma INEN 9
minimo una vez al ano.
4. Realizar andlisis interno de laboratorio de la leche cruda utilizando patdégenos similares a lo
analizados externamente.
5. Realizar andlisis de células somdaticas por proveedor.
6. Documentar todos los andlisis con la respectiva evidencia y firmas de los responsables.
7. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen

Etapa: pasteurizacion
1. Actudlizar el formato de los registros de pasteurizacién
2. Readlizar andlisis externo de laboratorio certificado de la pasteurizacion segin la norma INEN
10 minimo una vez al ano.
3. Realizar andlisis interno de laboratorio de la leche pasteurizada utilizando patégenos similares
a lo analizados externamente.
4. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen.
Etapa: Empacado
1. Revisibn de material de empaque
2. Mantenimiento del equipo de empaque
3. Validacion de la transferencia de tinta del empaque

Tabla 5. Actividades de mejora del Queso Amasado

Queso Amasado

Etapa: recepcion de materia prima

1. Implementar prueba de Aflatoxina M1
2. Implementar prueba de antibidtico
Betalactdmicos, Tetraciclinas, Sulfamidas, Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina
Se recomienda redlizar las pruebas todos los dias de produccién: Betalactdmicos, Tetraciclinas,
Sulfamidas: Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina méximo cada 4 dias.
3. Realizar andlisis externo de laboratorio certificado a la leche cruda segun la norma INEN 9
minimo una vez al ano.
4. Realizar andlisis intferno de laboratorio de la leche cruda utilizando patégenos similares a lo
analizados externamente.
5. Realizar andlisis de células somdticas por proveedor.
6. Documentar todos los andilisis con la respectiva evidencia y firmas de los responsables.
7. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen

Etapa: pasteurizacion
1. Actuadlizar el formato de los registros de pasteurizacién
2. Readlizar andlisis externo de laboratorio certificado de la pasteurizacion segin la norma INEN
10 minimo una vez al ano.
3. Realizar andlisis interno de laboratorio de la leche pasteurizada utilizando patégenos similares
a lo analizados externamente.
4. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen.
Etapa: Empacado
1. Revisibn de material de empaque
2. Mantenimiento del equipo de empaque
3. Validacion de la transferencia de tinta del empaque
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Tabla 6. Actividades de mejora del Yogurt

Yogurt

Etapa: recepcion de materia prima

1.
2.

Implementar prueba de Aflatoxina M1
Implementar prueba de antibidtico

Betalactdmicos, Tetraciclinas, Sulfamidas, Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina
Se recomienda redalizar las pruebas todos los dias de produccion: Betalactdmicos, Tetraciclinas,
Sulfamidas: Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina mdximo cada 4 dias.

3.

4.

5.
6.

7

Realizar andlisis externo de laboratorio certificado a la leche cruda segun la norma INEN 9
minimo una vez al ano.

Redlizar andlisis interno de laboratorio de la leche cruda utilizando patdégenos similares a lo
analizados externamente.

Realizar andlisis de células somdaticas por proveedor.

Documentar todos los andlisis con la respectiva evidencia y firmas de los responsables.
Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen

Etapa: pasteurizacion

1.

2.

3.

4,

Actualizar el formato de los registros de pasteurizacion incluyendo el PCC que corresponda y
el registro de la pasteurizacién por lote.

Realizar andlisis externo de laboratorio certificado de la pasteurizacion segin la norma INEN
10 minimo una vez al ano.

Realizar andilisis interno de laboratorio de la leche pasterizada utilizando patdégenos similares
a lo analizados externamente.

Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen.

Etapa: Mezclado

1. Revisién de ingredientes en materias primas (Saborizante)

Revisar la ficha técnica y certificado de andlisis de todos los insumos antes del uso.

2. Verificar que alergenos y aditivos son perjudiciales en la elaboracién y detener su uso.
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Anexo 5. Manual del HACCP para la industria Iactea “El Labrador”

MANUAL DEL SISTEMA ANALISIS DE RIESGOS Y
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (HACCP), PARA
LA EMPRESA DE LACTEOS EL LABRADOR.

PRODUCTOS LACTEOS

EL LABRADOR

2025
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1. INTRODUCCION

Este manual contiene informacidon sobre la organizacién “El Labrador” con propdsito
fortalecer los lineamientos de produccioén a fravés del sistema HACCP. Este manual
ayuda en tfodos los procedimientos, con politicas internas y controles necesarios para

asegurar que todas las etapas se cumplan de manera exitosa.

Incluyen directrices sobre el uso adecuado de la estructura, la higiene del personal,
control de materias primas, limpieza y desinfeccion de equipos, entre otfros. Su
aplicacién ayuda a la mejora continua de los productos como también busca
reducir, eliminar peligros fisicos, quimicos y bildgicos que puedan afectar la salud a

los clientes.

De esta forma, “El Labrador” se compromete a ofrecer productos seguros,
cumpliendo con los principios del sistema HACCP y garantizando la confianza del

consumidor en cada uno de sus procesos y productos.
2. OBIJETIVO

Implementar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria basado en el andlisis de
peligros y puntos criticos de control (HACCP) en la empresa Lacteos El Labrador, con
el fin de identificar, evaluar y conftrolar los riesgos que puedan comprometer la

seguridad de sus productos Iacteos.
3. ALCANCE

Los procedimientos que se describen en este manual y obligaciones del personal se

detallan en cada seccion de la industria IGctea El Labrador.

4. RESPONSABLES
Estudiante de la carrera de Alimentos de la UPEC: Es el responsable del Plan
Técnico responsable de la empresa: Es el responsable de revisar el manual HACCP

Gerente de la empresa: La responsable de la aprobacién y cumplimiento del manual

dentro de la industria.
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5. DEFINICIONES

¢ Manual HACCP: Documento donde detalla procedimientos y controles que
una empresa alimentaria debe seguir para garantizar la inocuidad de sus
productos.

e Andlisis de peligros: Evaluacion de los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos que
podrian efectuar la seguridad de los alimentos

e Puntos Critico: Un control para prevenir, eliminar o reducir peligros alimentarios
a un nivel aceptable.

e Accién Correctiva: Se aplica cuando se identifica un PCC con el fin de corregir
la falla, para garantizar la seguridad del alimento y evitar que llegue asi al

consumidor.
6. HISTORIA DE LA EMPRESA

La industria “El Labrador” situada en la parroquia de San Isidro empieza sus
actividades con su gerente Maira Téquiz en mayo del 2005 teniendo una inversion
inicial de 300 $ su principal produccion es de Idcteos trabajando al inicio con yogurt
posterior a unos anos al tener mds mercado la empresa tuvo que reivindicar sus
productos y empezar a elaborar diferentes tipos de productos como queso fresco,
amasado, cuajaday yogurt, por tal demanda de productos se fuvo que incrementar
su personal y mejorar su infraestructura con el fin de estar produciendo de 200 a 1000

litros de leche los cuales produce 200 quesos frescos y 300 litros de yogurt.
7. MISION DE LA EMPRESA

La industria El Labrador se compromete ofrecer productos de alta calidad con el fin
de satisfacer las necesidades y exigencias de los mercados, enfregando asi un

producto de calidad y con un precio accesible.
8. VISION DE LA EMPRESA

La misidn de la empresa es ser lider en el sector carchense aportando con productos

de calidad y seguridad alimentaria para sus clientes.
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9. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

Gerenfe

Encargado de Asistentes de Distribuidores

Administracion la planta produccion

Figura 1. Diagrama organizacional

Fuente: (Ibarra, 2024)
10. UBICACION GEOGRAFICA

Pais: Ecuador

Provincia: Carchi

Parroquia: San Isidro

Direccion: E187, San Isidro, Ecuador

Gerente y titulo de la persona: Maira Téquiz, Bachiller en Ciencias
Teléfono Celular: 0983784070

Gmail: mteguizrecalde@gmail.com

Productos Lacteos
"EL LABRADOR"
‘Taller'sanisidro
Carchi fabricamos de..™

55,8

Vivero Forestal

~ San Isidro
=
5O,
(o)

S (o) @RURPEMpresa Lactea

= pPA@Qlieso PARMESANO

o,

o)

o |ts Q Sefior

Figura 2. Ubicacion geogr‘c"inco‘ de la empresa El Labrador
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11. PRODUCCION

Queso Fresco: La produccidén en "El Labrador' comienza con la seleccidn de leche de
alta calidad. Esta leche se pasteuriza a 70 °C para eliminar posibles microorganismos
patdbgenos. Luego, se anade cuagjo para trasformar la leche en cuajada mediante
coagulacion. Posteriormente, la cuajada se corta, se agita y se drena el suero, antes
de ser moldeada y prensada para darle forma. Finalmente, el queso se sala y se

almacena en condiciones adecuadas para asegurar su frescura y calidad.

Queso amasado: La produccion en "El Labrador' comienza con la seleccion de leche
de alta calidad. Esta leche se pasteuriza 70 °C para eliminar posibles microorganismos
patdbgenos. Luego, se anade cuagjo para trasformar la leche en cuajada mediante
coagulacién. Para que luego la cuajada se corta, se agita y se drena el suero,
posterior a eso se coloca sal, se lleva a la molienda, el moldeado y finalmente al

almacenamiento.

Caracteristicas de los Productos: "El Labrador" se diferencia por tener una estructura
suave y delicada en cada uno de sus alimentos. Son productos de consumo répido,

ideal para ser utilizado en una variedad de recetas o consumido directamente.

Yogurt: El yogurt producido en "El Labrador" sigue un cuidadoso proceso de
fermentacion. La leche se pasteuriza a 84 °C y se homogeniza antes de ser enfriada
a una temperatura 6ptima de 42 °C para la fermentacion. Se inocula con cultivos
bacterianos especificos, como Lactobacillus bulgaricus y Streptococcus
thermophilus, y se deja fermentar hasta alcanzar la acidez deseada y una
consistencia espesa. Luego, el yogurt se enfria rdpidamente para detener la
fermentacion y se puede adicionar con frutas u ofros saborizantes segun la variedad

deseada.

Caracteristicas del Producto: El yogurt de "El Labrador" es conocido por su textura
cremosa y su equilibrio perfecto entre acidez y dulzura. Este producto es apreciado
por tener sabor distinto a los del mercado actual aportando a la salud, siendo una

excelente fuente de probidticos.
Mercados

El principal mercado de la empresa “El Labrador” se desarrolla en las ciudades de
San Isidro, Mira, El Angel, San Gabriel, lbarra y Juncal llegando a la mayoria de los

locales y tiendas de la provincia del Carchi e Imbabura.
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Estandares para asegurar la calidad, seguridad e higiene de los productos

La empresa "El Labrador" se esfuerza por tener una produccién de calidad en la
produccion de ambos productos. Utiliza procesos controlados y prdcticas de
manufactura adecuadas para que el consumidor tenga presente que va ingerir un
producto elaborado con las mejores materias primas. El HACCP asegura que todas
las fases del proceso estén monitoreadas para prevenir posibles contaminaciones y

mantener la integridad del producto final.

En resumen, la industria Idctea "El Labrador” se reconoce por su compromiso en la
creacion de alimentos de excelente calidad, comprometiendose con procesos
seguros y eficientes que garantizan productos deliciosos y seguros para sus

consumidores.
12. PROYECCION EN UNOS ANOS

El Labrador busca consolidarse en el mercado nacional e incursionar en la
exportaciéon, garantizando productos Idcteos seguros y de calidad. Para ello,
proyecta implementar el sistema HACCP, mejorar su infraestructura y capacitar

continuamente a su personal.
13. REQUISITOS DE HACCP

Para poder realizar los 7 principios debemos realizar primero los siguientes

requisitos:

e Formacion del equipo de trabajo: Reunir a personas con distintos
conocimientos que estén capacitadas para llevar adelante el plan.

e Conocer bien el producto: Describir claramente sus ingredientes, como se
elabora, como se almacena vy se transporta.

e Definir su uso final: Entender como lo va a consumir el cliente, si necesita
coccion o es de consumo directo.

e Dibujar el proceso paso a paso: Hacer un esquema de todo lo que sucede
desde que entra la materia prima hasta que sale el producto final.

e Revisar el proceso en planta: Asegurarse de que lo que estd en papel se

cumple en la realidad.
Principios del HACCP

o Detectar posibles peligros: Identificar si hay riesgos de contaminacion fisica,

guimica o bioldgica en cada etapa.
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e Determinar los puntos criticos: Senalar en qué momentos se debe tener
especial cuidado para evitar que el producto se contamine.

e Establecer limites criticos: Definir los valores exactos que deben cumplirse
(como temperatura o tiempo).

e Supervisar los puntos criticos: Vigilar constantemente para comprobar que
todo se mantiene dentro de lo establecido.

e Actuarsihay fallas: Tener claro qué hacer si algo se sale de control, corrigiendo
el problema de inmediato.

o Verificar el sistema: Evaluar regularmente si el plan HACCP estd funcionando
como debe.

e Guardar evidencia: Llevar registros que permitan demostrar todo lo que se

hace para mantener la inocuidad.
DISENO DEL PLAN HACCP
Equipo responsable del sistema HACCP

Creacioén y capacitaciéon del equipo responsable del sistema HACCP “El Labrador”,

estd conformado por personal clave:

Tabla 1. Equipo HACCP

Nombre Cargo
Maira Téquiz Gerente y Produccidn/ Técnico responsable
Clara Tanicuchi Produccién
Daniel Tienzo Produccién
Anthony Chdvez Lider de equipo

Lider o responsable del equipo HACCP es: Anthony Chdvez
Estudiante de la UPEC
Principio 1

Descripcion del producto alimenticio

79



Tabla 2. Descripcion del producto (Queso fresco)

Tipo de producto.

Propdsito del producto y
perfil del consumidor o
cliente.

Método de almacenaje y
distribucion:

Informacién sobre la vida
de anaquel:
Identificacion  para el
seguimiento y confrol del
producto.

Ingredientes

Notificacién sanitaria

Preservante(s):
Actividad de agua (aw):

pH:
Contiene alergenos

Requerimientos de
empaqguetado:

Tamano de la porcién

Queso fresco

Queso Fresco al 3 % de grasa

Consumo directo (comidas rdpidas, ensaladas o snacks)

Transportar en vehiculos refrigerados para mantener la cadena de

refrigeracién se sugiere mantener una temperatura de 2 °C.

Su vida de anaquel es de 15 dias a una temperatura de 2 °C.

QF-YYMMDD-LT-ELA

Leche semidescremada de vaca, calcio liquido, cugjo liquido, sal.

No. 26910-ALN-0920

Detalles técnicos sobre el producto

No contiene

La actividad de agua en este producto oscila entre 0.96 a 0.98 aw.

Su pH oscila entre 6.3 a 6.5
Contiene lactosa

El queso fresco debe ser empacado en fundas pldsticas y empacados
al vacio para poder conservar sus caracteristicas, ademds en su
presentacion debe tener fecha de elaboracion y vencimiento del

producto.

Su tamano es de 250 y 450 gramos

Tabla 3. Descripcion del producto (Queso Amasado)

Detalles y caracteristicas
del producto.

Propdsito del producto vy
perfil del consumidor o
cliente.

Método de almacenaje y
distribucién:

Informacidn sobre la vida
de anaquel:

Identificaciéon  para el
seguimiento y confrol del
producto.

Ingredientes

Notificacién sanitaria

Preservante(s):
Actividad de agua (aw):

pH:
Contiene alergenos

Requerimientos de
empaqguetado:

Tamano de porcién

Queso amasado

Queso Amasado al 3 % de grasa

Consumo directo (comidas rdpidas, ensaladas o snacks)

Transportar en vehiculos refrigerados para mantener la cadena de

refrigeracién se sugiere mantener una temperatura de 2 °C.

Su vida de anaquel es de 15 dias a una temperatura de 2 °C.

QA-YYMMDD-LT-ELA

Leche semidescremada de vaca, calcio liquido, cuaijo liquido, sal.

No. 34875-ALN-0422

Detalles técnicos sobre el producto

Sorbato de potasio.

La actividad de agua en este producto oscila entre 0.94 a 0.96 aw.

Su pH oscila entre 5.1 a 5.9
Contiene lactosa

El queso amasado debe ser empacado en fundas pldsticas vy
empacados al vacio para poder conservar sus caracteristicas, ademdas
en su presentacion debe tener la fecha de producciony la fecha limite

de consumo.

Su tamano es de 250 a 450 gramos
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Tabla 4. Descripcion del producto (Yogurt)

Detalles y caracteristicas
del producto.

Propdsito del producto vy
perfil del consumidor o
cliente.

Método de almacenaje y
distribucién:

Informacidn sobre la vida
de anaquel:

Identificacion  para el
seguimiento y confrol del
producto.

Ingredientes
Nofificacién sanitaria

Preservante(s):
Actividad de agua (aw):

pH:
Contiene alergenos

Requerimientos de
empaqguetado:

Tamano de porcién

Yogurt

Yogurt semidescremado sabor (mora, fresa, guanabana, durazno)

Consumo directo en desayunos o como postres, se lo utiliza en batidos
y reposteria.

Transportar en vehiculos refrigerados para mantener la cadena de
refrigeracién se sugiere mantener una temperatura de 2 °C.

Su vida de anaquel es de 30 dias en temperaturas optimas de
refrigeracion.

YG-YYMMDD-LT-SAB-ELA

Leche descremada de vaca, estabilizante, azicar, fermento, I&ctico
(YF L811 Thermophila yogurt culture), saborizantes
No. 27072-ALN-1020

Detalles técnicos sobre el producto
Benzoato de sodio y Sorbato de potasio
El yogurt oscila entre 0.97 y 0.99 aw.
Su pH oscila entre 4.0y 4.6
Contiene lactosa
El yogurt por lo general se envasa en envases de pldsticos (poliestireno)
y deben ser sellados herméticamente para evitar una contaminacion,
también debe colocar en su efiqueta la fecha de produccion vy
vencimiento.
Su porcidbnes de 250 ml, 300ml, 1Ly 2L
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Diagramas de flujo

Elaboracidon de Queso fresco

v

750 L Leche cruda —»

Recepciodn de leche

v

Filtrado

L » Particulas extranas

v

Descremado 3 a3.3%

—> Crema 70 %

v

Pasteurizado 70 °C por 20 min

v

Calcio Liquido - X
187.5ml/750L — Enfriado 42°C
Cuaijo liguido (Titanium) R .
37.5 ml/750 L Coagulado 37 °C a 30 min
Cortado 2 cm
Desuerado — 80% de suero
¢ 7
Agua —» Lavado del cuagjo —> Agua mas 10 % de
suero
Molde de acero ¢
inoxidable —> Moldeado (manual)
250y 450 g ¢
Prensado (manual) 1 h — 10% de suero
v
Sal —>| Salado (Salmuera 30 %) por 2 h

v

Almacenado 2 °C por 24 h

v

Fundas Polietileno

calibre #2 >

Empacado

v

Queso fresco

Figura 3. Diagrama de flujo de Queso fresco
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Descripcion del diagrama del Queso fresco

Recepcion de la leche: Es la primera etapa del proceso de produccidn se recibe la
leche fresca que se encuentre a temperatura adecuada de 4 °C y que garantice los

estdndares exigidos en cuanto a calidad.

Filtrado: el filtfrado se realiza mediante membranas con un poro de 6 mm tal como
como lo determina la FDA con el fin de eliminar las impurezas fisicas como (pelos,

hojas, pajas y metal) que pueda llegar perjudicar a la materia prima.

Descremado: es la etapa clave en la produccion de |dcteos que consiste en extraer
la grasa presente en la leche, dando lugar a una leche con menor contenido graso
o parcialmente liore de grasa, de 3.0 segun la norma (INEN 10-2022 Leche
Pasteurizada; Productos Idcteos) las especificaciones deseadas estandarizando el

proceso.

Pasteurizado: este paso consiste en el tfratamiento térmico a 70 °C por 20 min para
disminuir la actividad enzimdtica de la leche ayudando de gran manera a la
estabilidad y calidad sensorial evitando microorganismos no deseados y asi eliminar
todas las bacterias patdégenas como Brucella Abortus y Mycobacterium las cuales

causan dano al consumidor.

Enfriado: inmediatamente después de la pasteurizacion se procede a descender la
temperatura a 42 °C donde colocamos el calcio liquido para detener las reacciones

enzimdticas residuales y favorecer la firmeza y estabilidad del producto.

Coagulado: una vez adicionado el cuagjo (Titanium 37.5 ml/750 L) a los 42 °C se
mantiene esta temperatura para que actle en el producto en un tiempo estimado

de treinta minutos.

Cortado: este paso se procede a readlizar con liras de forma vertical y horizontal,
dejando trozos de 2 cm esto ayudard a eliminar el suero, facilitando asi obtener
quesos secos y firmes. Una vez cortada la cuajada se debe agitar durante unos 10
minutos ya que asi se eliminard la mayor cantidad de suero, obteniendo la

consistencia deseada.

Desuverado: en este proceso el producto se deja 1 hora para que elimine el 80% de
suero, esto permite que se compacte y tenga una textura homogénea, suave vy

consistente sin exceso de liquido.
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Lavado de la cuagjada: en ese paso se procede a anadir agua caliente para lograr

controlar la cuagjada y se elimina agua mds 10 % del suero.

Moldeado: este paso se realiza con la utilizacién de moldes de acero inoxidable de

250y 450 g con el fin de dar forma a los quesos.

Prensado: este paso se realiza con mallas con el fin de dar forma, prensando 25 min

cada lado para eliminar el 10 % de suero que aun esta presente.

Salado: se los sumerge los quesos en salmuera al 30 % previamente preparada por 2

horas, para obtener el sabor caracteristico del queso fresco.
Empacado: se envasa al vacio en fundas de polietileno calibre #2 de 250 y 450 g.

Almacenamiento: se realiza a una temperatura de 2 °C por 24 horas para poder

mantener las caracteristicas fisico-quimicas del queso fresco.
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Elaboracion de Queso amasado

v

750 L Leche
cruda

Recepcidn de leche

v

Filtrado

— Partficulas extranas

Descremado (3 a 3.3 %)

———» Crema 70 %

v

Pasteurizado 70°C a 20 min

Calcio liguido
187.5mlI/750 L

Enfriado 42 °C

v

Cuaqjo liquido

(Titanium)  —

Coagulado 30 min a 37 °C

37.5ml/750 L

v

Cortfado 2cm

v

Desuerado 1 h

L » 80 % de suero

v

— 15 % de suero

—» 5% de suero

Sal750g —» Molido (20 min)
Molde de acero ¢
inoxidable  — Moldeado
250y 450 g ¢

Almacenado 2 °C por 24 h

v

Fundas de polietileno
calibre #2 —

Empacado

v

Queso amasado

Figura 4. Diagrama de flujo del Queso amasado
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Descripcion del diagrama del Queso amasado

Recepcion de la leche: Es la primera etapa del proceso de produccidn se recibe la
leche fresca que se encuentre a temperatura adecuada de 4 °C y que garantice los

estdndares exigidos en cuanto a calidad.

Filtrado: el filtfrado se realiza mediante membranas con un poro de 6 mm tal como
como lo determina la FDA con el fin de eliminar las impurezas fisicas como (pelos,

hojas, pajas y metal) que pueda llegar perjudicar a la materia prima.

Descremado: es la etapa clave en la produccion de |dcteos que consiste en extraer
la grasa presente en la leche, dando lugar a una leche con menor contenido graso
o parcialmente libre de grasa, de 3.0 segun la norma (INEN 10/2022 Leche
Pasteurizada; Productos Idcteos) las especificaciones deseadas estandarizando el

proceso.

Pasteurizado: este paso consiste en el tfratamiento térmico a 70 °C por 20 min para
disminuir la actividad enzimdtica de la leche ayudando de gran manera a la
estabilidad y calidad sensorial evitando microorganismos no deseados y asi eliminar
todas las bacterias patdégenas como Brucella Abortus y Mycobacterium las cuales

causan dano al consumidor.

Enfriado: inmediatamente después de la pasteurizaciéon se procede a descender la
temperatura a 42 °C donde colocamos el calcio liquido para detener las reacciones

enzimdticas residuales y favorecer la firmeza y estabilidad del producto.

Coagulado: una vez adicionado el cuagjo (Titanium 37.5 mlI/750 L) a los 42 °C se
mantiene esta temperatura para que actle en el producto en un tiempo estimado

de treinta minutos.

Cortado: este paso se procede a readlizar con liras de forma vertical y horizontal,
dejando trozos de 2 cm esto ayudard a eliminar el suero, facilitando asi obtener
quesos secos y firmes. Una vez cortada la cuajada se debe agitar durante unos 10
minutos ya que asi se eliminard la mayor cantidad de suero, obteniendo la

consistencia deseada.

Desuverado: en este proceso el producto se deja 1 hora para que elimine el 80% de
suero, esto permite que se compacte y tenga una textura homogénea, suave vy

consistente sin exceso de liquido.
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Molido: una vez agregada 750 g de sal se procede a moler en molinos por 20 min, los
frozos deben ser de aproximadamente Tmm, posterior se amasa el producto de

forma manual, es aqui donde se llega a eliminar el 15 % de suero restante.

Moldeado: este paso se realiza con la utilizacién de moldes de acero inoxidable de
250y 450 g con el fin de dar forma a los quesos, en este procedimiento se elimina 5 %

de suero.
Empacado: se envasa al vacio en fundas de polietileno calibre #2 de 250y 450 g.

Almacenamiento: se realiza a una temperatura de 2°C por 24 horas para poder

mantener las caracteristicas fisico-quimicas del queso amasado.
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Elaboraciéon de Yogurt

v

200 L Leche
cruda

Recepcion de leche

v

Filtrado

Particulas
extranas

v

Descremado (> 1 a<3 %)

—» Crema70%

v

Estabilizante
1809018 %

—| Pasteurizacion 84 °C por 30 min

v

Enfriado 42 °C

v

Cultivo LYOFAST
2 UC por 200 L

Inoculado

v

Fermentado 42 °C por 3 horas
hasta pH 4.2

v

Homogenizado

v

Enfriado 2 °C por 24 h

Saborizantes (mora, fresa,

v

guandbana, durazno)

Colorante alimentario ’

Mezclado °Brix 17

AzUcar

v

Envases de polietleno —)
(HDPE) pldsticos

Envasado

250ml, 300ml, 1Ly 2L

v

Almacenado 2°C

Figura 5. Diagrama de flujo del Yogurt

v

Yogurt
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Descripcion del diagrama

Recepcion de leche: Es la primera etapa del proceso de produccion se recibe la
leche fresca que se encuentre a temperatura adecuada de 4 °C que garantice los

estdndares exigidos en cuanto a calidad.

Filtrado: el filfrado se realiza mediante membranas con un poro de 6 mm tal como
como lo determina la FDA con el fin de eliminar las impurezas fisicas como (pelos,

hojas, pajas y metal) que pueda llegar perjudicar a la materia prima.

Descremado: es la etapa clave en la produccion de |dcteos que consiste en extraer
la grasa presente en la leche, dando lugar a una leche con menor contenido graso
o parcialmente libre de grasa de > 1 % a < 3 % segun la norma (INEN 10-2022 Leche
Pasteurizada; Productos Idcteos) las especificaciones deseadas estandarizando el

proceso.

Pasteurizado: este paso consiste en el tratamiento térmico se realiza una
pasteurizacién que consiste en 84 °C por 30 minutos con el fin de eliminar bacterias
(Brucella Abortus y Mycobacterium), las cuales puedan afectar la actividad
enzimdtica. En este punto se adiciona el estabilizante (gelatina sin sabor) al 18 % para

que se disuelva en su totalidad y evitar la formacion de grumos.

Inoculado: para la inoculacion se emplea el cultivo LYOFAST el mismo que contiene
(Lactobacillus delbrueckii ssp, Bulgaricus) de acidificacion suave y (Streptococcus
thermophilus), permite una acidificacion rdpida, permitiendo mejorar las
caracteristicas del producto, este proceso se lleva a cabo a 42 °C para poder iniciar

la fermentacion.

Fermentado: la leche se mantiene a una temperatura de 42 ° C por 3 horas hasta pH

4.2 para que se realizar la fermentacion tfransformdndose el producto en yogurt.

Homogenizado: este proceso es fundamental ya que asi daremos textura, estabilidad

al yogurt se realiza mezclando de manera suave y a una misma velocidad.

Enfriado: inmediatamente se procede a descender la temperatura a 2 °C por 24 horas
para detener las reacciones enzimdticas residuales y favorecer la firmeza vy

estabilidad del producto

Mezclado: se separa el producto para la adicion de los diferentes sabores y se agrega

los saborizantes, colorante y azicar de acuerdo a la formula establecida.
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Envasado: el yogurt se envasa en envases de polietileno plasticos de 250 ml, 300 ml,
TLy2L.
Almacenado: una vez terminado el producto se recomienda mantener en

refrigeracién para poder conservar las caracteristicas sensoriales del mismo.

Verificacion del diagrama de flujo en el lugar: Realizamos la revisién y validacion del
diagrama de flujo en la empresa junto con todo el equipo HACCP, se puede observar

el acta de reunidn en el Anexo 9.
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Principio 2

Andlisis de materias primas en Queso Fresco y Queso Amasado

Tabla 5. Andlisis de materias primas en Queso Fresco y Queso Amasado

Proveedor Insumo Peligro Fisico Peligro Quimico Peligro Biolégico Composicién Alérgenos
Calglificio . . .. . Quimosina: 92 % . Benzoato de sodio (E211), No
- Cuaqjo (Microclerici) No aplica . No aplica . .
clerici Pepsina: 8 % sal comun, contiene
Cloruro calcio: 77.5 %
Cloruro de sodio: 2.5 %
Apariencia: Escamas Cloruro de Magnesio:
Tienda de Calcio liquido (Cal- Bloncos. O'.Q % . . . Cloruro de calcio No
A Sustancia Insoluble en Hidréxido de calcio: No aplica . .
insuMmos cheese) . cloruro de sodio y agua contiene
agua: 0.1% 0.20 %
pH: 9 Hierro: 0.004 %
Metales pesados: 0.001
%
Cloruro de sodio: 98.99
Textura: Granulada- -99.40
Caracteristica Yodato de Potasio: 20 —
Sabor: Natural- 40
Caracteristico Fluoruro de sodio: 210 - No
Ecuasal Sal Color: Blanco 250 No aplica Sodio contiene
Olor: Agradable Residuos insolubles:
Humedad: 0.09 - 0.20 0.10-0.20
Sustancia Deshidratante:  Calcio, mg/kg: 300-500
0.00-1 Magnesio, mg/kg: 200 —
400
Flexofim Fur'mdgs de Color: Transparente No aplica No aplica No aplica N.O
polietileno contiene
Nitratos: 0.02 mg/!
Hierro 0.1 mg/I . .
Nifrilos: 0.0001 Bacterias  totales:
Floruros: No contiene No contiene
Color: U-P1-Co 15 S ; Coliformes totales: No
Agua Agua potable Aluminio: No contiene . Agua potable .
No contiene contiene

Sulfatos: 250 mg/I
Alcalinidad total: 60
mg/I

Cloro residual: 0.3 mg/I

No contiene

Coliformes fecales:
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Andlisis de materias primas en el Yogurt

Tabla 4. Andlisis de materias primas en el Yogurt

. - . - Peligro . s .
Proveedor Insumo Peligro Fisico Peligro Quimico Biologico Composicion Alérgenos
Bacillus cereus: <100CFU/G
Echericha: <1 CFU/g Lactobacillus
. Plomo Pb: < Tppm Staphyloccoci:<10 CFU/G delbrueckii ssp.
pH: 0.3 Lo . .
Saceo Culfivo (Lyofast)  Acidificacion: 7+1 sec/g Listeria. monocyfogenes: No bulgaricus and of a No
T detectado en 25 g fast acidifying  contiene
Cadmio Cd: <0.1 ppm  Moulds & yeasts: <10 CFU/g Streptococcus
Salmonella spp:No detectado  thermophilus
en259g
Estado: sélido
Color: blanco
Olor: Sin olor
. Fusidn: 205-270 °C D -
Quimicos Sorbo.To de Temperatura de Arsenlc?o <3 ppm Salmonella spp: No existe . No
de los potasio - S o Plomo: 2 < ppm . Sorbato de potasio -
autoinflamacién: 178 °C . presencia contiene
lagos (Chemkake) Mercurio: 1 ppm
Temperatura de
descomposicion: = 205 °C
pH: 8-11
Densidad: 1.36 g/cm
Estado fisico: Sélido
Quimicos  Gelatina sin  Color: Blanco
de los Sabor Olor: Neutro
lagos (Chemlake) Sabor: Neutro
pH: No registro
Aspecto: liquido Propilenglicol: 49-54%
Color: Amarillo muy pdlido E coli no existe en 25 Triacetina: 38-43%
. Sabor: Frescos, maduros, muy  Solidos soluble: 36 + 2 ) ’ n 229 Aromatizante artificial:
. Saborizantes Salmonella: no existe 259
Tienda de dulce afrutado . ) . 3-8% No
. Naturales . . i iy Coliformes: negativo en 25g . . -
iNnsuMos (Fresa) Olor: Casi inoloro Dosificacion Levaduras y hongos: <100 Aromatizante natfural:  contiene
pH:3.37+£1.0 almidén: 6 % col./ar ' 2-5%
Densidad relativa:  1.0780- /9 Aromatizante natural
1.0880 <0.05%
. Agua, alcohol etilico,
. Saborizantes - :
Tienda de . . propilenglicol y No
. Naturales No aplica No aplica -
iNsSUMOoS (Mora) aroma. Puede contiene

contener trazas de
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Tienda de
insuMmos

Tienda de
insuMmos

Grupo
DSilperal
e hijos

Grupo
DSilperal
e hijos

Grupo
DSilperal
e hijos

Saborizantes
Naturales
(Durazno)

Saborizantes
Naturales
(Guanabana)

Colorantes
naturales (E120-
Carmin)

Colorantes
naturales (E120)

Colorantes
naturales (E110)

Humedad Karl Fischer:
500g/100g mdx
Humedad Karl Fischer:
500g/100g mdx
Apariencia: Polvo rojo
amarronado Solubilidad:

Soluble en agua Estabilidad:
Estable a la luz y al calor
Tonalidad: “Rojo Ferrari”, sin
fonalidad azulada

Apariencia: Polvo rojo
amarronado Solubilidad:
Soluble en agua Estabilidad:
Estable a la luz y al calor
Tonalidad: “Rojo Ferrari”, sin
fonalidad azulada

Estado fisico: Sélido

Aspecto: Sélido

Color: Rojo para rojo oscuro
Olor: Caracteristico Umbral
olfativo: No hay informacién
disponible

pH:

Metales pesados: No
presenta riesgo
Pesticidas: No presenta
riesgos

Micotoxinas: No
presenta riesgos

No aplica

Arsénico: Negativo 1 a

mg/kg

Plomo: Negativo a 5
mg/kg

Mercurio: No existe a 1
mg/kg

Cadmio: No existe

a1 mg/kg

Pb:No a 10 mg/kg
Aluminio: No a 0.09 %
Arsénico: No mayor a 1

mg/kg
Plomo: No mayor a 5
mg/kg
Mercurio: No mayor a 1
mg/kg
Cadmio: No mayor a 1
mg/kg Metales
pesados (Como Pb):

No mayor a 10 mg/kg
Aluminio: No mayor a
0.09 %

Humedad: 1.9 Cenizas
totales: 81.1
Arsénico(p.p.m.): 0.5
Plomo (p.p.m): 2.7

No contiene

No aplica

Recuento de
Microorganismos: Negativo @
1000 ufc/g

Hongos: Negativo a 100 UFC/g
Levaduras: Negativo a 100
UFC/g

Salmonella: Negativo en 25¢g

Recuento de
Microorganismos: No mayor a
1000 UFC/g

Hongos: No mayor a 100

UFC/g Levaduras: No mayor a
100 UFC/g Salmonella:
Negativo en 25g

Staphyloccus aureus (UFC/g):
<1x10

Clostridium sulfito red. (esporas
19): <1x10
E. coli B-
Glucuronidasa+(ufc/g):
<0.5x10

derivados l&dcteos
(lactosal)

Dextring,
maltofextrina, almiddén
modificado,
sustancias
aromatizantes,
pulegona 0.7325 ppm
Sulfito: 46 ppm

No aplica

Colorante Sintético

Colorante Sintético

Colorante Sintético

Contiene
Sulfito

No
contiene

No

contiene

No
contiene

No
contiene
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Flexofilm

Ingenio
Azucarero
del Norte

Agua

Envase de
propietileno

AzUcar

Agua potable

Color: Blanco

Humedad: 0.030

Color: 170

Material insoluble: 32
Cenizas: 0.083

Tamano del medio del grano:
0.57

Azucares reductores: <0.1*

Color: U-P1-Co 15

No aplica

Diéxido de azufre: 10
mg/kg

Plomo: 0.120* mg/kg
Arsénico: <0.1 mg/kg
Cobre: <0.3 mg/kg

Nifratos: 0.02 mg/I
Nitrilos: 0.0001
Hierro: 0.1 mg/I
Floruros: No contiene
Aluminio: No contiene

Sulfatos: 250 mg/I
Alcalinidad total: 60
mg/I

Cloro residual: 0.3 mg/!

Salmonella spp. en 25 g:
Ausencia

No aplica

Bacterias aerobias
mesotermicas: <10 UFC/g

Microorganismos fungicos:
<10 UFC/g
Bacterias indicadoras de

contaminacién: Ausencia

Bacterias totales: No contiene

Coliformes totales: No
contiene
Coliformes fecales: No
contiene

No aplica

AzUcar

No contiene

No
contiene

No
contiene

No
contiene

94



Andlisis de peligros en materias primas

Tabla 7. Andlisis de peligros en materias primas

Insumo Pe,I!gro Pe’l|g.ro P el,lgl:o Alérgeno Peligro Cantidad en Limite Max Norma
Fisico Quimico Biologico producto
X Aflatoxina M1 0.3 ug/kg 0.5 ugkg INEN 9
Brucella Abortus Resolucion 025 del Servicio
X M cobocferiumy Presencia Ausencia Ecuatoriano de  Sanidad
Y Agropecuaria (SESA)
Beta lactamicos No confiene 4 ug/kg
Leche cruda Tetraciclinas No contiene 100 pg/kg
Sulfamidas No contiene 0.1 mg/kg
X Quinolonas No contiene 100 pg/kg CODEX
Estreptomicina No contiene 200 pg/kg
Gentamicina No contiene 100 pg/kg
Neomicina No contiene 150 ug/kg
Calcio liquido
(Cal-cheese) X Metales pesados 0.01% 0.3 ppm CODEX
. 200 - 400 No
Sal X Magnesio ma/kg establecido FAO
Plomo <1 ppm 2 ppm
X Mercurio <0.003 ppm No CODEX
Cadmio <0.1 ppm establecido
Ausencia
Listeria monocytogenes  Ausencia ,\]g UFC/9
Cultivo (Lyofast) Salmonella spp <100 CFU/G
. establece
Bacillus cereus <10 CFU/G .
X Ausencia CODEX
Staphylococcus <10CFU/G .
; Ausencia
Enterobacteriaceae <1 CFU/g AUsENcia
Escherichia coli <10 CFU/g .
Ausencia
Sorbato de Plomo <2ppm 8'g]mr§/l;?
potasio X Arsénico <3 ppm ) 9 CODEX
(Chemkake) Mercurio <1 ppm No
B establecido
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Saborizantes
Naturales

Colorantes
naturales (E120-
Carmin

Colorantes
naturales (E110)

AzUcar

Salmonella
E. coli
Salmonella
Coliformes
Levaduras y hongos
Sulfito
Plomo
Mercurio
Cadmio
Plomo
Aluminio
Hongos
Levaduras
Salmonella
Cenizas
Arsénico
Plomo

Staphyloccus aureus
Clostridium

E. coli B-Glucuronidasa
Salmonella spp

Didxido de azufre
Cobre

Plomo

Arsénico

Bacterias aerobias
Microorganismos
fungicos

Indicadores de
inocuidad

Ausencia
Ausencia
Ausencia
Ausencia
<100 col./gr
46 ppm

5 mg/kg

1 mg/kg

1 mg/kg

10 mg/kg
0.09 %

<100 UFC/g
<100 UFC/G
Ausencia
81.1%

<0.5 ppm
2.7 ppm

<1x10 UFC/g
<1x10 UFC/g
<0.5x10
UFC/g

No contiene
Ausencia

10 mg/kg
<0.3 mg/kg
0.120 mg/kg
<0.1 mg/kg

<10 UFC/g
<10 UFC/g
Ausencia

Ausencia
Ausencia
Ausencia
Ausencia
Ausencias
Ausencia
<5 mg/kg
No estable.
0.15 mg/kg
<5 mg/kg
1.5 mg/kg
Ausencia
Ausencia
Ausencia
No estable.
0.5 mg/kg
0.5 mg/kg
No
Establece
No
establece
No
establece
Ausencia
20 mg/kg
2 mg/kg
0.5 mg/kg
0.2 mg/kg
No
establece.

10 UFC/g
Ausencia

CODEX

CODEX

FAO

CODEX

CODEX

CODEX y MSC

CODEX

CODEX

CODEX
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Agua

Hierro

Nitratos

Nitrilos

Floruros

Aluminio
Sulfatos
Alcalinidad total
Cloro residual

0.1 mg/I
0.02 mg/I
0.0001 mg/I
No contiene
No contiene
250 mg/I

60 mg/I

0.3 mg/I

0.3 mg/I

10 mg/I

0

1.5 mg/I
0.25 mg/I

2 mg/I

60 mg/I
0.3-1.5mg/!

INNEN 1108
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Principio 3
Andlisis de peligros y puntos criticos de control

Instrucciones

Columna 1: Se deben anotar elementos, componentes adicionales, empaques, etfc.,
asi como cada etapa del proceso de elaboracién, desde la recepcion hasta el

despacho final, siguiendo el diagrama de secuencia.

Columna 2: Detectar los posibles riesgos potenciales asociados a cada materia prima
y etapa del proceso, clasificndolos como bioldgicos (B), quimicos (Q) o fisicos (F).

Ser especifico y senalar las fuentes. Si no hay riesgo, se indica "Ninguno".

Columna 3: Evaluar cada peligro segun su probabilidad y gravedad, utilizando una

maftriz de riesgo como guia.

Columna 4: Evaluar la gravedad del peligro, segun el resultado de la evaluacion en

la matriz.

Columna 5: Determinar si existen Programas de Prerrequisitos que controlen los

peligros significativos. Si no los hay, escribe “NINGUNO™ y continuar.

Columna é: Verificar si existe una etapa del proceso capaz de controlar el riesgo de

forma efectiva. En caso contrario, también se anota que no existe.

Probabilidad
Frecuente Probable Puede ocurrir Remota
A B c C
ata 2 Si si Si No
Media 2 Si Si Si No

Severidad

Baja 3 Si Ne No Mo

Insignificante 4 Mo No No No

Figura 6. Criterios usados para la significancia

Fuente: (Ayala Espana, 2023)
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Tabla 8. Andlisis de peligros y puntos criticos de control (Queso Fresco)

RESUMEN DE ANALISIS DE PELIGRO (Queso Fresco)

(1)
ETAPAS DEL
PROCESO

Limpieza de
equipos

Recepciéon de
la materia
prima (leche
cruda)

Filtrado

(2)
PELIGROS
POTENCIALES

B: Contaminacion
quimica por cloro y
dcido

Q: Contaminacion
por agua de
limpieza

Q: Antibidticos,
metales pesados,

pesticidas y
aflatoxinas.
F: Particulas

extranas (Piedras,
vidrio, metal de
equipo de ordeno
etc.)

B: Contaminacion
por patdégenos
que surgen por
fallas en el control
de temperatura y
frasporte hacia la
planta, como
(Brucella Abortus y
Mycobacterium)
F: Particulas
(Piedras, vidrio,
metal del equipo
de ordeno, etc.)

B: Contaminacion
por patdégenos
surgen por fallas en
el  control de

(3)

EVALUACION DE RIESGOS

Probabilidad

Severidad

(4)
¢ES UN PELIGRO
¢SIGNIFICATIVO?
(Si/NO)
Si
Si

No

Si

Si

No

PELIGRO CONTROLADO EN

PROGRAMAS DE

PRERREQUISITO

Si

Si

Si

Si

Si

Si

(6)
PASOS DEL
PROCESO

Si

Si

Si

Si

No
(PC2)
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Descremado

Pasteurizado

Enfriado

Coagulado

Cortado

Desuerado

Lavado de cuaqjo

temperatura y
fransporte  a la
planta, como
(Brucella Abortus y
Mycobacterium)
F: Presencia de
restos de metal del
equipo.

B: Subsistencia de
microorganismaos
patdgenos.
(Brucella Abortus y
Mycobacterium)

Q: Contaminacién
por residuos
quimicos de
limpieza.
F. Empaques, restos
de metal.

Q: Residuos de
agentes
desinfectantes en
marmitas.

Q: Residuos de
agentes
desinfectantes en
marmitas.

Q: Residuos de

agentes

desinfectantes en

marmitas e

instrumento de

corte de cuajada.
Ninguno

F: particulas

extranas

en el agua.

Si

No

No

No

No

No

No

No

Ninguno

No

Si

Si

Si

Sl

Si

Si

No

No

Ninguno

No

Si

Si

No
(PC3)

Si

Si

Si

Si

Si

Ninguno

Si
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Moldeado

Prensado

Salado

Almacenado

Empacado

Q: presencia de
agentes  quimicos

usados al
desinfectar el
equipo de
moldeado.

Q: Residuos de
agentes

desinfectantes en la
prensa.

Q: Presencia de
metales pesados.

Q: Presencia de
metales pesados.
Q: Transferencia
de quimico dl
producto

Si

Si

No

Si

Si

Si

Si

No

Si

Si

Si

Si

Si

Si

No
PCC 4
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Tabla 9. Andilisis de peligros y puntos criticos de control (Queso Amasado)

RESUMEN DE ANALISIS DE PELIGRO (Queso Amasado)

(1)
ETAPAS DEL
PROCESO

Limpieza de
equipos

Recepciéon de
la materia
prima (leche
cruda)

Filfrado

(2)
PELIGROS
POTENCIALES

B: Contaminacion
quimica por cloro y
dacido

Q: Contaminacién
por agua de
limpieza

Q: Antibidticos,
metales pesados,

pesticidas y
aflatoxinas.
F: Particulas

extranas (Piedras,
vidrio, metal de
equipo de ordeno
etc.)

B: Contaminacion
por patdégenos
debido a un
enfriamiento
inadecuado
durante el ordeno
y el fransporte
hacia la planta,
(Brucella Abortus y
Mycobacterium)
F: Particulas
(Piedras, vidrio,
metal del equipo
de ordeno, etc.)

B: Contaminacion
por patdégenos
debido a un

EVALUACION DE RIESGOS
Probabilidad Severidad

(Si/NO)
A 1 Si
A 1 Si
A 1 No
B 2 Si
A 1 Si
C 3 No
C ] si

(3) (4)

PELIGRO CONTROLADO EN

¢ES UN PELIGRO
¢SIGNIFICATIVO?

(6)
PRERREQUISITO. PASOS DEL
PROCESO
Si Si
Si Si
. No
S (PC1)
Si Si
Si Si
No
Si (PC2)
Si Si
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Descremado

Pasteurizado

Enfriado

Coagulado

Cortado

Desuerado

enfriamiento
inadecuado
durante el ordeno
y el fransporte
hacia la planta,
como salmonella,
y Listeria.

F:  Presencia de
restos de metal del
equipo.

B: Subsistencia de
microorganismaos
patdégenos.
(Brucella Abortus y
Mycobacterium)

Q: Contaminacioén
por residuos
quimicos de
limpieza.
F: Empaques, restos
de metal.
Q: Residuos de
agentes
desinfectantes en
marmitas.
Q: Residuos de
agentes
desinfectantes en
marmitas.

Q: Residuos de

agentes

desinfectantes en
marmitas e
instrumento de

corte de cuajada.
Ninguno

Ninguno

Ninguno

No

No

No

No

No

No

No

Ninguno

Si

Si

Sl

Si

Si

No

No

Ninguno

Si

No
(PC3)

Si

Si

Si

Si

No

Ninguno
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Adicién de sal

Molienda

Moldeado

Almacenamiento

Empacado

Q: Residuos de
agentes nocivos en
la sal

F: particulas
extranas

en el agua.

Q: presencia de
agentes  quimicos

usados al
desinfectar el
equipo de
moldeado.

Q: Presencia de
metales pesados.

Q: Transferencia de
guimico al producto

No

No

Si

Sl

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

Si

No
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Tabla 10. Andlisis de peligros y puntos criticos de control (Yogurt)

RESUMEN DE ANALISIS DE PELIGRO (Yogurt)

(1)
ETAPAS DEL
PROCESO

Limpieza de
equipos

Recepcion
de la
materia
prima
(leche
cruda)

Filfrado

(2)
PELIGROS
POTENCIALES

B: Contaminacién
guimica por cloro y
dacido

Q: Contaminacion

por agua de
limpieza
B: Patégenos

derivados de un
enfriamiento
inadecuado
durante el ordeno y
el fransporte a la
planta, tales como
(Brucella Abortus y
Mycobacterium).
Q: Antibidticos,
metales pesados,
pesticidas,
contaminacién
conaceite durante
fransporte.

F: Particulas
extranas (pelos,
pajas, etc.)

Q: Restos de
desinfectante.
ydetergente en el
filtro por enjuague
deficiente.

(3)

EVALUACION DE RIESGOS

Probabilidad

Severidad

(4
¢ES UN PELIGRO?
¢SIGNIFICATIVO?
(Si/ NO)
Si

Si

Si

Si

No

No

PELIGRO CONTROLADO EN

(5)
PROGRAMAS DE
PRERREQUISITO

Si

Si

Si

Si

Si

Si

(6)

PASOS DEL

PROCESO

Si

Si

No
PCI1

No

No

Si
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Descremado

Pasteurizado

Enfriado

Inoculado

B: Contaminacién
por patdégenos
debido a un
enfriamiento
inadecuado
durante el ordenoy
el transporte hacia
la planta, como
(Brucella Abortus y
Mycobacterium).
F:  Presencia de
restos de metal del
equipo.

B: subsistencia
de
microorganismo

S patdégenos
como (Brucella
Abortus y
Mycobacterium

)

Q: Contaminacion
por residuos
guimicos.

F: Presencia de
polvo en el
pasteurizador,
debido a la
falta de
limpiezas.

Q: Residuos de
agentes
desinfectantes  en
marmitas

B: Supervivencia
de
microorganismo
s patdégenos.

Si

No

No

No

No

Si

Si

Si Si
Si Si
. No
S PC2
Si Si
Si
Si
Si Si
Si S
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Fermentado

Homogenizado

Enfriado

Mezclado

Refrigerado

Envasado

Almacenado

Q: Contaminacion
por residuos
quimicos.

B: Desarrollo de
microorganismo
s indeseados

B:
Contaminacién
microbioldégica

por mala
limpieza de
equipos

Q: Residuos de
agentes
desinfectantes  en
marmitas

B:
Contaminacién
microbioldégica

por mala
limpieza de
equipos.

Q: Contaminacion
por residuos

quimicos, 'y  por
presencia de sulfito
en los saborizantes
naturales.

B: Proliferacion de
microorganismaos.

B: Presencia de
microorganismos en
los envases por mala
esterilizacioén.

B: Riesgo de
crecimiento
microbiano.

Sl

Si

No

Si

Si

S|

S

S

Sl

Si

Si

Si

Si

N

Sl

Sl

Si

Si

Si

Si

No
PC3

Si

No

Si
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Determinacion de los Puntos Criticos de Control (PCC)

Siguiendo los problemas descritos se evalUan para determinar si constituyen un PCC,

esta evaluacion se realiza siguiendo las BPM recomendadas. El reconocimiento de los

peligros se debe fundamentarse adecuadamente, ya que de no verificarlas a tiempo

podrian ocasionar enfermedades o lesiones.

Para realizar un andlisis de peligros adecuado, se emplea el diagrama sugerido por

el Codex Alimentarius. Este método, facilita el reconocimiento de los puntos criticos

dentro de la elaboracion.

Precunta N*1

JExisten medidas

preventivas  para el riesgo
Mo

Modifique la etapa a|

fEs el control en esta etapa I -
necesario para la inocuidad?

W

Precunta N2

‘ﬁlH Mo  es  un l—)l Parar (*) I

No
Si
Pregunta N®3

+Esia etapa elimina el pelipro o reduce su frecuencia a un nivel aceptable? |
Si

sPodria la confaminacidn en esia etapa incrementarse a niveles inaceptables? |

d
Lo
Pregunia N4

Nowam > Parr |

cEn una etapa posterior se eliminard o reducici el peligro hasta niveles I

Si

<

B

Figura 7. Diagrama para la determinacion de los PCC
Fuente: (Gutierrez, 2013)
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Principio 4
Definicion de los limites criticos de control

Tabla 11. Definicién de los limites criticos de control (Queso Fresco)

PCCS del proceso Peligros significativos Limite Critico
Antibidticos, Conteo de células somdticas Nego’r!vo
. Agrocalidad
Recepcidon de la
leche cruda Filtro no mayora 7
Particulas de vidrio, metal, astillas entre ofras. mm
CODEX
. . . . . Minimo: 70 °C a 20
. Subsistencia de microorganismos patégenos. (Brucella .
Pasteurizado Abortus y Mycobacterium) min
y My (Gutiérrez, 2013)
Transferencia de material quimico de las fundas de 0.98 g/cm3
Empacado polietileno calibre #2 ISO 845

Tabla 12. Definicién de los limites criticos de control (Queso amasado)

PCCS del proceso Peligros significativos Limite Critico
Antibiéticos, Conte de células somdaticas Nego*!vo
L Agrocalidad
Recepcion de la Filt 7
leche cruda . _ . firo no mayora
Particulas de vidrio, metal, astillas entfre otras. mm
CODEX
. . . . , Minimo: 70 °C a 20
. Subsistencia de microorganismos patdégenos. (Brucella .
Pasteurizado Abortus y Mycobacterium) min
y My (Gutiérrez, 2013)
Embacado Transferencia de material quimico, las fundas de 0.98 g/cm3
P polietileno calibre #2 SO 845
Tabla 13. Definicién de los limites criticos de control (Yogurt)
PCCS del proceso Peligros significativos Limite critico
o Antibidticos, Conteo de células somdticas Negot!vo
Recepcidon de la Agrocalidad
leche cruda Particulas de vidrio, metal, astillas entre ofras. Filtro nocr:nggg(o 7-mm
Pasteurizado Subsistencia de microorganismos patdégenos. Minimo: 84 °C a 30 min
(Brucella Abortus y Mycobacterium) (Gutiérrez, 2013)
. . . Ausencia de sulfito
Mezclado Presencia de sulfito en los saborizantes naturales.

segun el CODEX
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Principio 5

Tabla 14. Plan Maestro del Queso Fresco

Plan Maestro del Queso Fresco

PCC Peligro Limites Monitoreo Accién Verificacién  Redistro
significativo criticos Qué Donde Cémo Cuando Quién Correctiva g
En caso de
enconfrar
. un positivo
Presencia de P
e el asistente
antibidticos que Prueba de Estos
existen en Se tiene que de L La gerente eventos
PCCI . . . s produccion ,
Agrocalidad, Negativo realizar andlisis . . deberd se
- . Kit de . nofifica a la - . .
L ademdas Beta  Agrocalidad pruebas de en el ™ Todoslos  Asistente de . revisar la registrard
Recepcion o N antibidticos ; - gerencia y . .
lactdmicos, anfibidticos.  laborato dias produccion informacion nenla
de laleche . : RINGBIO a su vez g
tetraciclinas, rio. mensual de  bitdcora
cruda agro .
sulfa y . los registros  de
. calidad, .
quinolonas registros
para
destruccion
de este
producto.
En
Todos los caso ,de
Prueba dias en el un desvio el
Se debe Tomando la . asistente de
. . de laboratori .
Supervivencia confrolar vy g temperatur produccién La gerente .
. . andlisis o de la X h Registros
de las bacterias . .. registrarel a en un . deberd deberd
PCC2 Pasteurizacié . en el . empresa. Asistente de - de
(Brucella Abortus o fiempoy termdmetro A L. parar el revisar la .
n70°Ca?20 laborato . Andlisis produccion : . . pasteuriz
. y : temperatura : y el fiempo equipo y informacion g
Pasteurizado . min rio de . acion
Mycobacterium) de . en una . enviar el mensual de
. ., infernoy . laboratori .
pasteurizacio valvula. producto los registros
externo o una .
n. sin
cada .
~ pasteurizar
ano.
a reproceso
Transferencia de La densidad Se fiene que En En caso de La gerente Registros
material del polietileno  verificar que . . Los dias . que llegue deberd de
. . recepci  Medir el Asistente de : s
PCC3 quimico, los debe ser la densidad . N que L un lote con revisar la bitdcora
c 6n de micraje de produccion . . L
Empacado fundas de minimo de de la funda . llegue el la densidad informacion  de
T materia  la funda . . L
poliefileno 0.98 g/cm3 seqd la . insuMo baja se mensual de recepcid
. prima .
calibre #2 correcta rechaza los registros  n
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Tabla 15. Plan Maestro del Queso Amasado

Plan Maestro del Queso Amasado

PCC Peligro Limites Monitoreo Accién Verificacién  Registro
significativo criticos Qué Donde Cémo Cuando Quién Correctiva 9
En caso de
encontrar
. n itiv
Presencia de un Positivo
. el asistente
antibidticos que Estos
- . Prueba de
existen en Se tiene que L, La gerente eventos
PCCI1 . . . de produccion .
Agrocalidad, Negativo realizar - . . deberd se
. . andlisis Kit de . nofifica ala . ) .
L ademds Beta Agrocalidad pruebas de o Todos los Asistente de . revisar la registrara
Recepcidon P o en el anfibidtico ; Ny gerenciay . !
lactdmicos, anfibidticos. dias produccidon informacion nenla
de laleche e laoborato s RINGBIO asu vez Ny
tetraciclinas, . mensual de  bitdcora
cruda rio. agro )
sulfay h los registros de
. calidad, :
quinolonas registros
para
destruccion
de este
producto.
En caso de
n vio el
Tomando Todos los v 'des ce
Se debe ; asistente de
la dias en el -
. . controlary ; produccion
Supervivencia . temperatu  laboratorio . La gerente .
. registrar el deberd . Registros
de las bacterias N : ‘ raenun dela . deberd
PCC2 Pasteurizacid fiempoy Area de . Asistente de parar el ) de
(Brucella Abortus o termémetr  empresa. iy . revisar la .
n70°Ca?20 temperatura  producc ovel produccidn equipo y informacion pasteuriz
Pasteurizado Yo min de ion oY g enviar el acion
Mycobacterium) o fiempoen  Andlisis de mensual de
pasteurizacio . producto .
n una laboratorio sin los registros
valvula. una cada .
= pasteurizar
ano.
a reproceso
Transferencia de La dzr;'dOd Se tiene que En Encasode Lagerente Registros
material T verificar que . Medir el . . que llegue deberd de
P polietileno . recepci R Los dias Asistente de . s
PCC3 quimico, las la densidad . micraje - un lote con revisar la bitdcora
debe ser on de que llegue produccion . . >
Empacado fundas de . de la funda - dela . la densidad  informacion de
S minimo de materia elinsumo . .
polietileno seala ) funda baja se mensual de  recepcid
. 0.98 g/cm3 prima )
calibre #2 correcta rechaza los registros n
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Tabla 16. Plan Maestro del Yogurt

Plan Maestro del Yogurt

PCC Peligro Limite Monitoreo Accién Verificacién  Redistro
significativo criticos Qué Donde Cémo Cuando Quién Correctiva 9
En caso de
enconfrar
un positivo
Presencia de el asistente Estos
g de
antibidticos que . Prueba L La gerente eventos
. Se tiene que produccion .
PCCI1 existen en Agro . de . i deberd se
. . . . realizar s Kit de . notifica ala . . .
Recepcidn  calidad, ademds Negativo andlisis 2 Todos los Asistente de . revisar la registrard
. . pruebas de antibidtico ; - gerenciay . !
delaleche  Betalactdmicos, Agrocalidad S en el dias produccion informacion nenla
L antibidticos. s RINGBIO asuvez s
cruda tetraciclinas, laborato agro mensual de  bitdcora
;ulfo y rio. calidad, los registros qle
quinolonas registros
para
destruccion
de este
producto.
En caso de
Tomando Todos los un desvio el
Se debe ; .
la dias en el asistente de
. . confrolar vy : .
Supervivencia . temperatu  laboratorio producciédn  La gerente .
. registrar el . . Registros
de las bacterias o . [ raenun dela . debera deberd
Pasteurizacid fiempoy Area de . Asistente de ; de
PCC 2 (Brucella Abortus o termémetr  empresa. 7 parar el revisar la .
- n84°C a30 temperatura  producc produccion . . ! pasteuriz
Pasteurizado y - - oyel equipoy informacion s
. min de ion - . . acion
Mycobacterium) L fiempoen  Andlisis de enviar el mensual de
pasteurizacid . .
n una laboratorio producto los registros
) vdlvula. una cada sin
ano. pasteurizar
a reproceso
Verificar que
. - La gerente .
Presencia de la presencia . Al . Registros
. . ) ‘ Revisand . En caso de deberd
sulfito en los Ausencia de de sulfifo Area de momento Asistente de ; . de
PCC3 . . , . o el lote - presencia revisar la .
saborizantes sulfito segun saborizantes  producc dela produccion . ! pasteuriz
Mezclado - del - rechazar el informacion s
naturales. el CODEX naturales no ion . recepcion aciéon
insumo . lote mensual de
sea mayor a de insumos

46 ppm.

los registros
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Principio 6

Actividades de mejora del Queso Fresco

Queso Fresco

Etapa: recepcion de materia prima

8. Implementar prueba de Aflatoxina M1
9. Implementar prueba de antibidtico
Betalactdmicos, Tetraciclinas, Sulfamidas, Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina
Se recomienda redlizar las pruebas todos los dias de produccidn: Betalactdmicos, Tetraciclinas,
Sulfamidas: Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina méximo cada 4 dias.
10. Realizar andlisis externo de laboratorio certificado a la leche cruda segun la norma INEN 9
minimo una vez al ano.
11. Realizar andlisis interno de laboratorio de la leche cruda utilizando patégenos similares a lo
analizados externamente.
12. Realizar andlisis de células somdticas por proveedor.
13. Documentar todos los andlisis con la respectiva evidencia y firmas de los responsables.
14. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen

Etapa: pasteurizacion
5. Actudlizar el formato de los registros de pasteurizacion
6. Redlizar andlisis externo de laboratorio certificado de la pasteurizacion segin la norma INEN
10 minimo una vez al ano.
7. Redlizar andlisis interno de laboratorio de la leche pasteurizada utilizando patégenos similares
a los analizados externamente.
8. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen.
Etapa: Empacado
4. Revisibn de material de empaque
5. Mantenimiento del equipo de empaque
6. Validacion de la transferencia de tinta del empaque

Actividades de mejora del Queso Amasado

Queso Amasado

Etapa: recepcion de materia prima

8. Implementar prueba de Aflatoxina M1
9. Implementar prueba de antibidtico
Betalactdmicos, Tetraciclinas, Sulfamidas, Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina
Se recomienda redlizar las pruebas todos los dias de produccidn: Betalactdmicos, Tetraciclinas,
Sulfamidas: Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina méximo cada 4 dias.
10. Realizar andlisis externo de laboratorio certificado a la leche cruda segin la norma INEN 9
minimo una vez al ano.
11. Realizar andlisis interno de laboratorio de la leche cruda utilizando patdégenos similares a lo
analizados externamente.
12. Realizar andlisis de células somdticas por proveedor.
13. Documentar todos los andlisis con la respectiva evidencia y firmas de los responsables.
14. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen

Etapa: pasteurizacion
1. Actualizar el formato de los registros de pasteurizacion
2. Realizar andlisis externo de laboratorio certificado de la pasteurizacién segin la norma
INEN 10 minimo una vez al ano.
3. Readlizar andlisis interno de laboratorio de la leche pasteurizada utilizando patdégenos
similares a los analizados externamente.
4. Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen.
Etapa: Empacado
4. Revisibn de material de empaque
5. Mantenimiento del equipo de empaque
6. Validacién de la transferencia de tinta del empaque
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Actividades de mejora del Yogurt

Yogurt

Etapa: recepcion de materia prima

1.
2.

Implementar prueba de Aflatoxina M1
Implementar prueba de antibidtico

Betalactdmicos, Tetraciclinas, Sulfamidas, Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina
Se recomienda redlizar las pruebas todos los dias de produccion: Betalactdmicos, Tetraciclinas,
Sulfamidas: Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina, Neomicina mdximo cada 4 dias.

3.

4.

5.
6.

7

Realizar andlisis externo de laboratorio certificado a la leche cruda segun la norma INEN 9
minimo una vez al aio.

Redlizar andlisis interno de laboratorio de la leche cruda utilizando patdégenos similares a lo
analizados externamente.

Realizar andlisis de células somdticas por proveedor.

Documentar todos los andlisis con la respectiva evidencia y firmas de los responsables.
Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen

Etapa: pasteurizacion

1.

2.

3.

4.

Actualizar el formato de los registros de pasteurizacion incluyendo el PCC que corresponda y
el registro de la pasteurizacion por lote.

Realizar andlisis externo de laboratorio certificado de la pasteurizacion segin la norma INEN
10 minimo una vez al ano.

Realizar andlisis interno de laboratorio de la leche pasterizada utilizando patdégenos similares
a los analizados externamente.

Realizar un seguimiento del cumplimiento del HACCP en caso de que lo implementen.

Etapa: Mezclado

1.

Revisién de ingredientes en materias primas (Saborizante)

Revisar la ficha técnica y certificado de andlisis de todos los insumos antes del uso.

2.

Verificar que alergenos y aditivos son perjudiciales en la elaboracién y detener su uso.

Principio 7

En la empresa “El Labrador”, se han propuesto registros que servirian para asegurar la

calidad, seguridad alimentaria y trazabilidad previo a su futura implementaciéon del

sistema HACCP, todos los registros se encuentran en el Anexo 6.
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Anexo é. Registros para la industria Idctea “El Labrador”

REGISTROS
)

PRODUCTOS LACTEOS

EL LABRADOR




)

oy —

PRODUCTOS LACTEOS

CONTROL MICROBILOGICO TRIMESTRAL DEL AGUA

ELLABRADOR

Fecha: Hora:

Encargado del andlisis:

INnsumos

Muestra Apariencia |Clresidual |pH Coliformes de | Bacterias Pseudomonas
(Color, olor y origen fecal |Coliformes
sabor)

Comentarios:
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N

PRODUCTOS LACTEQS

ELLABRADOR

Fecha:

Monitoreo anual de la calidad quimica y microbiolégica del agua

Hora

Responsable:

Insumos:
Punto de | Sustancias téxicas Indicadores microbioldgicos
muestreo A Tcd [CN [ Cr [Hg [Ni [ Pb [Sb | Se | Coliformes de | Estreptococos Clostridium s. Gérmenes
origen fecal Totales
37°C | 22°C
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MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE EQUIPOS

Encargado:

Fecha:

Grupo Estado

Labor por cumplir

Logros

‘IO

20

30

Logro

Detencidn

Comentarios

Cambios realizados:
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Lista de verificacion para la limpieza y desinfeccion de instalaciones, equipos y utensilios

| Semana N°:

Responsable de Inspeccion:

Cod./Dia Medidas
Lunes Martes | Miércoles Jueves | Viernes [Sdbado Domingo Equipo |Observaciones
NC Correctoras

CINC [C|NC |C | NC |CINC |CNC |C |NC | C | NC

Recipiente de
recepcion de
leche

Separador de
impurezas

Tangues

Recipientes

Caldero Industrial

Dispensadores

Superficies de
trabajo

Mesones

Paredes

Pisos

Lavamanos

Banos

Firma de responsable:
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Registro de recepcidén de materiales

Material base:

Distribuidor:

Momento de ingreso del producto:

Validado por:

Total:

Tanque:

Detalles de la materia prima:

Aspecto y/o detalle

Correcto

Incorrecto

No Aplica

Observaciones

Color:

Olor:

Acidez

Grasa:

PH

Temperatura

Oftros:
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REGISTRO DE ETAPAS DE PRODUCCION

Material base:

Tanque:

Total;

Fecha y Hora:

Operario

Aspecto

detalle

y/o

Correcto

Incorrecto

Observaciones

Recepcion de leche vy Filtrado

Andlisis de Laboratorio

Clarificacion y Descremado

Prueba de Grasa

Pasteurizacion

Enfriamiento

Inoculacién y cultivo

Coagulaciéon

Enfriamiento

Batido

Mezcla de ingredientes

Color, sabor, contextura

Envasado/Etiquetado/Lote

Almacenamiento
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i)

PRODUCTOS LACTEDS

EL LABRADOR

REGISTRO DE AJUSTES Y CORRECCIONES EN PRODUCCION

Material base:

Fecha y hora de Fallo

Materia Prima

Etapa

Desviacion

Acciones Correctivas:

Comentarios:
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Materia Prima:

Pruebas de calidad microbiolégica de materia prima

‘To’rol:

Factores

Fecha y Hora:

Responsable

Valor y/o
caracteristica

Correcto

Incorrecto

Comentarios
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ANALISIS DE CALIDAD MICROBIOLOGICA DEL PRODUCTO TERMINADO

Producto: ‘ Contenedor: ‘ Cantidad:

Aspecto y/o

Correcto Incorrecto Comentarios
detalle

Factores Fecha y Hora: Responsable
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PRODUCTOS LACTEOS

EL LABRADOR
PCC

DESVIACION DE PCC (PUNTOS CRIiTICOS DE CONTROL)

Limite Critico

Valor
medido

N° Lote

Medidas Correctivas

Comentarios:
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Gl

PRODUCTOS LACTEDS

EL LABRADOR

REGISTRO DE LA TRAZABILDAD

Caodigo:

No conformidad

Contaminacioén Fisica

Contaminacion

Quimica

Contaminacion

Microbioldgica

Problemas
Organolépticos
Problemas de
empaqguetado y
etiquetado
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Anexo 7. Autorizacion del TIC en la planta lactea “El Labrador”

Indusiria Laclea “EL LABRADOR"

San ksidro, 30-1-2024

DIRECTOR DE LA CARRERA DE ALIMENTOS
PhD. Francisco Javier Dominguez Rodriguez

De mi consideracion:

Yo Mara Femonda Téquiz Recalde con CL 0401532031 en calidad de
Representante Legal de la Industrio Loctea B Labrodor autorizo a: Anthony
Javier Chavez Yopud con CL 0401964320 estudionte de ka Universdad
Politécnica Estatal Del Carchi de la Comera de Aimentos, realizar el proceso de
fitvlacién de Trabajo de Integracidn Cumicular con enfoque en investigacion
con el lema: “Disefio de un sistema de Inoculdad alimentaria basado en HACCP
en la Empresa Lécteos El Labrador de la cludad de San Isidro”, como un aporfe
a ko organizocién que representa, por o que declaro mi conformidad.

0!
% isioR0-CNC
Recalde

C.J.: 0401532031

Correo electrénico: miequizrecalde@gmoi.com
Teléfono: 0983784070
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Anexo 8. Visitas a la planta ldctea “El Labrador”

Figura 9. Capacitaciones del sistema HACCP en empresa
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Anexo 9. Acta reunion Equipo HACCP

“od

T m i ] A &

POLITECNICA

EEE;P:.Q_E——CTE HACCP EL LABRADOR
“Jema: Aprobocion de Ios diagromas de proceso insity J
, Queso fresco 4
:wumado 4

YOO
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Diagramas de flujo

750 L Leche cruda —

:alcio Liquido 187.5 ml/750 L —

Cuajo liquido (Titanium)
37.5ml/750 L »

Agua coazl

Sal —_

Fundas gofradas Polietileno
calibre #2 Sty

Elaboracién de Queso fresco

Recepcion de leche

v

Filtrado

v

Descremado3a3.3%

v

Pasteurizado 70 2C por 20 min

.

Enfriado 422C

v

Coagulado 37°C a 30 min

v

Cortado 2 cm

v

Desuerado

-

Lavado del cuajo

v

Moldeado (manual)

v

Prensado (manual) 1 h

v

Salado (Salmuera 30 %) por2 h

v

Almacenado 2 2C

v

—_ Particulas extrafias

——» Crema70%

—> 80%de suero

Agua mas 10 % de suero

—> 10% de suero

PRODUCTOS LicTE
ELLABRADOR -~

Empacado

v

Queso fresco

DE: TEQUIZ MAIRA
UCCE:LO-é%LE‘S:;wNO'OI
s 84
SHNISID '07’.9HI
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Elaboracién de Queso amasado

v

750 L Leche cruda —

Recepcion de materia prima

v

Filtrado

v

Descremado (3 a 3.3 %)

Calcio liquido 187.5 ml/750 L >

v

Pasteurizado 702C a 20 min

v

Cuajo liquido (Titanium)
37.5ml/750 L =

Enfriado 42 2C

v

Coagulado 30 mina 37°C

v

Cortado 2cm

v

Desuerado 30 min

v

sal750¢ —

Molde de acero inoxidable

250y450¢g

Fundas gofradas de
polietileno calibre #2

Molido (20 min)

v

Moldeado

v

Almacenado 22C por 24 h

v

= [

Empacado

v

Queso amasado

—

D

—

—

particulas extraias

Crema 70 %

80 % de suero

15 % de suero

5% de suero

pRGDUCTOS LinCTEu.

ELLABRADOR
DE‘-TEQU‘Z [ ALY
RUC: 0401532031001
CEL: 0983784070
AN ISIDRO - €Ak
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Boborocidn de Yogurd

M0Llechecruda  —s Recepcion de keche
Fitrada —% oo et
Descremado 1o <3 R —+ CemaME
mronizone 18090188 —+ | Posteuizociin B4 °C por 30 min
Erddado 4240
L
c YOFRET
Curtha | . nocuind
2UC por 2001 I
rementada 41 %5 por 3 honas
bt pH 4 2
Homogenizada
Eniinci 235 por 24 b
»  Somoriories (mor, fesa T
grangbong, dunang)
»  Colononfe Qimemong  — Merciodo 4ix 17
* ADLCO
}
5’-'-*:HI‘FEI::|'I|:F5I“'H-: — Envasado “ﬁﬂh’
HDPE] pimices 108 LA TEw
40, 300, 1 Ly 2L ! uasom
Amosenass 20 L LhL T
e RN THIDRD - C AT
gt
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Anexo 10. Registros de visitas y socializacion del diseno del plan HACCP para la planta

|dctea “El Labrador"

iTTTi ] Registro de visita a la

POLITECNICA

DEL CARCHI empresa AT 2

Fecha Estudiante Gerente Firma

1y joslgory  [Ankh { ML_M—
/4-

241081 024 )\n{w Haive Tef}ua 2 M
180412004 Antho hy Ohguwez | Heiva T g,l Gz M_

y /il /2024 Ah‘ulm:‘ (ho'vez | Haiva Tu_;'ui? éﬁm
B111] 2024 Anthony Onduer | Maiva  Téqus Y sl
2811720 24 h\\\mj Ohever Haiva  Téquiz ,m

T
24J 0yl2025 Ah‘\\wn:). Uaduer | Haiva Tc?ui 2 IMK
25/ 0y4l205 Ah\\\o\mz Onsuer | Maiva TC'(}U'

241 0412028 An{\no»\j Ongver | Haiva Tc'gg;; —‘@E-
[
3o/ oulr025 Anthow,  Chauer [ Haiva ch}viz W

J
01 | 05 (2025 AnUno»\Ju Uhafvez | Aniga 1€ Quia %
0910512025 An{\wo'\_g (hsver H\\'\M Tg’?ui; _%_

051052025 Athony  (hiven [Huva  Teguis _‘@ﬁ
191 05 2025 w_ Chdver | aiva TQGI‘u?l A —

06) 0612025 An\\mj__(ln'ma Huiea m_ﬂ%

CTOS LiCTEw
PRODUEABRADOR
DE:TEQU\Z MM\RI\

RUC: 0101 532031001
CEL: 0983784070

SANISIDRO - CARGHY

135



POLITECNICA
DEL CARCHI

—_—
A paa ANt aban Ee W

Ficha de capacitaciones

Tema: Retroalimentacion de la auditoria interna de la planta

N.° Nombres completos | Cédula | Area de Firma | Cédula
trabajo e =
‘ Closa Toudea dy bror2iZ3n) P oo Cala l
1 P . '£,.! oitnd o
—

3 vea Tegui
argn leguid

ossun)  Praduecian

-

)

Firma del capacitador
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DEL CARCHI

_—
B A ha—. Foatrh an §

Ficha de capacitaciones

Tema: Diseno del plan

N.° Nombres completos | Cédula | Area de Firma | Cédula
trabajo
4 oo ks dadenc 4 Hec?i33ad  prodacce o Laatl )
2 [Onud iexin chotion 0 lotsauart edlocciva 4GB
3 oworng)  Prodvecion | FAE

la\ilu Te.;u.‘l

v
7

adhq

Firma del capacitador
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g%’f%ﬁfgé%‘} Ficha de capacitaciones

_—
AN PARA TaARe T SR EL S

Tema: Resultados de mejoras si implementan el plan HACCP

N.° Nombres completos | Cédula | Area de Firma | Cédula
. frabajo
A clorer 46130.4(4:) Pleos K55S ) 'Prc»dur,c,u")t B=
2 2 w chameits b gt FParluyioo
3 aImTe-.;u:L worniil  Pradvecion ﬁé??
-

!
Firma del capacitador
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Anexo 11. Fichas técnicas para el andlisis de materias primas

Destritved por

[ LEEL Lakratoines

v 4083 43 48 1 00 Hurmeau
R R - I —

Lyofast ¥ 456 B

Mripm Lyofasi ¥ 458 B conskas of specitically sekemad sirains of o mid ackdfying
Laciohackhes defrsechV ssp. icus and of a fast ackdilying Seepiococors

Eharmagniues which produces EFS enhancing wscosily, 10 @nsines o unfom and

conirli=d producson of Wy mikl S and Sl yogiu with high Wsoosty

Wm" Sprinkle the culiune povwder dinectly inlo process sk under asepic condiion s ermuing
thant thi cullure s well dis persead by gentke stiving. T Tol being may be used as
ol ntien guisdhed inezs:
Product UCPHA | Predus Lo
Vompun, shon s Z.0-30  ¥aghun, long set 5L
Rotaticn e N EnMandd [oLNrs are ¥ 450 By 452 &
Acidificasan Stand andised Iboaiay ackification ket ks conduced in mik poadoe, reconsmed ai
mfarmation %, ak defined lemperatun.
™ [ g s 1 LKC g 100 lilsisk sille
i AT hourpH 45« 015
7=
(L.
63
LEE
M
5
159
r'E
W — T T T T T T T 7T 77
b1 ¥ 3 4 5 & T E B oAb a1 1F 13 w4 ¥
TimeHaurs
Culture Dsiln and: oiained undar e | e ROy AN O ST shaiiid
mifarmation ba corsadered as guidelines o
Dprmal terprsium for grosih 41T U aciiity -
PR p— FH A% Toomss foirsdion 741 anzig
ArTaa forruion for yoohes: -1-] Postacancasan ApHal
Storage Unnpaned pouchas should b ke pe bl 170
Packaqge data Tha keeze-dried cslune b packed inwoserpoo! and ainprool alussinkem pocches. The
packaging sl s bood orade. Lyofon ¥ 456 B B ownilabiks i 10 and 50 UC.
REIN B RIS haue: | WIRGTID Fawcioe: 4 of 1600321 142
DESCRIPCION GEMERAL DEL PRODUCTO
CODIGO C.AS. : 590-00-1
GRADO : Producto Grado Food
APARIENCIA : Granulos de color blanco a amarillento PRESENTACION
:Sacos de 25 Kg.
PAIS DE ORIGEN : China

CARACTERISTICAS DEL PRODUCTO
Fisico — Quimica
+ Pureza: 99.0 - 101.0%
+ Acido libre (como Acido Sérbico): <1%
4+ Alcalilibre (como KxCO3): <1%
+ Pérdida en secado:< 1%
4+ Punto de fusidn (como acido sérbica): 133 - 135°C
+ Aldehidos: <0.1%
+ Cloruros (como Cloro): £ 0.1%

Nutricional
nog
Energia (Kcal ) oo
Proteina g} oo
Grasa Total (g) 0o
Grasas Saturades (g) oo
Grasas Mono Insaturadas (g) 0.0
Grasa Poli Insaturadas (g) 0.0
Grasas Trans [g) oo
Colesteral {mg) 0.0

Oregon Chem Group Spa — Las Industrias 2610 — Conchali — Regidn Metropolitana de Santiago — Chile
Teléfanes: +66 2 2636 2640 — 2 2635 2641 — 2 26363642
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Compafiia Quimica Industrial 5.R.L.
Aw. Do Las Américas Mo, 255 . Balooncilo - La Vichona - Lima - Berd
wm Cemiral; +51-1-2553000 E-mail: inloifcoguin pe ry.oom

FICHA TECNICA

Cloruro Calcio

# Descripoicn:
Es un Quimiss, Fergianico, menas (== ] L an dades o
aleccionas ligedas al axceso o defickencia da calcio en ol organis m.
Tambaan as T

4 Formula Quimica: CaGl2
& Masa Molar: 111 grimal

& Expecificaciones Técnicas:

Fem Ezspecificacion Resultado
A o Escainias Blancas Escamas Blancas
Cloiisia Caloks T men 775
Cheneny Eodio SR s 255
Chonene Magraso OS% mdx 0%
Hidrtaios da Caksa D35% M 0200
Sustancia Insokibia o 02% s 01
Agua
Hisaime 0 005% mids 0. 004%
Mata kis Pas ados 0002% mids 0.001%
pH B-11 a

# Aplicaciones:
Entse s apbfaconds asld COfGarvar ob S nera sas SRCknie o caloin o6 a Kt Qe Coia nen
los guascs ¢ que fadila o procgse de cudiado. Ao gue S apica mbdn en ks wgelaks
anlaipdes como por gampko la soja o ol o

*Datos proporcionadoes por nuestro proveedor coQuin

COLORANTE CARMIN DE COCHINILLA (2109)

1. DESCRIPCION:
Colorame naboral para akmentos abienida a parti de exvacios Houosos de la
cochinita (Dactylopius Coccus Costal

2. INFORMACION TECNICA:

Ingrecientes: Carmin de (E-120), € v na de
patata.
Apanence : Paho rop amarronada
Sokubdidad :  Soubie enagua
Estabdicad :  Estable ala huz y al calor
Tonaldad : "Rojo Feran”. sin tonalicad azulada
3.  ESPECIF " AS:
Acsenico : Nomayor a T mgikg
Fioma : Nomayor a 5 mgikg
Meraro :  Nomayora 1 mgikg
Cacmic :  Nomayoral
mgikg Metales pesados (Como #b) - No
mayor 3 10 mg/kgAminic  ©  No mayor a 0,09%

4. ESPECIFICACIONE S MICROBIOLOGICAS:
de :  No mayor a 1000

ufc/gHongos :  Nomayor a 100
ufcig

Levaduras :  No mayor a 100 ufclg
Sammanela :  Negativa en 25g

5. APLICACIONES:
E=te colcrame ha =xio discnado para dar color o bebidas, producios camicas,
actoos y de p elc.._ E = de un canmin comon

6. EMEBALAJE:
Consuftar formanas dsponibles.
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ALMACENAJE:
Debe enun cerada a indeniares a 207 C.

8 VIDA OTRL:
2 anos entas ce

9. ETIQUETADO:
Color: Carmin o Color: E-120 y Acoma natural, Especias a Extracto de especias.

10. LEGISLACION:

El color cumpie con of o 1 C de &= EU,

1333200&/EC Reglamento de & EU relativo a los adtivas almentanias y sus
de y adirnos Tambien curmple

s especficadones de identidad y pureza cade par la JECFA y Z3U2012EC

Reglamento de ks €U de £-120. £l calor cumple con & legistacicn exstente en

EE UU que se descrbe en 27 CFR 73.100 (Extracia de cochindla; Carmin). En las

EE UL, no es necesano certificacon y el cokr puede sor wilezado en cusalguier

cartidad consisterte con las buenas practicas del {fabncante.

Respecta af afuminio, cumple con o Reglamento (ELU) N* 380V2012 de la Comision

de 3 de mayo de 2012 y sus posteniares moediicaciones.

Producio que no coantiens de manera anadida la molecula ool 4-ACA. Para mas

mformacion solicitar centficado

El producio esta destnado para su uso en almesnos.

L a¥Ormacion agu’ sumivistrads ests basads en los e L yaoe e
S £ = 37 no sigrica & alguna de Ovegan Chem Group

Spa., express o impdola, sobve ios daios © perjwiolos Que puedan dermiarse def uso del products,

debnio & gue escapan o controd Ars Y Que puredlarn srcidr

Cregon Chars Groag 5ps - Las begustrias 1610 - Conchal

agion Mecrapolitans de Sartiags -Chike
Tatdfonse: +56 2 2635 1640 - 3 265 2643 — 2 3635 2042

<
O
=
O
L
e
<
=
O
LL

FICHA TECNICA COLORANTE AMARILLO HUEVO

PRODUCTO
Colorante artificial amarillo huevo.

DESCRIPCION DEL PRODUCTO
Colorante artificial en polvo para dar color.

INGREDIENTES
Cloruro sodico, tartrazina (E102) y colorante naranja A1 (E110).

CARACTERISTICAS FISICO-QUIMICAS
Aspecto: producto en polvo.

Color: amarillo huevo.

ANALISIS

Método Valores
Humedad% Perd. Desecacidn 19
Cenizas totales% Inc. 550¢ 811
Arsénico(p.p.m.) AAgener. Hidruros <05
Plomo(p.p.m.) Abs. Atdmica 27
Recuento Staphyloceus aureus(ufc/g) MAZ239 <1x10
Recuento Clostridium sulfito red.(esporas 1g) Rec. Placa <1x10
Rec. Escherichia coli B-Glucuronidasa+({ufcig) MAZ202 <0,5x10
Investigacion Salmonella spp. en 25g MAZ03 Ausencia

ALERGENOS EN LAS MATERIAS PRIMAS DEL PRODUCTO
NO

INFORMACION SOBRE OGM
Productos conforme a los reglamentos CEn®1139/98, CEn"48/2000 y CEn*50/2000.

EMBALAJE

Envase: bote plastico apto para alimentacion.
Cajas: carton ondulado.

Unidades: bates de Tkg.

Peso neto: 1.000 gramos

CADUCIDAD DEL PRODUCTO ¥ CONSERVACION

Una vez fabricado. el producto, en bote cerado, conserva sus propiedades durante 24 meses,
en un ambiente fresco y seco (T<26°C y HR<60%). sin cambios significativos, ni exposiciones a
Iuz solar o intensa.

Puede tener efectos negativos sobre la actividad y la atencion de los ninos.

R.S.L: 31.00015/A
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FICHA TECNICA No, &: SABO!

R FRESA NATURAL

Nombre Comerclal

Calldad

SABOR FRESA NATURAL

-Las especificaciones y regulsilos generales
as] como las especlficaciones de empany

referenciadas en la misma,

yio espeoifizos conlenidos en la presente fiche (écnlca,
& y lamafio de raclin establecidos en esle docemenlte
prevalecen sobre cualquier especificacitn contenlda en les Nommas Técnicas Colomblanas

Generalidadas

Par ser un producto 100% nalural, puede pre
de produecion.

Leenlar [eves dilerencias de color y sabor entre cada lole

dE POducein

- CLASIFICACION: Natural
- APARIENCIA: Polvo fina.
- COLOR: Rossdo.

Requisltos generales |- OLOR Y SABOR: Fresa

plaguicidas & Impurozas, avsencla da Ins

Caracteristlcas fislcoquimicas

~ Ausencla de sustancias loxicas y aciulfe;au:lntEs
.

, ausencla de conservantes, fbre de reslduos de
vivos y muerlos, pelos y excrela de roedor de acuerdo
con BPM y cedificado de calidad del proveedpr,

o pH (Solucién acuosa al 10%) 337 £1.0
Especificos F {Perdidas por secado) 52,12% Max, 65%
Granulemaetria 100% malla 20

- Empaque heimelice, protegido de la vz y df

Empagque y Rofulado | - Cumglir con fa Rescluclén No. 5109 da 200,

¢l rolulado o eliquelado da produclos lermin

Gonsorvaclény
almacenamlento
Trapsporie

Vida alil

Presontaclon

Elabora:

alejado de produntus. que lo F.on!amIm. D

P nlalemg
El vehiculo destinado debe estar implo y prg
La lemperalura durante ef ransporle debe sg

1 afio a pasir de la fecha de febricacldn.

la humedad,
dos y malerias primas.

, por medio de |a cual se establecen los peramelios pera

Conservar el produclo en envase original ten (apado, fbra de polvo, en un lugar seco y fresco ¥
be ser elmacenado en eslanlerfas o estivas y no debs
superiores a 35¢C (859F),
Megido de las condiclones exiremas del medie amblente.
r aprovimadamente a la lemperalura de elmacznamiento.

Vehlculo para lransporie de alimentos con cdnceplo santlarfo vigente.

Marzo de 2014

Empaque hermélico, protegido de la luz y defla humedad.
Grupo de Conlrof, Seguimienla y Desarrollo de Nuevos Productos, Dlrecelén de Nulricin,

23053033

FICHA TECMICA

IDEMTIFICACMON DEL PRODUCTD

Sal Refinada 2¥Kg: El productooes de forma granular homogénea uniforme de color blanco. Sigues wn
exigente proceso de refinacisn. Se utiliza para consuma humana.

Marca Tipo de Aliments Thpo de Envase Peso Meto=Cant. saco
Comerclal Ir o
puen | Sgncssmamonss | g s s euio
v
EMPRO®UIM
M . 12.09-M23
TREIELE B FEODSETON Ul o)
Sulfto, mgkg | 100- 350 | DAL OIE.55
ENQUETADD ¥ PRESENTACION
ETIQUETADD ¥ MODD DE REGISTRO SAMNITARID:
PRESENTACION: CONSERVALION: 120E5-ALM-1216
Liote Mamie Tampiratufa Ambiente. Evit

diel Prodists Lugar di

s b hutvoid and iz solai

Fabricagin diracta, VIDA UTIL: 13 REEEE

GRANULOMETRIA
ML TAMIZ L5, STANDARD DIMENSION DE LA MALLA
il 0,85 it
CARACTERISTICAS WUTRICIONALES

CALORIAS GRASA FROTEINA CARBOHIDRATOS 50010

o % 0% o 433 g
DESERVACIONES

S mivaal die Pibiica i aoeptan |os producton gue cumiplan con ke el unites establidaos en la NTE INEN 57 2010
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CERTIFICADO DE CALIDAD
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Figura 10. Andlisis de brucelosis
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