UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FACULTAD DE INDUSTRIAS AGROPECUARIAS Y CIENCIAS AMBIENTALES

CARRERA DE ALIMENTOS

Tema: “Diseno de un sistema de inocuidad alimentaria para la microempresa

Queseria La Delicia de la ciudad de San Gabriel”
Trabajo de Integraciéon Curricular previo a la obtencion del

titulo de Ingeniera en Alimentos

AUTORAS: Castillo Cacuango Ana Gabriela

Pilacudn Aldds Marilyn Alexandra

TUTORA: Dra. Yambay Vallejo Wilman Jenny, MSc.

Tulcan, 2025



CERTIFICADO DEL TUTOR

Certifico que las estudiantes Castillo Cacuango Ana Gabriela y Pilacudn Aldds Marilyn
Alexandra con el nUmero de cédula 1752499432 y 0450141353 respectivamente, han
desarrollado el Trabajo de Integraciéon Curricular: “Diseno de un sistema de inocuidad

alimentaria para la microempresa Queseria La Delicia de la ciudad de San Gabriel”.

Este trabajo se sujeta a las normas y metodologia dispuesta en el Reglamento de la
Unidad de Integracion Curricular, Titulacion e Incorporacion, por lo tanto, autorizo la

sustentacion de la presentacion para la calificacion respectiva.

LR TERRY VAvBAY
EJO

MSc. Yambay Vallejo Wilman Jenny

TUTORA

Tulcdn, octubre de 2025



AUTORIA DE TRABAJO

El presente Trabajo de Integracién Curricular constituye un requisito previo para la
obtenciéon del fitulo de Ingenieria en la Carrera de Alimentos de la Facultad de

Industrias Agropecuarias y Ciencias Ambientales.

Nosotras, Castillo Cacuango Ana Gabriela y Pilacudn Aldds Marilyn Alexandra con
cedula de identidad nUmero 1752499432 y 0450141353 respectivamente, declaramos
que la investigacion es absolutamente original, autentica, personal y los resultados y

conclusiones a los que hemos llegado son de nuestra absoluta responsabilidad.

- /)

. \ / / / 74
Castillo Cacuango Ana Gabriela Pildcudn Aldds Marilyn Alexandra
AUTORA AUTORA

Tulcdn, diciembre de 2025



ACTA DE CESION DE DERECHOS DEL TIC

Nosotras, Castillo Cacuango Ana Gabriela y Pilacudn Aldds Marilyn Alexandra
declaramos ser autoras de los criterios en el Trabajo de Integracion Curricular: “Diseno
de un sistema de inocuidad alimentaria para la microempresa Queseria La Delicia de
la ciudad de San Gabriel” y eximo expresamente a la Universidad Politécnica Estatal

del Carchiy a sus representantes legales de posibles reclamos o acciones legales.

\ . /7
o Cinda et
\ 77 7

Castillo Cacuango Ana Gabriela Pilacudn Aldds Marilyn Alexandra

AUTORA AUTORA

Tulcdn, diciembre de 2025



AGRADECIMIENTO

Quiero expresar mi mds grande agradecimiento a Dios por permitirme estar presente

en esta fase de mi vida, por ser mi fortaleza y mi guia en cada paso de mi camino.

A los miembros de mi familia, por brindarme su apoyo incondicional, creer en miy por
no dejarme sola en ningun momento, su amor, motivacién y paciencia que siempre
han sido constantes fueron y siguen siendo mi mayor inspiracion para seguir

creciendo.

Mi gratitud a la Universidad Politécnica Estatal del Carchi por haberme dado Ia
oportunidad de crecer académicamente, agradezco a la Carrera de Alimentos por
la calidad de sus maestros y por los recursos facilitados para el desarrollo de mis

conocimientos y habilidades.

De igual manera a mi tutora MSc. Jenny Yambay y a la Ing. Fernanda Martinez por
haberme brindado sus conocimientos, paciencia y tiempo para la ejecucion de esta
investigacion, gracias por todo lo compartido desde el inicio hasta la finalizacién de

este proyecto.

A la microempresa Queseria La Delicia por brindarme la confianza y el espacio
necesario para la ejecuciéon de todas las actividades realizadas, asi como a sus

operarios por la disposicidon y el compromiso de trabajar en equipo.

A Dennis Alejandro Ch. por su amor, paciencia y apoyo; su presencia en mis dias de
estrés y frustracion han sido significativos, gracias por estar a milado y creer en miy

en mis capacidades.

A Fernanda Aldds y Jacqueline Guama por ser esas personas que siempre estuvieron
presentes de manera directa o indirecta, fueron de ayuda para la realizacion de esta
tesis, su apoyo, comprensidn y consejos fueron motivaciéon para seguir adelante y dar

lo mejor de mi.

Marilyn Pilacudn



AGRADECIMIENTO

Gracias a mis padres por creer en mi, por tanto, amor, esfuerzo, sacrificio e

incondicional apoyo.

A la Universidad Politécnica Estatal del Carchi, por abrirme las puertas y permitirme
aprender dentro de sus aulas. A los docentes de la carrera de Alimentos y en especial
a mitutora MSc. Jenny Yambay, quien con su paciencia, comprensidon, conocimiento

y experiencia ayudod en el desarrollo de este trabajo.

Gabriela Castillo

\



DEDICATORIA
Con todo mi corazdn.

El esfuerzo de este trabajo lo dedico a Dios, quien ha sido mi apoyo y salvaciéon en
cada momento dificil de mi vida, gracias por guiarme por el camino del bien, darme

fortaleza y sabiduria para superar cada obstdculo y lograr cada una de mis metas.

A mis padres, Amanda y Manuel quienes han sido mi apoyo incondicional en cada
paso de mi vida, gratitud infinita por su amor, dedicacion y esfuerzo, su ejemplo de
trabajo duro y perseverancia han sido mi mayor inspiraciéon, me siento afortunada de
tenerlos a mi lado, les agradezco por creer inquebrantablemente en miy por estar

presentes en los momentos mds importantes.

A mi hermana Diana y a mi prima Fernanda por haber sido mis companeras y mis
amigas en cada momento, por estar para mi, por escucharme y por brindarme su

apoyo incondicional, el amor y compania de ustedes han sido de gran valor.

A mis abuelos Elena y Segundo que en paz descansen, por compartir un momento
de su vida en la mia, por sus experiencias y consejos, por ensenarme el valor de la

vida, el sacrificio y esfuerzo constante.
A todos, gracias por ser mi familia y mi apoyo incondicional.

Marilyn Pilacudn

VI



iNDICE DE CONTENIDOS

RESUMEN ... iiieiiticnrteeecrneeescsnneesecssasesssssnneesssssssassssssnsessssssnsssssssnssssssssssssssssnsasssssasasssssns 1
ABSTRACT ...ttt st esse e ses e st st et stessessesses e et st satesssssssnsssssssntessesssssessessesasnean 2
INTRODUCCION .....ooemninneeneeneeiesisessesssesssesssessssssssssssssssesssesssesssessssssssesssesssesssesssessssssssssssesas 3
L ELPROBLEMAL...........ontetrteeeeeeteeeeeetsteeetestesessessessessesstesssssessessessassessesssestessessessessessasnasses 5
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA .........euuiiiiiiiintennenneeenncnnnesssssnnsesssssnnsssssssansnsas 5
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA ..ot essssssssssssssssssssssssassssassnssssasens 7
1.3 JUSTIFICACION ....ccoerrerreeennsisssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 7
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION...........ooomrrrrrrrerrerreetereeseeseesessessensenes 9
1.4.1. ODJEHIVO GENEIAI ...t e e s ae e e e e e e e e e aaaee s 9
1.4.2. ODjJetiVOS €SPECITICOS. ..uiiiiiiiciieeetee ettt ettt et eeeaaeeens 10
1.4.3. Preguntas de iNVESTIGOACION ......ccueiieeeeeeiee ettt e 10

l. FUNDAMENTACION TEORICA ........covurrerrinrienssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes 1
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION .........covmineeeiceieeenincaeseessssssssssssssssnns 11
2.2. MARCO TEORICO .....ouuumremnermrecineinsesssesssesssesssessssssssesssesssesssessssssssesasesssesssssssssssssasesas 13
2.2.1. Inocuidad AIMENTAMQ ...oiiiiiiieiieeeeeeeeee e 13
2.2.2. Sistema de Gestion de Inocuidad AlIMeNntaria .......cccevveveeienieneeienieneeens 14
2.2.3. Buenas Practicas de ManUfACTUIQ ..o 16
2.2.4. Programa de PrerreQUISITOS .ouuiiiiieeieeeieeeeieeeeieeeeveeeeveeesaeeesaeesnseeeaaeesnnees 18
2.2.5. Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Confrol (HACCP) ....cccccvvevvvecvveennen. 19
2.2.6. Contaminacion de AliMENTOS ......ccueveririririeieeeee s 22
2.2.7. Enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS) ...ccccveeeieciiieeecciiee e, 23
2.2.8. Criterios Microbioldgicos €n AMENTOS ........cccuieeieeceieeeeeeeeeeceeee e 25
2.2.9. METOO AEIHISOPO ...ttt eee e e eaaeeeeenas 26
2.2.10. LIMiIteS PEIMNISIDIES . .veeeieeiieceeeteeee ettt re e e esaaeeneens 27
2.2.171. Contexto de IO EMIPIESA .....uuviiieeeee e e e e e e eaaaaees 29



2.2.12. Importancia de [a INAUSHIA IACTEA ....ccvviieieeeeeeee e 29

2.2.13. Produccion, consumo de leChe Y BPA ... .....oooviiioiieeeeeeeeeee e 30
2.2.14. Derivados [ACTEOS Y BPM ..o e 31
2.2.15. QUESOS ..ttt st ettt et et et naeesneens 32
[l METODOLOGIHA ... sssssissssssesssessssssssssssssssssssssssssssesssessssssssssssessssssssssnnes 39
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO ......cceurrererrerneisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 39
BT T ENTOQUE .ttt et e et e e e e e e eaaaeeeeans 39
3.1.2. TIPO A€ INVESHOACION ...t e 39
3.2. IDEA A DEFENDER........cc.cocteirirteerteterneseeeesesntseesessesesessessessssssessesssssessessessesssssans 39
3.3. METODOS A UTILIZAR.......ocververeerreerrereesnesessessessessessesssssesssssssassessessessessssesassassassasseses 39
3.3.1. Recopilacion de informacion de [a €MPresa .......oecveeeeeeeceeeeeeceeeeeeeeeeeeenns 39
3.3.2. ViSITA O 10 E€MPIESA ... ettt e et e e e et e e e eera e e e e eaaeeeeenns 40

3.3.3. Herramienta para el desarrollo de las auditorias internas en la empresa ..40

3.3.4. Recolecciéon de resultados y elaboracién de plan de mejoras................... 44
3.3.5. Elaboracion del manual de BPM y diseno del manual HACCP ................... 44

IV. RESULTADOS Y DISCUSION ........ooverrrrteerernerncresssessessessessessessessessessssessessessessessessesassanes 46
4.1, RESULTADOS ... ootiiiiieeiniinntenesssneesssssssssssssasessssssnsssssssssssssssssnsasssssssssssssssnssssssanas 46
4.1.1. Diagnostico de 1A MICTOEMPIESA ....cviieiieiieeeieeee ettt eree e seaeeveens 46
4.1.2. PION A€ MEJOIOS eeeeieeeiieeeiieeeiie ettt e etee et e e s te e s te e e sateeeaveeesaseessseessseesnseesnneeas 46
4.1.3. Manual Buenas Practicas de Manufactura........ceeeeveeenceicicncncncecee 56
4.1.4. Resultados microbiolOgiCOS A€ QUESOS .......ccvieerieeieerieeieeeiee et eveens 59

4.1.5. Comparacion de andlisis microbiolégicos iniciales y finales de superficies

VIVAS © INEITES. ..ttt ettt et st e bt e e abe e bt e st e e bt e eabeesbeesaneens 61
8.2, DISCUSION..........oeerrerrieseesssaessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssssssssseses 67
4.2.1. Cumplimiento y no cumplimiento de BPM inicial y final.........ccccccvveeeveeneen. 67
4.2.2. Andlisis microbioldgico inicial y final de [0S QUESOS ......cceeevveeceeeeveeeieecieeene, 68
4.2.3. Andlisis microbioldgico de instalaciones, equipos y utensilios....................... 69



4.2.4. Comparacién con antecedentes y Normativa .........occvveeeveeeeeceeeeceee e, 70

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES..........cccconimriiiriiiiniciententinecneneeseeseennenns 72
5.1. CONGCLUSIONES .......ccetiririnrinrnitinrisnesessnessncssessessesssessesssesssessesssessssssesssesssssssssenss 72
5.2, RECOMENDACIONES ......cueiiitiiriniininnintinseinesnisecsseesesssisssessesssesssessesssesssessssssosse 73

VI. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS ........cooveerterrrrecreestestessssaesaessessssassaessessessassasssssessassanses 74

VI ANEXOS ...ttt st csns st sssessstssstssssssssessssesssssssssssssssesssssssesssssnsess 78

iNDICE DE TABLAS

Tabla 1. Enfermedades de transmision alimentaria vinculadas a los Idcteos .............. 24
Tabla 2. Limites permisibles para superficies INEres. ... 28
Tabla 3. Limites permisibles pard SUPErfICIES VIVAS .....c.eeiveiiieeeceeeceeeeeeeeeee e 28
Tabla 4. Requisitos microbioldgicos para quesos frescos Nno madurados ..................... 28
Tabla 5. Comparacion de procediMmiENtOs .......ccueeciieiieeieeieeeieeeeeee e 34

Tabla 6. Criterios de evaluacion para la lista de verificacion del cumplimiento de las

Buenas Practicas de Manufactura Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG.................. 40
Tabla 7. Puntaje que representa cada seccidn del check list........oovevveeeeeeciveceecneennen. 40
Tabla 8. Microorganismo Y 1ip0 de PIACA ......iiiiiiieeceeee e 4]
Tabla 9. Codificacion de hisopados del personal de produccCion. .........cocveeeeeeveeeennns 42
Tabla 10. Codificacion de equipos y utensilios € instalaciones ..........covevveecieecieenneennee. 42
Tabla 11. Codificacion de producto terminadO.........c.eeceveiieeiieieecee e 44
Tabla 12. Plan de mejoras derivado de los resultados de la auditoria inicial............... 47
Tabla 13. ftems totales por cada seccién de la lista de verificacion.......oeceeveeeeen... 54
TADIA T4, PIAN MOESTTO .ttt sttt et st 58
Tabla 15. Resultados microbioldgicos de QUESINO .........eeccueeeeciieieiieeeeeeeeeeee e 59
Tabla 16. Resultados microbioldgicos de qUESO AMASATO ......cccuveeecveeeeireeeereeeeiee e, 59
Tabla 17. Resultados microbioldgicos de QUESO frESCO .....ecivuveiecvveeeeeeeeeeecee e 60
Tabla 18. Resultados microbioldgicos de queso Mozzarella .......oveeveecveeeeeecveeeeeeveennen. 60



iNDICE DE FIGURAS

Figura 1. Tipos de confaminacion AlimeNntaria .........ceeceeeciiecieeieeeee e 23
Figura 2. Principales vias de contaminantes alimentarios ..........cccecevvveveeceeneesieeeenenene, 24
Figura 3. Elaboracion de queso amasado, de mesa 'y qUESIllO.......ccveeveecveeeveeecneeenne, 35
Figura 4. Elaboracion de queso MOzZzar€llQ ..........ccvveeeieeeceeeecieeeeiee e e 38
Figura 5. Resultado inicial y final del check list ..., 55
Figura 6. Resultados iniciales y finales POr SECCION .....ccueeecveeecieeeeeeeeeece e 55
Figura 7. Resultado inicial y final de palmas del personal........occveeecveeecieeecieeeeveeeee, 61
Figura 8. Resultado inicial y final de botas y mandiles del personal ..........cccccvveeeneeee. 62
Figura 9. Resultado inicial y final de tuberia de conduccion de materia prima......... 62
Figura 10. Resultados de marmitas Y MESOS......eiiiecuiiieeeiieeeeeeee e e e 63
Figura 11. Resultados de molino, prensa € hiladora...........coocveeeeeciieee e 63
Figura 12. Resultado inicial y final de UteNSiliOs..........eiecieeecieeeiieecieeeee et 64
Figura 13. Resultado inicial y final de separadores, moldes y estanteria ..................... 64

Figura 14. Resultado inicial y final de selladora, tina de salmuera y cisterna de moldes

................................................................................................................................................. 65
Figura 15. Resultado inicial y final de cuarto frio ........cooueeecieeeciieeeeeeeeee e 65
Figura 16. Resultado inicial y final de Laboratorio.........ee e 66
Figura 17. Resultado inicial y final de dispensador de gel, cortina de ingreso............ 66
Figura 18. Resultado inicial y fiINAl A€ BANOS........eiieiiieiiieeieeeee et 67
iNDICE DE ANEXOS
Anexo 1. Acta de sustentacion de la Predefensa del TIC .......ooovevenininieieieneneene 78
Anexo 2. Certificado del abstract por parte de idiomas.........ccoovvvvvvveeeeeeeieiiciireeeeeeeee. 80
Anexo 3. Lista de verificaCion INICIA .........coiieiiiienieeeeeeee e 81
Anexo 4. Lista de verificacion fINAl........coieiiieeeeee e 109



Anexo 5. Solicitud al Director de la Carrera de AlIMENTOS ....covvvvvveiiiiieiieeeeeieeeienn, 136

Anexo 6. Constancia de entrega de MANUAIES ........cooevecivvvieieeeeeeecciieeeeee e 137
Anexo 7. Manual de Buenas Prdcticas de Manufactura .........ccveeevveeeeecieccieccieeenes 139
Anexo 8. Manual de Andlisis de Peligros y Puntos criticos de control.............c.......... 191

Xl



RESUMEN

En la microempresa Queseria La Delicia, ubicada en la ciudad de San Gabriel, se
desarrollé el presente trabajo de investigacion orientado al fortalecimiento del
Sistema de Gestidn de Inocuidad Alimentaria. Para ello, se implementd el Manual de
Buenas Prdacticas de Manufactura (BPM) y se disend un Sistema de Andilisis de Peligros
y Puntos Criticos de Control (HACCP) especifico para la linea de produccién de
gueso amasado. La investigacion se ejecutd bajo un enfoque cualitativo, mediante
la aplicacion de dos auditorias basadas en la lista de verificacion del ARCSA 016-
2022. La auditoria inicial permitid identificar las principales no conformidades y, a
partir de estas, se definieron e implementaron acciones correctivas y se elabord el
manual de BPM, ademds, se capacitd al personal operativo para garantizar la
adecuada aplicaciéon. La auditoria final evidencid una mejora en el cumplimiento
de los requisitos, pasando de 57,14 % a 89,88 %, lo que demuestra una reduccion
significativa de las no conformidades y un avance en la aplicacién de BPM.
Conforme a lo establecido en la Norma INEN 1528, se efectuaron andlisis
microbioldgicos para la deteccidén de microorganismos indicadores de higiene en
producto terminado, superficies vivas y superficies inertes. Los resultados reflejaron la
disminuciéon o eliminacién de estos microorganismos tras la implementacion de las
BPM, lo que confirma la mejora de las condiciones higiénicas y del control del
proceso. Como parte de la consolidacion del sistema, se elabord un manual HACCP
qgue permitird mantener procedimientos estandarizados, fortalecer las prdcticas
higiénicas, optimizar las actividades de capacitacion y consolidar una cultura de
calidad dentro de la empresa. Por tanto, el sistema propuesto demostrd ser eficaz
para garantizar la inocuidad y la calidad de los quesos elaborados en la Queseria La
Delicia, incrementando su competitividad y sentando bases para la obtencidon de
certificaciones de calidad e inocuidad.

Palabras clave: inocuidad alimentaria, Buenas Précticas de Manufactura, HACCP,
microempresa.



ABSTRACT

In the microenterprise Queseria La Delicia, located in the city of San Gabriel, this
research work was developed with the aim of strengthening the Food Safety
Management System. For this reason, the Good Manufacturing Practices (GMP)
Manual was implemented, and a Hazard Analysis and Critical Control Points (HACCP)
System was designed specifically for the kneaded cheese production line. The
research was conducted under a qualitative approach, through the application of
two audits based on the ARCSA 016-2022 checklist. The initial audit identified the main
non-conformities and, based on these, corrective actions were defined and
implemented, and the GMP manual was prepared; additionally, operational
personnel were frained to ensure proper application. The final audit showed an
improvement in compliance with requirements, increasing from 57.14% to 89.88%,
which demonstrates a significant reduction in non-conformities and progress in the
implementation of GMP. In accordance with INEN Standard 1528, microbiological
analyses were performed to detect hygiene indicator microorganisms in finished
product, living surfaces, and inert surfaces. The results showed the reduction or
elimination of these microorganisms following the implementation of GMP, which
confirms the improvement of hygienic conditions and process control. As part of the
consolidation of the system, an HACCP manual was developed that will allow the
maintenance of standardized procedures, strengthen hygienic practices, optimize
training activities, and consolidate a quality culture within the company. Therefore,
the proposed system proved to be effective in ensuring the safety and quality of the
cheeses produced at Queseria La Delicia, increasing its competitiveness and laying
the groundwork for obtaining quality and safety certifications.

Keywords: food safety, Good Manufacturing Practices, HACCP, microenterprise.



INTRODUCCION

En la actualidad, la seguridad alimentaria se considera un elemento esencial para
asegurar la salud y el bienestar de los consumidores. De este modo, la inocuidad
alimentaria implica establecer medidas de confrol para evadir aspectos de
contaminacion en los alimentos en todas las fases de la produccién, procesamiento
y distribucion. Este aspecto es especialmente crucial en la industria Idctea, donde
una manipulacién incorrecta puede conllevar graves riesgos para la salud publica
(Belteton, 2023).

A medida que aumenta la demanda de sus productos y busca consolidarse en
mercados mds competitivos, se enfrenta al reto de garantizar que sus procesos de
produccion se alineen con los estdndares de inocuidad alimentaria que se requieren
(Medina, 2021). En este contexto, se analizan los procedimientos de la microempresa
Queseria La Delicia, situada en la ciudad de San Gabriel, cantén Montufar, la cual
es una productora artesanal de quesos reconocida localmente por la calidad de sus

elaborados.

Por ello, la adopcién de un sistema formal de inocuidad alimentaria es no solo un
requisito regulatorio, sino también una estrategia que puede potenciar su
competitividad, minimizar riesgos y salvaguardar la salud de sus consumidores
(Contreras, 2024). Este sistema facilitard la implementacion de controles rigurosos en
cada fase del proceso productivo, desde la recepcion de las materias primas hasta
la distribuciéon del producto final, asegurando de esta forma que los quesos

producidos sean seguros para la ingesta de los consumidores.

La necesidad de establecer este sistema se origina no solo por la obligacion de
cumplir con normativas fanto nacionales como internacionales, sino tfambién por la
meta de elevar los esténdares de calidad de la microempresa, generando confianza
entre sus clientes y potenciando su crecimiento hacia nuevos mercados (Merino y
Reyes, 2022). Ademds, un sistema de inocuidad alimentaria permitird a Queseria La
Delicia obtener certificaciones clave, posiciondndose como una empresa confiable

y segura en un mercado cada vez mds exigente.

En consecuencia, se plantea como propdsito principal de esta investigacion el

diseno un sistema de inocuidad alimentaria adaptado a las necesidades vy



capacidades de la microempresa Queseria La Delicia, que permita mejorar la
seguridad y calidad de sus productos. Respaldada en el andlisis del estado actual de
las practicas de higiene y manipulaciéon de alimentos, en referencia a BPM, el
desarrollo de protocolos y procedimientos estandarizados para el control de calidad
y seguridad alimentaria y el diseno de estrategias para la obtencidon de

cerfificaciones de calidad e inocuidad alimentaria con base en el sistema HACCP.



I. EL PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La inseguridad alimentaria se ha tornado en un grave problema de salud publica
que ha amenazado gravemente tanto alas pequenas como a las grandes industrias
alimentarias. Debido a la carencia de seguridad en los productos, se han detectado
varios factores de contaminacion, ya sean fisicos, quimicos o bioldgicos, que ocurren

durante el fransporte, la preparaciéon, envasado y almacenamiento (Mayorga, 2021).

De acuerdo con la Organizacion Mundial de la Salud (OMS), las enfermedades
transmitidas por los alimentos (ETAs) son comUnmente infecciosas o téxicas y son
provocadas por la entrada en el organismo de bacterias, virus, pardsitos o sustancias
quimicas a través de alimentos o agua contaminados (Organizacion Mundial de la
Salud OMS, 2020). Este asunto de seguridad es particularmente mdas marcado en las
industrias pequenas y medianas, debido a su escasa capacidad de controlar tales
factores, lo que representa un riesgo para la salud de los consumidores que tienen

acceso a productos alimenticios de escasa calidad en el mercado.

Por lo tanto, la seguridad alimentaria tiende a fallar sobre todo por insuficiencias en
los procesos de produccion y manejo, donde no se cumplen adecuadamente las

normas de higiene y confrol de calidad.

Entre las causas mds comunes se encuentran la falta de desinfeccién y limpieza de
las areas de trabajo, la manipulacion inadecuada por parte del personal, el uso de
equipos en mal estado o sin mantenimiento, asi como la deficiente capacitacién en
buenas prdacticas de manufactura (Chicaiza y Rubio, 2019). A esto se suman los
peligros de cardcter bioldgicos vy fisicos que pueden introducirse en cualquier etapa

de la cadena alimentaria.

En Ecuador durante el ano 2022 se reportaron aproximadamente 1 256 casos de ETAs
a nivel nacional y en el ano 2023 se han reportado un estimado de 2 325 casos;

ademds en la Provincia del Carchi, se reportaron 166 casos de intoxicaciones



alimentarias, lo cual resulta preocupante, ya que la presencia de este tipo de
enfermedades es un indicativo de que el sector alimentario no se encuentra
trabajando con los conceptos y niveles de inocuidad necesarios, comprometiendo

asi la salud del consumidor (Sistema de Vigilancia SIVE, 2023).

Por ofra parte, la produccion de quesos es la actividad a la que mds cantidad de
leche se destina, es por ello que, las pequenas queseras aprovechan esta materia
prima y por una parte constituyen una solucién de empleo y generacion de ingresos
de varias familias del campo, pero por otra parte, al elaborar todo de manera
artesanal y dejando de lado las Buenas Précticas de higiene obtienen productos con
deficientes procesos de calidad e inocuidad, esto trae pérdidas econdmicas para la
pequena empresa y a su vez pone en riesgo la salud de los consumidores (Vega y
Salgado, 2019).

La mayoria de las empresas de pequenos productores cuenta con los permisos
sanitarios correspondientes para poder funcionar, pero muchos de sus productos no
son elaborados correctamente ni controlados con una frecuencia adecuada, por lo
que es en este sector donde se generan los mayores problemas sanitarios y por lo
tanto de calidad; los productos lacteos, en especial los quesos se convierfen en un
peligro para el consumidor cuando no se han cumplido los principios de higiene,

limpieza y desinfecciéon (Grajales y Garay, 2023).

Para Moore (2024), la produccion de quesos presenta ciertas dificultades que limitan
el cumplimiento de los estdndares de calidad exigidos por el consumidor; esto se
debe a que el proceso continla realizdndose de manera artesanal, mediante
procedimientos manuales y sin la aplicacion de maquinaria moderna o tecnologia
avanzada. En el caso de la microempresa Queseria La Delicia, ubicada en la ciudad
de San Gabriel, la produccion de quesos actualmente enfrenta algunos
inconvenientes que impiden que los productos cumplan con parédmetros de calidad
que sus clientes demandan, porque prevalece la produccidon artesanal no

tecnificada, sin la intervencion significativa de maquinaria.

La ausencia de un control riguroso en la manipulaciéon de la leche, el uso de utensilios
tradicionales, la exposicion de la materia prima a ambientes no controlados y la falta
de estandarizaciéon en las prdcticas de higiene convierten a este tipo de industria
artesanal en un sector alfamente vulnerable a la contaminacion (Arango, 2024). En

este contexto, la queseria La Delicia enfrenta de manera directa todas estas



problemdaticas, porque su proceso productivo se desarrolla de forma manual, lo cual

incrementa la posibilidad de que se presenten fallas en la inocuidad.

En la actualidad, Queseria La Delicia no cuenta con un sistema de seguridad
alimentaria claramente establecido, lo que provoca dudas acerca de la calidad y
la seguridad de sus productos. Esta situacion podria resultar en peligros de
contaminacion cruzada, problemas con el control de temperaturas, y un manejo
inadecuado de los ingredientes, lo que podria poner en riesgo la salud de los

consumidores y perjudicar la imagen de la empresa.

Por lo tanto, la carencia de formacién y concientizacién del personal sobre Buenas
Practicas de Manufactura de alimentos, la falta de procedimientos estandarizados
para el aseguramiento de la calidad y trazabilidad de los productos, la dificultad
para acceder a certificaciones y cumplir con normativas que demandan un sistema
de seguridad alimentaria establecido, asi como las potenciales pérdidas
econdmicas derivadas de la devolucidon de productos o el rechazo por parte de

clientes y entes reguladores, son los desafios que se presentan.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

sMediante el diseno del Sistema de Gestion de Inocuidad (BPM y HACCP) se puede

mejorar la calidad e inocuidad de los productos procesados en Queseria La Delicia?

1.3. JUSTIFICACION

La adopcidon de un sistema para la seguridad alimentaria es crucial para asegurar la
calidad y proteccion de los productos ldcteos; un diseho adecuado permitird a
Queseria La Delicia cumplir con las normativas actuales, mejorar su imagen y
garantizar la salud de sus clientes; también, esto facilitard el acceso a nuevos
mercados y permitird la obtencién de certificaciones que respalden la calidad de

sus productos.

Segun Medina (2021), la seguridad alimentaria es un componente clave y esencial
para alcanzar la soberania alimentaria en Ecuador, este asunto demanda la mdxima
atencion posible debido a las repercusiones en salud, economia y comercio que
impactan la competitividad de productores, empresas y naciones, y establecen

diferencias en la gestiéon de calidad y seguridad, asi como en la gestion integral.

Asi, las ETAs generan grandes problemas a la salud publica, como también a las

industrias involucradas en la cadena alimentaria. En la actualidad, la demanda de
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productos alimenticios que se acoplen alas normas de calidad, sanidad e inocuidad
cada dia aumenta, porgue los consumidores y la competencia en los mercados
nacionales e internacionales exigen responsabilidad a las empresas, por lo tanto,
deben desarrollar productos inocuos como garantia de que no generen ETAs

(Asamblea Nacional del Ecuador , 2023).

En este contexto, la industria Idctea es sin duda alguna, uno de los sectores mds
importantes de la economia nacional, tanto en lo referente a la generacion de
empleo directo e indirecto, valor agregado y espacio territorial; esta actividad estd
relacionada a la cric de ganado tanto de leche como de carne y a la

industrializaciéon de la leche y sus derivados (Diaz, 2023).

Adicionalmente, el aumento progresivo en los consumidores de productos Iadcteos
es un factor que la industria IGctea debe aprovechar, porque, segun el Centro de la
Industria Lactea del Ecuador (CIL) en los Ultimos 10 anos el queso ha pasado de un
consumo de 0,75 kg a 1,7 kg, por ello, debe preocuparse por satisfacer las
necesidades del consumidor y comercializar productos de calidad, seguros para el
consumo humano incentivando a que la empresa confrole los procesos de
produccion aplicando sistemas de gestion de inocuidad como son los
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y el Plan de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de

Control (HACCP ) (Centro de la Industria Lactea del Ecuador, 2023).

Mafla (2020) establece que la aplicacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) ha permitido mejorar significativamente los
procesos de produccion, disminuyendo de forma considerable los puntos de
contaminacion que se generan por fallas en los procesos de higiene y desinfeccion
de dreas y utensilios de trabajo. Este punto es especialmente importante en las
fabricas de queso, donde el proceso manual de elaboracion aumenta la

susceptibilidad a peligros de contaminacién cruzada.

Ademds, conforme a lo indicado por la Agencia Nacional de Regulacién, Control y
Vigilancia Sanitaria (ARCSA), las Buenas Prdacticas de Manufactura (BPM) garantizan
un estricto control de calidad y seguridad alimentaria durante toda la cadena de
produccion, distribucion y venta (2023). En el contexto de las fabricas de queso, la

implementaciéon de BPM conftribuye no solo a minimizar los riesgos de contaminacion



(fisica, quimica y bioldgica), sino que fambién establece protocolos estandarizados

que refuerzan la seguridad del producto terminado.

Pérez (2021), menciona que contar con un sistema HACCP en el proceso de
elaboracién de quesos permite conseguir confianza del consumidor, al ofrecer un
producto inocuo y a su vez contribuye a la reduccidon de costos de produccion por
reproceso y/o devolucion de productos de mercado. Por ello se busca contar con
un sistema preventivo que considere los peligros fisicos, quimicos y bioldgicos
mediante la anticipacion y prevenciéon del riesgo, en lugar de la inspecciéon del
producto final, lo cual le permitird un mejor aprovechamiento de los recursos
disponibles, disminuyendo los costos de produccion y dando una respuesta oportuna

a los problemas.

Por lo que, de acuerdo con la OMS, los gobiernos deben elevar la inocuidad de los
alimentos al rango de prioridad de salud publica, permitiendo asegurar que los
productores y proveedores de productos alimenticios a lo largo de toda la cadena
alimentaria actien de forma responsable y suministren alimentos inocuos a los

consumidores para asi evitar las ETAs (Arango, 2024).

En este marco y con el objetivo de apoyar a los pequenos productores en la garantia
de la calidad de sus productos e impulsar sus negocios, resulta vital ofrecer formacion
sobre la higiene y las buenas prdcticas en la fabricacidon de los productos. Es
fundamental reconocer la relevancia de crear un Sistema de Inocuidad Alimentaria
fundamentado en las Buenas Practicas de Manufactura y el diseno de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control, para la microempresa Queseria La Delicia, que
se especializa en la elaboracién de cuatro variedades de quesos: amasado, quesillo,

de mesa y mozzarella.

1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo general

Disenar un sistema de inocuidad alimentaria adaptado a las necesidades vy
capacidades de la microempresa Queseria La Delicia, que permita mejorar la

seguridad y calidad de sus productos.



1.4.2. Objetivos especificos

Analizar el estado actual de las practicas de higiene y manipulacién de
alimentos en Queseria La Delicia, en referencia a BPM.

Desarrollar protocolos y procedimientos estandarizados para el confrol de
calidad y seguridad alimentaria.

Proponer estrategias para la obtencion de certificaciones de calidad e

inocuidad alimentaria con base en el sistema HACCP.

1.4.3. Preguntas de investigacion

s Cudl es porcentaje de cumplimiento de Buenas Prdcticas de Manufactura
normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG de la microempresa Queseria La Delicia?
sLa queseria La Delicia dispone de un manual de Buenas Practicas de
Manufactura?

sLa microempresa posee un diseno de Plan de Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control?

s Cudiles son los pardmetros fundamentales para que la microempresa trabaje
con un sistema de BMP y HACCP?

3El personal de la microempresa ha sido capacitado en BPM y HACCP?
5Con la implementaciéon de un sistema gestion de inocuidad alimenticia la

microempresa podrd obtener productos de calidad?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

En su fema de investigacion Rosado (2021), sobre: “Propuesta de un sistema de
gestion de seguridad alimentaria basado en los procedimientos HACCP para mejorar

los procesos productivos de la industria Ldcteos el Mand”, analizé:

Como objetivo principal mejorar los procesos productivos de la empresa, ya
que, esta industria carece de estos procedimientos lo cual puede generar
graves problemas ya sean legales o econdmicos, para la ejecucion de la
propuesta mencionada con anterioridad se procedid a realizar un diagndstico
para conocer la situacién en la que la empresa se encuentra actualmente,
para ello se aplicd una encuesta y un check list evidencidndose que si existen
problemas en las instalaciones de la planta y que existe la presencia de puntos
criticos que deben ser controlados, con la obtencidn de esto resultados se
procedid al desarrollo de la propuesta de un sistema de gestion de seguridad
alimentaria, tras esta propuesta Rosado (2021) proyecta que la industria Idctea
generard un incremento en sus ganancias debido a que por cada ddlar de
inversion se generard una ganancia de 1.99%, resultfando econdmicamente

favorable para la industria Idctea el Mand (pdg. 8).

Segun Yupa (2021), en su frabajo de investigacion, “Implementacion de un Sistema
de Gestion de Seguridad Alimentaria en base a la normativa mundial BRCGS START

nivel intermedio V8 en una planta de procesamiento de Idcteos”, considera:

Como primer punto un diagndstico inicial para conocer las condiciones
actuales en las que la planta procesadora se encontraba, este diagndstico se
efectud con la aplicacidon de un check list de BRCGS START en donde como
resultado se obtuvo que la planta de ldcteos no se ajustaba a los
requerimientos establecidos en la normativa, el porcentaje de cumplimiento
solo se ajustaba a un 49%, con base a estos resultados Yupa procedid a
elaborar un plan de mejoras y consecuentemente a este plan desarrollé los

procedimientos requeridos, plan APPCC y manual de calidad. Finalmente,
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para evidenciar si existid mejora en la planta se procedié a una evaluacién en
la que se obtuvo como resultado un cumplimiento del 100 % gracias a la

implementaciéon de BRCGS (pdag. 14).

Segun Chicaiza y Rubio (2019), en su trabajo denominado: “Aplicacion de un manual

para el andlisis de peligros y puntos criticos de control HACCP bajo el enfoque de la

norma ISO 2200:2015 en la empresa Idctea PastoLac”, firma que:

La empresa anteriormente mencionada se decida a la elaboracién de quesos,
helados, yogures, en estos tipos de procesos se fiende a que exista una
contaminacién, ya sea quimica, fisica o bildégica lo que generaria un riesgo
para el consumo del ser humano, por esta razén los autores se propusieron
como objetivo la elaborar un Manual para Andlisis de Peligros y Puntos Criticos
de Confrol (PCC), en donde consideraron que Ila recepcion vy
almacenamiento de la materia prima son operacion de gran importancia
para evitar la presencia de los Puntos Criticos de Control. Luego de generar
énfasis en las operaciones anteriormente mencionadas procedieron a disenar
el sistema HACCP en el cual se encuentra la informacion detallada acerca de
los PCC encontrados, sistema de monitoreo y control, acciones correctivas a
implementarse antes de que se genere un punto critico fuera de control, de
igual manera se encuentra la informacidon sobre los procesos de verificacion y

sistema registro de actividades y tiempos (pag. 16).

Mafla (2020), en su investigacion sobre “Diseno de un sistema de Buenas Practicas de

Manufactura e implementacion de Procedimientos Operacionales Estandarizados de

Saneamiento en la microempresa Idcteos Mariana de la ciudad de Mira”, menciona

que:

Su principal objetivo fue mejorar los procesos productivos de esta
microempresa, para ello realizd un diagndstico inicial de la planta para
determinar el cumplimiento de la normativa que menciona el ARCSA. Los
porcentajes que se obtuvieron del diagndstico inicial fueron bajos, como
consecuencia de estos resultados se procedié a la elaboracién de un plan de
mejoras, ademdads se realizd un andlisis microbioldgico en el cual se evalud E-
coli, mohos, levaduras, aerobios mesofilos y Sthaphylococcus Aureus antes y
después de aplicar los POES, y con este andlisis se evidencié que gracias a la

aplicacién de los procedimientos se redujo de manera notoria el recuento de
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microorganismos en las muestras. Finalmente se disend el manual de BPM, el
mismo que consta con un total de 49 documentos, el diseno del manual se
elaboré tomando en cuenta las necesidades de la planta, para garantizar la

calidad e inocuidad de los productos procesados (pdg. 14).

Segun Pérez (2021), en su investigacion titulada “Diseno de un sistema de gestion de

inocuidad alimentaria en la empresa Ldcteos Jhonny”, afirma que:

Tuvo como objetivo disenar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria en
la empresa Lacteos Jhonny la cual se dedica a la produccién de derivados
ldcteos, para el desarrollo del sistema se tomd en cuanta la linea de
produccioén del queso amasado. Con el fin de dar cumplimiento al objetivo se
evalud las condiciones de la empresa en base a los requerimientos
establecidos en la norma ARCSA 067-2015 de las Bunas Practicas de
Manufactura donde se obtuvo como resultados que la empresa cumple con
el 60.1 % de lo estipulado en la normativa mencionada, posteriormente se
aplicé el mejoramiento de las condiciones de la empresa de acuerdo a la
normativa empleada, como resultado se generd una mejora en donde se
incremento el porcentaje de cumplimiento de las BPM del 60.1 % al 75.6 %,
contando con estos resultados Pérez procedid a disenar la matriz HACCP para
la linea de queso amasado en donde evidencio dos Puntos Criticos de Confrol

mismos que estaban relacionados a peligros quimicos y bioldgicos (pdg. 12).

2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Inocuidad Alimentaria

La inocuidad alimentaria se refiere a la garantia de que los alimentos no causardn
dano al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al
que estan destinados (Confreras, 2024). Esto implica la implementacion de medidas
y confroles que previenen la contaminacion y el deterioro de los alimentos a lo largo
de toda la cadena de produccién, desde la cosecha o cria, pasando por la

elaboracién y procesamiento, hasta el almacenamiento, distribucidon y consumo final.

De ahi que la inocuidad alimentaria tiene un impacto directo en la salud publica,
porque los alimentos contaminados pueden causar enfermedades graves e incluso
mortales, como infecciones bacterianas, infoxicaciones quimicas y problemas

parasitarios (Belteton, 2023). Por esta razén, los sistemas de inocuidad alimentaria son
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esenciales para garantizar que los alimentos que llegan al consumidor final sean

seguros.

Entonces para garantizar la inocuidad alimentaria, muchas empresas implementan
sistemas como HACCP, que identifica, evalia y controla los peligros significativos para
la seguridad alimentaria. Ademdas, las BPM vy las Buenas Practicas Agricolas (BPA) son
esenciales para mantener la higiene y calidad en la produccién de alimentos (Merino
y Reyes, 2022).

Finalmente, en la industria Idctea, como en el caso de la microempresa Queseria La
Delicia, la inocuidad alimentaria es una prioridad, puesto que los productos Idcteos
son especialmente susceptibles a la contaminacidn debido a su naturaleza
perecedera y al hecho de que suelen consumirse con poca o ninguna coccidon

adicional.

2.2.2. Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria

Para Kleeberg (2007), el Sistema de Gestidon de Inocuidad es un enfoque sistematico
que ayuda a controlar los peligros de inocuidad de los alimentos, garantizando asi

que los alimentos sean seguros para el consumo humano.

Segun el Instituto Argentino de Normalizacion y Certificacion (2017), el Sistema de
Gestion de Inocuidad Alimentariac va encaminado a disenar, implementar,
monitorear y certificar la gestion de los procesos productivos de elaboracion de
alimentos a lo largo de todas las operaciones de produccién, evidenciar la gestion
de inocuidad dentro de la empresa, permitiendo asumir el control sobre procesos.
Ademds, indica también que se procura que la mayoria o en el mejor de los casos,
todas las empresas establezcan, implementen y mantengan este sistema
fundamentdndose en los principios del andilisis de peligros y puntos criticos de control
(HACCP).

2.2.2.1. Objetivos del Sistema de Gestion de Inocuidad

e Controlar peligros que puedan presentarse en la cadena productiva y por
ende afectar la inocuidad de los alimentos durante la produccién (Mafla,
2020).

e Conftrolar los tipos de contaminacion (fisica, quimica, biolégica) y la
contaminacion cruzada durante el proceso de elaboracion del alimento
(Mafla, 2020).
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e Conftrolar la inocuidad del ambiente en que estd siendo elaborado el
producto (Mafla, 2020).

2.2.2.2. Manual de un Sistema de Gestion de Inocuidad

Hoyos (2024), menciona que un manual de un Sistema de Gestion de Inocuidad es
un documento corporativo en el cual se describen los aspectos mds importantes del
sistema de calidad que opera la empresa, misma que tiene como objetivo socializar
los conocimientos sobre calidad e inocuidad alimentaria, ademds, se basan vy
establecen segun politicas y normas establecidas. Visto desde otro punto de vista, el
manual permite que la empresa ejerza sus servicios de manera transparente,

ofreciendo un servicio o producto de altos niveles de calidad.

a) Caracteristicas del manual Sistema de Gestion de Inocuidad

Cabanillas (2022), menciona que un manual de Sistema de Gestidon de inocuidad

presenta las siguientes caracteristicas:

e De acuerdo con la region en dénde se realice, se debe utilizar un lenguaje
claro y preciso, para asi proporcionar el entendimiento y sea mds facil
aplicarlo.

e Los objetivos, alcance y criterios deben ser claros y concisos.

e En cuanto ala metodologia, esta debe permitir la modificacion constante.

e La metodologia de aplicabilidad debe ser accesible y facil. Se considera
una estructura que permita intercambiar hojas con el fin de no alterar el
trabagjo.

e Se debe describir detalladamente todos los procesos que involucren la
elaboracién de un alimento, para que asi sea mas facil encontrar las fallas.

e Todo lo que se escribe debe ser comprobable (Cabanillas, 2022).

b) Partes del manual de Sistema de Gestion de Inocuidad

Moscol (2021), explica que el desarrollo de un manual de inocuidad integra
procedimientos diferentes de acuerdo con los requerimientos de la empresa, sin
embargo, es necesario plantear una orden para que el manual contenga sentido y

comprension. De esta manera se detallan las siguientes partes:

1. Tituloy alcance: Se trata de un preludio o infroduccién del documento, donde

se presenta la empresa y su relacion con la norma.
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2. Tabla de contenido: Establece un enlace directo al reunir en una sola
secuencia los titulos y subtitulos de los apartados o capitulos que integran el
documento, asi como todo aquello que la entidad estime necesario para
garantizar su gestion de inocuidad.

Documentos: Todos los documentos que se acredite a la norma.

4. Politicay objetivos: Se especifica el objetivo del tema a fratar y sus politicas.

5. Estructura: Mediante el uso de un organigrama u ofros recursos visuales se
explica la estructura jerdrquica de la compania con relacion al drea de
calidad.

6. Referencias: Son los datos referenciales de ofros textos o manuales de los
cuales se tomd informacién importante a la hora de desarrollar el manual.

7. Especificacion del sistema: Parte clave del manual. Se da importancia a todos
los métodos que utiliza la entidad para cumplir con altos niveles de calidad e
inocuidad alimentaria

8. Anexos: Los registros, informes, valoracion, diagramas o cualquier documento

que sirva de apoyo al manual (Moscol, 2021).

2.2.3. Buenas Prdacticas de Manufactura

Segun Centro de la Industria Lactea del Ecuador (2023), define a las Buenas Prdcticas

de Manufactura como:

Principios bdsicos y prdcticas generales de higiene durante la manipulacion,
elaboracién, envasado y almacenado de alimentos destinados al consumo del ser
humano, con la finalidad de garantizar que los alimentos se elaboren en condiciones
sanitarias apropiadas disminuyendo de tal modo los riesgos inherentes a la

produccion (Centro de la Industria Lactea del Ecuador, 2023).

Dentro de los requisitos necesarios para emplear las Buenas Practicas de Manufactura
se toma en cuenta los aspectos relacionados con las instalaciones, equipos vy
utensilios, higiene de fabricaciéon, operaciones de produccion, envasado,
etiguetado, almacenamiento, distribucion y mercadeo de los productos (Cabanillas,
2022).

Por ofro lado, Belteton (2023), menciona que las Buenas Practicas de Manufactura
por sus siglas (BPM) son conocidas como un sistema que se encarga de garantizar los

procesos de manufactura ya sean estos de alimentos, productos farmacéuticos o
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incluso cosméticos, se realicen y se tfenga un control de manera continua en base a
los lineamientos de calidad establecidos, ademds se confirma que este sistema de
BPM se encargan de examinar y cubrir todas las etapas de un proceso productivo,
como es el caso de la industria alimentaria con la finalidad de evitar cualquier tipo
de riesgo de contaminacion que pueda se grave para el proceso productivo y para
los consumidores, como es el caso de contaminacién cruzada, adulteracion de
productos e incorrecto etiquetado. Debido a esto la implantacién de este sistema en
dentro de la industria alimentaria es de suma ayuda para evitar pérdidas de materias
prima, productos ademds de proteger a la empresa y al consumidor de problemas

de seguridad alimentaria.

2.2.3.1. Capitulo de Buenas Practicas de Manufactura dentro del ARCSA-DE-2022-
016-AKRG

La Normativa ARCSA-DE-2022-016-AKRG es una normativa técnica sanitaria en la cual
se establecen condiciones higiénico-sanitarias y requisitos que se deben efectuar
para fabricar, producir, elaborar, preparar, envasar, empacar, transportar y
comercializar alimentos para el consumo. Esta normativa se encuentra constituida
por diversos capitulos, dentro de estos capitulos se encuentra uno de los mds
importantes dentro del tema de estudio como es el Capitulo Il el cual aborda el tema
de las Buenas Practicas de Manufactura, mismo que se comprende por las siguientes

secciones mencionadas:

e Instalaciones y requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.
e Equiposy utensilios

e Requisitos higiénicos de fabricacion — obligaciones del personal
e Materias primas e insumos

e Operaciones de produccion

e Envasado, etiquetado y empaquetado

e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

e Aseguramiento y control de calidad (ARCSA, 2015).

2.2.3.2. Beneficios de la aplicacién de las Buenas Practicas de Manufactura.

La aplicacion del sistema de Buenas Practicas de Manufactura es obligatoria dentro
de una planta, sin embargo, su certificacién no lo es, pero la incorporaciéon de este

sistema genera algunos beneficios como los mencionados a contfinuacion.

17



e Ofertar un producto inocuo, confiable y seguro para los consumidores.
e Aumentarla competitividad e incremento de la productividad.

e Controlar procesos.

e Mejor posicionamiento de la empresa en el mercado.

e Optimizar costos y reducciéon de desperdicios.

e Infraestructura segura con ambiente controlado.

e Orden, desarrollo y bienestar de los trabajadores.

e Personal capacitado en sus dreas de trabajo (Poveda, 2011).

2.2.4. Programa de prerrequisitos

Las industrias alimentarias que tienen interés en la implementacion del Sistema
HACCP ya sea para todas o una sola linea de producciéon, deben cumplir con una
serie previa de condiciones conocidos como prerrequisitos los cuales son obligatorios
(Belteton, 2023). Ademds, cabe mencionar que la implementacion de este sistema

dentro del pais es de cardcter voluntario.

Los prerrequisitos que deben ser implementados en cada industria alimentaria son las
Buenas Prdcticas de Manufactura BPM o GMP siglas inglesas Good Manufacturing
Practices y los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
correspondientes a cada una de las etapas de los procesos desarrollados dentro del

establecimiento (Chicaiza y Rubio, 2019).

Por ofro lado, en la NTE INEN 3062, (2015) se menciona que los programas de

prerrequisitos que se deben implementar son:

e Diseno y estado de instalaciones, requisitos de los equipos y buenas
practicas

e Planes de limpieza y desinfeccion

¢ Planes de control de plagas

¢ Planes de mantenimiento de instalaciones y equipos

e Planes de control de agua

e Practicas correctas de higiene del personal manipulador

e Plan de gestion de residuos

e Plan de proveedores

e Trazabilidad (NTE INEN 3062, 2015).
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2.2.5. Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

Segun el Control Sanitario, (2002) menciona que el Sistema de Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Confrol, tiene el objetivo de identificar, evaluar y controlar peligros
durante la cadena de produccion los cuales son considerados significativos para

garantizar la inocuidad de los alimentos.

El sistemma de HACCP dentro de las industrias alimentarias debe ser aplicado para
cada producto que esta planta elabore y cuando exista algun tipo de modificacion
en el producto, en el proceso o en cualquier etapa se deberd realizar una revision al
sistema HACCP y gestionar los cambios que sean necesarios, de igual manera sucede
con las materia primas, ingredientes, proceso para la producciéon del alimento,
consumidores a los que beneficia el alimento, modo de consumo (crudo o cocido),
tipo de envase y datos epidemioldgicos relacionados a la inocuidad de los alimentos
(OIRSA, 2016).

Para que la empresa tenga un correcto uso del sistema HACCP es necesaria las
capacitaciones a los empleados de todas las dreas, como personal operativo,
técnicos y directivos, en donde se evidencie el compromiso de todas las partes

involucradas.
2.2.5.1. Pasos para el Andlisis de Control y Puntos Criticos (HACCP)

Para OIRSA, (2016) los principios del Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Confrol
(HACCP) se requiere de una seria de pasos preliminares que se detallan a

continuacion:

a. Conformaciéon de un equipo HACCP: es un grupo conformado de 4 a 5
personas multidisciplinarias las cuales tienen la responsabilidad de elaborar,
implementar, verificar y monitorear que el sistema HACCP cumpla con reducir
a su minimo los peligros que se puedan generar en los procesos de produccion.

b. Descripcion del producto: se formula una descripcion del proceso para cada
linea de produccion que se realice dentro de la industria, ya que, el sistema
HACCP no es general, en la descripcion se debe incluir la informacion sobre la
composicidn, estructuras fisicas y quimicas, tratamientos, tipo de envase, vida
util, condiciones de mantenimientos, trazabilidad y grupo de consumidores a

los que va dirigido.
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c. Determinacion de usos previsto del producto: se determina de acuerdo con
los usos que se estima que ha de darle el consumidor final, existen casos en
donde se debe considerar a los grupos mds vulnerables de una poblacién.

d. Diseno del diagrama de flujo: el equipo de HACCP se encarga de elaborar un
diagrama de flujo el cual engloba todas las etapas de la elaboracién del
producto, empezando desde la materia primas hasta el almacenamiento,
ademds este grupo de trabajo se encarga de la descripcidon de los
ingredientes como las materias primas y los aditivos.

e. Confirmacion in situ del diagrama de flujo: se necesita de una persona que
tenga los conocimientos necesarios sobre las actividades que se desarrollan
en la elaboraciéon de los productos, esta persona realiza un recorrido por las
lineas de produccidén en la que se labora para verificar que la descripcion del

producto cumpla con las etapas detalladas en el diagrama de flujo.

2.2.5.2. Principios del Andilisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)

Para logar que el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP)
se ejecute se debe cumplir con siete principios bdsicos, a continuacion, se describe

cada uno de ellos.
Principio 1.-Analisis de peligros

Este principio radica en la identificacion de los posibles peligros en todas las fases
empezando desde la produccion hasta el consumo, asi como también evaluar la
importancia de cada uno de los peligros considerando la probabilidad de su suceso
y su grado de severidad. Para que se puedan considerar los peligros se debe tener
en cuenta la experiencia, datos epidemiolégicos e informacion para de este modo
establecer un balance entre probabilidad de ocurrencia y grado de peligro
(Mayorga, 2021).

Segun Cabanillas (2022), para el andilisis de peligros se siguen los siguientes pasos:

e |dentificaciéon del peligro.
e Determinacién de fuentes de contaminacion.
e Influencia de procesos tecnolégicos.

e Evaluacion de los peligros.

Principio 2.- Determinacion de Puntos Criticos de Control (PCC)
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Se fundamenta en la identificacién de las etapas en donde se aplican las medias de
control mismas que pueden reducir o eliminar los peligros existentes a niveles
aceptables, para esta identificacién se requiere de un escrupuloso andlisis que puede
identificarse en varias operaciones del proceso, sin embargo, se debe dar prioridad
a las operaciones que pueden generar algun tipo de afeccion en la salud del

consumidor (Merino y Reyes, 2022).

Principio 3.- Establecimiento de limites criticos

Se establecen niveles criticos de tolerancia con el objetivo de asegurar que los Puntos
Criticos de Confrol se encuentran gobernados, este fipo de limites establecen las
diferencias entre lo que es aceptable y no inaceptable tomando siempre en cuenta
las consecuencias que pueda generar el consumo de este alimento a las personas.
Cuando exista algun tipo de alteracion en un PCC se debe tomar acciones que

eviten que exceda el limite critico (Merino y Reyes, 2022).

Principio 4.- Determinacion de los procedimientos de monitoreo de PCC.

Se establece un sistema de monitoreo acerca de los Puntos Criticos de Control
mediante observaciones o ensayos programados. El monitoreo de PCC busca
evaluar la operaciéon del sistema, indicar cudndo se ha generado la pérdida o desvio
del PCC y proveer toda la documentaciéon redacta que es necesaria en la etapa de

evaluacion y para la verificacion del HACCP (Belteton, 2023).

Principio 5.- Determinacioén de las acciones correctivas

Se establecen las medidas correctivas que deberdn tomarse en cuenta cuando se
indigue que un punto critico se ha alterado, estas medidas correctivas deberdn ser

definidas de forma clara y concisa en el plan (Belteton, 2023).

Principio 6.- Determinacion de los procedimientos de verificacion

Es la aplicacién de métodos, pruebas, evaluaciones, procedimientos y monitoreo que
ayuden a comprobar el cumplimiento del plan HACCP, de igual manera se pueden
aplicar métodos de auditoria, muestras aleatorias y andlisis, estas validaciones deben
realizarse por un personal previamente entrenado (Organizacion Panamericana de
la Salud , 2020).

Principio 7.- Definicion de los procedimientos de registros y documentos
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Se establecen un sistema de cardcter documental de registros y archivos que nacen
en la implementacién de un sistema HACCP. los documentos que generalmente se

encuentran permanentes son:

e Plan HACCP y documentacion de apoyo.
- Lista del equipo HACCP con sus correspondientes responsabilidades.
- Resumen de los preliminares del desarrollo del plan HACCP
- Andlisis de peligros
- Determinacion de los PCC.
e Programas de prerrequisitos.

e Programas de capacitacién (Moscol, 2021).

2.2.6. Contaminacion de alimentos

La contaminacién alimentaria se refiere a la presencia de sustancias indeseadas o
peligrosas en los alimentos que pueden afectar la salud de los consumidores, esta
contaminacion puede ocurrir en cualquier etapa de la cadena alimentaria, desde la
produccion y procesamiento hasta la manipulacién y almacenamiento; la
contaminacién puede ser de origen bioldgico, quimico, o fisico, y cada tipo presenta

diferentes riesgos y formas de prevencion (Ramos et al., 2020).

Ademds, la contaminacién de alimentos puede causar ETAs, que van desde leves
molestias gastrointestinales hasta enfermedades graves e incluso la muerte; adicional,
los brotes de ETAs pueden tener consecuencias devastadoras para la reputacion y la
viabilidad financiera de una empresa alimentaria, incluyendo la pérdida de

confianza de los consumidores y acciones legales.
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Contaminacion

de alimentos

Fisica Quimica Biologica
Son cuerpos En este grupo Estd causado por
extranos que englobamos sustancias la accion de seres
generalmente son toxicas que pueden vivos que
apreciados por el llegar al alimento de contaminan el
0jo humano forma casual alimento

Figura 1. Tipos de contaminacién alimentaria
Fuente: (Diaz, 2023)

2.2.7. Enfermedades transmitidas por alimentos (ETAs)

Las ETAs son afecciones resultantes del consumo de alimentos o bebidas
contfaminados con microorganismos patdégenos, toxinas, productos quimicos o
contaminantes fisicos (Ferndndez et al., 2021). Estas enfermedades pueden variar
desde infecciones leves y autolimitadas hasta afecciones graves e incluso mortales;
las ETAs representan un problema significativo de salud puUblica en todo el mundo y

afectan a millones de personas cada ano (Gardéfalo, 2022).

Se caracterizan por una diversidad de sinfomas gastrointestinales: nduseas, vomito,
diarrea, dolor abdominal y fiebre; sepsis, meningitis, abortos, sindrome de Reiter,
sindrome de Guillan Barré o la muerte. Arango (2024), menciona que
frecuentemente, los alimentos que estdn mds involucrados en las epidemias y casos
de ETAs provienen de los animales, esto se puede comprobar en las epidemias
ocurridas entre los anos 1973 y 1987 en Estados Unidos, en la cual estaban
involucrados la carne bovina, porcina y de aves, huevos, pescados, moluscos y

derivados lacteos.

Las ETAs representan un desafio significativo para los sistemas de salud y la economia,
puesto que pueden provocar hospitalizaciones, pérdidas laborales y costes

asociados a la atencidén médica. Ademds, los brotes de ETAs pueden afectar
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gravemente la reputacion de las empresas alimentarias, resultando en pérdidas

financieras y legales. Por ello, la implementacion de sistemas de control y prevencién

de la contaminacion alimentaria, como HACCP y BPM, es esencial para reducir la

incidencia de estas enfermedades y garantizar la seguridad alimentaria.

En la figura 2 se muestran las principales vias de contaminantes alimentarios.

Contaminacion

Contaminacion de

Por manipulacién

cruzada origen
*Es el paso de *Se pueden *El manipulador de
contaminantes de contaminar o alterar alimentos es el mayor
unos alimentos a debido al efecto de factor de riesgo.
otros. toxicos ambientales.

Figura 2. Principales vias de contaminantes alimentarios

Fuente: (Mayorga, 2021)

Entender la clasificacion de las ETAs es crucial para la implementacion de medidas

preventivas y de control adecuadas en la cadena alimentaria. Cada tipo de ETAs

requiere diferentes estrategias de manejo, desde la higiene en la manipulacion de

alimentos hasta el control de temperatura y el uso de tecnologias de conservacion.

A contfinuacion, en la Tabla 1 se muestra las enfermedades de transmisidon alimentaria

vinculadas a los Idcteos.

Tabla 1. Enfermedades de transmision alimentaria vinculadas a los Idcteos

Agente .Tiempo .d,e .Fuenies ,compromet.id.qs y
incubacion *signos y sintomas adicionales
Bacterias
*Contacto con animales infectados o productos animales
contaminados con la bacteria. Los animales que se
infectan con mayor frecuencia incluyen ovejas, vacas,
Brucelosis 5 a 60 dias *cqbros, cerdos y perros, entre o’rr.os.
Fiebre, sudores, malestar, anorexia, dolor de cabeza, dolor
en los muUsculos y articulaciones.
*Aves crudas o poco cocidas , leche cruda (sin
Campylobacter . pasteurizar) y aguacontaminada.
2 a 5 dias *
Calambres estomacales.
*Queso fresco y otros quesos blandos , crudos , melones ,
perros calientes, patés, carnes frias , mariscos ahumados y
leche cruda (sin pasteurizar).
Listeria *Dolor de cabeza, rigidez en el cuello, confusién,
monocytogenes 1 a4 semanas pérdida del

equilibrio y convulsiones. En gestantes puede provocar
aborto.
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https://www.cdc.gov/campylobacter/symptoms.html
https://www.cdc.gov/foodsafety/foods-linked-illness.html#poultry
https://www.cdc.gov/foodsafety/foods-linked-illness.html#rawmilk
https://www.cdc.gov/foodsafety/foods-linked-illness.html#rawmilk
https://www.cdc.gov/listeria/symptoms.html
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#cheese
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#sprouts
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#melons
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#meats
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#meats
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#seafood
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#milk
https://www.cdc.gov/listeria/prevention.html#milk

Tiempo de

Fuentes comprometidas y

Agente . .z *oi ; .
incubacion signos y sintomas adicionales
*Pollo, pavo y carne crudos o poco cocidos ; huevos ;
salmonella leche yjugo sin pasteurizar (crudos) , frutas y vegetales
12 - 72 horas crudos.
*S. typhi: hemorragia y perforacion intestinal, postracion.
Agua, alimentos de origen animal contfaminados o
. . contactos conpersonas infectadas.
Shiguella 1-7 dias o~ . .
Diarrea mucoide y sanguinolenta.
Hongos

Micotoxinas

Parasitos
Helmintos-
Protozoos

Tripanosoma sp.
Enfermedad de
Chagas oral

Virus

Hepatitis Ay E

Rotavirus y otros
virus

2 dias a meses

Semanas a
meses

3 -22 dias

14 a 28 dias

1-3 dias

Contaminantes ambientales

Carbamatos y

organofosforados

Dioxinas

Metales pesados
(mercurio,
plomo, cadmio)

Segun la dosis y
fiempo de
Exposicion

Segun
exposicidon

Segun la dosis y
tfiempo de
Exposicion

Aflatoxina: micotoxinas de (Aspergillus flavus, parasiticus)
y Ocratoxina de (Aspergillus ochraceus, Penicillium
verrucosum) Producidas por un moho (agentes fungicos)
que crece en granos de maiz o cereales almacenado
inadecuadamente.

*Carcinbégeno potente en exposicion prolongada.

Agua, suelo y alimentos contaminados.

Cualquier alimento contaminado con heces de insectos
vectores o secreciones de reservorios = silvestres
contaminadas.

* Cuadro febril prolongado, cefalea, mialgias, dolor
epigdstrico,vomito, artralgia, hepato y esplenomegalia.

Agua y alimentos contaminados.

* Heces de color arcilla, pérdida de apetito, orina de
color oscuro,dolor arficular.
*Agua y alimentos contaminados.
Otros  frecuentes  Astrovirus,
Coxsackie.

*Ocasional: fiebre y deshidratacion

Adenovirus, Calicivirus,

Agua y cualquier alimento.

*Dolor abdominal, nduseas, vomito, dolor de cabeza,
mMiosis

Pescados y sus derivados, las carnes, los huevos y sus
derivados, la leche y los productos ldcteos, grasas vy
aceites vegetales

*Problemas d e reproduccion y desarrollo, afectar el sistema
inmunitario, interferir con hormonas y, de ese modo, causar
cdncer.

Aguay alimentos (principalmente productos de la pesca)
*Alteraciones neuroldgicas, neuropatia, lesiones en
sistema

nervioso y renal, alteraciones en la piel, dolores corporales.

Contaminantes generados durante la preparacién y procesamiento

Bisulfitos y ofros
adulterantes

Segun la dosis y
fiempo de
Exposicion

*Alimentos
*Diarreq, acidez estomacal.

Fuente: (Instituto Nacional de Salud, 2019)

2.2.8. Criterios Microbiolégicos en Alimentos

Los criterios microbiolégicos en alimentos constituyen una herramienta fundamental
para garantizar la inocuidad vy la calidad de los productos destinados al consumo
humano. Segun el Instifuto Nacional de Salud (2019), estos criterios permiten

establecer los limites aceptables de microorganismos en los alimentos y orientan las
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acciones correctivas cuando se detectan niveles superiores a los permitidos; su
aplicaciéon es clave en la prevencion de enfermedades transmitidas por alimentos
(ETAs), pues permite identificar riesgos microbioldgicos antes de que los productos

lleguen al consumidor final.

La implementacion de estos criterios estd estrechamente relacionada con los
sistemas de gestion de calidad, como las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
el sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP). Ambos se
apoyan en pardmetros microbioldgicos para verificar la efectividad de los procesos
de limpieza, desinfeccion y control de temperatura en las diferentes etapas de
produccion (Rosado, 2021). Por ejemplo, los recuentos de microorganismos mesofilos,
coliformes totales y Escherichia coli sirven como indicadores de higiene vy

manipulacion adecuada.

En el caso de los productos Idcteos, los criterios microbioldgicos son aun mds estrictos
debido a su alta susceptibilidad a la contaminacién bacteriana; se controlan
microorganismos como Listeria monocytogenes, Salmonella spp., Staphylococcus
aureus y Brucella spp., entre otros, que pueden desarrollarse en condiciones
inadecuadas de conservacion o pasteurizacion deficiente. Las normas ecuatorianas
NTE INEN (1528:2012) y los lineamientos del Codex Alimentarius establecen limites
microbioldgicos especificos para cada tipo de queso y leche procesada, lo que
permite asegurar la inocuidad del producto final (Instituto Ecuatoriano de

Normalizacion, 2012).

Ademdas, la vigilancia microbiolégica debe ser constante, tanto en la materia prima
como en los productos terminados, para detectar posibles desviaciones estandar; y
también fortalecer la confianza del consumidor en las marcas y promueve el
cumplimiento normativo dentro de las industrias alimentarias. En este sentido, los
criterios microbioldgicos son una base técnica indispensable para las politicas de
conftrol sanitario, asegurando que los alimentos cumplan con las hormas nacionales

e infernacionales vigentes.

2.2.9. Método del Hisopo

El método del hisopo es una técnica microbiolégica utilizada para evaluar el nivel de
contfaminaciéon en superficies de trabajo, utensilios, equipos y manos de los operarios

dentro de los establecimientos alimentarios. Segun Organizacion Mundial de la Salud
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(2020), este método permite identificar la presencia de microorganismos patdégenos
o indicadores de higiene mediante el frotado de un hisopo estéril sobre un drea
determinada; es una prdctica esencial en la verificacion de la limpieza y desinfeccién

de ambientes donde se manipulan alimentos.

El procedimiento consiste en humedecer un hisopo estéril con una soluciéon salina o
un diluyente apropiado, luego frotar la superficie seleccionada con movimientos
horizontales y verticales, cubriendo un drea especifica (por lo general, 25 cm?
(Centro de la Industria Lactea del Ecuador, 2023). Posteriormente, el hisopo se
infroduce en un tubo con medio de transporte y se envia al laboratorio para su andlisis
microbioldgico; en el laboratorio, las muestras son inoculadas en medios de cultivo
selectivos para identificar microorganismos como Salmonella, Listeria, E. coli,

Staphylococcus aureus, entre otros.

Esta técnica permite detectar fuentes de contaminacion cruzada que pueden pasar
inadvertidas en las rutinas de limpieza. Por ejemplo, una superficie aparentemente
limpia puede albergar microorganismos patdégenos si la desinfeccion no ha sido
efectiva o silos operarios no cumplen correctamente las normas de higiene (Sistema
de Vigilancia SIVE, 2023). Por ello, el método del hisopo es un complemento
fundamental dentro de los programas de conftrol sanitario y validacién de las Buenas

Prdacticas de Manufactura (BPM).

Finalmente, los resultados del andlisis obtenido por el método del hisopo sirven para
evaluar la eficacia de los procesos de limpieza y tomar decisiones preventivas o
correctivas. En las plantas de procesamiento de Idcteos, su uso regular garantiza que
las superficies de contacto con los alimentos se mantengan libres de contaminacion;
de esta manera, se contribuye a reducir la incidencia de enfermedades transmitidas
por alimentos (ETAs) y a cumplir con los estdndares de calidad e inocuidad exigidos

por las normas nacionales e internacionales.

2.2.10. Limites permisibles

En la tabla 2 se establecen los limites microbioldgicos permisibles de acuerdo con la
normativa MINSA N° 461, aplicables a superficies inertes que estdn y no en contacto
con los alimentos. Estos valores de referencia permiten evaluar el nivel de higiene y

control sanitario de las superficies usadas durante el proceso de elaboracion del
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queso. El cumplimiento de estos limites es importante para asegurar la inocuidad del

alimento.
Tabla 2. Limites permisibles para superficies inertes
Superficies Inertes
Método Hisopo En contacto directo con alimento Sin contacto directo con el alimento

Ensayo Limite permisible (*) Limite permisible (*)
E. coli Ausencia <1 UFC/cm?

Mohos y levaduras <1UFC/cm? <3 UFC/cm?

Aerobios Mesdfilos <20 UFC/ cm? <50 UFC/ cm?

Fuente: Journal of Hygienic Engineering the Wirtanen and Desing (2012)

En la tabla 3 se establecen los limites permisibles de acuerdo con la normativa MINSA
N° 461 para superficies vivas, es decir, al personal que tienen contacto directo con los
alimentos. Estos valores de referencia son fundamentales para evaluar el nivel de
higiene y las condiciones sanitarias del personal operativo, debido a que constituyen

un factor critico de control dentro de las BPM.

Tabla 3. Limites permisibles para superficies vivas

Superficies vivas

Método de enjuague Limites permisibles
Ensayo Limite de deteccion del Limite permisible (*)
método
E. coli Ausencia Ausencia
Staphylococcus aureus < 100 UFC/manos < 100 UFC/manos

Fuente: MINSA N 461, (2007)
2.2.10.1. Limites para quesos frescos no madurados

En la tabla 4 se muestran los requisitos microbioldgicos establecidos en la Norma
Técnica Ecuatoriana INEN 1528 para quesos frescos no madurados, la cual precisa los
limites mdaximos permisibles de microorganismos indicadores de higiene y patdégenos

de relevancia en salud publica.

Tabla 4. Requisitos microbiolégicos para quesos frescos no madurados

Requisito n m M c Método de ensayo
Enterobacteridceas, UFC/g 5 2%102 108 1 NTE INEN 1529-13
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1 AOAC 991.14
Staphylococcus aureus, UFC/g 5 10 102 1 NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes /25 g 5 Ausencia . 0 ISO 11290-1
Salmonella en 25 g 5 Ausencia . 0 NTE INEN 1529-15
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Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2012).

Donde:

n = NUmero de muestra a analizar.

m = indice mdaximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = Indice mdximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.

c = NUmero de muestras permisibles con resultados entre my M.

2.2.11. Contexto de la empresa

Queseria La Delicia es una microempresa que se encarga de la produccién y
distribucién de cuatro lineas de quesos. Esta queseria tfuvo sus inicios el 10 de marzo
del 2003 en la ciudad de San Gabriel. Sus alimentos terminados tienden a
caracterizarse por su calidad, asi como también por los valores nutritivos que estos

productos aportan a los consumidores.

Queseria La Delicia brinda a sus clientes:
e Variedad de quesos con elevada calidad y valor nutricional.
e Abasto asupermercados y tiendas dentro y fuera de la provincia.
e Cumplir las necesidades del consumidor.

En la actualidad esta industria se encuentra dentfro del mercado de la provincia del
Carchi e Imbabura, por lo cual se mantiene en un cambio constante en cuanto a
organizacion administrativa y metodologias de procesamiento de materia prima, los
cuales les permitan crecer como una industria sélida y ser reconocida por los clientes
por la calidad y vida Util de sus productos terminados (Organizacion Panamericana
de la Salud , 2020).

2.2.12. Importancia de la Industria lactea

La industria Idctea forma parte esencial del desarrollo agroindustrial de un pais, ya
que contribuye directamente a la economia nacional, a la seguridad alimentaria y a
la generacién de empleo. En Ecuador, este sector tiene una gran importancia en la
zona rural, porque muchas familias dependen de la produccién y venta de leche y

sus derivados; la leche es considerada una materia prima estratégica, pues a partir
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de ella se elaboran diversos productos como quesos, yogures, mantequilla, entre

otros, que son de alto valor nutritivo y de gran demanda en el mercado.

En el pais, la produccién de leche se concentra principalmente en la regién Sierra,
donde las condiciones climaticas favorecen la crianza de ganado lechero. Segun
datos del Ministerio de Agricultura y Ganaderia (2025), el Ecuador produce millones
de litros de leche al dia, y gran parte de esta produccién se destina a pequenas
industrias y microempresas que elaboran productos derivados; sin embargo, muchas
de estas empresas frabajon de forma artesanal, sin contar con procesos

estandarizados ni con sistemas formales de inocuidad alimentaria.

La falta de tecnificacion en la industria Idctea genera limitaciones en la calidad y
seguridad de los productos, lo que representa un riesgo tanto para el consumidor
como para la sostenibilidad de las microempresas (Mafla, 2020). Este sector enfrenta
el desafio de modernizar sus procesos, aplicar normativas de higiene y adoptar
sistemas de gestidon que aseguren la inocuidad alimentaria; de esta manera, podrd
garantizar productos seguros y competitivos, capaces de cumplir con los esténdares

exigidos por los mercados nacionales e internacionales.

Por otra parte, la industria IGdctea también cumple un rol social importante, porque
permite el desarrollo de comunidades rurales y contribuye al fortalecimiento de la
economia local (Moore, 2024). Las microempresas, como la Queseria La Delicia,
representan un ejemplo de emprendimiento productivo que puede mejorar su
competitividad mediante la implementacion de un sistema de inocuidad alimentaria;
esto no solo elevard la calidad de sus productos, sino que también garantizard la

confianza de sus clientes y consumidores.

2.2.13. Produccion, consumo de leche y BPA

La produccion de leche en Ecuador es una de las principales actividades
agropecuarias del pais; en la region Sierra, especialmente en las provincias del norte
como Carchi e Imbabura, la produccion lechera constituye una fuente estable de
ingresos para muchas familias (Ministerio de Agricultura y Ganaderia , 2025). La leche
se obtiene principalmente de la ordena de vacas criadas en pequenos hatos, donde
los productores se encargan de su cuidado, alimentaciéon y control sanitario; este
sistema de produccidén, aunque tradicional, cumple un papel fundamental en la

economia rural y en la oferta de productos frescos para la poblacién.
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El consumo de leche y sus derivados ha aumentado progresivamente en los Ultimos
anos; segun el Centro de la Industria Lactea del Ecuador (2023), el consumo de queso
ha pasado de 0,75 a 1,7 kilogramos por persona en la Ultima década. Este incremento
se debe al reconocimiento de los beneficios nutricionales de la leche, que aporta
proteinas, calcio y vitaminas esenciales para el crecimiento y la salud; no obstante,
este aumento también implica un compromiso mayor de los productores con la

calidad e inocuidad de los productos que ofrecen al mercado.

A pesar de su importancia, la produccion de leche enfrenta diversos problemas
relacionados con la falta de control en las etapas de recoleccion, almacenamiento
y transporte (Grajales y Garay, 2023). En muchos casos, la leche no se refrigera
adecuadamente, lo que puede favorecer la proliferacidn de microorganismos que
afectan la calidad del producto; ademdas, en las zonas rurales, las condiciones de
higiene en los lugares de ordeno y en los recipientes utilizados no siempre son las

adecuadas, lo que aumenta el riesgo de contaminacion del producto.

En este contexto, resulta necesario fortalecer las prdcticas de produccion y manejo
de la leche, capacitando a los pequenos productores y promoviendo la aplicaciéon
de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) (Mayorga, 2021). Esto permitird asegurar
que la leche utilizada como materia prima cumpla con los modelos de calidad e
inocuidad requeridos. La microempresa Queseria La Delicia puede aprovechar este
tipo de estrategias para mejorar su proceso productivo y garantizar que sus productos

sean seguros y de alta calidad.

2.2.14. Derivados lacteos y BPM

Los derivados Idcteos son productos obtenidos a partir del procesamiento de la leche
mediante diferentes procedimientos tecnoldgicos, como la fermentacion, la
pasteurizaciéon, la coagulacidn o la concentracion. Entre los derivados mds
conocidos se encuentran el queso, el yogur, la mantequilla y la crema; estos
productos no solo aportan beneficios nutricionales, sino que también representan una
importante fuente de ingresos para las industrias y microempresas dedicadas a su

produccién (Centro de la Industria Lactea del Ecuador, 2023).

El queso es uno de los derivados mds elaborados y consumidos en el pais; su
produccion artesanal mantiene una gran aceptacion en el mercado local, debido a

su sabor y textura caracteristicos (Medina, 2021). Sin embargo, el proceso artesanal,
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al no contar con controles adecuados, puede presentar riesgos de contaminacion si
no se aplican medidas de higiene apropiadas; factores como la calidad de la leche,
la limpieza de los utensilios, la temperatura y el tiempo de maduracidén son

determinantes en la calidad final del producto.

En Ecuador, la mayoria de las queserias artesanales elaboran productos frescos como
el queso amasado, quesillo, de mesa y mozzarella; estos tipos de queso requieren
especial cuidado en la manipulacién y conservacion, porque su vida Util es corta y
son altamente susceptibles a la contaminacion bacteriana (Ministerio de Agricultura
y Ganaderia , 2025). Por ello, se vuelve indispensable que las microempresas
implementen normas de inocuidad que garanticen la seguridad del consumidor y la

permanencia del producto en el mercado.

En este sentido, la aplicacion de sistemas de gestion de inocuidad alimentaria como
las BPM (Buenas Practicas de Manufactura) y el HACCP (Andlisis de Peligros y Puntos
Criticos de Control) resulta fundamental para asegurar la calidad de los derivados
ldcteos (Moscol, 2021). Estos sistemas ayudan a prevenir los riesgos fisicos, quimicos y
bioldgicos, estandarizando los procesos de produccion y fortaleciendo la confianza

de los consumidores en los productos elaborados.

2.2.15. Quesos

La Norma NTE INEN 1528 (2012), define al queso como: “Producto blando, semiduro,
duro y extraduro, madurado o no madurado que puede estar recubierto, en el que

la produccion entre las proteinas de suero caseina no supere a la de la leche”.

Ademas, el Centro de la Industria Lactea del Ecuador (2023), menciona que el queso
es una forma antigua que se encarga de conservar los principales nutrientes de la
leche, es un producto alimenticio que estd integrado por proteinas que en este caso
es la caseina, grasa y sales solubles de la leche, los cuales son concentrados por
efecto de la coagulacién de esta. Se dice que el queso ademds de ser un producto
con gran aceptabilidad por parte de los consumidores contiene un excelente valor
nutritivo, debido a que posee la mayor parte de las sustancias que el organismo de
las personas necesita, dentro del pais la elaboracion, consumo y comercializacion de

queso frescos, conocido tfambién como queso de mesa o blanco es alto.
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2.2.15.1. Tipos de queso

Los quesos se pueden clasificar segin el contenido de humedad (duro, semiduro,
blando, semiblando), por su maduraciéon (fresco, semiduros, duros) y segun el
contenido de grasa ldctea (rico en grasa, entero, semidescremado, descremado)

(Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2012).

Los tipos de quesos que se elaboran en la queseria La Delicia son: amasado, de mesa,

quesillo y mozzarella.

Queso amasado: queso no madurado, se obtfiene de la cuajada no cortada, de
acidificaciéon natural, molido, amasado, moldeado y prensado (Instituto Ecuatoriano

de Normalizacién, 2012).

Queso de mesa: queso no madurado, moldeado, de textura firme. Conocido como

queso fresco (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2012).

Quesillo: queso no madurado, alto en humedad vy textura blanda, suave y eldstica

(Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2012).

Queso mozzarella: queso no madurado, prensado, de textura suave eldstica que

puede ser estirada (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2012).

2.2.15.2. Proceso de elaboracion de quesos

El proceso de elaboraciéon de los quesos frescos: amasado, de mesa y quesillo es en
un 50 % similar, la diferencia radica en el Corte, debido a que el amasado debe ser
de 1-2cm, de mesa de 1 cmy el quesillo de 2-3 cm. Batido, el tiempo es de 10 minutos

para el amasado y 5 minutos para el queso de mesa y quesillo.

Ademdas, el Salado, no es igual ya que en el queso amasado hay que colocarle sal
antes de colocar en los moldes y en los otros 2 quesos la sal se agrega después de
desmoldar. Molienda, este procedimiento solo se readliza en el queso amasado.
Moldeado, porque el queso amasado debe estar en los moldes de 45-60 minutos, el

de mesa 90 minutos y el quesillo 2 horas.

En la tabla 5, se detallan las etapas de elaboracién los quesos frescos: amasado, de

mesa y quesillo y sus particularidades:
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Tabla 5. Comparacion de procedimientos

Procedimiento

Descripcion

Tipo de queso

Amasado

Recepcion de
materia prima

Pasteurizacion

Acondicionamiento

Coagulacién

Corte

Batido

Desuerado

Salado

Salado

Molienda

Amasado

Moldeado

Prensado

Leche de vaca cumple pardmetros que
se encueniran establecidos dentro de la
Norma Técnica Ecuatoriana INEN9:2015,
con el objetivo elaborar productos
inocuos para los consumidores.

Proceso térmico que tiene como
finalidad eliminar agentes patdégenos
presentes en la leche y se realiza a 65°C
por 30 minutos.

Una vez pasteurizado, se procede a
bajar la temperatura hasta los 35 °C y se
agrega cloruro de calcio (calcio (0.2 g/L
leche)) y (sorbato de potasio 0.15 g/ L
leche).

El cugjo (1ml /L leche) es agregado a la
leche cuando esta se encuenfra a una
temperatura indicada. La funcidon de
este ingrediente es facilitar el proceso de
desuerado.

Con la ayuda de liras la leche ya
coagulada es cortada en cuadros.

Con la ayuda de agitadores se procede
a realizar el batido que son movimientos
suaves

La masa que se obtiene luego del batido
es sometida a una filtracién en donde se
frata de eliminar la mayor cantidad
posible de suero.

La masa procedente del desuerado
(cuajada) es desintegrada en partes
pequenas con la finalidad de que al
agregarle la sal (Sal 5 g / litro leche) esta
actue y penetre cada parte de la masa.
Esta operacion se la puede realizar por
medios secos como es agregar sal en la
superficie del queso y extenderla, por
inmersién en bano de salmuera (sal 350 g
/ L agua)

La cuajada que ya se encuentra con sal
es agregada a los molinos, el queso
amasado necesita el uso de este equipo
para poder darle la textura que lo
caracteriza a este queso.

Los granos obtenidos de la molienda, son
amasados hasta obtener una masa
uniforme, consistente y cremosa.

La masa obtenida es agregada de
manera directa a los moldes.

El queso en los moldes pasa a la
prensadora y se voltean 3 veces.

35°C
por 30 min

1-2¢cm

10 min

45-60 min

Mesa Quesillo
v v
v v
v v

35°C 32°C por

por 30 30 min
min

cm 2-3cm
5 min 5 min
v v
v v
90 min 2h
90 min
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Tipo de queso
Procedimiento Descripcion

Amasado Mesa Quesillo

Transcurrido el tiempo de moldeado, se
procede a desmoldear el queso.

Los quesos son empacados en fundas
adecuadas las cuales contengan su
correspondiente etiquetado
(informacién  nutricional, fecha de
elaboracién, fecha de vencimiento,
semdforo nutricional).

Se almacena los quesos en cuartos frios a
temperaturas que oscilan entre los 4-5 °C.

Desmoldeado

v v v

Empacado

Almacenado v v v

En la figura 3, se detalla el diagrama de flujo del proceso de elaboracion del queso
amasado, de mesa y quesillo, en el cual se evidencian las etapas comunes que

tienen los 3 tipos de quesos.

2.2.15.3. Proceso de elaboracién de queso amasado, de mesa y quesillo

Recepcidon de
materia primc

Pasteurizaciér
65°C - 30 mir

Leche

Particulas extranas

Cloruro de calcio 0.2 g/L
Sorbato de potasio 0.15 g/l

Acondicionamientc
35°C

Coagulaciér
32°C - 30 mir

Coagulaciér
35°C - 30 mir

Cuagjo 1 ml/l —» Cuajo 1 mi/L

Batidc
10 mir

Desueradc

Almacenadc
4-5°C

Batidc
5 mir
Moldeado y
prensado 90 mir
Desmoldeadc

Suerc
Suerc

Moldeadc
2F

Desmoldeadc

Quesillc

Sal5 g/l

sal 350 g/L

Queso frescc

Queso amasadc

Figura 3. Elaboracion de queso amasado, de mesa y quesillo
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Proceso de elaboracion del queso mozzarella.
Recepcion de materia prima

La leche recolectada se analiza siguiendo las restricciones de la norma INEN9:2015
con la finalidad de determinar que la leche a procesar sea de buena calidad y no

generar productos que atenten contra la salud del consumidor.
Acidificacion
Se procede a disolver en agua en dcido citrico (1.1 g / L leche) y se lo vierte en la

leche con la finalidad de que el liquido se encuentre en las condiciones para la

elaboracién de queso mozzarella.
Pasteurizacién

La leche se somete a una pasteurizacion de 65 °C durante 30 minutos, esta operacion
se la ejecuta para eliminar la presencia de macroorganismos patdgenos presentes

en la leche.
Acondicionamiento

Cuando se haya alcanzado la temperatura de pasteurizaciéon se procede a bajar la
temperatura hasta los 35 °C y se agrega cloruro de calcio (calcio (0.2 g/Lleche)) para
recompensar el calcio perdido por efectos de pasteurizacion, en este tiempo
también se procede a agregar conservante (sorbato de potasio 0.15 g/ Lleche) y se

lo vierte en la leche.
Coagulacioén

una vez que la leche se encuentre a 35 °C agrega el cuagjo (Iml /L leche) a la leche
en el menor tiempo posible debido a que la presencia del dcido citrico hace que la
acidificacion ocurra de forma rapida, para que suceda la coagulacion de la leche

se espera un tiempo de 20 minutos.
Corte y batido

Luego de obtener la masa ya coagulada con la ayuda de las liras se procede a
realizar cortes de 5 cm, enseguida se emplea agitadores con los que se realizan
suaves movimientos para no romper los cubos de cuajada por un tiempo de 10

minutos.

Desuverado
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Se realiza el desuerado y en esta etapa se espera a que el suero presente un pH de
5.2 y se procede de nuevo a realizar un corte. Es importante tener en cuenta que sila

cuajada es muy desuerada no generara las caracteristicas de un buen hilado.
Hilado

La cuajada ya acidificada pasa a la etapa del hilado en donde se calienta suero o
agua a 45 -50 °C con 2g sal /L, esta operacion se desarrolla a la temperatura de 40 y
65 °C por un tiempo de 30 minutos lo que genera una masa reorganizada en fibras
de proteinas gracias a la accidén del fosfato cdlcico, con el proceso mencionado se

generan las propiedades de elasticidad y plasticidad.
Moldeado

Cuando la masa se encuentre aun caliente se procede a moldear y cuando se enfrie
se procede a desmoldear y a sumergir los quesos en salmuera la cual contiene 200 g

de sal / L agua.
Almacenamiento

El almacenamiento se lo realiza en los cuartos frios de las plantas procesadoras a una

temperatura de 5 °C.

La figura 4 presenta el diagrama de flujo del proceso de elaboracion del queso
mozzarella, donde se detallan todas las operaciones unitarias que intferceden desde

la recepcion de materia prima, hasta el almacenamiento.
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2.2.15.4. Proceso de elaboracion de queso Mozzarella

Leche —p Recep.mon. de
materia primc

v

Filtraciér —» Particulas extranas

y
Ac'do‘;‘;['cm‘] —»|  Acidificacior

v

Pasteurizacior
65°C - 30 mir

A
Acondicionamientc |
35°C

Cloruro de calcio 0.2 g/L
Sorbato de potasio 0.15 g/L

A

. ( Coagulaciér
Cuagjo 1 ml/L —»» 35°C - 20 mir

v

Corte
5cm

v

Batidc
10 mir

v

Desueradc

A
Agua o suero 45-50 °C con ) Hilado

sal 2 g/L | 40-60 °C-30 mir

v

Moldeadc
2-3r

Sal 200 g/L — Saladc
aguc |

v

Desmoldeadc

v

Empacadc

v

Almacenadc
4-5°C

!

Queso mozzarellc

Figura 4. Elaboracion de queso Mozzarella
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lIl. METODOLOGIA

3.1. ENFOQUE METODOLOGICO

3.1.1. Enfoque

Esta investigacion tuvo un enfoque de cardcter cualitativo, debido al empleo de
técnicas de recoleccion de informaciéon mediante auditorias, entrevistas, visitas a la
microempresa y lista de verificaciéon establecida en la resolucion ARCSA-DE-2022-016-
AKRG.

3.1.2. Tipo de Investigacién

3.1.2.1. Investigacion descriptiva

La investigacion fue descriptiva, debido a que, este trabajo de titulacién se enfocd
en analizar, describir e implementar los procedimientos de gestion de inocuidad en

la microempresa queseria La Delicia.

3.1.2.2. Investigacion de campo/exploratoria

El empleo de este tipo de investigacion fue de campo/exploratoria, porque se
intervino de manera directa en el lugar donde suceden los acontecimientos lo que

permitié la obtencién de informacidén veridica.

3.2. IDEA A DEFENDER

El diseno de un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria en la microempresa
Queseria La Delicia, y aplicacién de BPM con énfasis en POE y POES, ayudard con el
cumplimiento de los requisitos de las regulaciones de inocuidad de los alimentos

establecidos dentro de las normas las vigentes.

3.3. METODOS A UTILIZAR

3.3.1. Recopilacion de informacién de la empresa

Se realizaron enfrevistas al propietario y empleados de la microempresa, de acuerdo

al cuestionario establecido para el efecto (ANEXO 3) con la finalidad de detectar los
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problemas que genera la falta o mala aplicacién de procesos de limpieza y los
pardmetros que conforman un sistema de BPM y seguidamente documentar la
informacion de cémo ejecutar cada una de las acciones que se deben seguir para
la sanitizacion de la planta, equipos y utensilios para conocimiento de cada persona

gue infegra la microempresa y su correcta ejecucion.

3.3.2. Visita a la empresa

Se visitd las instalaciones de la microempresa con la finalidad de conocer las
condiciones en las que esta se encuentra, presenciar cémo se desarrolla el proceso

de limpieza, almacenamiento y recepcion de la materia prima.

3.3.3. Herramienta para el desarrollo de las auditorias internas en la empresa

3.3.3.1. Lista de verificacion de acuerdo con el capitulo Il de la resolucion ARCSA-
DE-2022-016-AKRG

En las auditorias internas que se realizaron a la microempresa se utilizd la lista de
verificacion basada en los requerimientos establecidos en la Resolucidon ARCSA-DE-
2022-016-AKRG, lo cual permitié evaluar el nivel de cumplimiento de la normativa en
el cumplimiento de las Buenas Practicas de manufactura, los hallazgos se evaluaron
de acuerdo a los criterios detallados en la tabla 6.

Tabla 4. Criterios de evaluacion para la lista de verificacion del cumplimiento de las
Buenas Practicas de Manufactura Resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG

Ponderacion Detalle
Si Cumple. ftems que si se encuentran implementados/controlados en la
microempresa.
No No cumple. items que no se encuentran implementados/controlados en la
microempresa.
N/A No aplica. ffems que no van acorde a la microempresa

Fuente: Perez (2021)

La lista de verificacion que se empled para la auditoria contiene 8 secciones y cada
uno de ellos estd compuesto por un conjunto de items relacionados entre si. A

continuacién, en la Tabla 7 se presenta el puntaje correspondiente a cada seccion

Tabla 7. Puntaje que representa cada seccién del check list

N° Seccidn Puntaje
1 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién. 9.53
2 Del aseguramiento y control de calidad. 9,52
3 Envasado, etiquetado y empaquetado. 7.74
4 Operaciones de produccion. 12,5
5 Materia prima e insumos. 7.14
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N° Seccién Puntaje

6 Requisitos higiénicos de fabricacion. 11,31
7 Equipos y Utensilios 7.14
8 De las Instalaciones y requisitos de buenas prdcticas de manufactura. 35,12

3.3.3.2. Evaluacioén microbiolégica

Se realizd un andlisis microbioldgico previo y posterior a la implementaciéon de un
sistemma de inocuidad alimentaria, en el que se examind la presencia de
microorganismos indicadores de higiene como: Escherichia Coli, Sthaphylococcus

aureus, Aerobios mesofilos, Mohos y levaduras.

Para la recolecciéon de las muestras se aplicd el método de hisopo, de la “Guia
Técnica para el Andlisis Microbiolégico de Superficies en contacto con Alimentos y
Bebidas”. (MINSA N° 461, 2007) mismo que consiste en humedecer el hispo estéril con
una solucién diluyente para luego frotar la superficie a analizar (25 cm?) con
movimiento horizontales y verticales, consecutivamente el hisopo es tfransferido en el

medio de cultivo hasta la siembre en placas.

Para los ensayos microbioldgicos se analizaron los microorganismos mencionados en

la tabla 8 y se tomaron en cuenta las diluciones impares (101, 103, 10-3).

Tabla 8. Microorganismo y tipo de placa

Tipo de microorganismo Tipo de placa

Coliformes totales
Escherichia coli
Staphylococcus aureus
Mohos y levaduras MicroFast
Enterobacterias

Listeria monocytogenes

Salmonella

3.3.3.3. Codificacion de muestras

Cada una de las muestras a analizar fue codificada con valores comprendidos entre
100 y 200, con el propdsito de garantizar su correcta identificacion y prevenir

confusiones durante la evaluacion.

En la Tabla 9 se indican los coddigos de los hisopados correspondientes al personal de

la planta
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Tabla 9. Codificacion de hisopados del personal de produccién.

Codificacién

Personal Palmas Botas Mandil
Persona 1 101 105 109
Persona 2 102 106 110
Persona 3 103 107 111
Persona 4 104 108 112

En la tabla 10, se evidencian los cédigos de todos los equipos y utensilios e

instalaciones que fueron objeto de muestreo en el andlisis microbiolégico.

Tabla 10. Codificaciéon de equipos y utensilios e instalaciones

Area

Punto de muestreo Cédigo

Equipos y Utensilios

Tuberias de conduccién de materia prima (leche)

Tuberia inicio de la fuberia 113
Tuberia parte central de la tuberia 114
Tuberia fin de la tuberia 115

Marmita 1 produccion queso fresco

Marmita 1 parte interna 116
Marmita 1 parte externa 117
Marmita 1 parte inferior externa 118

Marmita 2 produccion queso mozzarella

Marmita 2 parte interna 119
Marmita 2 parte externa 120
Marmita 2 parte inferior externa 121

Mesas produccion

Mesa pro. arte superior 122
Mesa pro. parte inferior 123
Mesa pro. laterales 124

Mesa Mozzarella

Mesa mozzarella parte superior 125
Mesa mozzarella parte inferior 126
Mesa mozzarella laterales 127
Molino

Tolva 128
Ruedas 129
cubierta de motor 130
base 131
Prensa

Volante de prensa 132
Base con la que ejerce presidn 133
Pesos 134
Base inferior (donde se coloca los quesos) 135
Hiladora

Parte inferna 136
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Area Punto de muesireo Cédigo
Parte externa 137
Aspas 138
Lira 139
Pala 140
Agitador 141
Separadores
Acero 142
Madera 143
Moldes (plastico y acero)

Molde amasado 144
Molde acero 145
Molde cuajado 146
Estanteria de quesos

Parte superior 147
uniones 148
Parte inferior 149
Selladora al vacio

Base donde se coloca el producto 150
Tapa de empacadora 151
Parte externa inferior de la empacadora 152
Tina de salmuera

Parte Inferna 153
Parte externa 154
Parte externa inferior 155
Cisterna de moldes

Parte Interna 156
Parte externa 157
Parte externa inferior 158

Instalaciones Cuarto Frio
Pared 159
Sifén 160
Ventiladores 161
Manijas 162
Laboratorio
Ventanas 163
Pared 164
Produccién
Dispensador de gel 165
Cortina de ingreso 166
Pared del drea del basurero 167
Banos
Pared banos hombres 168
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Area Punto de muesireo Cédigo

Sifon bafo hombres 169
pared bano mujeres 170
Sifén bano mujeres 171

En la Tabla 11 se revelan los cédigos empleados en la toma de muestras para los

andlisis microbioldgicos del producto terminado.

Tabla 11. Codificacion de producto terminado

Producto Codificacion
Amasado 1 172
Amasado 2 173
Amasado 3 174
Amasado 4 175
Amasado 5 176
Prensado 1 177
Prensado 2 178
Prensado 3 179
Prensado 4 180
Prensado 5 181
Mozzarella 1 182
Mozzarella 2 183
Mozzarella 3 184
Mozzarella 4 185
Mozzarella 5 186
Fresco 1 187
Fresco 2 188
Fresco 3 189
Fresco 4 190
Fresco 5 191

3.3.4. Recoleccién de resultados y elaboracion de plan de mejoras.

Una vez obtenidos los resultados del checklist, junto con la informacion recopilada de
la entrevista al propietario y las visitas a la microempresa, se elabord un plan de
mejoras que estd encaminado a mejorar los procesos productivos, fortalecer el

control sanitario e incrementar la inocuidad del producto.

3.3.5. Elaboracion del manual de BPM y disefio del manual HACCP

Con base en los resultados obtenidos sobre las condiciones en las que la
microempresa se encontrd, se llevd a cabo la elaboracion de un manual de Buenas
Practicas de Manufactura el que contempla informacion sobre Procedimientos
Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES). Ademds, se disend el manual de Andlisis de Peligros y Puntos
criticos de Control (HACCP) para la linea de produccion del queso amasado en el

que se describen los dos Puntos criticos de Control a considerarse.
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La implementacion y el diseno de los manuales descritos anteriormente tienen la
finalidad de fortalecer el Sistema de Gestion de Inocuidad, estandarizar los
procedimientos operativos y promover una cultura de calidad e higiene en la planta
de produccidn, por ello, estos manuales servirdn como herramientas fundamentales

para futuras implementaciones o certificaciones sanitarias.

45



IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. RESULTADOS

4.1.1. Diagnéstico de la microempresa

Mediante la aplicaciéon de la lista de verificacion elaborada acorde a la normativa
ARCSA-DE-2022-016-AKRG, se efectud una auditoria interna en las diferentes areas de

la microempresa Queseria La Delicia.

La auditoria inicial se realizd el 21 de septiembre del 2023 a partir de las 06:00 am hasta
las 13:00 pm. La auditoria tuvo el propdsito de identificar las no conformidades vy
oportunidades de mejora en el cumplimiento de las BPM. El instrumento utilizado para

la evaluacion se presenta en el Anexo 3.

4.1.2. Plan de mejoras

Con los resultados de la auditoria inicial, se elabord el Plan de mejoras, en el cual se
detallan los hallazgos identificados en cada seccidén. Estos hallazgos permitieron
reconocer las dreas criticas que requieren acciones correctivas inmediatas. En la
tabla 12, se especifican las medidas sugeridas correctivas o preventivas a

implementar por cada hallazgo:
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Tabla 12. Plan de mejoras derivado de los resultados de la auditoria inicial

Area

Articulo incumplido de la normativa ARCSA -
DE-2022-016-AKRG

Hallazgo

Accién sugerida

Instalaciones

Articulo 73. Condiciones minimas bdsicas.
Literales a) y d) que hablan de riesgo de
contaminacién y control de plagas.

Articulo 74. Localizacion. Los establecimientos
procesadores de alimentos deben estar
protegidos de focos de insalubridad.

Articulo 75. Disefio y construccion. Literal a)
menciona que la construccién ofrezca
proteccién confra elementos del ambiente
exterior.

Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios. Literal
a) de la distribucion de dreas, numeral 3 que
habla de la ubicacidon de los elementos
inflamables.

Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios. Literal
b) de Pisos, paredes, techos y drenagjes,
numeral 1, 3, 5, 6.

Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios. Literal
c) Ventanas, puertas y ofras aberturas,

Se evidencia riesgos de
contaminacién en la parte externa
por cochas de agua y lodo.

Se observa circulacién de perros
por partes cercanas a los accesos
de la planta.

Falta de confrol en plagas por falta
de trampas en los sifones de la
parte exterior de la planta.

Los elementos inflamables (extintor)
se encuentran en el drea de
produccion.

Construccion de techos muy altos
que impide una adecuada
limpieza.
Falta de frampas en drenajes de la
bodega.
En los dngulos comprendidos entre
el techo del drea de limpieza y
pared existe acumulacién de
suciedad.

Las ventanas y mallas protectoras
poseen presencia de polvo

Pavimentar el drea en la que el agua se
acumula, la pavimentaciéon deberd tener una
caida para que el agua drene.

Colocar rejas que dificulten el acceso de los
perros a las instalaciones externas de la planta.

Cambiar o reparar el sifébn de la parte externa
de la planta de preferencia con tframpas que
permitan retener las suciedades sdlidas y sea
de fé&cil impieza.

Adecuar un lugar mds apropiado para el
extintor, puede ser por el lugar donde los
visitantes de la planta dejan sus pertenencias
para ingresar a la misma.

Contar con herramientas que permiten un facil
acceso a las dreas altas de la planta.

Colocar sifén que sea de fdacil limpieza en el
drea de bodega.

Realizar una limpieza mds profunda en las
dreas susceptibles a la acumulacion de polvo

Limpiar de manera profunda o hacer un
cambio de las mallas protectoras de las
ventanas.
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Area

Articulo incumplido de la normativa ARCSA-
DE-2022-0146-AKRG

Hallazgo

Accién sugerida

numeral 1 que habla de la construccion,
proteccién de ventanas y su facil limpieza.

Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios. Literal
e) Instalaciones eléctricas y Redes de agua,
numeral 3 que hace referencia a un color
distintivo para las diferentes lineas de tuberias.
Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios. Literal
f) luminacién, numeral 2 que habla acerca de
la seguridad de la luz artificial.

Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios. Literal
g) calidad de aire y ventilacién, numeral 5, 6
que menciona sobre la higiene de
ventiladores vy filtros.

Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios. Literal
h) Confrol de femperatura y humedad
ambiental.

Articulo 76. Condiciones especificas de las
dreas, estructuras internas y accesorios, literal i)
Instalaciones sanitarias, numeral 3, 6 que
hablan sobre las dotaciones para los servicios
higiénicos y de avisos de obligatoriedad de
lavado de manos.

Articulo 77. Servicios de plantas - facilidades.
Literal a) Suministro de agua, numeral 2, 7, 8
qgue hablan acerca de los mecanismos vy
requerimientos del agua potable empleada
en la planta.

generando un mal aspecto a
simple vista.

Las lineas de flujo como son las
tuberias de agua y vapor no se
encuentran  identificadas  con
colores y rétulos.

En el drea de mozzarella el foco no
cuenta con una adecuada
instalacion (no estd sujeto al techo).

Falta de verificacién de higiene en
ventiladores, ademds no

cuenta con programa de
mantenimiento.

Falta de mecanismos para
controlar temperatura y humedad
de drea de produccion.

Escases de insumos para los
dispensadores  (gel y toallas
desechables de manos)

Falta de avisos sobre la
obligatoriedad del lavado de
mMmanos.

No existen mecanismos para
garantizar la presidon del agua.
Falta de andilisis microbioldgicos del
agua empleada en la planta.

Falta de referencias de los andilisis
de calidad de agua.

Identificarlas por colores y colocar una
senalética en la que se especifiqgue el
significado de cada color de una de ellas.

Fijar al techo el foco que se encuentra
colgando en el drea de la mozzarella.

Realizar de manera constante una limpieza a
las aspas de los ventiladores y generar un
programa y registro de limpieza.

Generar registros para llevar un control de las
temperaturas de las dreas de produccion.

Dotar de manera constante los insumos
necesarios para cada uno de los
dispensadores existentes.

Colocar avisos visibles en los lavamanos sobre
la obligatoriedad del lavado de manos.

Realizar de manera peridédica andlisis del agua
que se emplea en la planta.

Solicitar las referencias de los andlisis del agua
potable que se adquiere para la planta.
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Area

Articulo incumplido de la normativa ARCSA-
DE-2022-0146-AKRG

Accién sugerida

De los equipos y
utensilios

De los requisitos
higiénicos de

fabricacién

Articulo 77. Servicios de plantas - facilidades.
Literal d) Disposicion de desechos solidos,
numeral 1 que hace referencia a un sistema
adecuado de recoleccién basura.

Articulo 78. De los equipos. Literal j) que hace
referencia al estado de los utensilios que
entran en contacto directo con el alimento.

Articulo 79. Monitoreo de los equipos. Literal b)
qgue habla acerca de la instrumentacion y
mantenimiento de los equipos.

Articulo 80. Obligaciones del personal, literal c)
que menciona acerca del nivel de
conocimiento del personal.

Articulo 81. Educaciéon y capacitacion del
personal, literal c) que establece
entrenamientos acordes a las dreas asignadas
al empleado.

Articulo 82. Estado de salud del personal, literal
a) que habla sobre el seguimiento médico en
los frabajadores.

Hallazgo
Falta de identificacion en el
basurero de la parte interna

(basurero que se encuentra en el
lugar de las escobas).

Recipiente de basura (basurero
que se encuentra cerca del portén
general) no cuenta con tapa.

Los cedazos y la pala pldstica se
encuentran en mal estado lo que
representa una fuente de
alteracién y contaminacién en el
producto.

Falta de procedimientos de
calibracion de los equipos.

Falta de compromiso por parte del
personal nuevo.

Falta de entrenamiento especifico
y acciones correctivas para cada
drea que ha sido asignado el
frabajador.

Falta de confrol y cumplimiento
médico al personal de la planta.

Colocar basureros para cada fipo de basura
que se genere dentro de la planta.

Cambiar el recipiente de basura grande que
se encuentra por el portdn general o colocarle
una tapa que evite que la basura caiga al piso
y genere contaminacion.

Cambiar los cedazos por unos que no se
encuentren rotos.

Asegurarse que la pala pldstica se encuentre
en buen estado.

Generar procedimientos y registros para las
calibraciones de los equipos.

Capacitacion al personal sobre la importancia
de del compromiso en las dreas de tfrabajo.

Capacitar al personal de manera profunda en
cada drea de procesamiento, de igual
manera compartirles las acciones correctivas
que existen en cada proceso.

Exigir certificados médicos en donde se
evidencia que los frabajadores se encuentren
con un buen estado de salud.
Generar registros médicos
seguimientos de los empleados.

para tener
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Area

Articulo incumplido de la normativa ARCSA-
DE-2022-0146-AKRG

Hallazgo

Accién sugerida

De las
primas e insumos

Operaciones
produccién

materias

de

Articulo 86. Senalética.

Articulo 87 Obligacién  del

administrativo y visitantes.

personal

Articulo 90. Condiciones de recepcion.
La recepcion de materia prima debe hacerse
en condiciones que eviten su contaminacion.

Articulo 91. Aimacenamiento. Materias primas
e insumos deben almacenarse en condiciones
que eviten alteraciones.

Articulo 98. Operaciones de control. Hace
referencia a procedimientos validados,
registros de operacion, identificacion de
puntos criticos y acciones correctivas.

Articulo 99. Condiciones ambientales. Literal )
hace referencia a procedimientos de limpieza
y desinfeccién.

Articulo 100. Verificacién de condiciones,
literal b), d) que mencionan documentos de
fabricacién y calibracion.

Falta de normas de seguridad para
frabajadores y personas ajenas a
ella en espacios visibles.

Falta de ropa protectora para el
personal administrativo alingresar a
las instalaciones de la planta de
produccion.

Presencia de suciedad en la malla
que filira a la leche.

Falta de pallets para los costales de
sal en el drea de bodega.

Falta de procedimientos validados,
monitoreo y acciones correctivas.

Falta de validacién periddica de los
procedimientos de limpieza.

Falta de documentos relacionados
a la fabricacién y no cuentan con
registros de calibracion.

Generar  senaléticas  (prohibido  ingerir
alimentos, uso obligatorio de mandil, cofia,
mascarilla y botas) que ayuden a precautelar
la inocuidad de los alimentos que se procesan.

Obligar que el personal que no sea de las dreas
de procesamiento ingrese con las medidas de
seguridad adecuadas (botas, cofia,
mascarilla, mandil).

Lavar las mallas que filtran la leche luego de
cada recepcién de leche.

Adquirir pallets necesarios para que los insumos
no estén en contacto directo con el suelo.

Generar procedimientos identificar

puntos criticos de control.

para

Generar procedimientos y registros de limpieza
y desinfeccién.

Generar procedimientos de fabricacion vy
registros de calibracién de equipos.
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Area

Articulo incumplido de la normativa ARCSA-
DE-2022-0146-AKRG

Hallazgo

Accién sugerida

Envasado,
etiquetado
empaquetado

Almacenamiento,
distribucion,
transporte y
comercializacién

Articulo
continuo

103. Programas de seguimiento

Articulo 104. Control de procesos

Articulo  107.
desviacion.

Medidas de confrol de

Articulo 111. Vida Ufil.

Articulo 115. Manejo del vidrio

Articulo 121. Entrenamiento de manipulacion

Articulo 124. Control condiciones de clima vy
almacenamiento

Articulo 126. Condiciones minimas de

manipulacion y transporte

Falta de programa de trazabilidad
que permita rastrear desde la
materia prima hasta primer punto
de despacho.

Falta de descripcion de los
procesos y consideraciones a tener
en cuenta durante en los procesos
de fabricacion.

Ausencia de acciones correctivas
cuando se evidencia alteracién de
los pardmetros establecidos en el
proceso de fabricacién.

No cuenta con los registros digitales
de control de producciéon vy
distribucién del producto.

No existe procedimiento para el
caso de rotura de algin material de
vidrio.

Falta de capacitacién al personal
nuevo sobre |os riesgos y errores en
las operaciones de empaque.

Falta de control de plagas en toda
la planta procesadora.

Falta de distanciamiento entre los
estantes que contiene le producto
terminado y la pared lo que
dificulta el aseo del drea.

Incorporar un programa digital de frazabilidad
para materia prima y producto terminado.

Generar procesos en los cuales se describan
los procesos y consideraciones que se deben
tener en cuenta durante todo el proceso de
fabricacién.

Generar acciones correctivas para cada
proceso de fabricacion.

Utilizar un programa digital en donde se pueda
ir guardando la informacién de manera
segura.

Generar procedimiento para el manejo de
vidrios en la planta.

Programa de capacitaciéon para el personal
que labore en el drea de empaque del
producto terminado.

Incorporar programas para el control de todo
fipo de plagas.

Dejar una distancia considerada de los
estantes hacia la pared para que sea facil la
circulaciéon del personal que realiza los
despachos desde el cuarto frio.
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Area

Articulo incumplido de la normativa ARCSA-
DE-2022-0146-AKRG

Hallazgo

Accién sugerida

Del aseguramiento y
control de calidad

Articulo 127. Condiciones y método de
almacenaje

Articulo 129. Medio de transporte, literal a) y c)
establece que las materias primas y alimentos
terminados deben fransportarse en
condiciones higiénico-sanitarias y
temperaturas adecuadas.

Articulo 131. Aseguramiento de calidad en
todas las operaciones de fabricacion.

Articulo 132. Seguridad preventiva

Articulo 133. Condiciones minimas de
seguridad, literal c), d), e) y f), hace énfasis a
todos los factores que puedan afectar la
inocuidad del alimento.

Articulo 134. Laboratorio de control de calidad

Articulo 135. Registro de control de calidad

Falta de identificacion de las
condiciones (retencién, despacho)
del alimento.

El vehiculo fransportador de la
materia prima no cuenta con
regulador de temperatura por lo
que existe una falta de control de
temperatura.

Falta de procedimiento de sistema
de aseguramiento de calidad que
garantice la  inocuidad  del
alimento.

No cuenta con sistema de
aseguramiento y control de calidad
e inocuidad.

Falta de documentacién sobre
equipos, procesos, procedimientos
de fabricacién del alimento y
laboratorio, no existe sistema para
el control de alérgenos.

Falta de valoracion periddica de las
pruebas y ensayos de control de
calidad.

Falta de certificados de calibracion
y mantenimientos de los equipos e
instrumentos.

Colocar senaléticas en el cuarto frio en donde
se especifique si el producto se encuentra en
retencién, despacho.

Incorporar al vehiculo que transporta la
materia prima un regulador de temperatura.

Generar procedimientos de sistemas de
aseguramiento de calidad en las operaciones
de fabricacién del producto.

Generar un sistema de control preventivo para
fodas las etapas del procesamiento del
alimento.

Generar la informacién sobre los procesos,
procedimientos y control de alergenos en el
producto.

Generar registros para las valoraciones
periddicas de control de calidad del
laboratorio.
Validar la calibracién de equipos con
certificados.
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Area

Articulo incumplido de la normativa ARCSA-
DE-2022-0146-AKRG

Accién sugerida

Articulo 136. Métodos y proceso de aseo vy
limpieza, literal a), b), y ¢) que relacionan
todos los factores a tomar en cuenta para la
ejecucién de una limpieza en la planta.

Articulo 137. Control de plagas, literal a), b), y
c) menciona todas las especificaciones
(medidas preventivas, agentes y métodos
empleados) a considerar para la realizacién
del control de plagas.

Hallazgo
Falta de procedimientos que
especifiquen las sustancias,

concentraciones, formas de uso,
tiempos de accién, agentes
empleados para la limpieza de
equipos e implementos.

Falta de control de plagas en fodas
las dreas de la planta.

Generar procedimientos para la limpieza y
aseo de la planta.

Contratar una compania que se encargue de
erradicar  las  posibles plagas que se
encuentren cerca de toda la planta.
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Resultados de las Auditorias inicial y final

Con el propdsito de evaluar la efectividad de las acciones implementadas tras la
auditoria inicial, se realizd una comparacion de los resultados obtenidos en el check
list aplicado alinicio y al final del proceso de intervencion. Esta comparacion permitioé
identificar el grado de avance alcanzado por la microempresa Queseria La Delicia
en el cumplimiento de los requisitos establecidos en la resolucién ARCSA-DE-2022-016-
AKRG, asi como evidenciar la reduccién de las no conformidades detectadas

inicialmente.

En la tabla 13, se detallan los items evaluados, indicando el grado de cumplimiento,
no cumplimiento y no aplica, conforme a los resultados obtenidos en la lista de

verificacion.

Tabla 13. ftems totales por cada seccién de la lista de verificacion.

Cumplimiento Cumplimiento Total de ftems

Titulo de la lista de verificacion Inicial Final 4 Hiulo

sSi__No N/A Si__ _No N/A poriiiu
De las instalaciones y requisitos de 33 22 4 51 4 4 59
Buenas Prdcticas de Manufactura
Equipos y Utensilios 9 3 0 11 0 1 12
Requisitos higiénicos de fabricacion 14 5 0 19 0 0 19
Materia prima e insumos 6 2 4 8 0 4 12
Operaciones de produccion 11 8 2 18 2 1 21
Envasado, etiquetado y empaquetado 10 2 1 12 0 1 13
Del aseguramiento y control de la 11 5 0 16 0 0 16
calidad
Almacenamiento, distribucion, 2 14 0 16 0 0 16
fransporte y comercializaciéon
Total, de cumplimiento 96 61 11 151 [ 11 168

En la figura 5, se evidencia una mejora notable en el cumplimiento de la resolucion
ARCSA-DE-2022-016-AKRG por parte de la microempresa Queseria La Delicia,
pasando de 57,14 % a 89,88 % fras la implementacion de acciones correctivas y
preventivas. El porcentaje de No cumplimiento disminuyé de 36,31 % a 3,57 %,
reflejando la correccidon de deficiencias en dreas criticas. Los items no aplicables se
mantuvieron en 6,55%, debido a que corresponden a requisitos de la normativa que

no guardan relacién directa con la naturaleza del proceso productivo de la queseria,
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Figura 5. Resultado inicial y final del check list

Resultados por secciéon

En la figura 6, se detallan los porcentajes de cumplimiento y no cumplimiento inicial y
final correspondientes a cada seccidn de la lista de verificacion. Se evidencia un
incremento significativo en los niveles de cumplimiento tras la aplicacién de acciones
correctivas detallados en el Plan de Mejoras. Se evidencian avances en
infraestructura, equipos, higiene del personal, control de materias primas, produccion,
envasado y almacenamiento. Los resultados muestran una mayor aplicacion de las
BPM y un mejor control de procesos, lo que garantiza una inocuidad mds efectiva en
la produccién.
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Figura 6. Resultados iniciales y finales por seccion
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4.1.3. Manual Buenas Practicas de Manufactura

El Manual de Buenas Prdcticas de Manufactura (BPM) es un documento técnico-
administrativo que establece las politicas, procedimientos, normas y controles que
deben cumplirse en la planta procesadora con el fin de garantizar la inocuidad,
calidad y seguridad de los productos elaborados en la microempresa Queseria “La
Delicia”.

El objetivo de elaborar este manual fue asegurar que todas las actividades de
produccion se realicen bajo condiciones higiénicas y sanitarias adecuadas, evitando

riesgos de contaminacion y protegiendo la salud de los consumidores.

El manual elaborado consta de introduccidn, objetivos, alcance, responsabilidades,
definiciones, generalidades de la microempresa, de 31 procedimientos, 5 planes
maestros, 29 instructivos, 8 fichas técnicas, y 44 registros, todos estos documentos
engloban informacién sobre: Contfrol de documentos, instalaciones, equipos vy
utensilios, mantenimiento, requisitos higiénicos de fabricacién - obligaciones del
personal, insumos y materias primas, operaciones de produccion, almacenamiento,

distribucién, transporte y comercializacién y control de calidad.

Una vez elaborado el manual, se procedié con la capacitacidon al personal de la
microempresa, el cual fue un proceso constante con el fin de fortalecer sus
conocimientos, habilidades y actitudes con relacién a temas como: contaminacioén
alimentaria, manipulacion y manipulador de alimentos, enfermedades trasmitidas por

alimentos, limpieza y desinfeccion y control de plagas.
Manual HACCP del queso amasado

El desarrollo el diseno del Manual del Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (HACCP) en la microempresa Queseria La Delicia se fundamentd en la
necesidad de fortalecer el sistema de gestidon de inocuidad alimentaria y garantizar

la elaboracion de productos seguros y de alta calidad.

Este manual fue disenado para la linea de produccidon de queso amasado, debido a
que es el producto que mds se produce en la microempresa. Este manual consta de
informacion de la microempresa, intfroduccién, objetivos, programa de prerrequisitos,
diseno y desarrollo de HACCP, Principio de Andlisis de Control y Puntos Criticos y plan

maestro.
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Los Puntos Criticos de Control contemplados en este manual fueron la recepcién de
la materia prima (leche) y la pasteurizacion, los cuales fueron puntos clave para
garantizar la calidad y la seguridad del producto final. La recepcién de la leche es el
primer paso en la cadena de produccion por lo que es fundamental asegurar que la
leche receptada sea de alta calidad y esté liore de cualquier tipo de contaminantes
ya sea fisicos, quimicos o bioldgicos, este control se logra con la verificacion de
temperatura, acidez, densidad, antibidticos entre otros pardmetros. El otro punto
Critico de Confrol considerado en este manual fue la pasteurizacion, que al ser un
proceso térmico ayuda a eliminar los macroorganismos patdégenos y la carga
microbioldégica obteniendo asi un producto de calidad para los consumidores. La
combinacion de un buen manejo de los Puntos Criticos de Control antes
mencionados con las demds operaciones de produccidn de la linea del queso
amasado serd fundamentales para la obtencidon de un producto inocuo, es decir que
el diseno de un sistema de control de calidad es de gran ayuda para prevenir la

contaminaciéon y reducir los riesgos de las enfermedades trasmitidas por los alimentos

En la Tabla 14, se detalla el plan maestro del queso amasado elaborado en la

microempresa Queseria “La Delicia”.
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Tabla 14. Plan Maestro

PLAN MAESTRO

PCC1 PCC2 PPRO
Recepciéon de leche cruda Pasteurizacién Filtrado
Peligro Significativo Presencia de residuos de Sobrevivencia de Piedraos, vidrios,
antibidticos, ademds de patdégenos metales
Quinolonas, Estreptomicinag,

Limites Criticos

Monitoreo ¢Qué?

¢Cbémo?
¢Quién?

¢Cudndo?

¢Dénde?
Accién Correctiva

Verificacion

Registro

Gentamicina y Neomicina.
Betalactdmicos < 4 ug/kg.
Sulfamidas < 100 ug/kg,
Tetraciclinas < 100 ug/kg
Quinolonas < 100 ug/kg
Estreptomicina < 200 pg/kg
Gentamicina < 100 ug/kg
Neomicina < 150 ug/kg
Presencia de antibidticos

Test rdpido en laboratorio

Encargado de confrol de

materia prima

Todos los dias

Laboratorio

Rechazo del lote contaminado
Revisidn de registros de control

de leche cruda

REG-REC-01

Minimo: 72 °C por 10
min

Control de tiempo y
temperatura de
pasteurizacion

Prueba de fosfatasa

Operario de

produccion
Todos los dias

Laboratorio

Detener proceso vy

reprocesar
Verificacion  diaria
de registros de

pasteurizacién

REG.PRO.03

Particulas £7 mm

Estado del filtro

Examen visual

Encargado de
recepcion

Todos los dias en
cada descarga de

materia prima.

Area de
recepcion
Cambio inmediato
del filtro

Revisidon visual del
estado del filfro
antes de cada
descarga
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4.1.4. Resultados microbiologicos de quesos

Para los andlisis microbioldgicos se procedid a recolectar las muestras el dia 03 de

octubre del 2023 (inicial) y el 24 de noviembre del 2023 (final) a las 06:00 am.

Los andlisis microbiolégicos de los quesos (amasado, de mesa, quesillo y mozzarella)
de la microempresa queseria La Delicia, se realizaron en el laboratorio de la

Universidad Politécnica Estatal del Carchi.

En la tabla 15 se presentan los resultfados microbioldgicos iniciales y finales del
quesillo, mismo que evidencid que en el andlisis inicial hubo contaminacion, debido
a deficiencias en la manipulacion e higiene. Tras la aplicacién de las BPM, los

resultados finales se ubicaron dentro de los limites permitidos por la normativa.

Tabla 15. Resultados microbioldgicos de quesillo

Resultado Resultado

Requisito N M M c inicial Cumple final Cumple
Enterobacteriaceas, UFC/g 5 2x102 108 1 59 N 4 S
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1 11 NO 0 S
Sthaphylococcus aureus UFC/g 5 10 102 1 55 N 7 S
Listeria monocyfogenes /25 g 5 Ausencia - - 9 NO Ausencia S|
Salmonella en 25 g 10 Ausencia - 0 Ausencia S Ausencia Sl
Coliformes totales UFC/g 5 NR NR NR 78 NR NR

NOTA: NR= No registra

En la fabla 16, se muestran los resulfados microbioldgicos del queso amasado, se
evidencidé que en el andlisis inicial existe contaminacién. Posteriormente, tras la
implementacion de los procedimientos establecidos en el manual de las BPM, los
resultados finales mostraron una disminucion significativa de la carga microbiana,

ubicdndose dentro de los limites establecidos en la norma.

Tabla 16. Resultados microbioldgicos de queso amasado

Requisito N m M c Rei:‘ti.lcl:iizclio Cumple Re‘:;‘: Lc:do Cumple
Enterobacteriaceas, UFC/g 5 2x102 108 1 35 SI 4 S
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1 3 SI 0 S
Staphylococcus aureus UFC/g 5 10 102 1 58 S 0 N
Listeria monocyfogenes /25g 5 Ausencia - - 0 S| Ausencia S

59



Resultado

Resultado

Requisito N m M inicial Cumple final Cumple
Salmonellaen 25 g 10 Ausencia - 0 Ausencia S| Ausencia Sl
Coliformes totales UFC/g 5 NR NR NR 22 NR 2 NR

NOTA: NR= No registra

En la tabla 17 se detallan los resultados microbioldgicos del queso fresco en el que los

resultados iniciales de Escherichia coli y Listeriac monocytogenes sobrepasaron |os

criterios establecidos en la norma debido a que sdélo se realizaba la limpieza de los

equipos y no se desinfectaba. Luego de emplear los procedimientos del manual BPM

se evidencid que los resultados microbioldgicos finales se encuentran dentro de los

criterios establecidos por la normativa.

Tabla 17. Resultados microbioldgicos de queso fresco

Requisito n m M Rei::g;;?o Cumple Res;;: Laldo Cumple
Enterobacteriaceas, UFC/g 5 2x102 103 1 37 Sl 5 N
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1 11 NO 0 S
Staphylococcus aureus UFC/g 5 10 102 1 47 S 2 N
Listeria monocyfogenes /25g 5 Ausencia - - 6 NO Ausencia S
Salmonella en 25 g 10 Ausencia - 0 Ausencia S| Ausencia Sl
Coliformes totales UFC/g 5 NR NR NR 83 NR 3 NR

NOTA: NR= No registra

En la tabla 18, se evidencian los resultados microbioldgicos del queso mozzarella. Se

evidencié contaminacion en el andlisis inicial, fras la implementaciéon de los

procedimientos establecidos en el manual de las BPM, los resultados finales mostraron

una disminucion significativa de la carga microbiana, ubicdndose dentro de los

limites establecidos en la norma.

Tabla 18. Resultados microbioldgicos de queso mozzarella

Resultado

Resultado

Requisito n m M inicial Cumple final Cumple
Enterobacteriaceas, UFC/g 5 2x102? 108 47 S 1 S|
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 12 S 0 S|
Staphylococcus aureus UFC/g 5 10 102 36 S 0 N
Listeria monocyfogenes /25g 5 Ausencia - 0 S Ausencia Sl

60



Resultado Resultado

Requisito n m M ¢ inicial Cumple final Cumple
Salmonellaen 25 g 10 Ausencia - 0 Ausencia SI Ausencia  SI
Coliformes fotales UFC/g 5 NR NR NR &5 NR 1 NR

NOTA: NR= No registra

4.1.5. Comparacion de andlisis microbiologicos iniciales y finales de superficies

vivas e inertes

En la figura 7, se muestran los resultados obtenidos en los andlisis microbioldgicos
iniciales y finales realizados a las palmas de las manos del personal de la
microempresa Queseria La Delicia. Se evidencid que los resultados de Coliformes

totales, Staphylococcus aureus, mohosy levaduras se encuentran dentro de los limites

permisibles.
Palmas del personal
16 15
Limite Coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/g
14 Staphylococcus aureus <25 UFC/g
@ 12
£ 10
g's :
$ 6
2 4
2 1 0 0 0 1 0
0 |
Coliformes totales Staphylococcus Mohos Levaduras
aureus
B Resultado inicial Resultado final

Figura 7. Resultado inicial y final de palmas del personal
En la figura 8, se presentan los resultados del andlisis microbioldgico inicial y final
realizado a los mandiles y botas del personal. Se observd que en la evaluacion inicial
de las botas existid una elevada carga microbiana en coliformes totales que sobre
pasa los limites establecidos, esta carga fue atribuida a que los operadores
fransitaban dentro y fuera de la planta con las botas sin aplicar los procedimientos
de limpieza y desinfeccién. Sin embargo, en los resultados finales se obtuvo una

disminuciéon en los valores microbioldgicos y estdn dentro de los limites establecidos.
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50 Limite Coliformes, Mohos, levaduras =20 UFC/g

46
45 Staphylococcus aureus =25 UFC/g
40
35
30
25

14

15
10 6 6 °
5 3 . 3 0 I E LI R
O - I

Resultado inicial Resultado final Resultado inicial Resultado final
Botas Botas Mandil Mandil

UFC/botas UFC/mandil

m Coliformes totales  mStaphylococcus aureus Mohos Levaduras

Figura 8. Resultado inicial y final de botas y mandiles del personal
En la figura 9, se evidencia los resultados del andlisis microbidlogos inicial y final
realizado en la tuberia de conduccidén de materia prima en él se evidencié que la
carga microbiana de coliformes totales sobrepasa los limites establecidos, debido a
gue durante el proceso de limpieza no se desarmaba completamente la tuberia, lo
que provocaba la acumulacion de residuos en la parte media de la tuberia,
convirtiéndola en un foco de contaminacion. Sin embargo, en la evaluacion final

todos los valores se encuentran dentro de los rangos aceptables.

Tuberia conducciéon de materia prima

25 22
Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm?2
~ 20 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?
€
S 15
O 9
O 10 8
e 5
o O . =
0 1
. ] — m
Coliformes totales Staphylococcus Mohos Levaduras

aureus

H Resultado inicial H Resultado final

Figura 9. Resultado inicial y final de tuberia de conduccién de materia prima
En la figura 10, se observa que los resultados microbioldgicos de marmitas y mesas
iniciales presentaron valores elevados de coliformes totales en la mesa de mozzarella
los mismos que sobrepasan los limites establecidos, debido a la falta de higiene,

después de la socializacion y aplicacion de los procedimientos de limpieza vy
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desinfeccion, los resultados finales mostraron una reduccién notable cumpliendo asi

con los limites permitidos.

30 Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm? 27
25 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?
1 20 20 1919
215 14 13
Q oml10 10
5 10 6 6 6
5 21g3 ooto 3' RN [ 2412 1921
0 e [ | - ] -
Resultado Resultado Resultado Resultado Resultado Resultado Resultado Resultado
Inicial final Inicial final Inicial  final Mesa  Inicial  Final Mesa
Marmita 1 Marmita 1 Marmita  Marmita  Mesa 1 1 Mesa  Mozzarella
Mozzarella Mozzarella Mozzarella

Titulo del eje

m Coliformes totales  mStaphylococcus aureus Mohos Levaduras

Figura 10. Resultados de marmitas y mesas
Enla figura 11, se muestran los resultados microbioldgicos iniciales y finales del molino,
prensa e hiladora en el que se evidencid la contaminacién por Coliformes totales en
el molino, sobrepasando los limites debido a que se practicaba una mala limpieza y
desinfeccion, luego de las socializaciones sobre los POES los resulfados

microbioldgicos finales ya se encontraban dentro de los limites permifidos.

Molino, Prensa e Hiladora

46
50 Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm?
t 40 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?
0 30
PRy 16 20
O 20 10
ol I ¢ 2231 Z521 1400 221 0010
0 m- L — -
Resultado Resultado Resultado Resultado Resultado Resultado
Inicial Molino  final Molino Inicial Prensa  final Prensa Inicial final Hiladora
Hiladora
m Coliformes totales  m Staphylococcus aureus Mohos Levaduras

Figura 11. Resultados de molino, prensa e hiladora
En la figura 12, se observa que los resultados microbioldgicos iniciales de utensilios
presentaron valores elevados de coliformes totales los mismos que sobrepasaban los
limites establecidos, debido a la falta de higiene, después de la socializacion vy
aplicacién de los procedimientos de limpieza y desinfeccidn, los resultados finales
mostraron una reducciéon en la carga microbiolégica indicando que estos valores

estdn dentro de los limites permitidos.
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Utensilios
5 4

Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm?

(?E 4 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?

03

O 2 1 1 2

L

o1 . 0
o 00 ] —

Coliformes totales Staphylococcus Mohos Levaduras
aureus

H Resultado inicial H Resultado final

Figura 12. Resultado inicial y final de Utensilios
En la figura 13, se detalla la comparacion inicial y final del andlisis microbiolégico de
los separadores, moldes y estanteria, en la que se observa que los resultados iniciales
presentaron una alta contaminacién en coliformes totales en separadores vy
estanteria, sobrepasando limites establecidos. Después de la socializacion vy
aplicacién de los procedimientos de limpieza y desinfeccion, los resultados finales

muestran una reduccién notable en carga microbioldgica.

Separadores, Moldes y Estanteria

40
Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm? 34
35 30 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?
%0 24
€ 25
220 18 1718
¥
S 15 Mg N 1 10
10 8 6 6
4 ° 3 3
5 1 1 00 21
O -— —_—
Resultado  Resultado  Resultado  Resultfado  Resultado  Resultado
Inicial final Inicial final Moldes Inicial final
Separadores Separadores  Moldes Estanteria  Estanteria
m Coliformes totales  mStaphylococcus aureus Mohos Levaduras

Figura 13. Resultado inicial y final de separadores, moldes y estanteria
En la figura 14, se muestra la comparacion inicial y final del andlisis microbioldégico de
la selladora al vacio, tina de salmuera y la cisterna de moldes, en el cual se demostrd

gque los resultados se encontraron dentro de los limites permitidos.
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Selladora, Tina de salmuera y Cisterna de moldes

20 17 15

C?E 15 Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm?

Q 11 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?

% 10 76 6 6 7% .
Al e HON: wcw. L2 wonm
o - m'm - | B

Resultado Resultado final  Resultado  Resultado final  Resultfado  Resultado final
Inicial Selladora al  Inicial Tina de Tina de Inicial Cisterna  Cisterna de
Selladora al vacio salmuera salmuera de moldes moldes
vacio
m Coliformes totales  mStaphylococcus aureus  ® Mohos Levaduras

Figura 14. Resultado inicial y final de selladora, tina de salmuera y cisterna de moldes
En la figura 15, se presentan los resultados microbioldgicos iniciales y finales del cuarto
frio (pared, sifon, ventiladores, manijas), lo que permitié visualizar que los resultados
obtenidos de los microorganismos analizados se encontraron dentro los limites

permitidos.

Cuarto frio

14 12 Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm?
12 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?
« 10 ?
€
o 8
S~
O 6 S 5
5 3
- 4 3 5
S | .
’ L ]
Coliformes  Staphylococcus Mohos Levaduras
totales aureus

H Resultado inicial H Resultado final

Figura 15. Resultado inicial y final de cuarto frio
En la figura 16, se muestran los resultados iniciales y finales de los andlisis
microbioldgicos del laboratorio (ventanas, pared) en el cual se evidencié que los

resulfados obtenidos se encontraron dentro de los limites permitidos.
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Laboratorio

10 10 9
Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm?

8 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?
o~
£ 5
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Coliformes totales Staphylococcus Mohos Levaduras
aureus

B Resultado inicial H Resultado final

Figura 16. Resultado inicial y final de Laboratorio
En la figura 17, se presenta los resultados microbioldgicos iniciales y finales de los
accesorios (dispensador de gel, cortina de ingreso, pared del drea del basurero) de
produccion en el que se detalla que los resultados de coliformes totales y mohos
sobrepasaron los limites permitidos, debido a una mala prdctica de limpieza vy
desinfeccién, una vez aplicado los correctos procedimientos de saneamiento se

obtuvieron resultados dentro de los limites permitidos.

Accesorios
(8]
£ 60 48 . .
O 50 Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/g
~ Staphylococcus aureus <25 UFC/g
O 40 29
S 30
18
20 13 10 7
10 2 .
0 [] = | -
Coliformes totales Staphylococcus Mohos Levaduras
aureus

B Resultado inicial H Resultado final

Figura 17. Resultado inicial y final de dispensador de gel, cortina de ingreso

En la figura 18, se muestra la comparacion inicial y final del andilisis microbioldgico de
los banos (pared bano hombres, sifdn bano hombres, pared bano mujeres, sifon bano
mujeres) y se comprobd que existia una elevada contaminaciéon de coliformes
totales, debido a que los operarios no limpiaban de manera adecuada ni continua,
siendo un drea en la que diariamente se deberian realizar limpiezas y desinfecciones.
En la socializacion se les indicd la manera correcta de readlizar la limpieza y
desinfeccion, asi como también la frecuencia con la que se deben emplear, es por
ello que en los andlisis microbiolégicos finales los valores obtenidos se encontraron
dentro de los limites permitidos.
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Banos

50 44
Limite coliformes, Mohos, levaduras <20 UFC/cm?
40 Staphylococcus aureus <25 UFC/cm?
30 7 24
20 14
9 8
0
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fotales aureus

H Resultado inicial Resultado final

Figura 18. Resultado inicial y final de Banos
4.2. DISCUSION

4.2.1. Cumplimiento y no cumplimiento de BPM inicial y final

En la evaluacion inicial de las Buenas Prdcticas de Manufactura (BPM) en la
microempresa Queseria La Delicia, el nivel de cumplimiento fue del 57,14 %, lo que
evidencid multiples deficiencias en las condiciones higiénico-sanitarias,
infraestructura, documentacién y manipulacion de alimentos. Este resultado coincide
con el estudio de Molina y Cevallos (2021), quienes determinaron que las
microempresas Idcteas en el norte del Ecuador presentan un cumplimiento inferior al
60 % en la aplicaciéon de las BPM debido a la ausencia de capacitaciéon técnicay a

la informalidad de los procesos productivos.

En el diagndstico inicial se observdé que la microempresa Queseria La Delicia no
contaba conregistros documentados de limpieza, no existia un control adecuado de
plagas y el personal desconocia la normativa sanitaria vigente, lo que aumentaba el
riesgo de contaminacion cruzada y disminuia la calidad del producto final. Después
de la implementacion del plan de mejora y la aplicacion del Manual de BPM, el nivel
de cumplimiento ascendid al 89,88 %, mostrando un avance considerable. Este
resultado se atribuye al desarrollo de un programa de capacitacién continua, la
mejora de la infraestructura productiva y la aplicacion de controles en las etapas de

recepcion de leche, pasteurizacion y almacenamiento.

Segun Torres et al. (2022), la adopcion de BPM bien estructuradas permite reducir
hasta en un 40 % las no conformidades relacionadas con higiene y manipulacién de

alimentos, siempre que exista compromiso del personal y un sistema de verificacion
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inferna. De esta manera, la Queseria La Delicia logré fortalecer su sistema de
produccion mediante la estandarizacion de procedimientos, el uso de uniformes

apropiados y la limpieza y desinfeccidn constante de equipos y utensilios.

El cumplimiento de los criterios establecidos en la ARCSA-DE-2022-016-AKRG vy el
Reglamento Sanitario de los Alimentos (RSA) permitid a la microempresa mejorar su
clasificacion  sanitaria.  Las olbservaciones iniciales relacionadas con el
almacenamiento de productos quimicos junto a la materia prima, el deficiente
confrol de temperaturas en cdmaras frias y la ausencia de senalizacion de dreas
fueron corregidas mediante la aplicacion de procedimientos estandarizados. Estos
avances son similares a los reportados por Ramirez (2023) en su estudio sobre micro
plantas procesadoras de leche en Cotopaxi, donde las capacitaciones y la
implementacion de controles de limpieza aumentaron el cumplimiento de BPM en

mas del 30 % en seis meses.

Pese a los resultados positivos, aun se identifican aspectos que requieren seguimiento
permanente, como la calibracion de equipos, la ventilacién de las dreas de
produccion y la rotulacién de recipientes con sustancias quimicas. Segun Calle y
Rodriguez (2023), el mantenimiento continuo de los equipos y la verificacion de
condiciones ambientales son esenciales para conservar la inocuidad en los productos

|Gcteos.

4.2.2. Andlisis microbiolégico inicial y final de los quesos

Los resultados microbiolégicos iniciales de los productos Idcteos elaborados por
Queseria La Delicia demostraron presencia de microorganismos indicadores de
contaminacion. Las muestras de queso fresco y quesillo presentaron valores superiores
a los limites permitidos de Escherichia coli y Listeria monocytogenes, de acuerdo con
la NTE INEN 1529-1:2012, la cual establece que los productos Idcteos no deben
contener més de 10 UFC/g de E. coli ni presencia de Listeria en 25 g de muestra. Estos
hallazgos son similares a los obtenidos por Zamora (2020), quien determind que las
micro queserias artesanales presentan altos niveles de contaminacién por bacterias
patdgenas debido al manejo inadecuado de la leche cruda y la deficiente higiene

en el drea de produccion.

Luego de implementar las BPM, los resultados finales evidenciaron una notable

disminucion de la carga microbiana. Los andlisis demostraron ausencia de Listeria
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monocytogenes y recuentos de E. coli dentro de los pardmetros aceptables. Esta
reduccidén se debid principalmente al control de la temperatura durante la
pasteurizacion, la desinfeccién correcta de los utensilios y el uso de agua potable en
la limpieza. Segun Pérez y Rivera (2023), la aplicacién del sistema HACCP permite
reducir hasta en un 90 % la presencia de microorganismos patdégenos en productos
lGcteos si se cumplen estrictamente los Puntos Criticos de Control. Los resultados de
Queseria La Delicia confirman esta tendencia, reflejando una mejora significativa en

la calidad microbioldgica de sus productos.

En cuanto al queso mozzarella, en el andlisis inicial se detectaron recuentos elevados
de Staphylococcus aureus y coliformes totales, lo que indicaba contaminacion
durante el moldeado o almacenamiento. Sin embargo, en la segunda evaluacion,
los resultados se mantuvieron dentro de los limites establecidos por la norma. Este
cambio demuestra la efectividad del plan de saneamiento aplicado y la importancia
del confrol de temperatura durante la maduracion y conservacion. Segun Arango
(2024), el confrol térmico y el uso de utensilios estandarizados son factores
determinantes para mantener la inocuidad de los quesos elaborados

artesanalmente.

Finalmente, los resultados obtenidos son comparables con los de Ferndndez et al.
(2021), quienes observaron en plantas queseras de pequena escala que la
implementacion de BPM reduce significativamente la contaminacion bacteriana,
logrando productos aptos para el consumo humano y en cumplimiento con las
normas del Codex Alimentarius. En consecuencia, los resultados finales en la
microempresa demuestran que la aplicacion disciplinada de los procedimientos

sanitarios garantiza la calidad microbiolégica y contribuye a la seguridad alimentaria.

4.2.3. Andlisis microbiolégico de instalaciones, equipos y utensilios

El andlisis microbioldgico de las instalaciones, equipos y utensilios de Queseria La
Delicia permitié identificar las principales fuentes de contaminacién ambiental y
cruzada. En la evaluacion inicial, se registraron recuentos elevados de coliformes
totales y E. coli en las mesas de acero inoxidable, moldes, equipos de prensado y
tfanques de almacenamiento. Estos resulfados revelaron deficiencias en los
procedimientos de saneamiento, asi como la falta de uso de productos quimicos
adecuados. Situaciones similares fueron descritas por Cruz (2022), quien concluyd que

la contaminacion de las superficies en contacto con alimentos representa uno de los
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mayores riesgos en microempresas queseras, debido al uso inadecuado de

desinfectantes y la carencia de protocolos establecidos.

Después de implementar los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), se logré una reduccion considerable en la carga microbiana
de los equipos y utensilios. Los resultados finales mostraron ausencia de E. coliy valores
minimos de coliformes, cumpliendo con los limites establecidos por la ARCSA-DE-2022-
016-AKRG vy las directrices de la FAO (2020) sobre higiene en la industria Idctea. De
igual forma, se mejord el control de plagas, la ventilacion de dreas y la disposicion de

desechos, lo cual contribuyd a mantener un entorno limpio vy libre de contaminantes.

Asimismo, se establecid un cronograma semanal de limpieza y desinfeccion
documentado, con verificacion diaria por parte del responsable de calidad. Este
procedimiento permitié garantizar la trazabilidad y evaluar la efectividad de los
desinfectantes empleados. De acuerdo con Jiménez et al. (2021), la validacion de los
procedimientos de saneamiento es una herramienta indispensable para asegurar la
inocuidad en las plantas procesadoras de alimentos, especialmente en las de tipo

artesanal, donde la manipulacidn manual es mds frecuente.

Por Ultimo, los resultados concuerdan con lo reportado por Santos (2021), quien senala
que la aplicacién disciplinada de los POES y BPM puede reducir la contaminacion
superficial en mds del 90 % de los casos, siempre que exista un sistema de monitoreo
contfinuo y compromiso por parte del personal. En este sentido, Queseria La Delicia
demuestra que incluso las microempresas pueden alcanzar niveles éptimos de
higiene mediante la capacitacion, la supervision constante y la organizacién de sus

procesos de limpieza.

4.2.4. Comparacion con antecedentes y normativa

La comparacién de los resultados obtenidos con estudios anteriores evidencia que
los avances alcanzados por Queseria La Delicia estdn alineados con la tendencia de
mejora observada en microempresas ldcteas ecuatorianas que implementan
sistemas de inocuidad. En el estudio de Zamora (2020), las microqueserias de
Tungurahua mostraron una reduccion del 75 % en la carga bacteriana luego de
aplicar planes de BPM similares, resulfado coherente con el obtenido en la presente

investigacion. Del mismo modo, Valle y Pineda (2022) resaltan que el cumplimiento
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de la NTEINEN 1529-1:2012 vy la capacitacién continua del personal son los pilares para

lograr productos seguros y cumplir con los estdndares del Codex Alimentarius.

Los resultados finales también coinciden con los hallazgos de Pérez y Rivera (2023),
quienes afirman que el sistema HACCP, complementado con BPM y POES, garantiza
la reduccion de riesgos microbioldgicos y fortalece la trazabilidad del producto. En el
caso de Queseria La Delicia, la correcta aplicacion de estos sistemas permitié eliminar
la presencia de Listeria monocytogenes y mantener los niveles de E. coli y coliformes
totales dentro de los rangos permitidos. Este cumplimiento es fundamental, ya que,
segun FAO (2022), la inocuidad en alimentos no depende Unicamente del control
final del producto, sino de la vigilancia continua en todas las etapas del proceso

productivo.

Por ofra parte, al comparar con los antecedentes internacionales, los resultados
coinciden con los de Garodfalo (2022), quien sostiene que la implementacion de
programas de inocuidad en pequenas plantas Idcteas genera beneficios tanto
sanitarios como econdmicos, al reducir las pérdidas por producto no conforme y
aumentar la confianza del consumidor. En ese mismo sentido, Contreras (2024)
enfatiza que las ETAs derivadas del consumo de productos ladcteos contaminados
pueden prevenirse eficazmente si se aplican los principios del HACCP con

responsabilidad y disciplina.

Los resultados obtenidos en la microempresa Queseria La Delicia confirman que la
aplicacién sistemdatica de las BPM, en donde se enfatizd los POE, POES facilitaran la
implementaciéon de un sistema HACCP permitiendo asi cumplir con los limites
microbioldgicos establecidos por la normativa ecuatoriana. Los avances alcanzados
reflejan el compromiso institucional con la mejora continua y la seguridad alimentaria,
aportando evidencia al contexto nacional de que las microempresas pueden lograr
altos estandares sanitarios mediante la formacion, la planificacion y el seguimiento

técnico adecuado.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
5.1. CONCLUSIONES

1. La microempresa Queseria La Delicia alcanzé un 57.14 % de cumplimiento en
la auditoria inicial y un 89,88 % de cumplimiento en la auditoria final de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), lo que evidencia un alto nivel de
conformidad normativa de acuerdo con la ARCSA-DE-2022-016-AKRG,
garantizando condiciones higiénico-sanitarias aceptables en su proceso

productivo.

2. Se observd una reduccion significativa de las no conformidades, pasando de
un 36,31 % en la auditoria inicial a un 3,57 % en la final. Esto confirma la
efectividad de la implementacién del manual de BPM, Procedimientos de
Operaciones Estandarizados y los Procedimientos Operativos Estandarizados

de Saneamiento (POES).

3. El drea con mayores observaciones fue la de instalaciones y requisitos de BPM,
que representd el mayor peso porcentual tanto en cumplimiento (29,76 %)
como en no cumplimiento (2,97 %), lo que indica la necesidad de continuar

fortaleciendo la infraestructura y condiciones fisicas de la planta.

4. Losresultados microbioldgicos iniciales en quesos (quesillo, fresco y mozzarella)
mostraron presencia de Escherichia coli y Listeria monocytogenes, reflejando
deficiencias en manipulacion, limpieza y desinfeccion. Tras la implementacion
de BPM vy POES, los resultados finales se ubicaron dentro de los limites
establecidos por la normativa INEN 1528, evidenciando una mejora sustancial

en la inocuidad del producto final.

5. Los andlisis microbioldgicos de equipos, utensilios, superficies e indumentaria
del personal mostraron en la etapa inicial altos niveles de contaminacion
(coliformes totales, Staphylococcus aureus, mohos y levaduras), asociados a
prdcticas inadecuadas de limpieza y desinfeccidon. Posteriormente, los valores

finales se redujeron notablemente, quedando en su mayoria dentro de los
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limites permitidos, demostrando el impacto positivo de la capacitacion y la

socializacion de las medidas correctivas.

6. Se elabord el manual HACCP para la linea de queso amasado, en el cual se

determinaron 2 puntos criticos de control (PCC).

7. Los resultados evidencian que la queseria ha fortalecido de forma significativa
su sistema de gestion de inocuidad y calidad, alcanzando estadndares
aceptables para garantizar la seguridad de los alimentos, aunque se mantiene

la necesidad de consolidar una cultura de mejora continua.
5.2. RECOMENDACIONES

1. Infraestructura: Priorizar inversiones en perfeccionamiento de las instalaciones,
especialmente en dreas de produccién y almacenamiento, para mejorar los

procesos y garantizar la calidad de los productos.

2. Capacitaciéon continua: Mantener programas de formacion periddica para el
personal en temas de BPM, POES y manejo higiénico de alimentos, reforzando
la importancia de la limpieza, desinfeccidon y Buenas Prdcticas de

Manufactura.

3. Monitoreo microbiolégico: Implementar un plan de control microbioldgico
rutinario de producto terminado, equipos, utensilios y superficies, con el fin de

prevenir contaminaciones cruzadas y garantizar la inocuidad de los productos.

4. Seguimiento de POES: Establecer un sistema de supervision interna para
verificar la aplicacion constante y adecuada de los POES, incluyendo registros

escritos y auditorias internas.

5. Gestion documental: Actualizar y mantener de forma permanente el manual
de BPM y registros de control, garantizando su aplicacién como herramienta

de referencia y de trazabilidad.

6. Mejora continua: Implementar un plan de accidn correctiva y preventiva
(CAPA) que permita atender de manera sistemdatica las no conformidades

detectadas y evitar su recurrencia.
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Anexo 3. Lista de verificacion inicial

LISTA DE VERIFICACIC:)N
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

Microempresa: Queseria La Delicia

Disefiado por: Castillo Cacuango Ana Gabriela, Pilacudan Aldds Marilyn Alexandra

Fecha de revision: 21/09/2023 Version: 01
CAPITULO I
DE LAS INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENA PRACTICAS DE MANUFACTURA
Art | Requisitos Cumple Observaciones % de
73 | De las condiciones minimas bdsicas Si | No | N/A cumplimiento
Que el riesgo de contaminacion y alteracién sea minimo. X Se evidencia
q riesgos de

contaminacion
Especificar las

Que el diseno y distribucidon de las dreas permita un mantenimiento, | x
limpieza y desinfeccion apropiada, que minimice los riesgos de
b contaminacion.

Que las superficies y materiales, parficularmente aquellos que estdnen | X
contacto directo con los alimentos, no sean toxicos, y estén disenados
C para el uso pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar.
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Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio

No cuenta con

d de estas. conftrol de
plagas.
74 De localizacién
Los establecimientos donde se procesen envasen o distribuyan Circulacion  de
alimentos serdn responsables que su funcionamiento esté protegido de perros.
focos de insalubridad que representen riesgos de salud.
75 Diseno y construccion
La construccion ofrezca proteccion contra el polvo, materias extranas, Falta de conftrol
insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior y que en materias
a mantenga las condiciones sanitarias apropiadas segun el proceso. extranas, plagas,
ambiente
exterior.
La construccién sea sélida y disponga de espacio suficiente para la
b instalaciéon, operacidon, mantenimiento de los equipos, asi como para
el movimiento de personal y traslado de materiales o alimentos.
C Brinde facilidades para la higiene del personal.
Las dreas internas de produccion se deben dividir en zonas segun el
d nivel de higiene que requieran y dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos
76 Condiciones especificas de las dreas, estructuras internas y accesorios
a Distribucion de dreas

Las diferentes dreas o ambientes deben ser distribuidos y senalizadas
siguiendo de preferencia el principio de flujo hacia delante, esto es
desde larecepcidon de materias primas hasta el despacho del alimento
terminado, de tal manera que se evite confusiones y contaminaciones.
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Los ambientes de las dreas criticas deben permitir un adecuado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion, desinsectacién, minimizar las
contaminaciones cruzadas por corrientes de aire, fraslado de
materiales, alimentos o circulacion de personal.

En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estardn ubicados de
preferencia en un drea alejada de la planta, la cual serd de
construccion adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en
buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos

Ubicar en otra
zona el extintor.

Pisos, paredes, techos y drenagjes

Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera
que puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en
buenas condiciones. Los pisos deberdn tener una pendiente suficiente
para permitir el desalojo adecuado y completo de los efluentes
cuando sea necesario de acuerdo al proceso.

Construccion de
techos muy altos.
No existe plan de
limpieza general

Las cdmaras de refrigeracion o congelacion deben permitir una facil
limpieza, drenaje, remocién de condensado al exterior y mantener
condiciones higiénicas adecuadas.

Los drenajes del piso deben tener la proteccién adecuada y estar
disenados de forma tal que se permita su limpieza. Dénde se han
requerido, deben tener instalados el sello hidrdulico frampas de grasa
y sélidos, con fdcil acceso para la limpieza.

Falta de tframpas
en drenajes del
piso exterior y la
bodega.

En las uniones entre las paredes y los pisos de las dreas criticas, se
deben prevenir la acumulaciéon de polvo o residuos, pueden ser
concavas para facilitar su limpieza y se debe mantener un programa
de mantenimiento y impieza.

En las dreas donde las paredes no terminan unidas totalmente al
techo, se debe prevenir la acumulacidn de polvo o residuos, pueden
mantener en dangulo para evitar el depdsito de polvo y se debe
establecer un programa de mantenimiento y limpieza.

Falta de limpieza
en dreas poco
accesibles.
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Los techos, falsos techos y demds instalaciones suspendidas deben

Techo del drea

estar disenadas y construidas de manera que se eviten la acumulacion de limpieza
de suciedad o residuos, la condensacion, goteras, la formacién de existe

mohos, el desprendimiento superficial y ademds se debe mantener un acumulacién de
programa de limpieza y mantenimiento. suciedad.
Ventanas, puertas y otras aberturas

En las dreas donde exista una generacién de polvo, las ventanas y Las ventanas
otras aberturas en las paredes deben estar construidas de modo que poseen

se reduzcan al minimo la acumulacién de polvo o cualquier suciedad presencia de

y que ademds facilite su limpieza y desinfeccidn. Las repisas internas
de las ventanas no deberdn ser utilizadas como estantes.

acumulacién de
polvo en la parte
externq, Nno
cumple con una
facilidad de
limpieza.

En las dreas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material no astillable, si fienen vidrio, debe
adosarse una pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas
en caso de rotura.

Falta de limpieza
en las ventanas y
pelicula
protectora.

En dreas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las
ventanas no deben tener cuerpos huecos y en caso de tenerlos,
permanecerdn sellados y serdn de fdacil remocion, limpieza e
inspeccidn. De preferencia los Marcos no deben ser de madera.

En caso de comunicacion al exterior, deben ser sistemas de proteccion
a prueba de insectos, roedores, aves y otros animales.

Las dreas de produccidon de mayor riesgo vy las criticas, en las cuales los
alimentos se encuentran expuestos no deben tener puertas de acceso
directo desde el exterior, cuando el acceso sea necesario, en lo
posible se deberd colocar un sistema de cierre automdatico, y ademdas
se utilizardn sistemas o barreras de proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves, otros animales o agentes externos contaminantes.
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Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas,
plataformas)

Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben
ubicar y construir de manera que no causen contaminacién al
alimento o dificultan el flujo regular del proceso y la limpieza de la
planta.

Deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza.

En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de
produccién, es necesario que las lineas de produccién tengan
elementos de proteccién y que las estructuras tengan barreras a cada
lado para evitar la caida de objetos y materiales extranos.

Instalaciones eléctricas y Redes de agua

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y
los terminales adosados en paredes o techos. En las dreas criticas,
debe existir un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza.

Falta de
procedimientos
escrito de
inspeccion y
limpieza.

Se evitard la presencia de cables colgantes sobre las dareas déonde
represente un riesgo para la manipulacién de alimentos.

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de desecho) se identificardn con
un color distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN
correspondientesy se colocardn rétulos con los simbolos respectivos en
sifios visibles.

Las lineas de flujo
no se
encuentran
identificadas con
colores y roétulos.

lluminacion

Las dreas tendrdn una adecuada iluminacion, con luz natural siempre
gue fuera posible y cuando se necesite luz artificial, ésta serd lo mas
semejante a la luz natural para que garantice que el frabajo se lleve a
cabo eficientemente.
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Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las
lineas de elaboracién, envasado y almacenamiento de los alimentos
y materias primas, deben ser de tipo de seguridad y deben estar
protegidas para evitar la contaminacién de los alimentos en caso de
rotura,

En drea de
mozzarella el
foco no cuenta
con una
adecuada
instalacion.

Calidad del aire y ventilacion

Se debe disponer de medios adecuados de ventilacion natural o
mecdnica, directa o indirecta y adecuada para prevenir la
condensacién del vapor, entrada de polvo y facilitar la remocién del
calor donde sea viable y requerido.

Los sistemas de ventilacion deben ser disenados y ubicados de tal
forma que eviten el paso de aire desde un drea contaminada a un
drea limpia, donde sea necesario, deben permitir el acceso para
aplicar un programa de limpieza periddica.

Los sistemas de ventilacidn deben evitar la contaminacion del
alimento con aerosoles, grasas, particulas u ofros contaminantes,
inclusive los provenientes de los mecanismos del sistema de ventilacion
y deben evitar la incorporacion de olores que puedan afectar la
calidad del alimento, donde sea requerido, deben permitir el control
de la temperatura ambiente y humedad relativa.

Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con
mallas, facilmente removibles para su limpieza.

No existen
extractores para
circulaciéon  de
aire.

Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos
acondicionadores de aire, el aire debe ser filtfrado y verificado
periddicamente para demostrar sus condiciones de higiene.

Falta de
verificacion  de
higiene en

ventiladores.

El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento,
limpieza o cambios.

No cuenta con
programa de
mantenimiento
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h Control de temperatura y humedad ambiental
Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad Falta de
del ambiente, cuando ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad mecanismos
del alimento. para  controlar
temperatura vy
humedad de
drea de
produccion.
i Instalaciones sanitarias
Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y
1 vestuarios, en cantidad suficiente e independiente para mujeres vy
hombres.
Ni las dreas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden
2 tener acceso directo a las dreas de produccion.
Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades Falta de insumos
necesarias, como dispensador con jaboén liquido, dispensador con gel para los
3 desinfectante, implementos desechables o equipos automdticos para dispensadores.
el secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados para el
depdsito de material usado.
En las zonas de acceso a las dreas criticas de elaboracion deben
instalarse unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo
4 principio activo no afecte a la salud del personal y no constituya un
riesgo para la manipulacion del alimento.
Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente
S limpias, ventiladas y con una provision suficiente de materiales.
En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o Falta de avisos
advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse Ilas manos sobre
6 después de usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores obligatoriedad
de produccion. del lavado de
Manos.
77 Servicios de plantas-facilidades
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Suministro de agua

Se dispondrd de un abastecimiento y sistemma de distribucion
adecuado de agua potable, asi como de instalaciones apropiadas
para su almacenamiento, distribucién y control.

El suministro de agua dispondrd de mecanismos para garantizar las
condiciones requeridas en el proceso tales como temperatura y
presidon para realizar la limpieza y desinfeccioén.

No existen
mecanismos
para la presiéon.

Se permitird el uso de agua no potable para aplicaciones como
contfrol de incendios, generacion de vapor, refrigeracion y otros
propositos similares y en el proceso siempre y cuando no se utilice para
superficies que tienen contacto directo con alimentos, que no sea
ingrediente ni sea fuente de contaminacion.

Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben
estar conectados con los sistemas de agua potable.

Las cisternas deben ser lavadas y desinfectadas en una frecuencia
establecida.

Si se usa agua de tanquero o de otra procedencia, se debe garantizar
su caracteristica potable.

El agua potable debe ser segura y deberd cumplir con los parédmetros
de la norma técnica ecuatoriana vigente. Se deberd realizar andlisis al
menos una vez cada 12 meses de acuerdo a la frecuencia establecida
en los procedimientos de la planta, en un laboratorio acreditado por
el organismo correspondiente.

No se readliza
andlisis.

La planta podrd contar con la referencia de los andlisis de la calidad
del agua Suministrada por las empresas potabilizadoras de agua,
doénde se encuentre ubicada la planta.

No cuenta con
las referencias de
los andlisis de
calidad de
agua.

Suministro de vapor
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Si el vapor entra en contacto directo con el alimento, se emplea
sistemas de filtros y se emplean productos quimicos de grado
alimenticio.

c Disposicion de desechos liquidos
Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o

1 colectivamente, instalaciones o sistemas adecuados para la
disposicion final de aguas negras y efluentes industriales.
Los drenagjes y sistemas de disposicion deben ser disenados y

2 construidos para evitar la contaminacion del alimento, del agua o las
fuentes de agua potable almacenadas en la planta.

d Disposicion de desechos sdlidos
Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion, Falta de
almacenamiento, proteccién y eliminacion de basuras. Esto incluye el identificacion en
uso de recipientes con tapa y con la debida identificaciéon para los el basurero de la
desechos de sustancias toxicas. parte intferna.

1 Basurero
cercano al
portdbn  general
no cuenta con
tapa.

Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para

9 evitar contaminaciones accidentales o intencionales.

Los residuos se removerdn frecuentemente de las dreas de produccion

3 y deben disponerse de manera que se elimine la generacién de malos

olores para que no sean fuente de contaminacion o refugio de plagas.

4 Las dreas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de

produccidn y en sitios alejados de la misma.

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILLOS
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De los equipos

Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no
transmitan sustancias toxicas, olores, ni sabores, ni reaccionen con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de
fabricacion.

En aquellos casos en los cuales el proceso de fabricacion del alimento
requiera la utilizaciéon de equipos o utensilios que generen algun grado
de contaminacion se deberd validar que el producto final se
encuentre en los niveles aceptables.

Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan
limpiarse y desinfectarse adecuadamente, cuando no pueda ser
eliminado el uso de la madera debe ser monitoreado para asegurarse
gue se encuentra en buenas condiciones, no serd una fuente de
contaminaciéon indeseable y no representard un riesgo fisico.

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccidon e inspeccidn y deben contar con dispositivos para
impedir la contaminacién del producto por lubricantes, refrigerantes,
sellantes u otras sustancias que se requieran para su funcionamiento.

Cuando se requiera la lubricacion de algun equipo o instrumento que
por razones tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion,
se debe utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio)
y establecer barreras y procedimientos para evitar la contaminacion
cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos de lubricacion.

Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinfuras u ofro fipo de material desprendible que
represente un riesgo fisico para la inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores y el diseno general de los equipos deben ser
construidos de tal manera que faciliten su limpieza.

90



Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas y
alimentos deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables para su limpieza y lisos en la
superficie que se encuentra en contacto con el alimento las tuberias
fijas se limpiaran y desinfectardn por recirculacion de sustancias
previstas para este fin, de acuerdo a un procedimiento validado.

Los equipos se instalardn en forma tal que permitan el flujo continuo y
racional del material y del personal, minimizando la posibilidad de
confusidon y contaminacion.

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos deben estar en buen estado vy resistir las repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccidn. En cualquier caso, el estado
de los equipos Yy utensilios no representard una fuente de
contaminacion del alimento.

Cedazos en mal
estado (rotos).
Pala pldstica
desgastada.
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Del monitoreo de los equipos

La instalacion de los equipos debe redlizarse de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante.

Toda magquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion
adecuada y demds implementos necesarios para su operacion,
contfrol y mantenimiento. Se contard con un procedimiento de
calibracién que permita asegurar que, tanto los equipos y maquinarias
como los instrumentos de control proporcionen lecturas confiables.
Con especial atencidbn en aqguellos instrumentos que estén
relacionados con el control de un peligro.

Falta de
procedimientos
de calibracién.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

OBLIGACIONES DEL PERSONAL

80 De las obligaciones del personal
a Mantener la higiene y el cuidado personal.
o Comportarse y operar de la manera descrita en el arficulo 78 de la

presente norma técnica.
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Estar capacitado para readlizar la labor asignada, conociendo
previomente los procedimientos, protocolos instructivos relacionados

Falta de
capacitacion

c con sus funciones y comprender las consecuencias del incumplimiento total a personal
de los mismos. nuevo.

81 De la educacién y capacitacion del personal
Toda planta o establecimiento procesadores de alimentos debe
implementar un plan de capacitacién continuo y permanente para

a todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura, a
fin de asegurar su adaptacién a las tareas asignadas.
La capacitacion es responsabilidad de la empresa y podrd ser
impartida por esta, personas naturales o juridicas que demuestren su

o competencia para esta actividad.
Deben existir programas de entrenamiento especificos segin sus Falta de
funciones, que incluyan normas o reglamentos relacionados al capacitacion en

C producto y al proceso con el cual estd relacionado, ademds, actividades
procedimientos, protocolos, precauciones y acciones correctivas a especificos.
tomar cuando se presenten desviaciones.

82 Del estado de salud del personal
El personal que manipula u opera alimentos debe someterse a un Falta de controly
reconocimiento médico antes de desempenar esta funcion y de cumplimiento
manera periddica, y la planta debe mantener fichas médicas médico al
actualizadas. Asi mismo, debe realizarse un reconocimiento médico personal.
cada vez que se considere necesario por razones clinicas y

a epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia originada

por una infeccidon que pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que se manipulan. La falta de
control y cumplimiento, o inobservancia de esta disposicion, deriva en
responsabilidad y directa del empleador o representante legal ante la
autoridad nacional en materia laboral.
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La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para
que no se permita manipular los alimentos, directa o indirectamente,
al personal del que se conozca formalmente padece de una
enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitida por alimentos, o
gue presente heridas infectadas, o irritaciones cutdneas.
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Higiene y medidas de control

El personal de la planta cuenta con uniformes adecuados a las
operaciones a ejecutar.

Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza.

Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros,
mascarillas, limpios y en buen estado.

El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberd ser
antideslizante e impermeable.

Las prendas mencionadas en los literales 1 y 2 del numeral anterior,
deben ser lavables o desechables. La operacidon de lavado debe
hacérsela en un lugar apropiado.

Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos
con agua y jabdén antes de comenzar el frabajo, cada vez que salga
y regrese al drea asignada, cada vez que use los servicios sanitarios y
después de manipular cualquier material u objeto que pudiese
representar hoy un riesgo de contaminacién para el alimento. El uso
de guantes no exime al personal de las obligaciones de lavarse las
mManos.

Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos
asociados con la etapa del proceso asi lo justifiquen y cuando se
ingrese a dreas criticas.
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Comportamiento del personal

El personal que labora en una planta de alimentos debe acatar las
normas establecidas que senalan la prohibicion de fumar, utilizar
celular o consumir alimentos o bebidas en las dreas de trabagjo.
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Mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla u otro medio
efectivo para ello, debe tener unas cortas y sin esmalte; no deberd
portar joyas o bisuteria; debe laborar sin maquillaje. En caso de llevar
barba, bigote o patillas anchas, debe usar protector de barba
desechable o cualquier protector adecuado, estas disposiciones se
deben enfatizar al personal que realiza tareas de manipulacién y
envase de alimentos.

Debe existir un mecanismo que evite el acceso de personas extranas
a las dreas de procesamiento, sin la debida proteccion vy
precauciones.

Debe existir un sistema de senalizacién y normas de seguridad,
ubicados en sitios visibles para conocimiento del personal de la planta
y personal ajeno a ella.

Falta de
senalizaciones.

Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el drea de
fabricacion, elaboracién manipulacién de alimentos, deben
proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones senaladas por
la planta para evitar la contaminacion de los alimentos.

Falta de control
de ingreso de
personal externo
a la planta

No se aceptardn materias primas e ingredientes que contengan
pardsitos, microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como,
quimicos, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas), materia
extrana a menos que dicha contaminacion pueda reducirse a niveles
aceptables mediante las operaciones productivas validadas.
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Las materias primas e insumos deben someterse a inspecciones y
control antes de ser utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar
disponibles hojas de especificaciones que indiquen los niveles
aceptables de inocuidad, higiene y calidad para uso en los procesos
de fabricacion.

La recepcidon de materias primas e insumos debe realizarse en
condiciones de manera que eviten su contaminacion, alteracion de su
composicion y danos fisicos. Las zonas de recepcion vy
almacenamiento estardn separadas de las que se destinan a
elaboracién o envase del producto terminado.

Presencia de
suciedad en la
malla que se filtra
la leche.

Las materias primas e insumos deberdn almacenarse en condiciones
gue impidan el deterioro, eviten la contaminacion y reduzcan al
minimo su dano o alteracidon, ademds deben someterse, si es
necesario, a un proceso adecuado de rotacién periddica.

Falta de pallets
en el drea de
bodega.

Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias
primas e insumos deben ser de materiales que no desprendan
sustancias que causen alteraciones en el producto o contaminacion.

En los procesos que requieran ingresar ingredientes en dreas
susceptibles de contaminacién con riesgo de afectar la inocuidad del
alimento, debe existir un instructivo para su ingreso dirigido a prevenir
la contfaminacion.
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Las materias primas e insumos conservados por congelacion que
requieren ser descongelados previo al uso, se deberian descongelar
bajo condiciones confroladas adecuadas (tiempo, temperatura,
otros) para evitar desarrollo de microorganismos. Cuando exista riesgo
microbioldgico, las materias primas e insumos descongelados no
podrdn serre congeladas.

95 Limites permisibles
Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final
no rebasardn los limites establecidos en base a los limites establecidos
en la normativa nacional o el Codex Alimentario con normativa
internacional equivalente.
96 Del agua
a Como materia prima
Sélo se podrd utilizar agua potabilizada de acuerdo con las normas
1 nacionales o internacionales.
El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o tratada de acuerdo
2 con las normas nacionales o internacionales.
b Para los equipos
El agua utilizada para limpieza y lavado de materia prima, o equipos y
1 objetos que entran en contacto directo con el alimento debe ser
potabilizada o fratada de acuerdo con normas nacionales o
internacionales.
El agua que ha sido recuperada de la elaboracién de alimentos por
5 procesos como evaporaciéon o desecacion y otros pueden ser

reutilizada, siempre y cuando no se contamine en el proceso de
recuperacion y se demuestre su aptitud de uso.

OPERACIONES DE PRODUCCION
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Técnicas y procedimientos
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La organizacién de la produccion debe ser concebida de tal manera
que el alimento fabricado cumpla con las normas nacionales o normas
internacionales oficiales y cuando no existan, cumplan las
especificaciones establecidas y validadas por el fabricante, que el
conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen
correctamente y que se evite toda omision, contaminacion, error o
confusidon en el transcurso de las diversas operaciones.

98 Operaciones de control
La elaboracion de un alimento debe efectuarse segun procedimientos Falta de
validados, en locales apropiados de acuerdo con la naturaleza del procedimientos
proceso, con dreas y equipos limpios y adecuados, con personal validados,
competente, con materias primas y materiales conforme a las monitoreo y
especificaciones segun criterios definidos, registrando todas las acciones
operaciones de control definidas, incluidas la identificacion de los correctivas.
puntos criticos de control, asi como su monitoreo y las acciones
correctivas cuando hayan sido necesarias.

99 Condiciones ambientales

a La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en estas areas.
Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion deben ser

b aquellas aprobadas para su uso en dreas, equipos y utensilios donde
se procesen alimentos destinados al consumo humano.
Los procedimientos de limpieza y desinfeccién deben ser validados Falta de
periodicamente. validacion

C periddica de los

procedimientos
de limpieza.

Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de material

d impermeable, que permita su facil impieza y desinfeccidon y que no
genere ningun tipo de contaminacién en el producto.

100 | Verificaciéon de condiciones
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Se haya realizado convenientemente la limpieza del drea segun

a procedimientos establecidos y que la operacién haya sido confirmada
y mantener el riesgo de las inspecciones.
Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion Falta de
b estén disponibles. documentos.
Se cumplen las condiciones ambientales tales como temperatura,
c humedad, ventilacion.
Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento; Falta de registros
d se registrardn estos controles, asi como la calibracion de los equipos de de calibracién.
control.
101 | Manipulacion de sustancias
Las sustancias susceptibles de cambio, peligrosas o téxicas deben ser
manipuladas tomando precauciones particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacion y de las hojas de seguridad emitidas
por el fabricante.
102 | Métodos de identificacion
En todo momento de fabricacion el nombre del alimento, nUmero de
lote y la fecha de elaboracién, deben ser identificadas por medio de
etiquetas o cualquier otro medio de identificacion.
103 | Programas de seguimiento continuo
La planta contard con programa de rastreabilidad/trazabilidad que Falta de
permitird rastrear la identificacion de materias primas, material de programa de
empaque, coadyuvantes de proceso e insumos desde el proveedor trazabilidad.
hasta el producto terminado y el primer punto del despacho.
104 | Control de procesos
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El proceso de fabricacion debe estar descrito claramente en un
documento donde se precisen todos los pasos a seguir de manera
secuencial (llenado, envasado, efiguetado, empaque) indicando
ademds controles a efectuarse durante las operaciones y los limites
establecidos en cada caso.

Falta de
descripcién  de
los procesos de
fabricacion.

105

Condiciones de fabricacion

Debe darse énfasis al contfrol de condiciones de operaciones
necesarias para reducir el crecimiento potencial de microorganismos,
verificando, cuando la clase de proceso y la naturaleza del alimento
lo requiera, factores como: fiempo, temperatura, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, presion, y velocidad de flujo, también es necesario
donde sea requerido, controlar las condiciones de fabricacion tales
congelacion, deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion vy
refrigeracién, para asegurar que los fiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a la
descomposicidn o contaminacién del alimento.

Realizar de
manera continuo
andlisis
microbioldgico
de los alimentos
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Medidas de prevencion de contaminacién

Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requieran, se deben
tomar las medidas efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otros materiales extranos, instalando
mallas, trampas, imanes, detectores de metal o cualquier otfro método
apropiado.
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Medidas de control de desviacion

Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas
cuando se detecte una desviacion de los pardmetros establecidos
durante el proceso de fabricaciéon validado. Se deberdn determinar si
existe producto potencialmente afectado en su inocuidad y en caso
de haberlo registrar la justificacion y el destino.

Falta de
acciones
correctivas.
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Donde procesos y la naturaleza de los alimentos lo requieran e
intfervenga aire o gases como un medio de transporte o de
conservaciéon, se deben tomar todas las medias validadas de
prevencion para que estos gases y aire no se conviertan en focos de
contaminacién o sean vehiculos de contaminacion cruzada.

El llenado o envasado de un producto debe efectuarse de manera tal
que se evite deterioros o contaminaciones que afecten a su calidad.

Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones
técnicas de produccidon podrdn reprocesarse o utilizarse en ofros
procesos, siempre y cuando se garantice su inocuidad; de lo contrario
deben ser destruidos o desnaturalizados de manera irreversible.

111

Vida otil

Los registros de contfrol de produccion y distribucion deben ser
mantenidos por un periodo de dos meses mayor al tiempo de vida Util
del producto.

Registros
incompletos

Todos los alimentos deben ser envasados, efiquetados vy
empaquetados de conformidad con las normas técnicas vy
reglamentacién respectiva vigente.

El diseno y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccién
adecuada de los alimentos para prevenir la contaminacién, evitar
danos y permitir un etiquetado conformidad con las normas técnicas
respectivas.
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Reutilizacion de envases

En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su
reutilizacién, serd indispensables lavarlos y esterilizarlos de manera que
se restablezcan las caracteristicas originales, mediante una operacion
adecuada y vdalida. Ademds, debe ser correctamente inspeccionada,
a fin de eliminar envases defectuosos
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Manejo del vidrio

Cuando se trate de material de vidrio, deben existir procedimientos
establecidos para que cuando ocurran roturas en la linea, se asegure
que los trozos de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes.

No existe
procedimiento
para el caso de
rotura de vidrio.
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Transporte al granel

Los tanques o depdsitos para el fransporte de alimentos al granel serdn
disenados y construidos de acuerdo con las normas técnicas
respectivas, tendrdn una superficie interna que no favorezca la
acumulaciéon de producto y dé origen a contaminacion,
descomposicidon o cambios en el producto.
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Trazabilidad del producto

Los alimentos envasados y los empaqguetados deben llevar una
identificacién codificada que permita conocer el nUmero de lote, la
fecha de produccién y la identificacion del fabricante a mas de las
informaciones adicionales que correspondan, segun la norma técnica
de rotulado vigente.
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Condiciones minimas

La limpieza e higiene del drea donde se manipulardn los alimentos.

Que los alimentos a empacar correspondan con los materiales de
envasado y acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas
al respecto.

Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y
desinfectados, si es el caso.
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Los alimentos en sus envases finales, en espera del etiquetado deben
estar separados e identificados convenientemente.

Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados podrdn
ser colocadas sobre plataformas o paletas que permiten su retiro del
drea de empaque hacia el drea de cuarentena o al almacén de
alimentos terminados evitando la contaminacion.

El personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de
errores inherentes a las operaciones de empaque.

Falta de
capacitacion al
personal nuevo.

Cuando se requiera, con el fin de impedir que particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de llenado y empaque
deben efectuarse en zonas separadas, de tal forma que se brinde una
proteccion al producto.

Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos terminados
deben mantenerse en condiciones higiénicas y ambientales
apropiadas para evitar la descomposicion o contaminacion posterior
de los alimentos envasados y empaquetados.

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes
0 bodegas para almacenar los alimentos terminados deben incluir
mecanismos para el control de temperatura y humedad que asegure
la conservacion de estos; también debe incluir un programa sanitario
que contemple un plan de limpieza, higiene y un adecuado control de
plagas.

Falta de confrol
de plagas.
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“

Para la colocacion de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas
a una altura que evite el contacto directo con el piso.

Los alimentos serdn almacenados alejados de la pared de manera
que faciliten el libre ingreso del personal para el aseo y mantenimiento
del local.

Falta de
distanciamiento
entre los estantes
y la pared.

En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del
fabricante, se utilizardn métodos apropiados para identificar las
condiciones del alimento como, por ejemplo, cuarentena, retencién,
aprobacién y rechazo.

No existe manejo
de FIFO O FEFO.

Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren refrigeracion
o congelacion, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo con
las condiciones de temperatura humedad y circulacidn de aire que
necesita dependiendo de cada alimento.

Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo,
las condiciones higiénico-sanitarias y de temperaturas establecidas
para garantizar la conservacion de la calidad del producto.

El vehiculo
fransportador de
la materia prima
no cuenta con
regulador de
temperatura.

EL de leche no el
de productos si
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Los vehiculos destinados al tfransporte de alimentos y materias primas
serdn adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con
materiales apropiados y de tal forma que protejan al alimento de
contaminacion y efecto del clima.

Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en
refrigeraciéon o congelacion, los medios de transporte deben poseer
esta condicion.

Falta de control
de temperatura.

El drea del vehiculo que almacena y transporta alimentos deber ser de
material de facil limpieza y deberd evitar contaminaciones o
alteraciones del alimento.

No se permite fransportar alimentos junto con sustancias toxicas,
peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacion fisico, quimico o bioldgico o de alteracion de los
alimentos.

La empresa y el distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar
los alimentos con el fin de asegurar que se encuentren en buenas
condiciones sanitarias.

El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es
responsable del mantenimiento de las condiciones exigidas por el
alimento durante su transporte.
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Condiciones de exhibicion del producto

Se dispondrd de vitrinas, estantes o muebles que permitan una facil
limpieza.

Se dispondrd de los equipos necesarios para la conservacion, como
neveras y congeladores adecuados, para alimentos que requieran
condiciones especiales de refrigeraciéon o congelacion.

El propietario o representante legal del establecimiento de
comercializacion, es el responsable del mantenimiento de las
condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su conservacion.
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DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

131

Aseguramiento de calidad

Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado,
almacenamiento y distribucion de los alimentos deben estar sujetas a
un sistema  de aseguramiento de calidad apropiado. Los
procedimientos de confrol deben prevenir los defectos evitables y
reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que no
represente riesgo para la salud. Estos controles variardn dependiendo
de la naturaleza del alimento y deberdn rechazar todo alimento que
Nno sea apto para el consumo humano.

Falta de
procedimiento

de sistema de
aseguramiento

de calidad.
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Seguridad preventiva

Todas las plantas procesadoras de alimentos deben contar con un
sistema de control y aseguramiento de calidad e inocuidad, el cual
debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas del
procesamiento del alimento. De acuerdo con el nivel de riesgo
evaluado en cada etapa mediante la probabilidad de ocurrencia y
gravedad de peligro, se deberd establecer medidas de control
efectivas, ya sea por medio de instructivos precisos relacionados con
el cumplimiento de los requerimientos de BPM o por el control de un
paso del proceso.

Falta de puntos
criticos de
control.
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Condiciones minimas de seguridad

Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los
alimentos y de todas las materias primas con los cuales son elaborados
y deben incluir criterios claros para su aceptacion, liberacion o
retencion y rechazo.

Formulaciones de cada uno de los alimentos procesados
especificando ingredientes y aditivos utilizados los mismos que
deberdn ser permitidos y que no sobrepasen los limites establecidos de
acuerdo con el arficulo 12 de la presente normativa técnica sanitaria.
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Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

Falta de

C g
documentacion
Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los Falta de
detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos documentacion.
q para fabricar alimentos, asi como el sistema de almacenamiento y
distribucién, métodos y procedimientos de laboratorio, es decir que
estos documentos deben cubrir todos los factores que puedan afectar
la inocuidad de los alimentos.
Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, Falta de
especificaciones y métodos de ensayo deberdn ser reconocidos validacion en los
e oficialmente o validados, con el fin de garantizar o asegurar que los métodos de
resultados sean confiables. ensayo.
Se debe establecer un sistema de control de alérgenos orientado a No existe sistema
evitar la presencia de alérgenos no declarados en el producto para el control y
f terminado y cuando por razones tecnolégicas no sea totalmente validacion de
seguro, se debe declarar en la efiqueta de acuerdo con la norma de alérgenos.
rotulado vigente.
134 | Laboratorio de control de calidad
Todos los establecimientos que procesen elaboren o envasen Falta de
alimentos, deben disponer de un laboratorio propio o externo para valoracién
realizar pruebas y ensayos de control de calidad segun la frecuencia periddica.
establecida en los procedimientos. Se deberdn validar las pruebas y
ensayos de control de calidad al menos una vez cada 12 meses de
acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la
planta, en un laboratorio acreditado por el organismo
correspondiente.
135 | Registro de control de calidad
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Se llevard un registro individual escrito correspondiente a la limpieza,
los certificados de calibracidon y mantenimiento preventivo de cada
equipo e instrumento. Se deberdn validar la calibracién de equipos e
instrumentos al menos una vez cada 12 meses de acuerdo con la
frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en un
laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.

Falta de registro
de cadlibracién
de instrumentos y
equipos.

136 | Métodos y proceso de aseo y limpieza

Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y Falta de
q sustancias utilizadas, asi como las concentraciones o formas de uso y procedimientos

los equipos e implementos requeridos para las operaciones. También seguir.

se debe incluir la periodicidad de limpieza y desinfeccion.

En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes, Falta de
b sustancias, asi como las concentraciones, formas de uso, eliminacion y instructivos de

tiempos de accién del tfratamiento para garantizar la efectividad de desinfeccion.

la operacion.

También se deben registrar las inspecciones de verificacion después Falta de
c de la limpieza y desinfeccion, asi como la validacién de estos validacioéon de

procedimientos. limpieza y

desinfeccién.

137 | Control de plagas

El confrol puede ser realizado por la empresa o mediante un servicio Falta de control
q externo de una empresa especializada en esta actividad. Se debe de plagas

evidenciar la capacitacién técnica del personal operativo, de sus

procesos y de sus productos.

Independientemente de quién haga el control, la empresa es la Falta de confrol

responsable por las medidas preventivas para que, durante este de plagas
b proceso, No se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.
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Por principio, no se debe realizar actividades de control de roedores
con agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccién,
envase, tfransporte y distribucidon de alimentos, sélo se usardn métodos
fisicos dentro de estas dreas. Fuera de ellas, se podrdn usar métodos
guimicos, tomando todas las medidas de seguridad para que eviten la
pérdida de conftrol sobre los agentes usados.

Falta de control
de plagas
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Anexo 4. Lista de verificacion final

LISTA DE VERIFICACIC:)N
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

Microempresa: Queseria La Delicia

Disefiado por: Castillo Cacuango Ana Gabriela, Pilacudan Aldds Marilyn Alexandra

Fecha de revision: 12 de mayo del 2024 Version: 01

CAPITULO I
DE LAS INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENA PRACTICAS DE MANUFACTURA
Art | Requisitos Cumple Observaciones % de
73 | De las condiciones minimas bdsicas Si | No | N/A cumplimiento
q Que el riesgo de contaminacion y alteracién sea minimo. X

Que el diseno y distribucidon de las dreas permita un mantenimiento, | X
limpieza y desinfeccion apropiada, que minimice los riesgos de
b contaminacion.

Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estdnen | X
contacto directo con los alimentos, no sean toxicos, y estén disefados

< para el uso pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar.
Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio X No cuenta con
d de estas. control de
plagas.

74 De localizacion
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Los establecimientos donde se procesen envasen o disfribuyan
alimentos serdn responsables que su funcionamiento esté protegido de
focos de insalubridad que representen riesgos de salud.

75

Disefio y construccion

La construccion ofrezca proteccion contra el polvo, materias extranas,
insectos, roedores, aves y ofros elementos del ambiente exterior y que
mantenga las condiciones sanitarias apropiadas segun el proceso.

La construccion sea sélida y disponga de espacio suficiente para la
instalaciéon, operacion, mantenimiento de los equipos, asi como para
el movimiento de personal y traslado de materiales o alimentos.

Brinde facilidades para la higiene del personal.

Las dreas internas de produccion se deben dividir en zonas segun el
nivel de higiene que requieran y dependiendo de los riesgos de
contaminacién de los alimentos

76

Condiciones especificas de las dreas, estructuras internas y accesorios

Distribucion de dreas

Las diferentes dreas o ambientes deben ser distribuidos y senalizadas
siguiendo de preferencia el principio de flujo hacia delante, esto es
desde larecepcion de materias primas hasta el despacho del alimento
terminado, de tal manera que se evite confusiones y contaminaciones.

Los ambientes de las dreas criticas deben permitir un adecuado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion, desinsectacion, minimizar las
contaminaciones cruzadas por corrientes de aire, tfraslado de
materiales, alimentos o circulacion de personal.

En caso de utilizarse elementos inflamables, estos estardn ubicados de
preferencia en un drea alejada de la planta, la cual serd de
construccion adecuada y ventilada. Debe mantenerse limpia, en
buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos

Pisos, paredes, techos y drenajes
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Los pisos, paredes y techos fienen que estar constfruidos de tal manera
que puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en
buenas condiciones. Los pisos deberdn tener una pendiente suficiente
para permitir el desalojo adecuado y completo de los efluentes
cuando sea necesario de acuerdo con el proceso.

Las cdmaras de refrigeracion o congelacion deben permitir una facil
limpieza, drenaje, remocion de condensado al exterior y mantener
condiciones higiénicas adecuadas.

Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar
disenados de forma tal que se permita su limpieza. Dénde se han
requerido, deben tener instalados el sello hidrdulico tframpas de grasa
y sélidos, con facil acceso para la limpieza.

En las uniones entre las paredes y los pisos de las dreas criticas, se
deben prevenir la acumulacién de polvo o residuos, pueden ser
concavas para facilitar su limpieza y se debbe mantener un programa
de mantenimiento y limpieza.

En las dreas donde las paredes no terminan unidas totalmente al
techo, se debe prevenir la acumulaciéon de polvo o residuos, pueden
mantener en dngulo para evitar el depdsito de polvo y se debe
establecer un programa de mantenimiento y limpieza.

Los techos, falsos techos y demds instalaciones suspendidas deben
estar disenadas y construidas de manera que se eviten la acumulacion
de suciedad o residuos, la condensacién, goteras, la formacién de
mohos, el desprendimiento superficial y ademds se debe mantener un
programa de limpieza y mantenimiento.

Ventanas, puertas y otras aberturas

En las dreas donde exista una generacién de polvo, las ventanas y
otras aberturas en las paredes deben estar construidas de modo que
se reduzcan al minimo la acumulacién de polvo o cualquier suciedad
y que ademds facilite su limpieza y desinfeccidn. Las repisas internas
de las ventanas no deberdn ser utilizadas como estantes.
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En las dreas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material no astillable, si fienen vidrio, debe
adosarse una pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas
en caso de rotura.

En dreas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las
ventanas no deben tener cuerpos huecos y en caso de tenerlos,
permanecerdn sellados y serdn de fdacil remocion, limpieza e
inspeccidn. De preferencia los Marcos no deben ser de madera.

En caso de comunicacion al exterior, deben ser sistemas de protecciéon
a prueba de insectos, roedores, aves y otros animales.

Las dreas de produccidén de mayor riesgo vy las criticas, en las cuales los
alimentos se encuentran expuestos no deben tener puertas de acceso
directo desde el exterior, cuando el acceso sea necesario, en lo
posible se deberd colocar un sistema de cierre automdatico, y ademdas
se utilizardn sistemas o barreras de proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves, otros animales o agentes externos contaminantes.

Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas,
plataformas)

Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben
ubicar y construir de manera que no causen contaminacién al
alimento o dificultan el flujo regular del proceso y la limpieza de la
planta.

Deben estar en buen estado y permitir su facil limpieza.

En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de
produccion, es necesario que las lineas de produccidon tengan
elementos de proteccion y que las estructuras tengan barreras a cada
lado para evitar la caida de objetos y materiales extranos.

Instalaciones eléctricas y Redes de agua

112



La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y
los terminales adosados en paredes o techos. En las dreas criticas,
debe existir un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza.

Se evitard la presencia de cables colgantes sobre las dareas déonde
represente un riesgo para la manipulacién de alimentos.

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de desecho) se identificardn con
un color distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN
correspondientesy se colocardn rétulos con los simbolos respectivos en
sifios visibles.

lluminacion

Las dreas tendrdn una adecuada iluminaciéon, con luz natural siempre
que fuera posible y cuando se necesite luz artificial, ésta serd lo mdas
semejante a la luz natural para que garantice que el frabajo se lleve a
cabo eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las
lineas de elaboracién, envasado y almacenamiento de los alimentos
y materias primas, deben ser de tipo de seguridad y deben estar
protegidas para evitar la contaminacion de los alimentos en caso de
rofurq,

Calidad del aire y ventilacion

Se debe disponer de medios adecuados de ventilaciéon natural o
mecdnica, directa o indirecta y adecuada para prevenir la
condensacion del vapor, entrada de polvo y facilitar la remocién del
calor donde sea viable y requerido.

Los sistemas de ventilacion deben ser disenados y ubicados de tal
forma que eviten el paso de aire desde un drea contaminada a un
drea limpia, donde sea necesario, deben permitir el acceso para
aplicar un programa de limpieza periddica.
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Los sistemas de ventilacion deben evitar la contaminacion del
alimento con aerosoles, grasas, particulas u otros contaminantes,
inclusive los provenientes de los mecanismos del sistema de ventilacion
y deben evitar la incorporacion de olores que puedan afectar la
calidad del alimento, donde sea requerido, deben permitir el control
de la temperatura ambiente y humedad relativa.

Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con
mallas, facilmente removibles para su limpieza.

Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos
acondicionadores de aire, el aire debe ser filtfrado y verificado
periddicamente para demostrar sus condiciones de higiene.

El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento,
limpieza o cambios.

Control de temperatura y humedad ambiental

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad
del ambiente, cuando ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad
del alimento.

Falta
mecanismos

de

para  confrolar

temperatura
humedad
drea
produccion.

Y
de

de

—

Instalaciones sanitarias

Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas vy
vestuarios, en cantidad suficiente e independiente para mujeres vy
hombres.

Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden
tener acceso directo a las dreas de produccidn.
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Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades
necesarias, cémo dispensador con jabdn liquido, dispensador con gel
desinfectante, implementos desechables o equipos automdaticos para
el secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados para el
depdsito de material usado.

En las zonas de acceso a las dreas criticas de elaboracion deben
instalarse unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo
principio activo no afecte a la salud del personal y no constituya un
riesgo para la manipulacién del alimento.

Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente
limpias, ventiladas y con una provision suficiente de materiales.

En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o
advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse Ias manos
después de usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores
de produccion.

77

Servicios de plantas-facilidades

Suministro de agua

Se dispondrd de un abastecimiento y sistemma de distribucion
adecuado de agua potable, asi como de instalaciones apropiadas
para su almacenamiento, distribucion y control.

El suministro de agua dispondrd de mecanismos para garantizar las
condiciones requeridas en el proceso tales como ftemperatura y
presion para realizar la limpieza y desinfeccion.

Se permitird el uso de agua no potable para aplicaciones como
control de incendios, generacion de vapor, refrigeracion y otros
propdsitos similares y en el proceso siempre y cuando no se utilice para
superficies que tienen contacto directo con alimentos, que no sea
ingrediente ni sea fuente de contaminacion.
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Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben
estar conectados con los sistemas de agua potable.

Las cisternas deben ser lavadas y desinfectadas en una frecuencia
establecida.

Si se usa agua de tanquero o de otra procedencia, se debe garantizar
su caracteristica potable.

El agua potable debe ser segura y deberd cumplir con los pardmetros
de la norma técnica ecuatoriana vigente. Se deberd realizar andlisis al
menos una vez cada 12 meses de acuerdo a la frecuencia establecida
en los procedimientos de la planta, en un laboratorio acreditado por
el organismo correspondiente.

No se readliza
andlisis.

La planta podrd contar con la referencia de los andlisis de la calidad
del agua Suministrada por las empresas potabilizadoras de agua,
dénde se encuentre ubicada la planta.

No cuenta con
lasreferencias de
los andlisis de
calidad de
agua.

Suministro de vapor

Si el vapor entra en contacto directo con el alimento, se emplea
sistemas de filtros y se emplean productos quimicos de grado
alimenticio.

Disposicion de desechos liquidos

Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o
colectivamente, instalaciones o sistemas adecuados para la
disposicién final de aguas negras y efluentes industriales.

Los drenagjes y sistemas de disposicion deben ser disenados vy
construidos para evitar la contaminacion del alimento, del agua o las
fuentes de agua potable alimacenadas en la planta.

Disposicion de desechos solidos
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Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccion y eliminacion de basuras. Esto incluye el
uso de recipientes con tapa y con la debida identificaciéon para los
desechos de sustancias toxicas.

Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para
evitar contaminaciones accidentales o infencionales.

2
Los residuos se removerdn frecuentemente de las dreas de produccion
3 y deben disponerse de manera que se elimine la generacion de malos
olores para que no sean fuente de contaminacion o refugio de plagas.
4 Las dreas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de

produccion y en sitios alejados de la misma.

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILLOS

78

De los equipos

Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no
transmitan sustancias toxicas, olores, ni sabores, ni reaccionen con los
ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de
fabricacion.

En aquellos casos en los cuales el proceso de fabricacion del alimento
requiera la utilizaciéon de equipos o utensilios que generen algun grado
de contaminacion se deberd validar que el producto final se
encuentre en 10s niveles aceptables.

Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan
limpiarse y desinfectarse adecuadamente, cuando no pueda ser
eliminado el uso de la madera debe ser monitoreado para asegurarse
gue se encuentra en buenas condiciones, no serd una fuente de
contaminacion indeseable y no representard un riesgo fisico.
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Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccidén e inspeccidon y deben contar con dispositivos para
impedir la contaminaciéon del producto por lubricantes, refrigerantes,
sellantes u otras sustancias que se requieran para su funcionamiento.

Cuando se requiera la lubricacion de algun equipo o instrumento que
por razones tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion,
se debe utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio)
y establecer barreras y procedimientos para evitar la contaminacioén
cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos de lubricacién.

Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinfuras u ofro tipo de material desprendible que
represente un riesgo fisico para la inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores y el diseno general de los equipos deben ser
construidos de tal manera que faciliten su limpieza.

Las tuberias empleadas para la conduccidon de materias primas vy
alimentos deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables para su limpieza y lisos en la
superficie que se encuentra en contacto con el alimento las tuberias
fijas se limpiardn y desinfectardn por recirculacién de sustancias
previstas para este fin, de acuerdo a un procedimiento validado.

Los equipos se instalardn en forma tal que permitan el flujo continuo y
racional del material y del personal, minimizando la posibilidad de
confusidn y contaminacion.

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos deben estar en buen estado y resistir las repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccidn. En cualquier caso, el estado
de los equipos y utensilios no representard una fuente de
contaminacion del alimento.

79

Del monitoreo de los equipos
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La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo a las

a recomendaciones del fabricante.
Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacién
adecuada y demds implementos necesarios para su operacion,
control y mantenimiento. Se contard con un procedimiento de
b calibracién que permita asegurar que, tanto los equipos y magquinarias

como los instrumentos de conftrol proporcionen lecturas confiables.
Con especial atencidn en aquellos instrumentos que estén
relacionados con el control de un peligro.

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

OBLIGACIONES DEL PERSONAL

80 De las obligaciones del personal
a Mantener la higiene y el cuidado personal.
Comportarse y operar de la manera descrita en el articulo 78 de la
b presente norma técnica.
Estar capacitado para realizar la labor asignada, conociendo
previomente los procedimientos, protocolos instructivos relacionados
c con sus funciones y comprender las consecuencias del incumplimiento
de los mismos.
81 De la educacion y capacitacion del personal
Toda planta o establecimiento procesadores de alimentos debe
implementar un plan de capacitacidén continuo y permanente para
a todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura, a
fin de asegurar su adaptacién a las tareas asignadas.
La capacitacidén es responsabilidad de la empresa y podrd ser
impartida por esta, personas naturales o juridicas que demuestren su
b

competencia para esta actividad.
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Deben existir programas de entrenamiento especificos segun sus
funciones, que incluyan normas o reglamentos relacionados al
producto y al proceso con el cual estd relacionado, ademds,
procedimientos, protocolos, precauciones y acciones correctivas a
tomar cuando se presenten desviaciones.

82

Del estado de salud del personal

El personal que manipula u opera alimentos debe someterse a un
reconocimiento médico antes de desempenar esta funcion y de
manera periddica, y la planta debe mantener fichas médicas
actualizadas. Asi mismo, debe realizarse un reconocimiento médico
cada vez que se considere necesario por razones clinicas y
epidemioldgicas, especialmente después de una ausencia originada
por una infeccidon que pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que se manipulan. La falta de
control y cumplimiento, o inobservancia de esta disposicion, deriva en
responsabilidad y directa del empleador o representante legal ante la
autoridad nacional en materia laboral.

La direccion de la empresa debe tomar las medidas necesarias para
qgue no se permita manipular los alimentos, directa o indirectamente,
al personal del que se conozca formalmente padece de una
enfermedad infecciosa susceptible de ser fransmitida por alimentos, o
que presente heridas infectadas, o irritaciones cutdneas.

83

Higiene y medidas de control

El personal de la planta cuenta con uniformes adecuados a las
operaciones a ejecvutar.

Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza.

Cuando sea necesario, otfros accesorios como guantes, botas, gorros,
mascarillas, limpios y en buen estado.

El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberd ser
antideslizante e impermeable.
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Las prendas mencionadas en los literales 1 y 2 del numeral anterior,
deben ser lavables o desechables. La operacién de lavado debe
hacérsela en un lugar apropiado.

Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos
con agua y jabdn antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga
y regrese al drea asignada, cada vez que use los servicios sanitarios y
después de manipular cualquier material u objeto que pudiese
representar hoy un riesgo de contaminacién para el alimento. El uso
de guantes no exime al personal de las obligaciones de lavarse las
mManos.

Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos
asociados con la etapa del proceso asi lo justifiquen y cuando se
ingrese a dreas criticas.

84

Comportamiento del personal

El personal que labora en una planta de alimentos debe acatar las
normas establecidas que senalan la prohibicion de fumar, utilizar
celular o consumir alimentos o bebidas en las dreas de frabaijo.

Mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla u otro medio
efectivo para ello, debe tener unas cortas y sin esmalte; no deberd
portar joyas o bisuteria; debe laborar sin maquillaje. En caso de llevar
barba, bigote o patillas anchas, debe usar protector de barba
desechable o cualquier protector adecuado, estas disposiciones se
deben enfatizar al personal que realiza tareas de manipulaciéon y
envase de alimentos.

85

Prohibicion de acceso a determinadas dreas

Debe existir un mecanismo que evite el acceso de personas extranas
a las dreas de procesamiento, sin la debida proteccion vy
precauciones.

86

Senalética
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Debe existir un sistema de senalizacion y normas de seguridad,
ubicados en sitios visibles para conocimiento del personal de la planta
y personal ajeno a ella.

87

Obligacion del personal administrativo y visitantes

Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el drea de
fabricacion, elaboracion  manipulaciéon  de alimentos, deben
proveerse de ropa protectora y acatar las disposiciones senaladas por
la planta para evitar la contaminacion de los alimentos.

DE LA

S MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

88

Condiciones minimas

No se aceptardn materias primas e ingredientes que contengan
pardsitos, microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como,
quimicos, metales pesados, drogas veterinarias, pesticidas), materia
extirana a menos que dicha contaminacion pueda reducirse a niveles
aceptables mediante las operaciones productivas validadas.

8¢9

Inspeccién y Control

Las materias primas e insumos deben someterse a inspecciones y
control antes de ser utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar
disponibles hojas de especificaciones que indiquen los niveles
aceptables de inocuidad, higiene y calidad para uso en los procesos
de fabricacién.

90

Condiciones de recepcion

La recepcidon de materias primas e insumos debe readlizarse en
condiciones de manera que eviten su contaminacion, alteracion de su
composicion y danos fisicos. Las zonas de recepcidon vy
almacenamiento estardn separadas de las que se destinan a
elaboracién o envase del producto terminado.

1

Almacenamiento
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Las materias primas e insumos deberdn almacenarse en condiciones
qgue impidan el deterioro, eviten la contaminacion y reduzcan al
minimo su dano o alteracion, ademds deben someterse, si es
necesario, a un proceso adecuado de rotacion periddica.

92

Recipientes seguros

Los recipientes, contenedores, envases o empaques de las materias
primas e insumos deben ser de materiales que no desprendan
sustancias que causen alteraciones en el producto o contaminacion.

93

Instructivo de manipulacién

En los procesos que requieran ingresar ingredientes en dreas
susceptibles de contaminacion con riesgo de afectar la inocuidad del
alimento, debe existir un instructivo para su ingreso dirigido a prevenir
la contaminacion.

94

Condiciones de conservacion

Las materias primas e insumos conservados por congelacion que
requieren ser descongelados previo al uso, se deberian descongelar
bajo condiciones confroladas adecuadas (tiempo, temperatura,
otros) para evitar desarrollo de microorganismos. Cuando exista riesgo
microbioldgico, las materias primas e insumos descongelados no
podrdn serre congeladas.

95

Limites permisibles

Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final
no rebasardn los limites establecidos en base a los limites establecidos
en la normativa nacional o el Codex Alimentario con normativa
internacional equivalente.

96

Del agua

Como materia prima
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Sélo se podrd utilizar agua potabilizada de acuerdo con las normas
nacionales o intfernacionales.

El hielo debe fabricarse con agua potabilizada o tratada de acuerdo
con las normas nacionales o intfernacionales.

Para los equipos

El agua utilizada para limpieza y lavado de materia prima, o equipos y
objetos que entran en contacto directo con el alimento debe ser
potabilzada o ftfratada de acuerdo con normas nacionales o
internacionales.

El agua que ha sido recuperada de la elaboracion de alimentos por
procesos como evaporacion o desecacion y otfros pueden ser
reutilizada, siempre y cuando no se contamine en el proceso de
recuperacion y se demuestre su aptitud de uso.

OPERACIONES DE PRODUCCION

97

Técnicas y procedimientos

La organizacién de la produccion debe ser concebida de tal manera
gue el alimento fabricado cumpla con las normas nacionales o normas
internacionales oficiales y cuando no existan, cumplan las
especificaciones establecidas y validadas por el fabricante, que el
conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen
correctamente y que se evite toda omision, contaminacién, error o
confusién en el transcurso de las diversas operaciones.

98

Operaciones de control

La elaboracién de un alimento debe efectuarse segun procedimientos
validados, en locales apropiados de acuerdo con la naturaleza del
proceso, con dreas y equipos limpios y adecuados, con personal
competente, con materias primas y materiales conforme a las
especificaciones segun criterios definidos, registrando todas las
operaciones de control definidas, incluidas la identificacion de los
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puntos criticos de confrol, asi como su monitoreo y las acciones
correctivas cuando hayan sido necesarias.

99 Condiciones ambientales
a La limpieza y el orden deben ser factores prioritarios en estas dreas.
Las sustancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion deben ser
b aqguellas aprobadas para su uso en dareas, equipos y utensilios donde
se procesen alimentos destinados al consumo humano.
Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados
C periédicamente.
Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, de material
d impermeable, que permita su facil impieza y desinfecciéon y que no
genere ningun tipo de contaminacion en el producto.
100 | Verificacion de condiciones
Se haya readlizado convenientemente la limpieza del drea segun
a procedimientos establecidos y que la operacién haya sido confirmada
y mantener el riesgo de las inspecciones.
Todos los protocolos y documentos relacionados con la fabricacion
b estén disponibles.
Se cumplen las condiciones ambientales tales como temperaturaq,
c humedad, ventilacion.
Que los aparatos de control estén en buen estado de funcionamiento;
d se registrardn estos controles, asi como la calibracion de los equipos de
control.
101 | Manipulacién de sustancias
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Las sustancias susceptibles de cambio, peligrosas o téxicas deben ser
manipuladas tomando precauciones particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacién y de las hojas de seguridad emitidas
por el fabricante.

102

Métodos de identificacion

En todo momento de fabricacion el nombre del alimento, nUmero de
lote y la fecha de elaboracion, deben ser identificadas por medio de
etiquetas o cualquier otro medio de identificacion.

103

Programas de seguimiento continuo

La planta contard con programa de rastreabilidad/trazabilidad que
permitird rastrear la identificacién de materias primas, material de
empaque, coadyuvantes de proceso e insumos desde el proveedor
hasta el producto ferminado y el primer punto del despacho.

104

Control de procesos

El proceso de fabricacién debe estar descrito claramente en un
documento donde se precisen todos los pasos a seguir de manera
secuencial (llenado, envasado, etiquetado, empaque) indicando
ademds controles a efectuarse durante las operaciones y los limites
establecidos en cada caso.

105

Condiciones de fabricacion

Debe darse énfasis al control de condiciones de operaciones
necesarias para reducir el crecimiento potencial de microorganismos,
verificando, cuando la clase de proceso y la naturaleza del alimento
lo requiera, factores como: tiempo, temperatura, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, presion, y velocidad de flujo, también es necesario
donde sea requerido, controlar las condiciones de fabricacién tales
congelaciéon, deshidratacién, tratamiento térmico, acidificacion y
refrigeracién, para asegurar que los fiempos de espera, las

Realizar de
manera continuo
andlisis
microbioldgico
de los alimentos

126



fluctuaciones de temperatura y otros factores no contribuyan a la
descomposicidon o contaminacién del alimento.

106

Medidas de prevencion de contaminacion

Donde el proceso y la naturaleza del alimento lo requieran, se deben
tomar las medidas efectivas para proteger el alimento de la
contaminacion por metales u otfros materiales extranos, instalando
mallas, frampas, imanes, detectores de metal o cualquier otro método
apropiado.

Falta de
medidas de
prevencion de
contaminacién.

107

Medidas de control de desviacion

Deben registrarse las acciones correctivas y las medidas tomadas
cuando se detecte una desviacidon de los pardmetros establecidos
durante el proceso de fabricaciéon validado. Se deberdn determinar si
existe producto potencialmente afectado en su inocuidad y en caso
de haberlo registrar la justificacion y el destino.

108

Validacion de gases

Donde procesos y la naturaleza de los alimentos lo requieran e
intervenga aire o gases como un medio de ftfransporte o de
conservacion, se deben tomar todas las medias validadas de
prevencion para que estos gases y aire no se conviertan en focos de
contaminacién o sean vehiculos de contaminacion cruzada.

109

Seguridad de trasvase

El llenado o envasado de un producto debe efectuarse de manera tal
que se evite deterioros o contaminaciones que afecten a su calidad.

110

Reproceso de alimentos

Los alimentos elaborados que no cumplan las especificaciones
técnicas de produccion podrdn reprocesarse o utilizarse en otros
procesos, siempre y cuando se garantice su inocuidad; de lo contrario
deben ser destruidos o desnaturalizados de manera irreversible.
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111 | Vida otil
Los registros de confrol de produccion y distribucion deben ser
mantenidos por un periodo de dos meses mayor al tiempo de vida Util
del producto.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

112 | Identificacién del producto
Todos los alimentos deben ser envasados, efiquetados vy
empaqguetados de conformidad con las normas técnicas y
reglamentacién respectiva vigente.

113 | Seguridad y calidad
El diseno y los materiales de envasado deben ofrecer una proteccién
adecuada de los alimentos para prevenir la contaminacioén, evitar
danos y permitir un etiquetado conformidad con las normas técnicas
respectivas.

114 | Redutilizacion de envases
En caso de que las caracteristicas de los envases permitan su
reutilizacién, serd indispensables lavarlos y esterilizarlos de manera que
se restablezcan las caracteristicas originales, mediante una operacion
adecuada y vdalida. Ademds, debe ser correctamente inspeccionada,
a fin de eliminar envases defectuosos

115 | Manejo del vidrio
Cuando se trate de material de vidrio, deben existir procedimientos
establecidos para que cuando ocurran roturas en la linea, se asegure
que los trozos de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes.

116 | Transporte al granel
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Los tanques o depdsitos para el fransporte de alimentos al granel serdn
disenados y construidos de acuerdo con las normas técnicas
respectivas, tendrdn una superficie interna que no favorezca la
acumulacién de producto y dé origen a contaminacion,
descomposicion o cambios en el producto.

117 | Trazabilidad del producto
Los alimentos envasados y los empaquetados deben llevar una
identificacién codificada que permita conocer el nUmero de lote, la
fecha de produccién y la identificacién del fabricante a mds de las
informaciones adicionales que correspondan, segun la norma técnica
de rotulado vigente.

118 | Condiciones minimas

a La limpieza e higiene del drea donde se manipulardn los alimentos.
Que los alimentos a empacar correspondan con los materiales de

b envasado y acondicionamiento, conforme a las instrucciones escritas
al respecto.

c Que los recipientes para envasado estén correctamente limpios y
desinfectados, si es el caso.

119 | Embalaje previo
Los alimentos en sus envases finales, en espera del efiquetado deben
estar separados e identificados convenientemente.

120 | Embalaje medio
Las cajas multiples de embalaje de los alimentos terminados podrdn
ser colocadas sobre plataformas o paletas que permiten su retiro del
drea de empaque hacia el drea de cuarentena o al almacén de
alimentos terminados evitando la contaminacion.

121 | Enfrenamiento de manipulacion

El personal debe ser particularmente entrenado sobre los riesgos de
errores inherentes a las operaciones de empaque.
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122 | Cuidados previos y prevencion de contaminacion

Cuando se requiera, con el fin de impedir que particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de llenado y empaque
deben efectuarse en zonas separadas, de tal forma que se brinde una
proteccion al producto.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

123 | Condiciones 6ptimas de bodega

Los almacenes o bodegas para almacenar los alimentos ferminados
deben mantenerse en condiciones higiénicas y ambientales
apropiadas para evitar la descomposicion o contaminacién posterior
de los alimentos envasados y empaquetados.

124 | Control condiciones de clima y almacenamiento

Dependiendo de la naturaleza del alimento terminado, los almacenes
o0 bodegas para almacenar los alimentos terminados deben incluir
mecanismos para el control de temperatura y humedad que asegure
la conservacion de estos; fambién debe incluir un programa sanitario
que contemple un plan de limpieza, higiene y un adecuado control de
plagas.

125 | Infraestructura de almacenamiento

Para la colocacidon de los alimentos deben utilizarse estantes o tarimas
a una altura que evite el contacto directo con el piso.

126 | Condiciones minimas de manipulacién y transporte

Los alimentos serdn almacenados alejados de la pared de manera
que faciliten el libre ingreso del personal para el aseo y mantenimiento
del local.

127 | Condiciones y método de almacenaje
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En caso de que el alimento se encuentre en las bodegas del
fabricante, se utilizardn métodos apropiados para identificar las
condiciones del alimento como, por ejemplo, cuarentena, retencion,
aprobacién y rechazo.

128

Condiciones 6ptimas de frio

Para aquellos alimentos que por su naturaleza requieren refrigeracion
o congelacion, su almacenamiento se debe realizar de acuerdo con
las condiciones de temperatura humedad y circulacién de aire que
necesita dependiendo de cada alimento.

129

Medio de transporte

Los alimentos y materias primas deben ser transportados manteniendo,
las condiciones higiénico-sanitarias y de temperaturas establecidas
para garantizar la conservacion de la calidad del producto.

Los vehiculos destinados al transporte de alimentos y materias primas
serdn adecuados a la naturaleza del alimento y construidos con
materiales apropiados y de tal forma que protejan al alimento de
contaminacion y efecto del clima.

Para los alimentos que por su naturaleza requieren conservarse en
refrigeraciéon o congelacion, los medios de fransporte deben poseer
esta condicion.

El drea del vehiculo que alimacenay tfransporta alimentos deber ser de
material de fdcil limpieza y deberd evitar contaminaciones o
alteraciones del alimento.

No se permite transportar alimentos junto con sustancias toxicas,
peligrosas o que por sus caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminaciéon fisico, quimico o bioldégico o de alteracion de los
alimentos.

La empresa vy el distribuidor deben revisar los vehiculos antes de cargar
los alimentos con el fin de asegurar que se encuentren en buenas
condiciones sanitarias.
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El propietario o el representante legal de la unidad de transporte, es
responsable del mantenimiento de las condiciones exigidas por el
alimento durante su tfransporte.

130

Condiciones de exhibicion del producto

Se dispondrd de vitrinas, estantes o muebles que permitan una facil
limpieza.

Se dispondrd de los equipos necesarios para la conservacion, como
neveras y congeladores adecuados, para alimentos que requieran
condiciones especiales de refrigeracion o congelacion.

El propietario o representante legal del establecimiento de
comercializacion, es el responsable del mantenimiento de las
condiciones sanitarias exigidas por el alimento para su conservacion.

DEL A

SEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

131

Aseguramiento de calidad

Todas las operaciones de fabricacidon, procesamiento, envasado,
almacenamiento y distribucion de los alimentos deben estar sujetas a
un sistema  de aseguramiento de calidad apropiado. Los
procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables y
reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que no
represente riesgo para la salud. Estos controles variardn dependiendo
de la naturaleza del alimento y deberdn rechazar todo alimento que
no sea apto para el consumo humano.
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Seguridad preventiva

Todas las plantas procesadoras de alimentos deben contar con un
sistema de control y aseguramiento de calidad e inocuidad, el cual
debe ser esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas del
procesamiento del alimento. De acuerdo con el nivel de riesgo
evaluado en cada etapa mediante la probabilidad de ocurrencia y

gravedad de peligro, se deberd establecer medidas de control
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efectivas, ya sea por medio de instructivos precisos relacionados con
el cumplimiento de los requerimientos de BPM o por el control de un
paso del proceso.
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Condiciones minimas de seguridad

Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los
alimentos y de todas las materias primas con los cuales son elaborados
y deben incluir criterios claros para su aceptacion, liberacién o
retenciéon y rechazo.

Formulaciones de cada uno de los alimentos procesados
especificando ingredientes y aditivos utilizados los mismos que
deberdn ser permitidos y que no sobrepasen los limites establecidos de
acuerdo con el arficulo 12 de la presente normativa técnica sanitaria.

Documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde se describan los
detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos requeridos
para fabricar alimentos, asi como el sistema de almacenamiento y
distribucién, métodos y procedimientos de laboratorio, es decir que
estos documentos deben cubrir todos los factores que puedan afectar
la inocuidad de los alimentos.

Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio,
especificaciones y métodos de ensayo deberdn ser reconocidos
oficialmente o validados, con el fin de garantizar o asegurar que 1os
resultados sean confiables.

Falta de
validacién en los
métodos de
ensayo.

Se debe establecer un sistema de control de alérgenos orientado a
evitar la presencia de alérgenos no declarados en el producto
terminado y cuando por razones tecnoldgicas no sea totalmente
seguro, se debe declarar en la efiqueta de acuerdo con la norma de
rotulado vigente.
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Laboratorio de control de calidad
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Todos los establecimientos que procesen elaboren o envasen
alimentos, deben disponer de un laboratorio propio o externo para
realizar pruebas y ensayos de control de calidad segun la frecuencia
establecida en los procedimientos. Se deberdn validar las pruebas y
ensayos de control de calidad al menos una vez cada 12 meses de
acuerdo a la frecuencia establecida en los procedimientos de la
planta, en un laboratorio acreditado por el organismo
correspondiente.
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Registro de control de calidad

Se llevard un registro individual escrito correspondiente a la limpieza,
los certificados de calibracidon y mantenimiento preventivo de cada
equipo e instrumento. Se deberdn validar la calibracién de equipos e
instrumentos al menos una vez cada 12 meses de acuerdo con la
frecuencia establecida en los procedimientos de la planta, en un
laboratorio acreditado por el organismo correspondiente.

136

Métodos y proceso de aseo y limpieza

Escribir los procedimientos a seguir, donde se incluyan los agentes y
sustancias utilizadas, asi como las concentraciones o formas de uso y
los equipos e implementos requeridos para las operaciones. También
se debe incluir la periodicidad de limpieza y desinfeccion.

En caso de requerirse desinfeccion se deben definir los agentes,
sustancias, asi como las concentraciones, formas de uso, eliminacién y
tiempos de accion del tratamiento para garantizar la efectividad de
la operacion.

Registrar las inspecciones de verificacion después de la limpieza vy
desinfeccion, asi como la validacion de estos procedimientos.
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Control de plagas

El control puede ser realizado por la empresa o mediante un servicio
externo de una empresa especializada en esta actividad. Se debe
evidenciar la capacitacién técnica del personal operativo, de sus
procesos y de sus productos.
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Independientemente de quién haga el confrol, la empresa es la
responsable por las medidas preventivas para que, durante este
proceso, No se ponga en riesgo la inocuidad de 1os alimentos.

Por principio, no se debe realizar actividades de control de roedores
con agentes quimicos dentro de las instalaciones de produccion,
envase, tfransporte y distribucion de alimentos, sdlo se usardn métodos
fisicos dentro de estas dreas. Fuera de ellas, se podrdn usar métodos
quimicos, tomando todas las medidas de seguridad para que eviten la
pérdida de control sobre los agentes usados.
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Anexo 5. Solicitud al Director de la Carrera de Alimentos

Tulcan, 11 de enero de 2023

PhD. Francisco Dominguez
DIRECTOR DE LA CARRERA DE ALIMENTOS

Presente, —

Queseria La Delicia es una microempresa que se dedica a la produccion de quesos con
cuatro tipos de linea de produccion como son: queso amasado, quesillo, queso de mesa y queso
mozzarella, la cual requicre de un Sistema de Gestion de Inocuidad para asegurar la calidad e
inocuidad de los productos elaborados, razén por la cual solicito apoyo de parte de la carrera
de Alimentos de la Universidad Politécnica Estatal del Carchi para la generacion de un Sistema
de Inocuidad basado en BPM y HACCP en dicha empresa, aprovechando que las sefiorita
Marilyn Alexandra Pilacuian Aldas con C.I 0450141353 desarrollé las practicas
preprofesionales y conocedora de la realidad de la empresa, solicito que sea participe del

proceso en conjunto con la sefiorita Ana Gabriela Castillo Cacuango con C.1 1752499432,

De antemano agradezco su atencion prestada, atentamente:

QUESERlA LA DELICIA
RUC. 1712768406001 5 ) |
De Marco Puentestar P i /_ )
GERENTE PROPIETARIO - 7 /
Dir, Calle Garcia Moreno y_aohvar = /){ L |
OeLF 2790430 CEL.0983900980___ /A7 N T

. CARCH! -
SAN GABRIEL - CA Sr. Marco Puentestar

GERENTE



Anexo 6. Constancia de entrega de manuales

San Gabriel, 03 de octubre de 2025

SENOR: Marco Puentestar
GERENTE DE QUESERIA "LA DELICIA"
PRESENTE.-

ASUNTO: Enfrega de manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para la linea de queso

amasado.

Tenemos el agrado de dirigirnos a Ud. Para expresarle un cordial saludo y a la
vez hacerle llegar los Manuales para su microempresa, mismos que fueron
desarrollados dentro del tema de tesis "Diseiio de un sistema de inocuidad
alimentaria para la microempresa Queseria La Delicia de la ciudad de San

Gabriel". A continuacidn, se detalla lo que contiene cada manual.

Manual de Buenas Practicas de Manufactura: este manual consta de
intfroduccion, objetivos, alcance, responsabilidades, definiciones, generalidades
de la microempresa, de 31 procedimientos, 5 planes maestros, 29 instructivos, 8
fichas técnicas, y 44 registros, todos estos documentos engloban informacion
sobre: Control de documentos, instalaciones, equipos y utensilios,
mantenimiento, requisitos higiénicos de fabricacion — obligaciones del personal,
materias primas e insumos, operaciones de produccién, almacenamiento,

distribucion, transporte y comercializacion y control de calidad.

Manval de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control: este manual estd
disefiado para la linea de produccién de queso amasado, debido a que es el
producto que mds se produce en la microempresa. Este manual consta de
informacién de la microempresa, introduccion, objetivos, programa de
prerrequisitos, disefio y desarrollo de HACCP, Principio de Andlisis de Control y

Puntos Criticos y plan maestro.
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Finalmente podemos decir que es fundamental maniener en practica lo
establecido en los manuales de Buenas Practicas de Manufactura y Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Conlrol (HACCP) para garantizar la produccién de
alimentos seguros y de alta calidad, siguiendo estos lineamientos, la
microempresa puede minimizar los riesgos de contaminacién, asegurar la
inocuidad de los productos y cumplir con las normativas vigentes, lo que a su
vez protege la salud del consumidor y fortalece la confianza en la marca de la

Queseria "La Delicia"

Atentamente

\ (/ T \////
Ana Gabriela Castillo Cacuango Marilyn Alexandra Pilacuan Aldds
Recibido por

S E———

~Marco Puentestar

GERENTE DE QUESERIA LA DELICIA
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Anexo 7. Manual de Buenas Prdacticas de Manufactura

QUESERIA

MANUAL DE
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MANUAL
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MANUFACTURA

Queseria La Delicia

Gabriela Castillo
Marilyn Pilacudn

San Gabiriel, 2025
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INTRODUCCION

Toda industria que se dedique a producir alimentos debe garantizar que los
procedimientos que se generen en la elaboracion sean realizados con inocuidad
para ofertar al mercado un producto de calidad y sobre todo que no cause ningln
dano en la salud del consumidor como las enfermedades provocadas por alimentos
que son conocidas por el nombre de ETAS (las enfermedades transmitidas por

alimentos).

El presente documento hace referencia a la aplicacidon de Buenas Prdacticas de
Manufactura en la microempresa Queseria La Delicia, la aplicacion de este manual

garantizard una mejora con respecto a calidad e inocuidad en el queso fresco.

En este documento se especifican los procesos de sanitizacidn y manipulaciéon
correcta en cada una de las dreas y utensilios de frabajo que se utilizan para producir
el queso en la microempresa, ademds de las especificaciones de una correcta

recepcion de materia prima.

Este manual sirve como apoyo a brindar conocimientos para la formacion del recurso
humano con lo que respecta a asegurar la calidad e inocuidad de alimento

procesado.
OBJETIVOS
Objetivo General

Establecer los requisitos generales de sanitizacion y Buenas Practicas de Manufactura
en la elaboracion de queso fresco en la microempresa Queseria La Delicia para

garantizar la inocuidad y calidad del alimento producido.
Objetivos Especificos:

e Proporcionar informacién técnica y las recomendaciones prdcticas para la
implementaciéon de un sistema que asegure la calidad e inocuidad en la
microempresa Queseria La Delicia.

e Establecer las condiciones higiénicas necesarias para las instalaciones,

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



ALCANCE

Este manual estd dirigido a todo el personal y para aspectos de la microempresa
como: Equipos, recipientes y utensilios Instalaciones, obligaciones del personal
requerimientos higiénicos de produccion, servicios, materias primas e insumos y
control de calidad, en este documento se especifican procesos estandarizados que
deben ser desarrollados y ejecutados cumpliendo con el formato establecido que
consta de: alcance, objetivo, frecuencia de control, descripcion de la metodologia

usada, responsable y sus respectivos registros.
RESPONSABLES

Gerente: El gerente de la empresa es quien debe comprometerse con la aprobacion,

revision y cumplimiento del manual en la microempresa.

Trabajadores: Son los encargados de dar cumplimiento a cada uno de los procesos

especificados y registro de actividades.
DEFINICIONES BASICAS

Alimento: son productos que los seres vivos ingieren para sobrevivir estos pueden ser
solidos o liguidos que proporcionan nutrientes al organismo para continuar con las

actividades diarias.

Buenas Prdcticas de Manufactura: BPM son requisitos y practicas generales de higiene
en la manipulacién, preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucion de alimentos que hacen que los productos sean seguros para
el consumo humano. El frabajar con las Buenas Practicas de Manufactura beneficia
con proteger la salud de los consumidores, evitar riesgos de contaminacion,
produccion de alimentos de calidad y sobre todo competir en mercados mds

grandes.

Calibracién: La calibracion es el proceso mediante el cual se verifican, ajustan y
documentan los equipos de medicion y confrol utilizados en la elaboracion de
alimentos, con el fin de asegurar que proporcionen resultados exactos y confiables.
Esta prdctica permite mantener la uniformidad en los procesos, reducir errores en las
mediciones, garantizar la inocuidad y calidad del producto final, asi como cumplir

con las normativas técnicas y sanitarias vigentes. Una calibracién adecuada asegura
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que los pardmetros criticos de produccidn, como temperatura, peso, volumen o pH,
se mantengan dentro de los rangos establecidos para obtener alimentos seguros y

competitivos en el mercado.

Cdlidad: Es una caracteristica de los alimentos que puede ser apreciado como
bueno, excelente o malo en cuanto a sus atributos de color, olor y sabor es algo que

lo hace diferente a los demds productos emitidos por la competencia.

Contaminacioén: Se refiere a cualquier material que se incorpora al alimento que no
sea propia de él, que tenga la capacidad de provocar enfermedades a quienes lo
consumen, la contaminacion se puede dar por varios factores como: fisica, bioldgica

o quimica.

Desinfeccidn: Es el proceso por el cual se eliminan o reducen los microorganismos
presentes que pueden causar efectos nocivos en la salud de los consumidores o en

la calidad de los alimentos.
La desinfeccion puede ser:

e Baja: Elimina bacterias y algunos tipos de hongos y virus.
¢ Media: Elimina bacterias, hongos y algunos fipos de virus.

e Alta: elimina todos los microorganismos menos las esporas.

Higiene: Es el conjunto de condicionesy prdacticas necesarias para garantizar la salud,
seguridad e inocuidad en el proceso de manipulacién de los alimentos. Incluye la
higiene personal del manipulador, el aseo de instalaciones, equipos, utensilios y la
correcta disposicion de desechos, con el fin de prevenir contaminaciones que

afecten la calidad de los productos.

Inocvuidad: Se refiere a la seguridad que tiene el cliente al consumir un alimento que
no ocasione danos a la salud, se podria decir que es una caracteristica que los

alimentos deben presentar para ser aptos para el consumo humano.

Insumo: Son todos aquellos materiales, sustancias, ingredientes o recursos necesarios
para la elaboraciéon de un alimento; pueden ser de origen natural, quimico o
bioldgico, y deben cumplir con normas de calidad e inocuidad para asegurar que el

producto final sea seguro para el consumo humano.



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

sustancias quimicas como desinfectantes.

Materia prima: Son todos aquellos materiales, sustancias, ingredientes o recursos
necesarios para la elaboraciéon de un alimento. Pueden ser de origen natural, quimico
o biolégico, y deben cumplir con normas de calidad e inocuidad para asegurar que

el producto final sea seguro para el consumo humano.

Microorganismos: Seres vivos de tamano diminuto que pueden aojarse en el alimento
y causar que este se degrade con facilidad y ademds puede causar danos a la salud
de las personas dentro de este grupo se encuentra: bacterias, virus, mohos y
levaduras que se encuentran en el medio ambiente buscando las condiciones

Optimas de crecimiento como humedad vy falta de asepsia.

Operacion de produccion: Es el conjunto de actividades, procedimientos y controles
gue se readlizan durante el proceso de elaboracion de alimentos, desde la recepcion
de la materia prima hasta la obtencién del producto final. Incluye etapas como
transformacién, manipulacién, envasado y almacenamiento, las cuales deben
cumplir con normas de calidad, inocuidad y trazabilidad para garantizar un producto

seguro y competitivo en el mercado.

Plaga: Se refiere a cualquier animal o insecto que pueda convertirse en un riesgo para
la inocuidad y seguridad de los alimentos; entre las plagas mds comunes en Ia
industria alimentaria se encuentran roedores, cucarachas, moscas y hormigas. La
presencia de plagas puede ocasionar contaminacion fisica, quimica o
microbioldgica, por lo que es indispensable implementar programas de confrol y

monitoreo para prevenir su ingreso y proliferaciéon en las plantas de procesamiento.

POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento):



Son instrucciones detalladas y documentadas que establecen la forma correcta de
realizar operaciones de limpieza y desinfeccion en una planta procesadora de
alimentos. Los POES garantizan la eliminacion de residuos de suciedad vy
microorganismos en equipos, utensilios, superficies e instalaciones, previniendo la
contaminacién de los productos. Constituyen un requisito fundamental dentro de los

sistemas de aseguramiento de la inocuidad alimentaria como BPM y HACCP.

Registros: Se refiere a la documentacién que sirve para dar constancia de una

actividad realizada de manera permanente y oficial.
GENERALIDADES
Datos de la empresa

Nombre: Queseria La Delicia

Logo:

A g

OQUESERIA

EUEREE FEBE

Direccién: Calle Garcia Moreno y Bolivar
Sector: El Capuli

Ciudad: San Gabriel

Cantén: MontUfar

Provincia: Carchi

Gerente de la empresa: Marco Puentestar
Celular de contacto: 0985900990
Descripcion de la microempresa

Queseria La Delicia es una microempresa familiar dedicada a la produccion vy

comercializaciéon de 4 tipos de quesos artesanales.



Esta queseria tuvo sus inicios el 10 de marzo del 2003 en la ciudad de San Gabriel,
provincia del Carchi. Sus alimentos terminados tienden a caracterizarse por su
calidad, asi como también por los valores nutritivos que estos productos aportan a los

consumidores.
Queseria La Delicia brinda a sus clientes:

e Variedad de quesos con elevada calidad y valor nutricional.
e Abasto a supermercados y tiendas dentro y fuera de la provincia.

e Cumplir las necesidades del consumidor.
Mision
Ser una compania reconocida por su excelencia en la elaboracion vy
comercializacion de queso fresco de alta calidad, garantizando la confianza de los

clientes con metas a innovar en la oferta de nuevos productos para cubrir las

exigencias del mercado.
Vision
Queseria La Delicia busca fortalecer sus conocimientos y ser lider en el mercado a

nivel regional y nacional garantizando la calidad e inocuidad del producto

elaborado.
Objetivos de calidad

e Mejorar la calidad de los procesos productivos.
e Conseguir mayor posicionamiento en el mercado local y regional.
e Proporcionar al cliente quesos frescos de calidad que cumplan con las

normativas vigentes.
Valores colectivos

e Liderazgo

e Espiritu de equipo
e Constancia

e Responsabilidad
e Honestidad

o Competitividad



REQUISITOS DE BPM

Para que este manual se pueda desarrollar se tomard en cuenta los siguientes

aspectos:
e Conftrol de documentos
e Instalaciones
e Equipos y utensilios
¢ Mantenimiento
e Requisitos higiénicos de fabricacién — obligaciones del personal
e Materias primas e insumos
e Operaciones de produccion
e Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

e Control de calidad



CONTROL DE DOCUMENTOS

, Cadigo: PrO1
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
L. Fecha:
Pagina 1 de 3 CONTROL DE DOCUMENTOS
OBIJETIVO ALCANCE

Establecer la metodologia a seguir para
la elaboracién, control, codificacion,
recepcion, registro y revision de todo
documento tanto inferno como externo

Este procedimiento se aplica a todos los
documentos ya sean internos, externos,
existentes 0 nuevos que se encuentren
involucrados en el manual de Buenas

gue forme parte del manual de Buenas | Practicas de Manufactura de la
Practicas de Manufactura de la | microempresa Queseria “La Delicia”
microempresa Queseria “La Delicia”

DEFINICIONES

e Documento: Escrito en papel o cualquier otro soporte fisico o digital en el
que se acredite un hecho o circunstancia.

e Documento interno: Documentos que son generados por cualquier drea o
departamento que conformen la empresa.

¢ Documento externo: Documentos que son generados por instituciones o
entidades externas a la empresa.

e Formato: Conjunto de caracteristicas (tamano, medidas, tipo de letra) de la
presentacion de un documento ya sea este fisico o virtual.

¢ Instructivo: Serie de explicaciones organizadas en un documento que se les
puede facilitar a las personas para que las desarrollen.

e Lista maestra: Documento en el que se describe o indica los manuales,
registros, instructivos, formatos y planes que contiene de manera total el
Sistema de Gestion de Inocuidad.

e Proceso: Secuencia de actividades previamente planificadas que se las
realiza con el objetivo de lograr un fin determinado.

e Registro: Documento en el cual se relacionan requisitos,
acontecimientos que generalmente son normativos u oficiales.

COosds O

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Codificacion de documentos
Para la codificacion de los documentos se iniciard designado un cédigo a cada
uno de los documentos generados en la elaboracion del manual de Buenas
Practicas de Manufactura de la microempresa Queseria ‘“La Delicia”. La
codificacion tendrd la siguiente estructura:
Pr xx Pl xx | xx R xx
Donde:

Pr Procedimiento
Pl Plan




| Instructivo

R Registro
HV Hoja de vida
FT Ficha técnica

XX Referencia numérica relacionada al niUmero de
documento elaborado de manera secuencial
Cuando no exista plan, instructivo o registro en la nomenclatura de la codificacion
se omitirdn sus abreviaturas junto con las de numeracion.

2. Revision, Aprobacion y Emision
Luego de elaborar los documentos, estos serdn remitidos a una revisidon vy
aprobacién por parte de expertos.
Una vez aprobados los documentos el responsable de calidad se encargard de
integrar los documentos al registro PrO1R01 correspondiente a la lista maestra de
documentos internos.
La persona responsable de calidad entregard copias de los documentos existentes
a quien corresponda, estos documentos serdn registrados en el PrO1R02
correspondiente al registro de distribuciéon y entrega de documentos.

3. Actuadlizacion de documentos
Los documentos ya existentes serdn revisados cuando sea necesario, en caso de
requerirse una modificaciéon se notificard al responsable de calidad a fravés del
PrO1R04 solicitud de alta, modificaciéon y baja de documentos, para que realice la
modificacion de documento. La modificacién de documentos (procedimientos,
planes, instructivos o registros) se evidenciard en la parte del encabezado del
documento en la version.
Como consecuencia de la revisidon y modificacion de documentos se generardn
documentos obsoletos mismos que son identificados con la palabra “DOCUMENTO
OBSOLETO".
El responsable de calidad se encargard de retirar y guardar los documentos
obsoletos de la revisidbn anterior y/o los documentos que por cuestiones legales se
tengan que archivar y guardar.

4. Archivos de documentos
El responsable de calidad serd la persona encargada de guardar un respaldo de
las versiones antiguas de documentos.

5. Documentos externos
Los documentos externos que sean necesarios para el desarrollo de las actividades
dentro de la empresa se codificardn de la siguiente manera:

DE xx

Donde:

DE Documento externo

XX Referencia numérica relacionada al nUmero de
documento elaborado de manera secuencial

Los documentos externos de igual manera que los documentos internos estardn
sometidos modificaciones por lo que las versiones actualizadas se incluirdn en el
registro PrO1R03 correspondiente a la lista maestra de documentos externos.




La revision de los documentos externos se realizard al menos una vez al aino con la
finalidad de constatar que la microempresa Queseria “La Delicia” emplee las
versiones actualizadas de los documentos.

6. Eliminacion de documentos
Para la eliminacién de los documentos el gerente de la microempresa Queseria
“La Delicia” procederd a romperlos y enviarlos al reciclaje.

7. Lista maestra
Todos los documentos desarrollados para el manual de Buenas Practicas de
Manufactura de la microempresa Queseria “La Delicia”, se inscribirdn en el registro
PrO1RO1 correspondiente a lista maestra de documentos internos, asi también los
documentos externos se inscriben en el registro PrO1R03 correspondiente a la lista
maestra de documentos externos.

RESPONSABLES

Jefe de calidad
Trabajadores

DOCUMENTOS GENERADOS

PrOTRO1: Lista maestra de documentos internos.

PrO1R02: Distribucion y entrega de documentos.

PrO1R03: Lista maestra de documentos externos.

PrO1R04: Solicitud de alta, modificacién y baja de documentos.
PrO1101: Instructivo para elaboracion de procedimientos.

REFERENCIAS

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia”




QUESERIA “LA DELICIA”

Caodigo: PrO1-RO1

CONTROL DE DOCUMENTOS Version
Pagina 1 de 6 LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS INTERNOS Fecha:
- Versién | Ubicacién .
Codigo Documento . Responsable | Observacion
1|2 |3 |Fisica | Digital

CONTROL DE DOCUMENTOS

PrO1 Procedimiento de control de documentos

PrO1-RO1 Lita maestra de documentos internos

PrO1-RO2 Distribucion de prqs:edimien’ros, instructivos, registros y
otra documentacidn controlada

PrO1-R0O3 Lista de documentos externos

PrO1-R04 Solicitud de alta modificacién y baja de documentos

PrO1-101 Instructivo para la elaboracion de documentos

INSTALACIONES

PrO2 Procedimiento de limpieza y desinfeccion

PrO2-PIO1 Plan maestro de limpieza y desinfeccién

PrO2-PIO1-R05 Registro de limpieza y desinfeccion (maestro)

Pr02-P102 Plan diario de limpieza y desinfeccion

Pr02-PI02-R0é Registro de limpieza y desinfeccién (diario)

P03 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de dreas
externas

PrO3-R0O7 Registro de limpieza y desinfeccion de dreas externas




Procedimiento de limpieza y desinfeccion de paredes

Pro4 y ventanas

PrO4-ROS Sggggoggle limpieza y desinfeccidon de paredes y

Pro5 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de pisos

Pr05-R09 Registro de limpieza y desinfeccién de pisos

Proé Procedimiento de limpieza y desinfeccion de drenajes

PrO6-R10 Registro de limpieza y desinfeccion de drenajes

P07 Procedimien’ro de limpieza y desinfeccion para banos
y vestuarios

PrO7-R1 1 Registro de limpieza y desinfeccion para banos y

vestuarios

EQUIPOS Y UTENSILIOS

PrO8 Procedimiento de limpieza de balanza industrial
PrO8-R12 Regls’rrp de limpieza y desinfeccion de balanza
industrial
Pro9 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de Mesas
PrO9-R13 Registro de limpieza y desinfeccidn de Mesas
Pr10 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de tanque
de recepcidén de leche
Registro de limpieza y desinfeccidén de tanque de
Pr10-R14 L,
recepcion de leche
P Procedimiento de limpieza y desinfeccion de tanques
de recepcidén de moldes
Registro de limpieza y desinfeccién de tanques de
Pr11-R15 .,
recepcion de moldes
Procedimiento de limpieza y desinfeccion de
Pr12
fechadora
Pri2-R16 Registro de limpieza y desinfeccidén de fechadora
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Pri13

Procedimiento de limpieza y desinfeccion de selladora

Pri3-rR17 Registro de limpieza y desinfeccién de selladora

Pri4 Procedimiento de limpieza y desinfeccidon de marmitas

Pr14-R18 Registro de limpieza y desinfeccién de marmitas

Pri5 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de molino

Pri5-R19 Registro de limpieza y desinfeccion de molino

Pr4 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de pistola de
alcohol

Pr16-R20 Registro de limpieza y desinfeccion de pistola de
alcohol

P17 Procedimiento de limpieza y desinfeccién de bano
Maria

Pri7-R21 Registro de limpieza y desinfeccion de bano Maria
Procedimiento de limpieza y desinfeccion de equipo

Pri8 .
Ekomilk

Pr18-R22 Registro de limpieza y desinfeccion de equipo Ekomilk

MANTENIMIENTO

Pr19 Procedimiento de mantenimiento de equipos,
maquinaria e instalaciones

Pr19-R23 Codificacion de equipos y maquinaria

Pr19-PI03 Plan de mantenimiento preventivo de equipos y

maquinaria

Pr19-PI03-R24

Registro de mantenimiento preventivo de equipos y
maquinaria

Pr19-PI04

Plan de mantenimiento preventivo de instalaciones

Pr19-PI04-R25

Registro de mantenimiento preventivo de instalaciones

Pr20

Control Metrolégico

Pr20-102

Instructivo de calibracién y verificacion de
termémetros
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Pr20-103

Instructivo de calibracién y verificacién de balanzas

Pr20-PI05

Plan de calibracién y verificacién

Pr20-PI05-R26

Registro Calibracién y verificacién de balanzas

Pr20-PI05-R27

Registro Calibracion y verificacion de fermodmetros

Pr20-104 Instructivo de funcionamiento de marmitas

Pr20-105 Instructivo de Funcionamiento de molino

Pr20-106 Instructivo de Funcionamiento de cuarto frio

Pr20-107 Instructivo de Funcionamiento de termdmetro

Pr20-108 Irr;sc’rreuF;:(’ili\(/scr)1 de Funcionamiento de tanques de

Pr20-109 Instructivo dg Funcionamiento de tanques de
almacenamiento de moldes

Pr20-110 Instructivo de Funcionamiento de fechadora

Pr20-111 Instructivo de Funcionamiento de ekomilk

Pr20-112 Instructivo de Funcionamiento de selladora

Pr20-113 Instructivo de Funcionamiento de balanza industrial

Pr20-114 Instructivo de Funcionamiento de caldero

Pr20-115 Instructivo de Funcionamiento de pistola de alcohol

Pr20-116 Instructivo de Funcionamiento de bafo maria

Pr20-117 Instructivo de Funcionamiento de bomba de suero

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION - OBLIGACIONES DEL PERSONAL

Pr21 Procedimiento de higiene del personal
Pr21-R28 Registro de higiene del personal

Pr22 Procedimiento de capacitacion del personal
Pr22-R29 Registro de capacitacion del personal

Pr23 Procedimiento de ingreso de visitas
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Pr23-R30

Registro de ingreso de visitas

INSUMOS Y MATERIAS

PRIMAS

Pr24 Procedimiento de bodega

Pr24-R31 Lista de chequeo de proveedores

Pr24-R32 Lista de insumos

Pr24-F01 Ficha técnica de la sal

Pr24-Ft02 Ficha técnica del cugjo

Pr24-Ft03 Ficha técnica del dcido citrico

Pr24-R33 Registro de ingreso de insumos

Pr24-R34 Registro de salida de insumos

Pr25 Procedimiento de recepcidn de materia prima
Pr25-Ft04 Ficha técnica de leche cruda

Pr25-118 Prueba de alcohol

Pr25-119 Prueba de densidad

Pr25-120 Prueba de materia grasa

Pr25-121 Prueba de proteinas

Pr25-122 Prueba de acidez titulable

Pr25-123 Prueba de solidos totales

Pr25-124 Ensayo de reductasa

Pr25-R35 Registro de recepcion de leche
OPERACIONES DE PRODUCCION

Pr2é Operaciones de produccion

Pr26-125 Instructivo de elaboracion de queso amasado
Pr26-Ft05 Ficha técnica queso amasado

Pr26-126 Instructivo de elaboracion de queso de mesa
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Pr26-Ft06

Ficha técnica queso de mesa

Pr26-127 Instructivo de elaboracion de queso mozzarella
Pr26-Ft07 Ficha técnica queso mozzarella

Pr26-128 Instructivo de elaboracién de quesillo

Pr26-Ft08 Ficha técnica quesillo

Pr26-129 Instructivo etiquetado y empaquetado
Pr26-R36 Registro de produccién

Pr26-R37 Registro de producto terminado

Pr27 Procedimiento de lineas de flujo

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Pr28 Procedimiento de trazabilidad de producto
Pr28-R38 Listado de insumo de produccion de quesos
Pr28-R39 Listado de envases, embalgjes, etiquetas
Pr28-R40 feer%qlsi;rgddoe venta y distribucion del producto
Pr28-R41 Registro devolucion del producto terminado
CONTROL DE CALIDAD

Pr29 Procedimiento de control de plagas
Pr29-R42 Registro control de plagas

Pr30 Procedimiento de manejo de quimicos
Pr30-R43 Registro de manejo de quimicos

Pr31 Procedimiento de manejo de desechos sélidos
Pr31-R44 Registro de manejo de desechos sélidos
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QUESERIA"LA DELICIA"

Caddigo: PrO1-R02

REGISTRO Version:
Pagina 1 de 1 DISTRIBUCION DE PROCEDIMIENTOS, INSTRUCTIVOS, REGISTROS Y OTRA DOCUMENTACION CONTROLADA Fecha:
Z NOMBRE DEL Z NUMERO DE COPIAS FECHA DE .
CODIGO DOCUMENTO REVISION CONTROLADAS ENTREGA FIRMA | QUIEN RECIBE FIRMA
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QUESERIA"LA DELICIA "

Caodigo: PrO1-R03

REGISTRO Version:
P&gina 1 de 1 LISTA MAESTRA DE DOCUMENTOS EXTERNOS Fecha:
coDIGO NOMBRE DEL DOCUMENTO | REVISION | UBICACION DOCUMENTO CONTROLADO SITUACION RESPONSABLE
| NO VIGENTE | ELIMINADO
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QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: PrO1-R04

o

QUESERIA

REGISTRO

Version:

Pagina 1 de 1 ALTA, MODIFICACION Y BAJA DE DOCUMENTOS

Fecha:

Nombre del documento:

Causa:

Modificacion:

Nombre y firma del solicitante:

No a lugar Si alugar

Fecha de autorizacion:
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Caodigo: PrO1-101

Q‘&I e QUESERIA “LA DELICIA”
%‘ Versidn
INSTRUCTIVO

QUESERIA

, . , Fecha:
Pdgina _de _ ELABORACION DE DOCUMENTOS

Titulo o encabezado

Todos los documentos del Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la
microempresa Queseria “La Delicia” deben tener uniformidad en su encabezado. el

encabezado de todos los documentos serd en una tabla en la cual deberd constar:

e Ellogotipo de la empresa al lado izquierdo de la pdagina.

e Pdginas del documento bajo el logotipo.

e Elnombre de la empresa en la parte central superior.

e Titulo del documento (procedimiento, instructivo, plan o registro) centrado
bajo el nombre de la empresa.

¢ Nombre del documento bajo el titulo.

e Elcddigo del documento en la parte superior derecha.

e ElnUmero de version del documento bajo el cddigo del documento.

e Fecha de aprobacion del documento bajo el nUmero de version.

Se sugiere utilizar letra tipo century gothic, tamano 11, la parte central en mayUsculas

y negrillas. Por ejemplo:

Tabla 19. Encabezado

. Caodigo: PrO1-101
QUESERIA “LA DELICIA”

Version
INSTRUCTIVO

QUESERIA

, . . Fecha:
Pdgina _de _ ELABORACION DE DOCUMENTOS
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Objetivo

Descripciéon del objetivo general que se pretende cumplir con la aplicacién o uso del

documento generado.
Alcance

Define el campo o drea de aplicacion y en qué medida se aplica el procedimiento

o instructivo. Se mencionardn también si proceden sus limitaciones de uso.
Definiciones

Aclaray define conceptos y expresiones que pudieran resultar ambiguos o de posible

confusion en su interpretacion.
Responsabilidades

Delimita las responsabilidades para cada actividad descrita en el documento, las
personas responsables (gerente, jefe de calidad, operarios) son las encargadas del

cumplimiento y correcta aplicacién del documento.

Frecuencia: Describe la periodicidad con la que se debe realizar la actividad descrita

en el instructivo.
Descripcion del procedimiento

Describe por orden cronolégico las actividades necesarias para cumplir con los
objetivos del manual. La descripcion deberd contestar las preguntas 3Qué hacer? y

sQuién lo hace?; 3Cémo lo hace? zCudndo lo hace?
Formatos generados

Enliste los instructivos, planes o registros generados a partir del procedimiento

elaborado.
Referencias bibliograficas

De ser aplicables, se citan referencias o normas aplicables como otros manuales,

instrucciones especificas, normas internas o normas externas.

Elaboracién, revision y a probaciéon del documento
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El registro de elaboracion, revision y aprobacién de los procedimientos se incluye en

la parte final del documento. El formato se evidencia en la tabla 2.

Tabla 2. Elaboracion, revisidon y aprobacion.

Elaborado por:

Revisado por:

Nombre

Nombre

Aprobado por:

Nombre

INSTALACIONES

QUESERIA “LA DELICIA”

Caddigo: Pr02
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Version
PROCEDIMIENTO

Fecha:

Pagina 1 de 2 LIMPIEZA Y DESINFECCION

OBJETIVO ALCANCE

Establecer los procedimientos de limpieza | Aplica para infraestructura, equipos vy
y desinfeccion para infraestructura, | utensilios de la microempresa.
equipos y utensilios de la microempresa.

DEFINICIONES

Desinfeccidon: Accion de eliminar de manera especifica los microorganismos,
bacterias y virus de superficies u objetos mediante la aplicacion de productos
quimicos.

Equipos: Conjunto de accesorios que se emplean para accionar un frabajo en
especifico.

Infraestructura: Conjunto de instalaciones en la que se desarrollan algun tipo de
actividades.

Limpieza: Accién de emplear jabdn o detergente para remover y eliminar aquella
suciedad presente en objetos o superficies.

POES: Son los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento en los
gue se encuentra detallada la informacion sobre qué, cémo y con qué frecuencia
se debe limpiar y desinfectar un establecimiento que se dedica a la manipulacién
de alimentos, la finalidad de estos procedimientos es mantener la inocuidad de los
alimentos evitando asi contaminaciones cruzadas y la aparicion de Enfermedades
Transmitidas por Alimentos (Basic Farm, 2020).

Utensilio: Herramienta que se emplea de manera manual para facilitar el desarrollo
de una actividad.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Lalimpieza y desinfeccién de dreas y equipos de la planta se la realizard
con la finalidad de prevenir algun tipo de contaminacién cruzada, para ello
se deberd tomar en cuenta la informacioén de los instructivos y la frecuencia
establecida en el plan maestro.

e Las herramientas de limpieza seguirdn el siguiente cédigo de colores.

Tabla 3. Codigo de colores para herramientas de limpieza y desinfeccion

Color Herramienta
Amarillo  Escoba-balde
_ Escoba-balde
Blanco Escoba-balde
Escoba-balde
Escoba-balde

e Paratenerun mejorresultado en cuento alimpieza y desinfeccion se tomard
en cuenta el siguiente orden:
1. Preparar la limpieza: Disponer los recursos a emplearse para realizar la
actividad de limpieza y desinfeccion.
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2. Remover suciedad: Remover todos los residuos que sean visibles en
equipos e instalaciones con ayuda de agua.

3. Limpiar: Emplear detergente, agua y estopas para remover la suciedad
presente en las superficies.

4. Enjuagar: Hacer uso de agua para eliminar los residuos fisicos y de
detergentes.

5. Desinfectar: Unicamente cuando se termine la etapa de enjuague se
procederd a emplear la solucién de desinfectante en toda la superficie,
ademds se deberd asegurar el tiempo en contacto para que este tenga
efecto contra los microorganismos. (Basic Farm, 2020)

e Una vez terminadas las actividades de limpieza y desinfeccion se deberd
llenar la informacion en los registros.

e Como respaldo a estas actividades se realizard un andlisis microbioldgico
de superficies regulares e irregulares al menos dos veces al ano.

e Los detergentes y desinfectantes empleados en esta actividad se deberdn
almacenar en la bodega evitando que existan derrames o evaporacion de
estos.

e Los residuos que se genere por esta actividad se depositardn en los
contenedores de basura de acuerdo con lo establecido en el
procedimiento de manejo de desechos solidos.

e En caso de que exista una gran cantidad d residuos se deberd llamar a la
enfidad competente a que se acerque a retirar los desecho.

TIEMPO ESTIMADO: - FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajadores SUPERVISOR: Jefe de calidad

REGISTROS GENERADOS:

Pr02-PIO1 Plan maestro de limpieza y desinfeccion

Pr02-PI02 Plan diario de limpieza y desinfeccién
Pr02-PI02-R06 Registro plan diario de limpieza y desinfecciéon

REFERENCIAS

Basic Farm. (2020). sQué son los POES y para qué son necesarios¢ Obtenido de
https://basicfarm.com/blog/que-son-poes-importancia/

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria "“La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA"

Cédigo: Pr02-PIO1

QUESERIA PLAN Version:
P&gina 1 de 2 MAESTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION Fecha:
TEM hrea Responsable Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sept. Oct. Nov. Dic
2(3[4[1]2|3|4]|1]2|3[4]1|2|3]|4[1[2]|3|4]1]2]3 2|3 1123 213[4[1]2|3]4|1]2|3]|4]1]2]3
Marmita. Produccién
Molino Produccién
Prensa Produccién
Hiladora Produccion
Utensilios Produccion
Moldes Produccién
Cisternas Produccién
Estanterias Produccion
Fechadora Produccion
Selladora Produccién
Cuarto frio Produccién
Caldero Produccién
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Bomba de suero Produccién
Laboratorio Produccién
Bodega Bodega
Banos/ Vestidores Banos
Desaqies Produccién,
gues. bodegas
Pisos Produccién,
’ Bodega
Ventanas, paredes y Produccién,
techos. Bodega

27




I |oa|l=|lal=|al=|la|l=|lal=|la|l=|al=|na _ln _ln
0€ |~|aj—|a|=|a|l=|a|=|a|=|a|=|a|=|a -0 -0
6C Qe al—=|la|l=lal=lal=a =0 — 0 — 0
8 |—|a|l—~|a|=|a|=|a|=|a|=|la|=|a|l=|a|=|a|=|a -0
m 9 |o|a|—=|a|=|a|=|a|=|a|=]la|=|al=|a ~lo ~lo
U
w ST | m|lo|lw|a|lw|al=w|lal=|al=|a|l=|al=|no e\ e\
o ve |o|la|lalal=|a|la|al=|a|a|al=|a|o|o -l -0
o c .. € oo a|=|alw|la|l=|al=|a|l=|a|=|o -0 -0
9| ¢ | B
,o e
(@) > _.a._.v e [ o|n|ala|lo|lalaja|=jalw|alo|o|=|lal=|al=|o 40
074 |l AQl=e|Aal=lal=|la|l=lal=al=|a =0 — 0 — 0
6L | |o|—a|=|a|—~|o|=|a|=|a|=|al=|o -0 -0
w_.LDLDLDLDLDLDLDLD — 0 — 0
K] Ll | olala|lala|alalala|lal=lal=|ala|n e\ e\
o
M m_.LDLDLDLDLDLDLDLD — 0 — 0
VL o o|=|al=|a|=|al=|al=|a|l=|al=|la|=|a|=|a —1 0
M_.LDLDLDLDLDLDLDLD — 0 — 0
¢l (oo a|l=|al—=|la|=|al=|a|=|a|=|0 —1 0 —1 0
<
m _._.LDLDLDLDLDLDLDLD —| 0 —| 0
_ m oL |—w(nl—|lal=lal=|al=|lal=|lal=|al=|a _ln _ln
< = o |=[al=[al=lal=]al=][a[=[al=]a]=]a -|o |0
ﬁlb ,o o |ulalalalalalalalalalalalalala|o Ve |0
o =
M C N |||l wlAalajla|lw|ala|al—|al—| 0O e
< Z m AN NaY PRl Eal PRl yalErialPiya) PRI yal PRl alFEia) -0 -0
= m m w |oala|ala|alalala|lalajalajal—o|o 40 40
,A o. m A N SR | Ty | (R . | ST ' |y T (. | QST 0 | T | TR 8 | —| 0 Ve
m (a) [ N IS e} P Ve ) B e | (Y Y | Y i | QT i | [P i | Y il a e
B > LR Eal P yal Byal P yalPal Pl yai P a) Pe) ia) Al Al
w M ~ |[=lalzlalalalz[ala[al=[ala]al=]a S _|a
— c
o g 9 —
= oS 2
= >0 o o o o o o o o o o
- %] c ‘= = ‘= = = = = = 9 = =
o 7 5| 5| 8| 38| &8|8|5|8| 5|38 IS
- [a)] &) [a)] &) &) (&) [a)] [a] 1% [a] [a)]
2 5 —
9]
S0l 2
83 | o | 2|2 lg|eleg|ele|glce e
o E 83| o8| &5|58|&8|&8|&8|8|§5|3¢ Isi
fred [a)] o [a)] o [a) o a] [a] 1% [a] [a)]
«
c c c c c ! nlv c
o O | 0 | 0| 0| © o o |2 = 0
o 0 0 0 0 9] 2 > | o 21 0O
- 3} 9] 3} 9] 0 | 0|80 Z| o
31 3|3|3|3|8|gles Bl 3
S|l ol oo o | £ |EL e
a o a o a i oo < € a
N
()]
© o
- o >
(%]
O 2 g o | o o "
c 5 g g o g | =& o| © 3
‘O = = el o o = o] 5
" o O O O
5 3 Els|2z|z|8/38|2|5|3]¢ 5
s | = s | g1 2| 0| 8| 5| € g
o <] o} o o 9 0} S 3 > o] 5 >
= > > @ = > a o (@] @) P O

28



L . S I I st I A I
Coladores Produccién Diaria Diaria
D/ID/ID|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D]|D
Moldes Produccién Diaria Diaria Ly fLrjoyojojpLjLrjojLojofLjrypopLjLofLrjrypLjLjpLjr|t
p/b/D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D]|D
. L . _ I S S S I e e I o o O O
Recipientes Producciéon Diaria Diaria
D/ID/ID|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D]|D
Cuchillos Produccién Diaria Diaria Lttty bttt bttt ititititjtitititititit
p/b/D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D]|D
I I I I o o I I e I I e I A o I o A
Agitadores Produccién Diaria Diaria L
D/ID/ID|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D|D]|D
INSTALACIONES
Produccién,
) Bodega o o 1 I I A A
Pisos Cuarto frio Diario Diaria
Bodega D D D D D D D D D D D D D D D D
Produccién -
Bodega L L L L
Ventanas y paredes | cyqarto frio Semanal | Semanal
Bodega D D D D
Produccién,
Bodego L L L L
Techos Cuarto frio Semanal | Semanal
Bodega D D D D
Donde:
Planificado L | Limpieza
Ejecutado D | Desinfeccion
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr02-PI02-R06
REGISTRO Version:
PAgina 1 de 2 LIMPIEZA Y DESINFECCION DIARIA Fecha:
MES: ANO:
Magquinaria Area Responsable Dia Observaciones
1(2(3|4|/5(6|7|8|9(10({11(12(13(14(15[16 (17|18 [19(20(21 (2223 |24 |25|26|27|28| 29 | 30 | 31

Marmitas Produccién
Molino Produccién
Prensa Produccién
Tina salmuera Produccién

Produccién
Mesas

Empaque
Selladora baq

Empaque
Fechadora pad
Cuarto frio Almacena-

miento
Caldero
Bomba de suero

UTENSILIOS

Cucharas |Produccic’>n | | \ | \ | \ | \ | | | | | | | |
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Coladores Produccién
Moldes Produccién
Recipientes Produccién
Cuchillos Produccién
Agitadores Produccién
INSTALACIONES
Produccién
. Bodega
Pisos Cuarto frio
Bodega
Produccién
Ventanas y —Bodego'
pgredes Cuarto frio
Bodega
Produccién
- Bodega
Techos Cuarto frio
Bodega
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QUESERIA “LA DELICIA”

Caédigo: PrO3

Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento

(POES)

Version:

Pagina 1 de 2

LIMPIEZA Y DESINFECCION DE | Fecha:

AREAS EXTERNAS

OBJETIVO

ALCANCE

Tener buenas condiciones sa

nitarias en | Aplica a las dreas que se encuentran en

el exterior para impedir la | el exterior de la

contaminacion del producto.

empresa.

MATERIALES

e Agua

Cloro (5ml/ 1L agua)
Escoba

Azaddn

Recogedor de basura
Espdtula

Manguera a presion
Fundas

Guantes

Desarmador

Detergente (8ml / 1L aguaq)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PATIO

e Conla ayuda del azaddn, retirar las hierbas de todo el patio.

e Conlaescoba, barrer todas las malezas que se sacaron con el azaddn.

e Recoger todas las malezas y colocarlas en fundas de basura.

e Finalmente, dejar las fundas de basura, en el tacho de basura

correspondiente.
CANALETAS DE AGUA
¢ Conun desarmador, a

e Pararemover las malezas o cualquier otro residuo que se encuentre dentro

brir las rejillas.

de la canaleta, utilizar una espatula.

e Enuna funda de basura, colocar todos los residuos y en el tfacho de basura

correspondiente.

e Utilizar la manguera a presion para aplicar agua en el interior de la

canaleta.

e Colocar el detergente y con la escoba restregar la canaleta y las rejillas.
e Enjuagar con abundante agua utilizando la manguera a presion.

e Aplicar cloro.

¢ Finalmente, volver a colocar las rejillas y dejar secar.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos

FRECUENCIA: Una vez a la semana
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RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de produccién

REGISTROS GENERADOS:
Pr03-R07 Registro de limpieza y desinsercion de dreas externas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

ill iel
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria "“La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr03-R07

E ﬁ [ ]
4 i Version:
%‘ REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE AREAS EXTERNAS ersion

. Fecha:
] E ERIA 7
el Sl P AREAS
Patio Canaletas de agua Responsable Firma Observaciones
Fecha Hora L D L D
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QUESERIA “LA DELICIA” Codigo: Pro4
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
.. Fecha:
Pagina 1 de 1 PAREDES Y VENTANAS
OBJETIVO ALCANCE

Realizar una adecuada limpieza de | Aplica alas ventanas y paredes de la
paredes y ventanas con el fin de|planta.

prevenir el desarrollo de
microrganismos.

MATERIALES

e Agua

e Detergente (8ml/ 1L agua)

e Cloro (5ml/ 10L aguaq)

e Escoba, guantes, panos desechables, manguera a presiéon.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PAREDES

¢ Conla ayuda de una escoba, restregar las paredes para sacar residuos.

e Aplicar agua con una manguera a presion.

e Preparar el detergente con el agua en un balde.

e Sumergir la escoba en el detergente y luego restregar las paredes.

e Conla manguera a presidn enjuagar con agua las paredes y dejar secar.
VENTANAS

e Sumergir los panos desechables en el detergente y limpiar las ventanas y los

Marcos.

e En ofro balde, preparara el cloro con agua y sumergir panos desechables.

e Una vez humedecidos los panos, pasar por las ventanas y paredes.

e Secarlas ventanas con panos limpios.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos FRECUENCIA: Una vez a la semana

RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de producciéon

REGISTROS GENERADOS:
PrO4-R08 Registro de limpieza y desinfeccion de paredes y ventanas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

fill iel
Casfillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Gerente

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr04-R08

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PAREDES Y VENTANAS

Version:

Fecha:

AREAS

Recepcion de

. . Procesamiento Empacado
materia prima
Paredes | Ventanas | Paredes | Ventanas | Paredes | Ventanas
Fecha Hora L D L D L D L D L| D L D

Responsable

Firma

Observaciones
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, Caédigo: Pr05
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
Fecha:
Pagina 1 de 1 PISOS
OBIJETIVO ALCANCE

Realizar una adecuada limpieza de los pisos | Aplica a los pisos de la planta.
con el fin de prevenir el desarrollo de
microrganismos.

MATERIALES

e Agua

Detergente (8ml / 1L aguaq)
Cloro (5ml/ 1L agua)
Escoba

Recogedor

Guantes

Panos desechables
Manguera a presion

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Una vez que la produccidén del dia haya terminado, recoger del piso
materiales que puedan impedir la correcta limpieza.

e Conla escoba, barrer el piso.

e Recoger todos los desechos que se generen, colocarlos en una funda y
posteriormente llevar al tacho de basura correspondiente.

e Enun balde, preparar el detergente con agua.

e Sumergir la escoba en el balde con detergente y luego restregar el todo el
piso.

e Enjuagar el piso con abundante agua.
En ofro balde, preparar la solucion de cloro con agua.

e Con ofra escoba, sumergir en el cloro y restregar el piso y dejar secar.

FRECUENCIA: Una vez a la

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos
semana

RESPONSABLE: Operario de turno SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS GENERADOS:
Pr05-R09 Registro de limpieza y desinfeccidon de pisos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

Sr. Marco Puentestar
Representante legal
de Queseria “La
Delicia”

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr05-R09

Version:

M REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISOS
Fecha:

DUESERIA
BLAEE FEEN

AREAS

Recepcion de

. . Procesamiento | Empacado Responsable Firma Observaciones
materia prima

Fecha Hora L D L D L D




! ﬁ [
:% Estandarizados de Saneamiento

, Cédigo: Pr0é
QUESERIA “LA DELICIA”

Procedimientos Operativos Version:
QUESERIA (POES)
Pagina 1 de 1 DRENAJES Fecha:
OBJETIVO ALCANCE

Mantener buenas condiciones | Aplica a los drenajes de la parte interior
sanitarias en los drenajes. de la planta.
MATERIALES

e Agua

e Detergente (8ml / 1L aguaq)

e Cloro (5ml/ 1L aguaq)

e Espdtula, manguera a presidén, guantas, desarmador, cepillo.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Con un desarmador, abrir las rejillas.

Para remover las malezas o cualquier otro residuo que se encuentre dentro
del desagUe, utilizar una espdtula.

En una funda de basura, colocar todos los residuos y en el facho de basura
correspondiente.

Utilizar la manguera a presidon para aplicar agua en el interior de la
canaleta.

Preparar la soluciéon de detergente en un balde con agua.

Colocar el detergente y con el cepillo restregar el interior del desague vy las
rejillas.

Enjuagar con abundante agua utilizando la manguera a presion.

En ofro balde, preparar la solucion de agua con cloro.

Aplicar el cloro en el desagUe y finalmente, volver a colocar las rejillas.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos FRECUENCIA: Una vez a la semana
RESPONSABLE: Trabajador de
furno SUPERVISOR: Jefe de producciéon

REGISTROS GENERADOS:
PrO6-R10 Registro de limpieza y desinfeccion de drenajes

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia”
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr06-R10

Version:
vy REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE DRENAJES
Fecha:
FJESERI A -
bl % S Py AREAS
Recepcu;lr';rgz materia Procesamiento | Empacado Responsable Firma Observaciones
Fecha Hora L D L D L D
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QUESERIA “LA DELICIA" Cédigo: Pro7
Version:
Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
Pagina 1 de 2 BANOS Y VESTUARIOS Fecha:
OBJETIVO ALCANCE
Tener buenas condiciones sanitarias en | Aplica a los banos y vestidores de la
los banos y vestuarios. empresa.
MATERIALES
e Agua

e Detergente (8ml/ 1L agua)
e Cloro (5ml/ 1L aguaq)

e Escoba

e Guantes

e Escobilla de bano

e Panos de limpieza

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

PAREDES Y PISOS
e Con una escoba, barrer las paredes y los pisos.
e Prepararla solucion de detergente y aplicar a las paredes y los pisos con la
ayuda de la escoba.
e Enjuagar con abundante agua.
e Dejarsecar.

INODOROS
e Aplicar la solucidn de detergente y restregar el inodoro con la escobilla de
bano.

e Enjuagar.
e Preparar la solucién de cloro con agua y aplicar, con la finalidad de
desinfectar.
PUERTAS
e Enun pano de limpieza, aplicar la solucién de detergente y refregar.
e Enjuagar.
LAVAMANOS
e Enun pano de limpieza, aplicar la solucién de detergente y refregar.
e Enjuagar.
e Aplicar la solucién de cloro.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS REGISTRADOS:
PrO7-R11Registro de limpieza y desinfeccion para banos y vestuarios
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Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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r r p
% QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pro7-R11

QUESERIA

Version:
REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BANOS Y VESTUARIOS
Fecha:
AREAS
Fecha Hora
BANO |VESTUARIOS Responsable Firma Observaciones

L| D L D




EQUIPOS Y UTENSILIOS

, Cadigo: Pr08
QUESERIA “LA DELICIA”

Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento

(POES)
Fecha:
Pdgina 1 de 1 BALANZA INDUSTRIAL
OBJETIVO ALCANCE

Mantener en buenas condiciones|Aplica ala balanza que se ocupe dentro
higiénicas la balanza. de la microempresa.
MATERIALES

Agua

e Jabon alcalino (8ml / 1L agua)

e Cloro (5ml/ 1L aguaq)

e Guantes

e Panos de limpieza
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Esperar a terminar de pesar.

e Redlizar la limpieza con un pano previamente empapado de la solucidén de
jabdn alcalino.

e Retirar el exceso de jabdn alcalino.

e Preparar una solucién de cloro y desinfectar.

e Dejar todo ordenado.

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos FRECUENCIA: Diaria - Después de cada
cambio de actividad
RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS GENERADOS:
PrO8-R12: Registro de limpieza y desinfeccién de alanza industrial.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela Sr. Marco Puentestar

Representante legal de
Queseria “La Delicia”

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA
R AN R

QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: PrO8-R12

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BALANZA INDUSTRIAL

Version:

Fecha:

Limpieza

Desinfeccion Responsable

Firma

Observaciones
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, Caodigo: Pr09
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de
Saneamiento (POES)
Fecha:
Pagina 1 de 1 MESAS
OBJETIVO ALCANCE

Garantizar una adecuada limpieza y|Aplica al equipo del drea de
desinfeccién del equipo. produccion.
MATERIALES

e Agua

e Detergente (8ml/ 1L agua)

e Cloro (5ml/ 1L aguq)

e Esponjas

e Balde

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Esperar que la produccidon haya terminado.

Retirar todo el material que se encuentra en las mesas y que este fuera de
lugar.

Barrer el piso para retirar el material grueso.

Preparar la solucién de detergente en un balde con agua.

Sumergir la esponja en el agua con el detergente y restregar en las mesas.
Enjuagar con agua hasta retirar todo el detergente.

En un balde preparar la solucién de cloro en agua fria.

Fregar con un mantel humedecido con cloro las mesas.

Verificar que todo esté limpio.

Colocar los respectivos materiales previamente limpios y sanitizados en su
lugar

Dejar todo ordenado.

TIEM

PO REQUERIDO: 30 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS GENERADOS:
Pr09-R13: Registro de limpieza y desinfeccion de mesas.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia”
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e

DUESERIA

QUESERIA "LA DELICIA"

Caddigo: Pr09-R13

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MESAS

Version:

Fecha:

Limpieza Desinfeccidén Responsable

Firma

Observaciones
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3 Caodigo: Pr10
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
) Fecha:
Pdgina 1 de 1 TANQUE DE RECEPCION DE LECHE
OBIJETIVO ALCANCE
Garantizar una adecuada limpieza y|Aplica a todo equipo donde se
desinfeccién del equipo. recolecte la materia prima.
MATERIALES
e Agua
e Detergente (8ml/ 1L agua)
e Acido nitrico (5%) (5ml / 10L agua)
e Cepillo
e Panos de limpieza
e Balde

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Esperar que el proceso haya terminado.

e Prepararla solucidon de detergente en un balde con agua fria o caliente.

e Sumergir el cepillo en la dilucion de jabdn y empezar a realizar la limpieza.

e Enjuagar con agua fria o caliente.

e Preparar la dilucién de dcido nitrico en agua.

e Sumergir el pano en la dilucion desinfectante y limpiar el tanque utilizando
guantes industriales contra acidos.

e Dejar todo ordenado.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos ‘ FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajador de furno | SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS GENERADOS:
Pr10-R14: Registro de limpieza y desinfeccidon de tanques de recepcién de leche.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

Sr. Marco Puentestar

MSc. Jenny Yambay Representante legal de

Tutor

Pilacudn Marilyn

Queseria “La Delicia”
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E‘B s

QU ESERIA

QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr10-R14

REGISTRO DE LIMPIEZA Y D,ESINFECCI(')N DE TANQUE DE
RECEPCION DE LECHE

Version:

Fecha:

Limpieza

Desinfeccion

Responsable

Firma

Observaciones
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, Codigo: Pr11
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
i Fecha:
Pagina 1 de 1 TANQUE DE RECEPCION DE MOLDES
OBJETIVO ALCANCE

Garantizar una adecuada limpieza y | Aplica al equipo del drea produccion.
desinfeccién del equipo.

MATERIALES

Detergente (8ml / 1L aguaq)

Acido nitrico (5%) (5ml / 10L agua)
Cepillo

Panos de limpieza

Balde

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Retirar los moldes de los tanques para iniciar con el proceso de limpieza y
desinfeccion.

Extraer el agua clorada contenida en los tfanques.

Preparar la solucion de detergente en un balde con agua fria o caliente.
Sumergir el cepillo en la dilucién de detergente y empezar a realizar la
limpieza.

Enjuagar con agua fria o caliente.

Preparar la dilucidén de dcido nitrico en agua.

Sumergir el pano en la dilucién desinfectante y limpiar el tanque utilizando
guantes industriales contra dcidos.

Lienar los tanques con solucién de cloro y agua.

Poner los moldes en los tfanques.

Dejar todo ordenado.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de producciéon

REGISTROS GENERADOS:
Pr11-R15 Registro de limpieza y desinfeccidn de tangque de recepcion de moldes

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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QUESERIA

QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr11-R15

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE TANQUE DE RECEPCION DE MOLDES

Version:

Fecha:

Limpieza

Desinfeccion

Responsable

Firma

Observaciones
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, Cédigo: Pri12
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
Fecha:
Pagina 1 de 1 FECHADORA
OBJETIVO ALCANCE

Garantizar una adecuada limpieza vy |Aplica alequipo del drea de empaqgue.

desinfeccién del equipo.

MATERIALES
e Agua
e Jabdn alcalino (8ml/ 1L agua)
e Cloro (5ml/ 1L aguaq)
e Balde
e Esponja

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Esperar que la produccion haya terminado.

e Desconectar el equipo procediendo abrir la tapa

e Humedecer las superficies con la ayuda de una esponja con agua.
e Colocar el jabdn en el pano y limpiar toda la fechadora.

e Pasar con un pano seco, para eliminar la humedad.

e Colocar cloro en un pano y desinfectar la fechadora.

e Verificar que todo esté limpio.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos FRECUENCIA: Diariamente

RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de produccién

REGISTROS GENERADOS:
Pr12-R16 Registro de limpieza y desinfeccion de fechadora

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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DUESERIA

QUESERIA "LA DELICIA"

Cédigo: Pri2-R16

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE FECHADORA

Version:

Fecha:

Limpieza

Desinfeccidén Responsable

Firma

Observaciones
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, Codigo: Pr13
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
Fecha:
Pagina 1 de 1 SELLADORA
OBIJETIVO ALCANCE

Garantizar una adecuada limpieza vy | Aplica al equipo del drea de empaque.

desinfeccién del equipo.

MATERIALES
e Agua
e Detergente (8ml/ 1L agua)
e Esponja
e Balde

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Esperar que la produccion haya terminado.

e Desconectar el equipo procediendo abrir la tfapa

e Humedecer las superficies con la ayuda de una esponja con la solucidn de
detergente y limpiar la suciedad.

e Pasar con un pano seco, para eliminar la humedad.

e Verificar que todo esté limpio.

TIEMPO REQUERIDO: 20 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS GENERADOS:

Pr13-R17 Registro de limpieza y desinfeccion de selladora

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA"

Caddigo: Pri3-R17

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE SELLADORA

Version:

Fecha:

Limpieza

Desinfeccién Responsable

Firma

Observaciones
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, Codigo: Pr14
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
Fecha:
Pdgina 1 de 1 MARMITAS
OBIJETIVO ALCANCE
Garantizar una adecuada limpieza y | Aplica a todas las marmitas que se
desinfeccién del equipo. encuentren denfro de la microempresaq,
en el drea de produccidn.
MATERIALES
e Agua
e Detergente (8ml/ 1L agua)
e Cloro (5ml/ 1L aguaq)
e Panos de limpieza
e Escoba
e Balde

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Esperar que la produccion haya terminado.
Recoger los residuos sobrantes en un recipiente.

e Realizar un pre enjuague con agua fria mediante el uso de un balde o
manguera para remover los residuos de cuajada.

e Preparar la solucion de detergente en un balde con agua caliente.

e Con un cepillo untar la solucién de detergente y agua para limpiar las
paredes de la marmita.

e Desmontar todas las partes desmontables para refirar el agua de la marmita y ser
lavadas por separado.

e Enjuagar con agua fria y se reensamblan las partes desmontadas y limpiadas.

e Enun balde preparar la solucion de dcido nitrico en agua fria.
Humedecer un pano de solucion desinfectante utiizando guantes industriales contra
dcidos.

e Se enjuagan los residuos de solucién con agua fria.

e Verificar que todo esté limpio.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos ’ FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajador de furno ‘ SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS GENERADOS:
Pr14-R18 Registro de limpieza y desinfeccién de marmitas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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Fecha:
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; Cédigo: Pr15
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
Fecha:
Pagina 1 de 1 MOLINO
OBJETIVO ALCANCE
Garantizar una adecuada limpieza y |Aplica al equipo empleado para la
desinfeccién del equipo. molienda del queso amasado.
MATERIALES
e Agua
e Acido Nitrico (5%) (5ml / 1L agua)
e Cloro (1.5ml/ 1L agua)
e Panos de limpieza
e Cepillo
e Balde
o Guantes

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Esperar que la produccion haya terminado.

Retfirar los residuos de queso del molino.

Desmontar y remojar las partes metdlicas del molino con agua fria o
caliente.

Preparar la solucién de detergente en un balde con agua.

Sumergir la esponja en el agua con el detergente y fregar las partes
metdlicas internas y externas del molino.

Enjuagar con agua hasta retirar todo el detergente.

En un balde preparar la solucion de dcido nitrico en agua fria.

Humedecer un pano de solucidon desinfectante utilizando guantes
industriales confra dcidos.

Verificar que todo esté limpio.

Colocar los respectivos materiales previomente limpios y sanitizados en su
lugar.

Dejar todo ordenado.

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos ‘ FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajador de turno ‘ SUPERVISOR: Jefe de produccién

REGISTROS GENERADOS:
Pr15-R19 Registro de limpieza y desinfeccion de molino

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de

Pilacudn Marilyn

Queseria “La Delicia”
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QUESERIA

QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr15-R19

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MOLINO

Version:

Fecha:

Fecha

Hora

Limpieza

Desinfeccién Responsable

Firma

Observaciones
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; Cédigo: Pr1é
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos | Version:
Estandarizados de
Saneamiento (POES)
Fecha:
Pagina 1 de 1 PISTOLA DE ALCOHOL
OBJETIVO ALCANCE
Garantizar una adecuada limpieza vy |Aplica al equipo del drea de

desinfeccién del equipo.

recepcion de la materia prima.

MATERIALES

Agua

Detergente (8ml / 1L aguaq)

Cloro (5ml / 1L agua)
Esponja

Pano de limpieza
Baldes

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Pasar la esponja humedecida con agua
Preparar la soluciéon de detergente en un balde con agua

Se aplicacién de detergente por todas las superficies (internas —externas).

En un balde preparar la solucidén de cloro en agua fria.

Fregar con una esponja humedecida con cloro y reposar por 3 minutos.

Enjuagar y secar con pafo.

Verificar que todo esté
Dejar todo ordenado.

limpio.

TIEMPO REQUERIDO: 20 minutos

FRECUENCIA: Diaria- cada recepcion

RESPONSABLE: Trabajador de turno

SUPERVISOR: Jefe de produccidn

REGISTROS GENERADOS:
Pr16-R20 Registro de limpieza y desinfeccidon de pistola de alcohol

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay

Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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QUESERIA "LA DELICIA"

Cédigo: Pr16-R20

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE PISTOLA DE ALCOHOL

Version:

Fecha:

Limpieza

Desinfeccion

Responsable

Firma

Observaciones
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, Caédigo: Pr17
ﬂ;l 5 ’ QUESERIA “LA DELICIA”
Q S Procedimientos Operativos Version:
QUESERIA Estandarizados de Saneamiento
-~ EEEWEE FEFE - (POES)
_ Fecha:
Pdgina 1 de 1 BANO MARIA
OBJETIVO ALCANCE

Garantizar una adecuada limpieza vy | Aplica al equipo.

desinfeccién del equipo.

MATERIALES

Agua

Detergente (8ml / 1L aguaq)
Cloro (5ml/ 1L agua)

Balde

Esponja

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Esperar que haya terminado el proceso de andlisis de muestras de leche.
e Apagar el equipo y desconectar.
e Retirar el agua del equipo.
e Humedecer las superficies con la ayuda de una esponja con solucién de
jabdén alcalino y agua.
e Pasar con un pano seco, para eliminar la humedad.
e Colocar cloro en un pano y desinfectar.
e Verificar que todo esté limpio.
TIEMPO REQUERIDO: 20 minutos FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Trabajador de turno SUPERVISOR: Jefe de produccion

REGISTROS GENERADOS:
Pr17-R21Registro de limpieza y desinfeccion de bano maria

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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@—‘ REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE BANO MARIA

Version:

QUESERIA

Fecha:

Fecha Hora | Limpieza | Desinfeccion Responsable Firma Observaciones




; Codigo: Pr18
QUESERIA “LA DELICIA”
Procedimientos Operativos Version:
Estandarizados de Saneamiento
(POES)
Fecha:
Pagina 1 de 1 EKOMILK
OBIJETIVO ALCANCE

Garantizar una adecuada limpieza vy | Aplica al equipo.
desinfeccién del equipo.

MATERIALES
e Agua
e Jabdn alcalino (8ml / 1L agua)
e Cloro (5ml/ 10L agua)
e Esponja
e Balde

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Limpiar externamente el Ekomilk con una franela o un pano humedecido

con la solucién de jabdn.

e Conun pano retirar los restos de jabdn del equipo.
e Luego humedecer un pano con cloro y realizar la limpieza final del Ekomilk.
e Lavarlos recipientes de plastico con jabén alcalino y enjaguar
e Dejar el drea de trabagjo limpia y ordenada.
TIEMPO REQUERIDO: 20 minutos ‘ FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Trabajador de turmno ‘ SUPERVISOR: Jefe de produccidn
REGISTROS GENERADOS:
Pr18-R22 Registro de limpieza y desinfeccion de ekomilk
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria "“La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EKOMILK Version:

QUESERIA

Fecha:

Fecha Hora | Limpieza | Desinfeccién Responsable Firma Observaciones




MANTENIMIENTO

. Caodigo: Pr19
QUESERIA “LA DELICIA”

Version
PROCEDIMIENTO

MANTENIMIENTO DE EQUIPOS, | Fecha:

Pagina 1 de 3 MAQUINARIA E INSTALACIONES
OBIJETIVO ALCANCE

Proporcionar informaciény Se aplica a todos los equipos,
documentacidén necesaria que permita el | maquinaria e instalaciones de
correcto mantenimiento preventivo y la Empresa Queseria "la
correctivo de equipos, maquinaria e Delicia™.
instalaciones de la empresa Queseria "La
Delicia".
DEFINICIONES

Magquinaria: Conjunto de elementos moéviles y fijos cuyo funcionamiento
posibilita aprovechar, dirigir, regular o transformar energia, o realizar un
trabajo con un fin determinado,

Mantenimiento: Conjunto de acciones encaminadas a la conservacion
de la maquinaria, equipo e instalaciones, de tal manera que
permanezcan sirviendo en optimas condiciones, para el objetivo por el
cual fueron adquiridas, evitando o minimizando sus fallas durante su vida
ufil.

Mantenimiento preventivo: Conjunto de actividades programadas que
deben llevarse a cabo en base a un plan establecido basdndose en las
recomendaciones proporcionadas por el fabricante o proveedor
externo, estas incluyen verificacion de componentes, partes,
accesorios e instalaciones y obra civiles complementarias.
Mantenimiento correctivo: operaciones encaminadas a la reparacion o
situacion de un equipo o cambio de una instalacion cuando estas se
rompen, inutilizan o determinan.

Ficha Técnica: una ficha técnica, es un documento que se resume el
funcionamiento y otras caracteristicas de un componente eléctrico o
maquinaria.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Equipos, Maquinaria e Instalaciones

Al utilizar la maquinaria y utensilios durante el proceso, se debe:
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e Evitar el uso de madera y ofros materiales que no sean accesibles a la
limpieza y desinfeccion adecuada, a menos que se tenga la seguridad
de que su empleo en contacto directo con el alimento no sea fuente de
contaminacion.

e Utilizar materiales que faciliten el proceso de limpieza y desinfeccion
cada vez que estos lo requieran.

e Usar de lubricantes de grado alimentario.

e Todos los equipos, utensilios, maquinarias deberdn encontrarse buenas
condiciones de mantenimiento para su respectiva revision.

e Los equipos deben limpiarse con la mayor frecuencia necesaria, para
que al encontrarse en contacto con el alimento se evite una
contaminacion.

e Hay que asegurar que el material de fabricacion no fransmita sustancias
toxicas, olores, ni sabores, nireaccione con los ingredientes o materiales
que intervengan en el proceso de fabricacion.

e Las superficies no deben estar cubiertas con pintura que pueda
contaminar el alimento.

e Las tuberias deben estar en buenas condiciones y de facil impieza.

Los equipos y maquinaria de la empresa Queseria "La Delicia” se codifica
segun el Pr19-R23.

Para el mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria se debe
considerar las recomendaciones establecidas en los manuales, horas de
trabajo, ficha técnica.

Mantenimiento preventivo

Este mantenimiento preventivo deberd llevarse a cabo segun lo
planificado en el Plan de mantenimiento Preventivo Pr19-PI03.

Mantenimiento correctivo

El mantenimiento correctivo se realizard cuando en las lineas de
produccidén de equipo, maqguinaria e instalaciones presenten danos que
causen peligro en la inocuidad de los productos elaborados, o una vez
que haya un paro total o parcial de la maquinaria que no permita seguir
la produccion, y/o en el caso de existir un dano en la infraestructura, que
pueda repercutir en la inocuidad o calidad del producto.

Detectado el problema, el operador deberd solicitar personal de
mantenimiento que realice dicha reparacion.
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El personal de mantenimiento deberd ingresar al drea requerida
considerando las normas de ingreso establecidas por las BPM.

Las herramientas de trabajo utilizadas por el personal de mantenimiento
deben encontrarse en buen estado, limpias enlistadas.

Una vez terminada la reparacién debe dejarse el lugar limpio, ordenado y
se debe llenar el registro Pr19-PI03-R24, para que la persona solicitante
verifigue dicho trabajo.

Mantenimiento de Instalaciones

Los trabajos de mantenimiento de instalaciones se establecen en el plan
de mantenimiento de instalaciones Pr19-Pl04, para los cuales se considera
responsables, tiempo, recursos y el estado de estas, su ejecucion deberd
registrarse en Pr19-Pl04-R25

TIEMPO REQUERIDO: Depende del|FRECUENCIA: Mantenimiento de

mantenimiento. equipos y maquinaria: cada 6 meses;
Mantenimiento de instalaciones:
mensudal

RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: Jefe de calidad

DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr19-R23 Codificacion de Equipos y Maquinarias

Pr19-PI0O3 Plan de mantenimiento preventivo de equipos y maquinaria
Pr19-PI03-R24 Registro de mantenimiento preventivo de equipos y
maquinaria

Pr19-PIO4 Plan de mantenimiento preventivo de Instalaciones
Pr19-PI04-R25 Registro de mantenimiento preventivo de Instalaciones

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela Sr. Marco Puentestar
MSc. Jenny Yambay Representante legal
Tutor de Queseria “La
Pilacudan Marilyn Delicia”
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QUESERIA "LA DELICIA"

Caédigo: Pr19-rR23

QUESERIA Version:
Pdgina 1 CODIFICACION DE Fecha:
de 1 EQUIPOS/MAQUINARIA
N° Cédigo Area Equipo/Maquinaria
1 MAR.O1 Produccion Marmita inox 600L
2 MAR.02 Produccion Marmita inox 600L
3 MAR.03 Produccion Marmita inox 1200L
4 MOL.01 Produccién Molino
5 TER.O1 Produccion Termdémetro
6 TAN.O1 Produccion Tanques de Recepcion
Produccion Tanques de almacenamiento

7 TAN.02 moldes
8 FEC.OI Empaque Fechadora
9 EKM.OT Conftrol de calidad Ekomilk
10 SELL.O1 Empaque Selladora
11 BAL.O1 Produccion Balanza Industrial
12 CALD.01 | Produccion Caldero
13 PIS.O1 Control de calidad Pistola de alcohol
14 BAN.O1 Control de calidad Bano Maria
15 BOM.01 Produccion Bomba de Suero
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QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr19-

PIO3
PLAN Version:
Pagina 1 MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS Y MAQUINARIA Fecha:
de 2
)
N° | Cédigo Acas MO;UJ?:;IG/ Responsable | ENe€: Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sept. Oct. Nov. Dic. 2
O
12/3/4/1/2 3 2|3 2|3 2|3 2|3 2/3/4/ 123 2|3 2|3/4/1/2|3 2|34 =
MAR.O1 | Produccién Marmita inox Operador
1 : 600L P
. Marmita inox
5 MAR.02 | Produccion 400L Operador
., Marmita inox
3 MAR.O03 | Produccion 1200L Operador
., Resp.
4 | MoLo4 |Preduecion | ying Técnico
L. Resp.
5 |cuaos |Produecion | cugioFio | Técnico
6 |TER06 |Produccidn | 1ermemetro Operador
. Tanques de
7 TAN.O7 Produccién Recepcion Operador
Tanques de
Produccién | aimacenamie | Operador
8 TAN.O8 nto moldes
Resp.
9 FEC.09 | Empaque Fechadora Técnico
Control de Resp.
10 | EKM.10 | calidad Ekomilk Técnico
11 |SELL11 | Empague | Selladora Operador
Produccion Balanza Resp.
12 | BAL.12 Industrial Técnico
CALD.1 Produccién Resp.
13 |3 Caldero Técnico

71



Control de | Pistola de Operador
14 | PIS.14 calidad alcohol
Confrol de Resp.
15 |BAN.15 | calidad Baro Maria Técnico
Bomba de Operador
16 | BOM.16 | Produccién | Suero
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QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr19-

PI03-R24
REGISTRO Version:
Pagina 1 MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS Y MAQUINARIA Fecha:
de 2
- o
Ne | Cédigo | Area g/;%?;énono/ Resp. Ene. Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Sept. Oct. Nov. Dic. %
7}
112/ 3/4/1/23 2(3 2|3 2|3 2|3 2/3/4/1/2|3 23 2/3/4/1/23 2/ 3|4 =
MAR.OT | Producciéon Marmita inox. Operador
1 : 600L P
. Marmita inox.
5 MAR.02 | Produccion 400L Operador
., Marmita inox.
3 MAR.O03 | Produccion 1200L Operador
., . Resp.
4 MOL .04 Produccién | Molino Técnico
L. . Resp.
5 CUA.05 Produccién | Cuarto Frio Técnico
6 TER.06 Produccién | Termémetro Operador
. Tanques de
7 TAN.O7 Produccién Recepcion Operador
Tanques de
Produccién | amacena - Operador
8 TAN.08 miento moldes
Resp.
9 FEC.09 | Empaqgue Fechadora Técnico
Control de . Resp.
10 | EKM.10 | calidad Ekomilk Técnico
11 [SELL11 | Empaque Selladora Operador
Produccion Balanza Resp.
12 |BAL.12 Industrial Técnico
Responsa
CALD.1 | Produccién | Caldero ble
13 |3 Técnico
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Control de | Pistola de Operador
14 | PIS.14 calidad alcohol
~ Confrol de Bafo Maria Resp.
15 |BAN.15 | calidad Técnico
Bomba de Operador
16 | BOM.16 | Produccién | Suero
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QUESERIA "LA DELICIA" Codigo: Pr19-Pl04
PLAN Version:
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE INSTALACIONES Fecha:
; e
L\l A(;e lrsialieehan Responsable Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sept. Octubre Nov. Dic. ,%
7}
1/2|/3(4{1/2(3{4/1/2|3|{4(1{2|3|/4/1|/2/3|/4(1/2(3(4({1(2(3/4(1(2|3{4(|1|2|/3|/4|1|/2|3/4(1(2(3(4[{1(2(3|4| =
Paredes Qperodor del
11| drea
2 Pisos Operador
3 Ventanas Operador
] :5 Responsable
14 | 8 | Ldmparas Técnico
2
15 | 8 |Puertas Operador
o Responsable
16 | Lavamanos | Técnico
Llaves de Responsable
17 | agua Técnico
Tomacorrien
8 tes Operador
Paredes Qperodor del
KN drea
C]) Pisos Operador
1] o
1 3 | Ventanas Operador
— O
1 % Responsable
12 | & |Ldmparas Técnico
1
13 | Puertas Operador
1 Responsable
4 Lavamanos | Técnico
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1 Llaves de Responsable
EN agua Técnico
1 Toma
6 corrientes Operador
Operador del
19 | Paredes drea
(])_ Pisos Operador
1
11 Ventanas Operador
1 8 Responsable
12 | P |Ldmparos Técnico
N
|13 | = |Puertas Operador
1 Responsable
14 | Lavamanos | Técnico
1 Llaves de Responsable
15 | agua Técnico
Jf, Igsmocomen Operador
Progra
mado
Reprog
ramad
o
No
Ejecuto
Ejecuta
do
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QUESERIA "LA DELICIA"

Caédigo: Pr19-

P104-R25
REGISTRO Version:
MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE INSTALACIONES Fecha:
o
Ne | Area | Instalacion Responsable Enero Febrero Marzo Abiril Mayo Junio Julio Agosto Sept. Oct. Nov. Dic. ,§
2|13(4(1/2|3(4(1(2|/3(4({1(2|3(4(1|2|/3(4(1|2/3(4[1|2|3 2|3 112(3 2|3 112(3 2|3 =
Paredes Qperodor del
1 darea
2 Pisos Operador
3 Ventanas Operador
6 Responsable
4 8 Ladmparas Técnico
)
5 8 Puertas Operador
o Responsable
3 Lavamanos | Técnico
Llaves de Responsable
7 agua Técnico
Tomacorrie
8 ntes Operador
Paredes (?perodor del
9 drea
1 Pisos Operador
)
1 3 | Ventanas Operador
— O
Q Responsable
12 L,E_, Ldmparas | Técnico
13 Puertas Operador
Responsable
14 Lavamanos | Técnico
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Llaves de Responsable
15 agua Técnico
Tomacorrie
16 ntes Operador
Operador del
9 Paredes drea
1 Pisos Operador
11 Ventanas | ©perador
) Responsable
o] , e
12 g Ladmparas Técnico
)
13 e Puertas Operador
Responsable
14 Lavamanos | Técnico
Llaves de Responsable
15 agua Técnico
Tomacorrie
16 ntes Operador
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3 Cadigo: Pr20
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
Lo p Fecha:
Pagina 1 de 3 CONTROL METROLOGICO
OBJETIVO ALCANCE

Este procedimiento tiene como objetivo | Este procedimiento es de aplicacién a
garantizar que los equipos de todos los equipos e instrumentos
instrumentos de inspeccidon, medicidony |empleados en operaciones de medida,
ensayo se encuentren en las contraste, inspeccidn y control que
condiciones adecuadas, con la aseguran que los productos cumplan
finalidad de asegurar que los resultados | las especificaciones, incluidas las de
obtenidos directa o indirectamente seguridad, o que son fundamentales en
sean validos y veraces para el objetivo | el proceso de fabricacion para
deseado. asegurar la calidad de los productos.
DEFINICIONES

Metrologia: La ciencia de las mediciones.

Medir: determinar la dimension, cantidad o capacidad de algo.

Medicion: conjunto de operaciones que tiene por objeto determinar el valor de
una magnitud.

Calibracién: accion de comparar lo que indica un instrumento y lo que deberd
indicar de acuerdo a un patrén de referencia con valor o dimensidén conocida.
Verificacion: revisién o prueba con respecto a una norma o documento legal
(reglamento técnico de cumplimiento obligatorio) para determinar si un
instrumento o medio de medicidn cumple con las especificaciones
establecidas o recomendadas.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

La empresa Queseria “La Delicia” cuenta con un inventario que muestra los
codigos de todos los equipos de medida, que se utilizard como base para la
elaboracién del plan de verificacion y calibracion.

La codificacion de los equipos se realizard con las tres primeras letras del nombre
del equipo en mayusculas y el nUmero de equipos en secuencia, tal como se
muestra en Pr19-R23.

Para fijar la periodicidad de verificaciéon y calibracion se debe tener en cuenta
una serie de factores, como, por ejemplo:

e Lasinstrucciones del fabricante.

e La experiencia adquirida.

e Grado de precision.

e Frecuencia de utilizacién del equipo.
e Condiciones de uso.
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e Referencias de otras calibraciones.

e Las caracteristicas propias del equipo.
Cuando un equipo no sufre desviaciones significativas después de tres controles
de calibracién, se procede una revision de la periodicidad que no debe
sobrepasar el ano.
Para efectuar la calibraciéon de los equipos se cuidard que afecte lo menos posible
a los procesos de medida que controla, pero siempre respetando los plazos fijados.
En el caso de existir varios equipos del mismo tipo, se procurard que no coincidan
los momentos de calibracion.
Calibraciéon externa
Las calibraciones de equipos serdn readlizadas por entfidades externas
especializadas que se exigird el correspondiente certificado, el cual deberd incluir
como minimo los datos reflejados en el modelo de certificado.
También se suministrard una etiqueta, la cual indicard la conformidad de estay en
ella constard el certificado/informe de calibracion que le validd, asicomo la fecha
en gue se realizd la calibracién y la fecha de la proxima calibracion.
Un equipo se encuentra fuera de uso cuando no estd integrado dentro del plan
de calibracion debido a que no cumple con los requerimientos exigidos para
dicho equipo y por tanto no es utilizable en efectos metrolégicos.
Verificacion
Las verificaciones de este procedimiento de control metroldégico se realizardn a
partir de los instructivos: Pr20-102 Verificacién de termdmetros, Pr20-103 Verificacion
de balanzas, con el fin de que el personal de laboratorio pueda verificar la
confiabilidad en el resultado.
Una vez se haya llevado a cabo este procedimiento se debe mencionar tanto en
el Plan de Calibracion y Verificacion como en la hoja de vida de cada equipo.
Mantenimiento
Algunos equipos pueden necesitar de un mantenimiento que contemple el
equilibrado o gjuste de este para garantizar su buen funcionamiento. El operador
es el encargado de programar las fechas de mantenimiento para los equipos de
confrol.
Cuando un equipo se detecta o sospecha que no estd dentro de los limites del
buen funcionamiento, se presentan dos alternativas:

e Elequipo es ajustable: se procede a su reparacion.

e Elequipo no es ajustable: se procede a su reparacion.
Una vez analizado el ajuste o reparacion, se verifica o se calibra, y se renueva su
identificacion.
Productos confrolados por equipos ho conformes
Cuando se compruebe que un equipo no es conforme, se retirard inmediatamente
el uso procediéndose a su revision punto el responsable de calidad mandard a
retirar todos los productos controlados por el equipo no conforme, los cuales
quedan retenidos hasta que se repite el control con un equipo conforme.
En caso que un equipo solo proporcione medidas fiables en un rango restringido,
se etiquetard indicando que solo podrd usarse para la medicién en este rango.
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Todas las medidas proporcionadas por estos equipos desde la Ultima calibracion
correcta deben revisarse y analizar su validez.

TIEMPO REQUERIDO: Verificacion: FRECUENCIA: Verificacidon: mensual;
20 minutos. Calibracién: anual.

RESPONSABLE: Técnico de calidad | SUPERVISOR: Jefe de calidad

DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr20-PI05 Plan de calibracion

Pr20-102 Instructivo de calibracion de termometro
Pr20-103 Instructivo de calibracién de balanzas

Pr20-PI05-R27Registro de verificaciones

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Pilacuan Marilyn
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INSTRUCTIVOS

, Caodigo: Pr20-102
QUESERIA “LA DELICIA”

Version:
INSTRUCTIVO

i 3 Fecha:
Pagina 1 de 2 VERIFICACION DE TERMOMETROS

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Los termdmetros que miden temperaturas altas son verificados por el método de
ebullicion y los termdmetros que miden bajas temperaturas son verificados por el
método punto triple del agua. En caso de hacerse mediciones altas y bajas con el
mismo termdémetro la verificacion de estos debe realizarse por los 2 métodos.

Si el termdmetro es digital y no puede realizarse la correccién manual, deberd
informarle al responsable de calidad el error que debe sumarse o restarse a las
mediciones realizadas.

Método punto triple del agua:
Para la aplicacion de este método se sigue una serie de pasos:

1. Picar el hielo y adicionar a un termo o recipiente de boca ancha.

2. Adicionar agua hasta el borde.

3. Insertar dentro del recipiente el termometro patrén y los tfermdmetros que se van
a verificar.

4. Esperar hasta que se estabilicen los termdmetros.

La lectura del termdmetro debe ser 0 °C o 32 °F.

6. Registrar la temperatura en el formato Verificacidn de calibracién de
termdémetros Pr20-PI05-R27.

7. Apagar los termdmetros, si aplica y sacarlos del recipiente.

8. Repita la operacion 1 vez mds, si se requiere ajuste (aplica para termdémetros
andlogos).

bt

Método de ebullicion:

1. Enunrecipiente profundo llevar 500 ml de agua a ebullicion.

2. Colocar los termdmetros en el centro del agua hirviendo sin tocar la base o las
paredes del recipiente.

3. Esperar a que se estabilice el lector.

4. Lalectura del termdmetro debe ser 100 °C o 212 °F.

5. Registrar la temperatura en el formato Verificacidn de calibracion de
termdémetros Pr20-PI05-R27.
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6. Ajuste de termdmetro andlogo si es necesario, tomando una llave y ubicdndola
debajo del visor de temperatura, mover la tuerca hasta que el indicador de

temperatura marque la misma temperatura que la del termdémetro patron.
7. Divulgue al manipulador del equipo la correccion del equipo, si aplica.

TIEMPO REQUERIDO: 20 minutos

FRECUENCIA:

Verificacion: Mensual,
Calibracién: anual

RESPONSABLE: Técnico de calidad

SUPERVISOR: jefe de calidad

REGISTROS GENERADOS:

Pr20-PI05-R27 Registro de Verificacion de termdmetro

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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QUESERIA "LA DELICIA"

Cédigo: Pr20-PI05-R27

REGISTRO Version:
Pagina 1 de 1 VERIFICACION DE TERMOMETRO Fecha:
Fecha Método de calibracién Temperaiu.ra antes de Temperqiurc:x despues de Responsable Verificado por
Calibrar Calibrar
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. Caédigo: Pr20-103
QUESERIA “LA DELICIA”

Version:
INSTRUCTIVO

i Fecha:
Pagina 1 de 3 VERIFICACION DE BALANZAS

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Las balanzas deben ser verificadas y calibradas, para ello se ha planificado su
verificacion cada 4 meses y su calibracidon anual, esta Ultima debe ser realizada por
un ente acreditado por la secretaria de acreditacion ecuatoriano (SAE) segun lo
indica el plan de calibracién.

Calibracion de balanzas

En base a los tiempos planificados del responsable de calidad se pondrd en
contacto con el laboratorio acreditado por el SAE para coordinar la respectiva
calibracién in situ de las balanzas, es fundamental preformar el servicio con el fin de
presupuestar los gastos del area. Esta calibracion serd realizada una vez por ano.

Una vez realizada la calibraciéon, el laboratorio debe extender los respectivos
certfificados de calibraciéon indicando el buen funcionamiento del equipo; estos
certificados serdn archivados por el responsable de calidad.

Patrones

Para la calibracién de balanzas deben utilizarse pesas calibrados y trazables a los
pafrones nacionales que materializan la unidad de masa en el Sistema Internacional
De Unidades (Sl). Estas pesas deben acompanarse de un certificado de calibracion
expedido por los laboratorios de calibracion acreditado o un instituto nacional de
metrologia. En el certificado debe constar el valor convencional de masa junto con
su incertidumbre expandida y trazabilidad. Debe indicar tfambién el factor (o la
probabilidad) de cobertura que se ha utilizado para el cdlculo de la incertidumbre
expandida.

Las pesas patron deben limpiarse previamente a su utilizacién con alcohol y
utilizando un material que no desprenda particulas.

Los patrones deben ser calibrados externamente anualmente con un organismo
externo, mismo que entfregard el correspondiente certificado de calibracion.

Verificacion de balanzas

El responsable de calidad y el personal operativo son quienes verificardn que las
lecturas de las balanzas sean las indicadas por las pesas patrdn certificadas, los datos
obtenidos serdn registrados en el registro de verificacion Pr20-PI05-R26.
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Para la verificacién de todas las balanzas se deben seguir los siguientes pasos:
1. Revisar que el certificado de las pesas patrdon se encuentre vigente.

2. Verificar que la balanza se encuentra en una superficie estable y la burbuja
(indicador de equilibrio) en el centro.

3. Encender la balanza y esperar 3 minutos hasta que se estabilice.
4. Encender la balanza.

5. Tomar las pesas con cuidado de no botarlas ya que pueden sufrir algun tipo
de dano y deben ser calibradas nuevamente, las pesas no deben ser
tomadas con los dedos, ya que el aceite inherente de las manos puede
ocasionar pequenas desviaciones, por ello se debe realizar la operaciéon con
guantes de latex.

6. Colocar las pesas sobre la balanza dependiendo del ensayo que se readlice.

6.1 Excentricidad: Dividir imaginariomente la balanza en cuatro partes.
Colocar las pesas en cada uno de los cuadrantes, iniciando en el
primero y terminando en el cuarto, con el fin de verificar que el peso es
correcto en cada uno de ellos.

O 0 N/

6.2 Carga: colocar las pesas en la mitad de la balanza y subir
secuencialmente el peso, una vez que se llega al peso total estipulado
para la balanza empezar a disminuir el peso hasta llegar a cero.

6.3 Repetibilidad: colocar el 50% o mdas del peso de la carga total 10 veces.
Este ensayo se establece para una carga aproximadamente al 50% y
otra al 100% de la carga a aplicar con la posibiidad de que estas
cargas sean pesas patrones o bien que garanticen su masa en el
tiempo que franscurre el ensayo.

7. Registrar los datos en el respectivo registro y tabular los datos.
8. Almacenar las pesas patrén en un lugar limpio y seco.

En caso de existir algin inconveniente en las balanzas, el personal operativo
comunicard del hecho al responsable de calidad, quién se contactard con la
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empresa de servicio de inspeccion y calibracion de balanzas para que readlice la
correspondiente calibracidn, aunque no se encuentre programada.

El proveedor debe redlizar una verificacion de pesos antes y después de la
calibracién del equipo y debe reportarlo, dependiendo del grado de desviacion se
evaluard el grado de afectaciéon al material.

TIEMPO REQUERIDO: Verificacion: 20| FRECUENCIA: Verificacion: cada 4 meses,
minutos, Calibracion: 60 minutos Calibracién: anual.

RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: Jefe de calidad
DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr20-PI05-R26 Registro de verificacion de balanzas.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela
MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia”
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QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr20-PI05-R26

QUESERIA REGISTRO Version:
Pdgina 1 de 1 VERIFICACION DE BALANZAS Fecha:
Fecha Calibracién de pesas | Calibracion de balanzas Responsable Verificado por
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; Caodigo: Pr20-104
QUESERIA “LA DELICIA”

Version:
INSTRUCTIVO

Fecha:
PAgina 1 de 2 MARMITAS

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

MARMITAS

1.

9.

Previo al funcionamiento de la marmita verificar que se encuentra limpia y
sanitizada.

Verificar que la llave 1(azul) esté abierta.

Abrir la toma de vapor para el ingreso por la llave 1 hasta que el vapor se dirija
por la salida de vapor de la marmita, en ese momento se cierra la llave de la
toma de vapor.

Regular la intensidad del vapor.

Durante el trabajo siempre saldrd vapor para evitar la sobre presidon en el interior
de la camisa producida por el vapor.

Abrir la llave 2 (blanca) de la toma de agua para permitir el ingreso de agua
fria hasta obtener la temperatura deseada.

Cerrarla llave de la toma de agua, llave 2.

Una vez terminado el trabajo se procede a eliminar el agua de la marmita
cerrando la llave de paso 3 y abriendo la llave 4.

Realizar la limpieza y sanitizacion de la mdaquina ver en PrO9R02.

10. Dejar toda el drea de trabajo limpia, ordenada y desinfectada.

Anexos

Llave 2

Llave 1
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Llave 3

Llave 4
TIEMPO REQUERIDO: 10 minutos FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: jefe de calidad
DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr20-PI05-R27

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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‘:M ﬂ - QUESERIA “LA DELICIA”
Q/\

QUESERIA

Pagina 1 de 2 MOLINO

Caddigo: Pr20-105

Version:
INSTRUCTIVO

Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1.
2.

Conectar el cable en el enchufe de 220 voltios.

Girar el botdn hacia la derecha para encender y hacia la izquierda para
apagar.

No poner a funcionar la maquina si el cable o el enchufe estan danados o
defectuosos.

Las conexiones eléctricas deben ser completamente aisladas y protegidas
de la humedad para evitarlo el paso de corriente al operario.

Desconectar siempre la maquina cuando no se tenga en uso.

Utilizar siempre el tacador para empujar el material que se estd moliendo
(menos las manos).

Una vez terminado, dejar toda el drea de trabagjo limpia, ordenada vy
desinfectada.

ANEXO

Botdn
encended
or

Cable
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Tacador

TIEMPO REQUERIDO: 10 minutos

FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad

SUPERVISOR: jefe de calidad

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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QUESERIA

; Caodigo: Pr20-106
QUESERIA “LA DELICIA”

INSTRUCTIVO Version:

Pagina 1 de 1

CUARTO FRiO Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Revisar la femperatura, el motor y cierre hermético de la puerta.

N o o s~ DN

Readlizar la

ANEXO

Verificar que el equipo no presente ruidos anormales.
Mantener encendido de 24 horas del dia.

Agregar el producto pre - enfriado.

No dejar innecesariamente abierto.

Almacenar productos en canastillas sobre estibas (canastillas).

limpieza y sanitizacion.

Ventiladores

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos | FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de
calidad SUPERVISOR: jefe de calidad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela
MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de Queseria “La
Pilacudn Marilyn Delicia”
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Cédigo: Pr20-107

:E QUESERIA “LA DELICIA”
Version:

QUESERIA INSTRUCTIVO

Pagina 1 de 1 TERMOMETRO Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Colocar en laleche que se vaya a medir la temperatura.
2. Observar hasta donde avanza la linea roja para la identificacion de la
temperatura.

3. Realizar la limpieza y sanitizacién del material.

ANEXO

Linea roja

-_—

Punta

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad | SUPERVISOR: jefe de calidad

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de Queseria
Pilacudn Marilyn “La Delicia”




QUESERIA “LA DELICIA”

Cédigo: Pr20-108

INSTRUCTIVO

Version:

Pagina 1 de 1

TANQUE DE RECEPCION DE LECHE | Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Tanque de recepcion 360L

1. Tener en cuenta que el tanque de recepcion tiene una capacidad de 360L.

2. Previo al funcionamiento del tanque de recepcidn de leche se debe

verificar que se enc

3. Comprobar que se realice una agitacion suave en el nivel mds bajo de

uentre limpio y sanitizado.

llenado del tanque utilizando hojas de agitador especiales.

4. Realizar la limpieza y sanitizacién de los recipientes.

5. Dejar toda el drea de trabajo limpia, ordenada y desinfectada.

ANEXO

TIEMPO REQUERIDO: 5 minu

tos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad

SUPERVISOR: jefe de calidad

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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QUESERIA “LA DELICIA”

Caédigo: Pr20-109

INSTRUCTIVO

Version:

Pagina 1 de 1

TANQUE DE ALMACENAMIENTO DE |Fecha:

MOLDES

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Previo al funcionamiento del tanque de almacenamiento de moldes se

debe verificar que se encuentre limpio y sanitizado.

2. Eltanque debe contener una solucion de agua y cloro para evitar cualquier

contaminacién en los moldes.

Los moldes son almacenados en el tanque lavados y desinfectados

4. Realizar la limpieza y sanitizacion del tanque, ver en Pri1.

ANEXO

TIEMPO REQUERIDO: 10 minutos

FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad

SUPERVISOR: jefe de calidad

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria "“La Delicia”
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Cédigo: Pr20-110

2 E E - QUESERl’A “LA DELICIA”
{'é ___.:5 Version:

QUESERIA INSTRUCTIVO

Pagina 1 de 1 FECHADORA Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Previo al funcionamiento de la fechadora verificar que se encuentre en buen
estado.

Verificar condiciones de operacion.

Cambiar los nUmeros con la fecha diaria.

Conectar la fechadora.

Encender o apagar la fechadora con el botén 1.

Regular la temperatura de la fechadora utilizando el botén 2, ya que la

fechadora debe ser precalentada unos minutos para poder lograr una

normal operacion.

6. El botdn 3 permite aumentar o disminuir la velocidad en el proceso de
fechado

7. Una vezterminado el proceso apagar la fechadora.

8. Redlizar la limpieza y sanitizacion de la mdquina, ver Pri12.

9. Dejar toda el drea de trabajo limpia, ordenada y desinfectada.

ANEXO

L A e

> Botdn 2

;\

Botdn 3

Boton 1

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Tecnico de calidad SUPERVISOR: jefe de calidad

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia”
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E EE - QUESERIA “LA DELICIA”

Cédigo: Pr20-111

o UESERIA INSTRUCTIVO Version:

Pagina 1 de 2 EKOMILK Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

EKOMILK BOND TOTAL

1.

Previo al funcionamiento del Ekomilk verificar que se encuentra limpio y
desinfectado.

2. Luego conectar el Ekomilk al fomacorriente.

3. Encender el Ekomilk presionando un botdn negro que se encuentra en
la parte de atrds del aparato.

4. Colocar dos muestras de leche en unos recipientes de pldstico
pequenos, estos son colocados en el Ekomilk, el primer recipiente analiza
la acidez de la leche y el segundo analiza: Agua, protfeina, densidad,
solidos no grasos y la grasa que contiene la leche.

5. Presionar el botéon MODE donde se despliega un menuU, escogemos
andlisis de leche de vaca.

6. Luego arrojados los resultados imprimimos presionando un botdn que se
encuentra en la parte principal del Ekomilk.

7. Readlizar la limpieza de la maquina, ver en Pr18.

Capilar:

. Aguo}

g

o Solidos no grasos

o Grasa
TIEMPO REQUERIDO: 10 minutos FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: jefe de calidad
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Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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E: :h A QUESERIA “LA DELICIA”

QUESERIA INSTRUCTIVO Version:

Cédigo: Pr20-112

Pagina 1 de 1 SELLADORA Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1.

o 0 A~ WD

N

8. Guardar en un lugar limpio.

ANEXO

Previo al funcionamiento de la selladora verificar que se encuentra en
buen estado

Verificar condiciones de operacion.

Encender la selladora.

Tomar el producto a sellar.

Abrir la tapa de la selladora.

Colocar el producto en la base de la selladora con la distancia deseado
para sellar.

Llevar el producto al cuarto frio.

Dejar toda el drea de trabajo limpia, ordenada y desinfectada.

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad | SUPERVISOR: jefe de calidad

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de Queseria
Pilacudn Marilyn “La Delicia”
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QUESERIA “LA DELICIA”

Cédigo: Pr20-113

INSTRUCTIVO

Version:

Pagina 1 de 1

BALANZA INDUSTRIAL

Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Previo al funcionamiento de la balanza verificar que se encuentre limpia y

sanitizada.

® N o 0 A D

ANEXO

Pantalla

Conectar al tomacorriente de 110 V.
Presionar el botdn ON/OFF.

Presionar el boton TARE para tarar.

Colocar la muestra y tomar datos.

Realizar la limpieza con mucho cuidado.

Colocar el recipiente en el platillo de acero inoxidable

Apagar el equipo, presionar el botdn de apagado y desconectarlo.

Platillo de acero

inoxidable

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos

FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad

SUPERVISOR: jefe de calidad

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay

Tutor Representante legal de Queseria

Sr. Marco Puentestar

“La Delicia”
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Caodigo: Pr20-114

E: . E ﬁ " QUESERiA “LA DELICIA”
Version:

QUESERIA INSTRUCTIVO

Pagina 1 de 1 CALDERO Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Previo al funcionamiento del caldero verificar que se encuentre en su
correcto funcionamiento.

2. Revisar y asegurarse que el nivel de agua esté dentro de los rangos
seguros.
Encender el caldero.

4. Monitorear el caldero hasta que alance la temperatura deseada.
Una vez que la temperara del caldero sea la adecuada, se puede

proceder a conectar al resto del sistema.

ANEXO

TIEMPO REQUERIDO: 30 minutos FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: jefe de calidad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia”
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Cédigo: Pr20-115

i'é__ QUESERIA “LA DELICIA”

QUESERIA INSTRUCTIVO Version:

Pagina 1 de 1 PISTOLA DE ALCOHOL Fecha:
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Colocar 10ml de leche en la parte mds grande de la pistola.
2. Mover la pistola de un lado a ofro
3. Retirar la leche en un recipiente plano.
4. Observar los resulfados.
5. Realizar la limpieza y sanitizacion, ver en Pri1é.
ANEXO

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos | FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Técnico de

calidad SUPERVISOR: jefe de calidad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo
Gabriela MSc. Jenny

Sr. Marco Puentestar
Yambay

Representante legal de Queseria “La
X ; Tutor S
Pilacuan Delicia

Marilyn
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, Caodigo: Pr20-116
QUESERIA “LA DELICIA”

INSTRUCTIVO Version:

Pagina 1 de 2 BANO MARIA Fecha:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

1. Previo al funcionamiento, verificar que esta se encuentre limpia y
desinfectada.

2. Verificar que el cable de conexidn a la fuente eléctrica se encuentre seco,
y en 6ptimas condiciones para su funcionamiento.

3. Lllenar el bano Maria con el fluido que habrd de utilizarse para mantener
uniforme la temperatura (agua o aceite).

4. Sise utiliza agua como fluido de calentamiento, verificar que la misma sea
limpia.

5. Verificar que, colocados los recipientes que van a calentarse, el nivel del
mismo se encuenire entre 4 y 5 cm del borde superior del tanque.

6. Encendemos el equipo.

7. Seleccionar la temperatura de operacion a la cual debe mantenerse en
caso de exceder esa temperatura que se podrd comprobar con el uso de
un termdémetro, observar si el fluido utilizado ha disminuido en su volumen en
caso de un aumento elevado de temperatura.

8. Infroducir el vaso de precipitado o tubos de ensayos que contienen la
sustancia o mezcla de sustancias que se desea calentar o fundir en el interior
del bano.

9. Una vez finalizado el proceso, fomamos el vaso de precipitado o tubos de
ensayos con ayuda de unas pinzas metdlicas.

10. Después de terminado el proceso, apague y desconecte el equipo dejando
enfriar el mismo.

11. Dejar toda el drea limpia y ordenada.

105



Botdon OF/ ON

Tapa
TIEMPO REQUERIDO: FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: jefe de calidad
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia”
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; Cédigo: Pr20-117
i-é QUESERIA “LA DELICIA”

QUESERIA INSTRUCTIVO Version:
Pagina 1 de 1 BOMBA DE SUERO Fecha:
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

BOMBA INOX. DE LECHE

1. Colocar un tanque de recepcién para descargar el suero cuando este
fluya por la tuberia.

2. Presionar el botdn verde del contfrolador de botones. para encender la
bomba.

3. Finalizado el proceso de descarga del producto presionar el botdn rojo
para apagar la bomba.

Apagar

f%

Encender

TIEMPO REQUERIDO: 5 minutos
RESPONSABLE: Trabajador de turno
Elaborado por:

FRECUENCIA: Diaria

SUPERVISOR: jefe de produccion
Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay

Sr. Marco Puentestar
Tutor

Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION - OBLIGACIONES DEL PERSONAL

. Codigo: Pr21
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
o Fecha:
P&gina 1 de 3 HIGIENE DEL PERSONAL
OBIJETIVO ALCANCE

Describir una metodologia apropiada | El procedimiento descrito aplica a todas
para el control de higiene del personal |las personas que ejercen labores en las
que labora en la microempresa |diversas dreas de la planta.

Queseria La Delicia.

DEFINICIONES

Contaminacién cruzada: Proceso en el que los macroorganismos o sustancias
ajenas se transportan de manera no intencional de un alimento u objeto a ofro
alimento.

Higiene alimentaria: Conocida como el conjunto de medidas y condiciones que
den estar presentes de manera estricta durante todas las etapas de produccion,
transporte y almacenamiento de un producto alimenticio con la finalidad de
regular la salubridad del alimento.

Higiene personal: Es el conjunto de las técnicas y normas que los seres humanos
realizan a fin de prevenir enfermedades y mantener una buena presencia fisica.
Inocuidad alimentaria:

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Con la finalidad de garantizar la inocuidad de los alimentos y prevenir casos de
contaminacion cruzada, todo el personal que labore en las instalaciones de
Queseria La Delicia deberd cumplir con las normas que se describen a
continuacion:

a) Estado de salud

e Los operarios que laboren en la planta y tengan acceso a la manipulacién
de materias primas e insumos no deberdn ejercer sus actividades si
presentan heridas expuestas

e Enelcasode que tenga tos o estornudo de manera permanente o presente
fluido por la nariz, ojos o boca deberdn trabajar con mascarilla.

e De presentar cualquier signo de enfermedad el operario serd apartado de
las lineas de produccion y se nofificard al jefe y el trabajador deberd asistir
almédico y solicitar un certificado médico en donde se indique la gravedad
de la enfermedad vy el tiempo de reposo para poderse reactivar a las
actividades del trabajo.

e Cuando un operario enfermo haya manipulado algin producto se evaluard
el riesgo y se tomard las debidas acciones.
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e Estd prohibido el ingreso de medicamentos al drea de produccion.
b) Lavado de manos
e Las personas que frabajen en las dreas de produccion de la Queseria La
Delicia serdn capacitadas para lavarse las manos antes de empezar con
las actividades y después de hacer uso de los diferentes equipos u utensilios
que existen en la planta.
e También se deberdn lavar las manos después de estornudar, toser, comer,
hacer uso del bano y cualguier cambio de actividad.
e Para el lavado de manos las personas tendrdn que hacer uso de jabdn
liquido, agua potable y alcohol o gel de manos.
A continuacién, se explica el correcto lavado de manos mediante una figura
ilustrativa.

FORMA CORRECTA DE LAVARSE
LAS MANOS CON AGUA Y JABON

10 pasos sencillos para mejorar su vida en 15 segundos

INIVERSIDAD

NACIONAL

DE COLOMBIA

1

Humedezca
las manos

2

Aplique
suficiente

3

Frote
sus

4

Frote
circularmente

5

{9“”[; Coloque la
<7 mano derecha

encima del
dorso de la
mano
izquierda, los
dedos y
viceversa.

con agua. jabon.
Para cubrir

/ toda la
superficie de
izquierda y

- L manos
\Q palma a
palma.
/ las manos.
viceversa.

[\ Aprete el Enjuague con Seque las Use la toalla Manos
j/ pulgar agua desde manos con desechable limpias
izquierdo con los dedos una toalla para cerrar protegen
la mano hasta la \\‘ desechable la llave. nuestra
derecha, mufieca. o secador. SALUD.
frote
circularmente >
y haga lo
mismo en la
. Y
c) Medidas de proteccion

e Los operarios deberdn hacer uso de ropa limpia, de acuerdo con las
politicas de la empresa esta le facilitara la ropa e implementos de trabajo y
de seguridad.

e Todos los trabajadores (hombres o mujeres) deberdn llevar cubierto el
cabello y hacer uso de la mascarilla.

e FEl uniforme de la planta estd compuesto por camisa, pantaldn u overol y
botas de caucho, el color del uniforme debe ser claro.

e El lavado y secado d ellos uniformes serd responsabilidad de cada
empleado.

e No se permitird el uso de uniformes sucios, de ser asi se realizard un llamado
de atencidn por primera vez y de ser consecutivo se le aplicard una
notificacion y sancion.

e Cuando exista una conformidad pasajera (unas largas, calzado sucio) se
otorgard el tiempo necesario y se verificard que se haya corregido.

e Enlos vestidores se dejardn las prendas ajenas al uniformes y accesorios de
bisuteria como reloj, joyas, celulares.

hacia atras y
hacia delante
con la yema X
de los dedos
de la derecha
para con la
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e En el caso de trabajadoras mujeres estd prohibido el uso de esmalte y

maquillaje.

¢ Queda totalmente prohibido fumar y consumir alimentos dentro de la

planta.

Cada uno de los items anteriormente mencionados deberdn ser aplicados de
manera obligatoria a todos los operarios de la planta.

TIEMPO REQUERIDO: 5 min

FRECUENCIA: Después de cada actividad

RESPONSABLE: Trabajadores

SUPERVISOR: Jefe de calidad

REGISTROS GENERADOS:

Pr21-R28 Registro de higiene personal

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabiriel
astiio f=abriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria “La Delicia
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QUESERIA "LA DELICIA"

Cédigo: Pr21-R28

: REGISTRO Version:
QUEBESERIA
P&gina 1 de 1 HIGIENE DEL PERSONAL Fecha:
N° Nombres y apellidos |  Uniforme Calzado Cofiay Unaslimpiasy | pcepyACION

mascarilla

cortadas

11




, Codigo: Pr22
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
.. p Fecha:
PAgina 1 de 2 CAPACITACION DE PERSONAL
OBIJETIVO ALCANCE
Generar una herramienta bdsica para | El presente procedimiento estd dirigido al
sistematizar las capacitaciones del|responsable encargado de la
personal que trabaja en la | coordinacion de las capacitaciones de
microempresa Queseria La Delicia. todos los trabajadores de |la planta.
DEFINICIONES

Buenas Practicas de Manufactura: Las BPM (Buenas Practicas de Manufactura) son
aquellos principios bdsicos que tiene como objetivo garantizar que todos los
productos que se fabriquen cumplan con las buenas condiciones sanitarias
durante su produccion y distribucion, por ende, estas normas rigen también a las
personas que manipulan los productos durante todo su proceso de transformacion
de materia prima en producto terminado.

Capacitacion laboral: Conocida como aquella formacién, preparacion,
orientacion y entrenamiento constante en donde se busca adquirir y brindar
conocimientos y habilidades que ayuden al progreso del desempeno eficiente y
eficaz de las tareas que los trabajadores desarrollan dentro de una industria.
Limpieza: Es la accidon de remover de manera fisica la suciedad, escombros y
gérmenes de alguna superficie mediante el uso de detergente y agua potable.
Manipulacion de alimentos: Es el proceso de la preparaciéon de los alimentos para
el consumo del ser humano, para que exista una buena manipulacién de los
alimentos es necesario la capacitaciéon sobre higiene personal y sanitizacion a los
operarios de las industrias alimentarias.

Sanitizacion: Es la accién de aplicar quimicos o calor con la finalidad de erradicar
la mayor parte de gérmenes presentes en superficies hasta que no signifiquen
algun tipo de riesgo para la salud.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

La capacitacién del personal puede ser socializada por personas naturales o
juridicas, mismas que cuenten con el conocimiento acerca de los temas a ser
impartidos, para ello, la microempresa Queseria La Delicia cuanta con un plan de
capacitacion para el personal el cual debe ser llevado a cabo una vez por ano.
Las capacitaciones dictadas a los empleados deben tratar acerca de los
requerimientos de las Buenas Prdacticas de Manufactura, por ende, los temas
minimos a tratar deben ser los siguientes:

e Seguridad industrial

e Higiene personal

e Limpieza y sanitizacion de utensilios e infraestructura
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e Manipulacién de alimentos

e Conftrol de plagas
Cuando exista un nuevo ingreso de personal se deberd realizar una capacitacion
acerca de las Buenas Practicas de Manufactura para minimizar situaciones que
generen alteracion en el proceso de produccion.
Una vez que se haya realizado la capacitacion de cualqguier tema anteriormente
mencionado se realizard una evaluacién a los trabajadores en donde la nota
minima serd de 7/10 y en caso de no alcanzar esta nota el personal deberd asistir
de nuevo a la capacitacion.
Las capacitaciones que se realicen en la planta deberdn constar en el registro de
capacitacién de personal y se archivard en conjunto con el material de apoyo de
la capacitacion impartida.

TIEMPO REQUERIDO: 45 min FRECUENCIA: Cada mes

RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: Jefe de calidad

REGISTROS GENERADOS:
Pr22-R29 Registro de capacitaciéon de personal

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela
! ! MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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E«ﬁ s

QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr22-R29

o CRTETRTeT A REGISTRO Version:
Pagina 1 de 1 CAPACITACION DE PERSONAL Fecha:
TEMA: Hora inicio: | Hora final:
N° Nombres y apellidos | NOmero de cédula | Area en la que labora | Correo electrénico FIRMA OBSERVACION
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, Caédigo: Pr23
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
L. . Fecha:
Pagina 1 de 2 POLITICAS DE VISITAS
OBIJETIVO ALCANCE

Describir las actividades que deben |El documento estd dirigido al personal
cumplir las personas que visiten la|operativo, administrativo y visitantes.
microempresa.

DEFINICIONES

Indumentaria industrial: Conjunto de prendas de vestir como botas, cofia,
mascarilla, overol o mandil, preferiblemente de colores claros.

Buenas Practicas de Manufactura: Las BPM (Buenas Practicas de Manufactura) son
aquellos principios bdsicos que tienen como objetivo garantizar que todos los
productos que se fabriquen cumplan con las condiciones sanitarias estipuladas en
la normativa, durante su produccion y distribucion.

Seguridad industrial: Se conoce como el conjunto de normas obligatorias que son
Utiles para minimizar o evitar los riegos que pueden generarse en todos los dmbitos
industriales.

Visita de planta: Cuando una persona, grupo de personas o autoridades realizan
un recorrido por las dreas que comprenden una industria. El recorrido es
supervisado por una persona perteneciente a la planta.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Las personas que requieran visitar la microempresa deberdn solicitar el permiso de
accesibilidad al Gerente General con 24 horas de anticipacion, previo a la visita
se les dard a conocer las politicas a cumplir para su ingreso.

Politicas para ingreso al drea de produccion

e Prohibido el ingreso a dreas que no estdn autorizadas para las visitas.

¢ Prohibido el ingreso de armas cortopunzantes.

e Prohibido el ingreso de personas que se encuentren en estado etilico.

e Hacer uso de mandil (preferible color blanco), cofia, mascarilla, botas o
zapatos de seguridad.

e Prohibido el ingreso de alimentos u objetos que puedan generar algin
riesgo de contaminacion.

e Prohibido el uso de accesorios como aretes, collares, manillas, piercing.

e Cuando las personas que visiten la planta utilicen lentes se les informard
que deberdn estar sujetos a un corddn con la finalidad de que se caigan'y
se rompan.

e Prohibido el uso e ingreso de cdmaras fotogrdficas y celulares. Solo se
permitird el uso cuando la persona a cargo del recorrido lo haya permitido.
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e Prohibido el ingreso de personas que presenten sinftomas de resfriado, ya
que puede contaminar al producto.
En caso de surgir algun tipo de accidente respete y siga las instrucciones de la
persona guia, identifique las salidas de emergencia y dirijase a los puntos de
encuentro.
De no cumplir con las normas anteriormente descritas, las personas visitantes no
podrdn ingresar a la planta hasta que hagan correccién de estas.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Antes de ingresar a planta

RESPONSABLE: Visitantes SUPERVISOR: Gerente

REGISTROS GENERADOS:
Pr23-R30 Registro de capacitacién de visitas

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

till iel
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA"

Céddigo: Pr23-R30

; REGISTRO Version:
QUESERITA
Pagina 1 de 1 VISITAS Fecha:
NOMBRES Y NUMERO DE CORREO .
HORA FECHA APELLIDOS CEDULA ELECTRONICO INSTITUCION FIRMA
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INSUMOS Y MATERIAS PRIMAS

, Codigo: Pr24
QUESERIA “LA DELICIA”
Versién
PROCEDIMIENTO
o Fecha:
Pagina 1 de 3 BODEGA
OBJETIVO ALCANCE

Generar una herramienta bdsica para | El procedimiento estd dirigido a todo el
el correcto manejo y almacenamiento | personal operativo que labora en la
de insumos y materias primas para la | microempresa Queseria “La Delicia”

obtencion de productos seguros.

DEFINICIONES

Almacenamiento: Accién de guardar objetos o cosas en un lugar, de manera
ordenada, con el fin de disponer de ellas cuando sea necesario.

Contaminacion cruzada: Proceso en el que los macroorganismos o sustancias
ajenas se transportan de manera no intencional de un alimento u objeto a ofro
alimento.

Contenedores: Recipiente de gran famano de acero u otro material resistente a la
corrosion que tiene la funcion de almacenar sustancias solidas o liquidas.

Materia prima: Todo aquel material natural que se somete a un proceso industrial
para conseguir un producto terminado.

Insumo: Elemento de cualquier naturaleza que interviene en un proceso
productivo, es decir que ayuda a la transformacién de la materia prima en
productos terminados.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Previaomente la microempresa elabora un listado de los insumos, materias
primas y productos terminados, asi como también un listado de los
proveedores.

e Todas las materias primas e insumos deben ser de grado alimenticio con la
finalidad de no causar danos secundarios en los consumidores.

e Alinicio delaslabores (recepcién de insumos y materias primas) los operarios
de la planta deben asegurar que las instalaciones y equipos se encuentren
en buen estado, limpios y desinfectados, ya que ellos son 10s responsables
de mantener aseada la bodega durante el almacenamiento.

1. Seleccion de proveedores

e Para iniciar el proceso de seleccidon de proveedores se debe crear la
necesidad de algun insumo o materia primas por parte de cualquier area
de la empresa (administracion, bodega, produccion, laboratorio).
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Informar por los diferentes medios de comunicacion la necesidad de

proveedores para insumaos O servicios.

Entregar el listado de los requisitos de calificacidon que deben cumplir los

proveedores postulantes ya sea para insumaos o servicios.

Receptar los requisitos de calificacion por los diferentes participantes.

Realizar la evaluacion de las carpetas de los posibles proveedores.

Generar informes de resultados.

Nofificar a las personas o empresas seleccionadas sobre los resultados del

proceso.

Cuando el proveedor no cumpla con la puntualidad, calidad de materia

prima e insumos se le notificard la inconformidad y de ser reincidente se

dejard de adquirir el producto.

Recepcion y control de materias primas e insumos

Antes de iniciar con la recepcion de materias primas e insumos se debe

tener en cuenta las especificaciones correspondientes de cada materia e

insumo, asi como también sus registros y ademas los equipos como balanzas,

termdmetros u otros medios de medicion deben estar en correcto

funcionamiento (calibrados).

en el momento de la recepcion de materia prima e insumos es necesario

hacer uso de la factura y verificar que:

- Ingrese lo que se ha pedido.

- Los envases o embalajes se encuentren en perfecto estado, evitando
roturas y que las etiquetas se encuentren legibles.

- Elfranscurso de viaje corresponda con las condiciones de cada materia
prima o insumo.

De no existir ninguna anomalia, el operario procederd a aceptary registrar

el ingreso de los insumos y materias primas en el respectivo registro.

Cuando el proveedor no cumpla con algun requisito NO se acepta la

mercaderia y se comunica a la persona encargada de la produccion.

Almacenamiento de materia prima, insumos y producto terminado

Se verifica que la bodega si cuente con el espacio necesario para

almacenar los insumos y materias primas receptadas.

Antes de ingresar cajas de cartdn, bultos, costales a la bodega se debe

limpiar con la finalidad de evitar el ingreso de materia extranas que alteren

su vida Util

Las puertas de la bodega deben permanecer cerradas para evitar el

ingreso de plagas.

No se permite que los insumos o materias primas se apoyen de manera

directa con el piso. se deja 45 cm de perimetro entre productos y paredes y

20 cm enftre pallet, estdn distancian se las considera con la finalidad de

facilitarla limpieza y evitar presencia de plagas.

Cada producto se coloca de acuerdo con el lugar asignado, cantidades

existentes y fechas de vencimiento.
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e El espacio designado a cada producto tendrd una identificacion legible y
clara.

e Los productos serdn utilizados de modo que el primero en almacenarse es el
primero en utilizarse, evitando asi la caducidad de algun insumo.

e Los productos de limpieza, desinfeccion, control de plagas se almacenan
de modo que no generen contaminacion cruzada con las demds materias
primas y/o insumos.

e Los productos se mantienen organizados de forma que sea facil realizar su
conteo, es decir que siempre tengan la misma forma y cantidad.

e se deben registrar todas las entradas y salida de los productos en el
respectivo registro.

4. Despacho de producto terminado

e Eldespacho del producto terminado es realizado por el personal operativo
quien supervisard que el empaque del producto este en buen estado, que
el recipiente en que se transporta el producto sea el adecuado en cuanto
a la cantidad de producto para que no se deformen o maltrate, que el
fransporte en que se va a despachar el producto se encuentre limpio y que
no contengan productos que cause contaminacién cruzada (cilindro de
gas, cemento, ladrillo, detergentes, etc.).

e Almomento de la carga se verifica que lo que se estd por cargar sea lo que
se ha pedido y que los envases o embalajes estén en buen estado.

e se debe registrar el producto terminado que ha salido del cuarto frio.

e Considere que el producto debe ser transportado sin romper la cadena de
frio.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria- cada recepcion
RESPONSABLE: Jefe de produccion SUPERVISOR: Jefe de calidad
REGISTROS GENERADOS:

Pr24-R31 Registro de proveedores
Pr24-R32 Listado de insumos

Pr24-Ft01 Ficha técnica de la sall
Pr24-Ft02 Ficha técnica del cugjo
Pr24-Ft03 Ficha técnica del dcido citrico
Pr24-R33 Registro de ingreso de insumos
Pr24-R34 Registro de salida de insumos

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA"

Cédigo: Pr24-R31

REGISTRO

Version:

Pdgina 1 de 1

REQUISITOS DE LOS PROVEEDORES

Fecha:

Haga uso de este registro para evaluar los requisitos generales de los proveedores con los que trabaja o planea frabajar. Aplique una escala

de cadlificacién a cada proveedor donde 1 es lo mds bajo y 5 es lo mds alto. Sume las columnas y compare el total con los de los otros
proveedores para evidenciar su rendimiento.

Informacion del proveedor

Nombre de la compania

Direccidén de la compania

Proveedor de (producto):

Evaluacion del proveedor

Aspecto a evaluar

Puntuacion

3

Puntualidad en las entregas

Calidad del producto y/o
insumo al momento de
entrega

Cantidad correcta

Fechas vigentes

Disponibilidad de producto

Condiciones de fransporte

Competitividad en precios
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E% By,

QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr24-R32

REGISTRO Version:
QUESERI A
Pdgina 1 de 1 LISTA DE INSUMOS Fecha:
Insumo Area en la que se emplea
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QUESERIA “LA DELICIA”

Caodigo: Pr24-Ft01

g

, Version:
QUESER i A FICHA TECNICA
Pagina 1 de 1 SAL Fecha:
Nombre: Sal

Tabla 4. Caracteristicas organolépticas de la sal

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Apariencia
Color

Olor

Sabor

Cristal

Blanco

Inodoro

Salino caracteristico

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion , 2014)

Tabla 5. Caracteristicas fisicoquimicas de la sal

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Requisitos Min. Max.
Humedad, % - 0.5
Sustancia deshidratante, % © - 2.0
Cloruro de sodio, 98.5 -
Residuo insoluble, % b - 0.3
Yodo, mg/kg 20 40
Flbor, mg/kg - -
Calcio, mg/kg @ - 1000
Magnesio, mg/kg @ - 1000
Sulfato, mg/kg ¢ - 6000

a Con referencia al producto seco

b Con referencia al producto seco y deducido de la sustancia deshidratante

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién , 2012)

Tabla é. Caracteristicas microbiolégicas de la sall

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

Requisito Limite
Bacterias haldfilas Ausencia
Coliformes Ausencia

Aerobios mesofilos

No mayor a 2 * 104UFC/g

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion , 2014)
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Codigo: Pr24-Ft02

*‘:;i e QUESERIA “LA DELICIA”
%‘ ] Version:
FICHA TECNICA

DUESERIA
BLAEE FEEN

Pdgina 1 de 1 Fecha:
CUAJO

Nombre: Cuagjo

Tabla 7. Caracteristicas organolépticas del cuagjo

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Apariencia Liquido
Color Ambar — marrén

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién , 1984)

Tabla 8. Caracteristicas fisicoquimicas del cuajo

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Requisitos Minimo Maximo
Densidad 1.48 1.52
pH 5.30 5.50

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion , 2012)

Caracteristicas microbiolégicas

No registra
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QUESERIA “LA DELICIA”

Codigo: Pr24-Ft03

FICHA TECNICA

Version

Pagina 1 de 1

ACIDO CiTRICO

Fecha:

Nombre: Acido Citrico

Tabla 9. Caracteristicas organolépticas del dcido citrico

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Color l%lcn Nnco
Sabor Acido
Aspecto Cristalino

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizaciéon , 1984)

Tabla 10. Especificaciones técnicas del dcido citrico

ESPECIFICACIONES TECNICAS

Pureza 99.5% min.
Humedad 0.5% max.
Sulfatos 150 ppm max.
Metales pesados 10 ppm max.
Hierro 50 ppm max.
Acido oxdlico 350 ppm mMax.
Calcio 200 ppm max.
Cloruros 50 ppm MmAx.

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizaciéon , 1984)

Tabla 11. Propiedades fisicoquimicas del dcido citrico

PROPIEDADES FISICOQUIMICAS

pH

Densidad

Punto de fusiéon

Punto de ebullicion
Solubilidad en el agua
Solubilidad en etanol

1.8

1.665 g/cm3

153 °C

175°C

56.7 g/100 mL H20
100 mg/ml

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion , 1984)
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr24-R33

E% >

REGISTRO Version:
QUESERIA
Pagina 1 de 1 INGRESO DE INSUMOS A BODEGA Fecha:
FECHA INSUMO | UNIDAD (g, ml) %ﬁ?&?&" RESPONSABLE FIRMA OBSERVACION
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E«g B,

QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr24-R34

. REGISTRO Version:
QUESERIA
Pagina 1 de 1 SALIDA DE INSUMOS DE BODEGA Fecha:
FECHA INSUMO | UNIDAD (g, ml) %QTTK?&D RESPONSABLE FIRMA OBSERVACION
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, Cédigo: Pr25
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
, . z Fecha:
Pdgina 1 de 2 RECEPCION DE MATERIA PRIMA
OBJETIVO ALCANCE
Especificar los pardmetros iddneos |Este procedimiento aplica para el
para la recepcidon de la materia | personal que se encuentre

prima (leche) en la queseria La|encargado del drea derecepcién de
Delicia. materia prima.
DEFINICIONES

Almacenamiento: Accion de guardar objetos o cosas en un lugar, de manera
ordenada, con el fin de disponer de ellas cuando sea necesario.

Leche: Sustancia liquida blanca producido por las hembras mamiferas para
alimentacion de sus crias

Materia prima: Todo aquel material natural que se somete a un proceso
industrial para conseguir un producto terminado.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Previo al inicio de la recepcidén de materias primas se debe tener en

cuenta las especificaciones correspondientes

Los equipos como balanzas, termdmetros u otros medios de medicién

deben estar en correcto funcionamiento (calibrados).

En el momento de la recepcidén de materia prima es necesario hacer

uso de la factura y verificar que:

- Ingrese lo que se ha pedido.

- El'transcurso de viaje cumpla con las condiciones de cada materia
prima o insumo.

La persona que se encuentre en el laboratorio serd el responsable de

realizar las pruebas organolépticas (color, olor, aspecto), fisicoquimicas

(prueba de alcohol, densidad, materia grasa, acidez fitulable,

proteina, solidos totales y contenido de agua) y microbiolégicas

(recuento de aerobios mesoéfilos) de la materia prima, los resultados de

las pruebas deberdn corroborarse con los valores establecidos en la

norma NTE INEN 9:2015

De no existir ninguna anomalia, el operario procederd a receptar la

materia prima y colocar la informacién necesario en el registro Pr25-

Ft04.

TIEMPO REQUERIDO: -

FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad

SUPERVISOR: Jefe de calidad
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DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr25-Ft04 Ficha técnica de leche cruda de vaca
Pr25-118 Prueba de alcohol

Pr25-119 Prueba de densidad

Pr25-120 Prueba de materia grasa

Pr25-121 Prueba de acidez titulable

Pr25-122 Prueba de proteina

Pr25-123 Prueba de solidos totales

Pr25-124 Ensayo de reductasa

Pr25-R35 Registro de materia prima

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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QUESERIA “LA DELICIA”

Cédigo: Pr25-Ft04

FICHA TECNICA

Version

Pagina 1 de 2 LECHE CRUDA

Fecha:

Nombre: Leche Cruda

Tabla 202. Caracteristicas organolépticas de la leche cruda

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Color Blanco opalescente o ligeramente amarillento
Olor Suave, lacteo caracteristico, libre de olores extranos
Aspecto Homogéneo, libre de materias extranas

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizaciéon , 2012)

Tabla 13. Caracteristicas fisicoquimicas de la leche cruda

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Requisitos Unidad Minimo Maximo
Densidad
als5°C 1.029 1.033
a?20°C 1.028 1.032
Materia grasa % 3.0 -
Acidez titulable como d&cido ldctico % 0.13 0.18
Solidos totales % 11.2 -
Solidos no grasos % 8.2 -
Cenizas % 0.65 -
pH 6.6 6.7
Punto de congelacién (punto °C -0.536 -0.512
crioscopico) ™ °H -0.555 -0.530
Proteinas % 2.9 -
Ensayo de reductasa (ozul de H 3 -

sokk

metileno)
Reaccion de estabilidad proteica
(prueba de alcohol)

Para la leche que ha sido destinada a
la pasteurizacion: No se coagulara por
la adiciobn de un volumen igual de
alcohol neutro de 68 % en peso 0 75 %

en volumen.
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Presencia de conservantes V)
Presencia de neutralizantes 2
Presencia de adulterantes 3
Grasas vegetales

Suero de leche

Prueba de Brucelosis

Residuos de medicamentos 3

Para

leche destinada a ultra

pasteurizaciéon: No se coagulard por la
adicién de un volumen igual de alcohol
neutro de 71 % en peso o 78 % en

volumen

ug/I

Negativo
Negativo
Negativo

Negativo

MRL,
establecidos
en el CODEX
Alimentarius
CAC/MRL 2

" °C=°H.f, donde f=0.9656

Hrk

Aplicable ala leche cruda antes de ser sometida a enfriamiento.

I conservantes: formaldehido, perdxido de hidrogeno, cloro, hipocloritos, cloraminas, lacto

peroxidasa adicionada y didxido de cloro

2) Neutralizantes: orina, carbonatos, hidroxido de sodio, jabones.
3] Adulterantes: harinas y almidones, soluciones azucaradas o salinas, colorantes, leche en

polvo, suero de leche, grasas vegetales.

5 Se refiere a aquellos medicamentos veterinarios aprobados para uso en ganado de

produccién lechera.

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2012)

Tabla 14. Caracteristicas microbioldgicas de la leche cruda

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

Requisito

Limite mdaximo

Recuento de microorganismos aerobios mesofilos

REP, UFC/cms3

Recuento de células somdticas/cm?3

1,5 x10¢

70x10°

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizaciéon, INEN, (2012)
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, Cédigo: Pr25-118
QUESERIA “LA DELICIA”

Version
INSTRUCTIVO

o Fecha:
Pagina 1 de 1 PRUEBA DE ALCOHOL

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Una vez que los proveedores de la materia prima (leche) llegan a la planta,
el personal de recepcion tomard una muestra de la materia prima y se
procede a realizar la prueba de alcohol.
Prueba de alcohol
Prueba de calidad de la lecha en donde se hace uso del alcohol etilico
neutro de 68 % de peso o 75 % en volumen y cuando la leche presente
acidificaciéon, ya sea por provenir de vacas afectadas por mastitis o por
contener calostro, se formardn codgulos y el ensayo se lo considerard como
positivo lo que implica el rechazo de la leche.
Metodologia
Segun el Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, (2011) menciona que para
realizar la prueba de alcohol en la leche se debe seguir la siguiente
metodologia.
e Recolectar 5 cm3de leche y depositarlos en un tubo de ensayo.
e Colocar 5 cm3 de alcohol etilico neutro de 68 % de peso o 75 % en
volumen en el fubo que contiene la muestra.
e Tapar el fubo de ensayo y agitarlo de dos a tres veces y observar el
resultado.
e Si no existe la formacién de codgulos el resultado se lo considera
negativo lo que significa que la leche contiene estabilidad proteica.
En el caso de que la prueba de alcohol resulte ser positiva la leche serd
rechazada de manera inmediata.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad | SUPERVISOR: Jefe de calidad

REFERENCIAS:

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion. (2011). Leche. Métodos de ensayo
cuadlitativos para la determinacion de la calidad (INEN 1500:2011).

Obtenido de
https://archive.org/details/ec.nte.1500.2011/page/n1/mode/2up?vie
w=theater
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Pilacudn Marilyn Queseria "“La Delicia”
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, Codigo: Pr25-119
QUESERIA “LA DELICIA”

Version
INSTRUCTIVO

.. Fecha:
Pagina 1 de 2 PRUEBA DE DENSIDAD

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Una vez que los proveedores de la materia prima (leche) llegan a la planta, el
personal de recepcion tomard una muestra de la materia prima y se procede a
realizar la prueba de densidad.
Prueba de densidad
La prueba de densidad en la leche se la realiza con la finalidad de conocer la
relacion que existe entre el contenido de grasa, lactosa y proteina de una
sustancia.  Este tipo de prueba se la realiza mediante el método del
lactodensimetro.
Metodologia
Segun el Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, (1984) menciona que para
realizar la prueba de la densidad relativa en la leche se debe seguir la siguiente
metodologia.
Instrumentos
e Lactodensimetro calibrado a una temperatura de 20 °C.
e Probeta de 250 cm3
e Termdmetro calibrado en °C (en ocasiones el lactodensimetro trae
incorporado su termdmetro)
e Bano de agua con temperatura de 20 °C.
Preparacion de la muestra
e Llevarla muestra a 20 °C y mezclar por agitacién hasta tener una sustancia
homogéneaq, evitando la separacién de la grasa.
e En caso de que exista la formacién de grumos se debe calentar la muestra
a bano maria ala temperatura 35-40 °C y luego enfriarla de manera rdpida
hasta los 20 °C.
Procedimiento
e Colocar la muestra en la probeta evitando la formacion de espuma.
e En el bano maria colocar la probeta de manera que el nivel del agua
quede a 3 cm por debajo del borde de la probeta.

e Esperar que la temperatura de la leche se estabilice (variaciéon maxima de
+ 0,5 °C) y registrar con la letra t el valor que marca el termémetro.

e Sumergir con cuidado el lactodensimetro y someter un ligero movimiento
de rotacién evitando que el lactodensimetro roce las paredes de la
probeta.

e Esperar que el lactodensimetro se encuentre en reposo y registrar la
medida que marque en el menisco superior, el valor se lo registra con la
letra d.

Resultados
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La densidad relativa de la leche a 20 °C se la calcula con la ayuda de la siguiente
ecuacion.

dyo = d + 0.0002 (t — 20)
En donde:

d,o = Densidad relativa a 20 °C
d = densidad aparente at °C
t = temperatura en °C de la muestra en su determiancion

Tabla 15. Densidad Relativa de la leche cruda

Requisitos Unidad Minimo Maximo
Densidad
alsde°C - 1.029 1.033
a 20 °C - 1.028 1.032

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, (2012)

En caso de que la leche no cumpla con los requerimientos descritos en la tabla 1
no serd receptada para su procesamiento.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: Jefe de calidad
REFERENCIAS:

Instituto Ecuatoriano de Normalizacién . (2012). Leche cruda. Requisitos (INEN
9:2012). Obtenido de
https://www.gob.ec/sites/default/files/regulations/2018-
10/Documento_BL%20NTE%20INEN%209%20Leche%20cruda%20Requisitos.
pdf

Instituto Ecuatoriano de Normalizacién. (1984). Leche. Determinacion d ela
densidad relativa (INEN, 11). Obtenido de
https://ia601409.us.archive.org/23/items/ec.nte.0011.1984/ec.nte.0011.198

4. pdf
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
Queseria "“La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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, Caodigo: Pr25-120
QUESERIA “LA DELICIA”

Version
INSTRUCTIVO

Fecha:

Pagina 1 de 2 MATERIA GRASA

Una vez que los proveedores de la materia prima (leche) llegan a la planta,
el personal de recepcion tomard una muestra de la materia prima y se
procede a realizar el andlisis de la materia grasa.

Prueba de materia grasa

El andlisis de la materia grasa en la leche se la realiza con la finalidad de
conocer el porcentaje de masa de la grasa presente en la leche. (Instituto
Ecuatoriano de Normalizacion, 1973)

Metodologia

Segun el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, (1973) menciona que para
realizar el andlisis de la materia grasa en la leche mediante el método de
Gerber se debe seguir la siguiente metodologia.

Instrumentos y reactivos

e Pipeta aforada de 10 cm? (para dcido sulfurico)

e Pipeta aforada de 1 cm3 (para alcohol amilico)

e Pipeta aforada de 10.94 cm3 (para muestra)

e Butirdmetro

e Centrifuga 1100 + 100 r/min

e Bano de agua a 65 °C

e Bano Maria

e Acido sulfirico concentrado con densidad 1.815 g/cm3 a 20 °C

e Alcohol amilico (3-metil-butanol y 2-metil-butano) con densidad de
0.811 g/cm3a 20 °C.

e Agua destilada

Procedimiento

e Colocar 10 cm3exactos de dcido sulfurico en el butirdmetro, evitando
humedecer el cuello del butirbmetro con acido.

e Invertir cuidadosamente la botella que contiene la muestra y pipetear
10.94 cm3 de leche, de modo que el borde inferior del menisco
coincida con la linera de calibracion de la pipeta. A continuacion,
sujetando la pipeta con la punta pegada al borde inferior del cuello
del butirdometro, transferir la leche en el mismo hasta que el menisco se
detenga, esperar 3 segundos y frotar la punta de la pipeta con la base
del cuello del butirometro.
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e Agregar 1 cm3 exacto de alcohol amilico en el butirémetro, cuidando
que el cuello de este no se humedezca. El alcohol amilico siempre
debe agregarse después de la leche.

e Tapar el cuello del butirdmetro y agitar en la vitrina de protecciéon de
dos a tres veces hasta que no existan particulas blancas.

¢ Seguidamente de la agitacion, centrifugar el butirdmetro con la tapa
colocada hacia afuera, una vez que la centrifuga alcance la
velocidad deseada continuar con la centrifugacién por un tiempo no
menor a 4 minutos ni mayor a 5 minutos.

e Retirar el butirdmetro de la centrifuga y colocarlo con la tapa hacia
abajo en el bano de agua a 65 °C por un fiempo de no menor a 4
minutos y no mayor a 10 minutos, manteniendo la columna de grasa
sumergida en el agua.

e Colocar el nivel de separacioén enfre el dcido y la columna de grasa,
esto se consigue haciendo presion o aflojando la tapa del butirdmetro.

e Leerlas medidas de la parte inferior del menisco de grasa y a nivel de
separaciéon entre el dcido y la columna de la grasa.

e La diferencia entre las lecturas genera el contenido d grasa de la

leche.

Para realizar la lectura la escala debe estar en posicion vertical.

Tabla 16. Materia grasa de la leche

Requisito Unidades Minimo Maximo

Materia grasa % 3.0 -

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, (1973)

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: diaria
RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVIOR: Jefe de produccion
REFERENCIAS

Instituto Ecuatoriano de Normalizaciéon . (1973). Leche. Determinacion del
contenido de grasa (INEN 12). Obtenido de
https://ia801406.us.archive.org/19/items/ec.nte.0012.1973/ec.nte.0012
1973.pdf

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

MSc. Jenny Yambay
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Castillo Gabriela Tutor Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn

, Caodigo: Pr25-121
QUESERIA “LA DELICIA”

Version
INSTRUCTIVO

.. , Fecha:
Pagina 1 de 3 CONTENIDO DE PROTEINAS

Una vez que los proveedores de la materia prima (leche) llegan a la planta,
el personal de recepcion tomard una muestra de la materia prima y se
procede a realizar el andlisis de proteinas.
Contenido de proteinas
El contenido de las proteinas es el contenido del nitrégeno total presente en
la leche.
Metodologia
Segun el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, (1984) menciona que para
realizar el andlisis del contenido de proteinas enlaleche se emplea el método
de Kjeldahl y se debe seguir la siguiente metodologia.
Instrumentos y reactivos
e Aparato de Kjeldahl
e MatrazKjeldahl de 50 cm3
e Erlenmeyer de 500 cm3
e Buretade 50 cm3
e Balanza andlitica
e Acido sulfirico concentrado (densidad 1.84 g/cm3 a 20 °C)
e Soluciéon de dcido sulfurico 0.1 N
e Solucidn concentrada de hidroxido de sodio (Disolver 450 g de
hidroxido de sodio sdlido en agua destilada y diluir hasta 1000 cmé,
densidad mayor a 1.36)
e Soluciéon de hidroxido de sodio 0.1N
e Soluciéon de sulfuro alcalino o de fiosulfato de sodio (disolver 4 g de
sulfuro de potasio o sulfuro de sodio en 1000 cm?3 de agua destilada o
80 g de ftiosulfato de sodio pentahidratado en 100 cm3 de agua
destilada)
¢ Sulfato de potasio o sulfato de sodio anhidro.
e Oxido de mercurio o mercurio metdlico
e Solucién alcohdlica de rojo de metilo (Disolver 1 g de rojo de metilo en
200 cm?3 de alcohol etilico al 95% (V/V)).
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Preparacion de la muestra

e Llevar la muestra a una temperatura aproximada de 20 °C y mezclar
por agitacién hasta tener una sustancia homogénea, evitando la
separacion de la grasa.

e En caso de que se formen grumos de crema se debe calentar la
muestra a bano Maria a una temperatura 35-40 °C y luego enfriarla de
manera rdpida hasta los 18- 20 °C.

Procedimiento

e Pesar aproximadamente 5 g de la muestra.

e Verter la muestra al matraz Kjeldahl y agregar el catalizador,
compuesto por 0.7 g de éxido de mercurio y 15 g de sulfato de potasio
en polvo o 0.65 g de mercurio metdlico y 15 g de sulfato de sodio
anhidro.

e Colocar 25 cmide dcido sulfurico concentrado y un pequeno frozo de
parafina (para evitar la formacion de espumal)

e Agitarelmatrazy colocar en forma inclinada en la hornilla del aparato
de Kjeldahl.

e Calentar hasta que no se forme espuma y aumentar la temperatura
hasta que la muestra hierva y tenga aspecto limpio, continuar el
calentamiento por 30 minutos y dejar enfriar.

e Agregar 200 cm?® de agua destilada y enfriar la mezcla hasta una
temperatura inferior a 25 °C y agregar 25 cm?3 de sulfato alcalino y
agitar para que el mercurio se precipite.

e Agregar granallas de zinc con la finalidad de evitar proyecciones en
la ebullicion.

e Inclinar el matraz y verter por las paredes de manera lenta para que
se formen 2 capas, 50 cm?3 de la solucidn concentfrada de hidroxido de

sodio.

e Conectar el matraz Kjeldahl al condensador mediante la ampolla de
destilacion.

e Agitar el matraz de Kjeldahl para mezclar su contenido y luego
calentarlo.

e Destilar hasta que el amoniaco pase a la solucidon acida contenida en
el Erlenmeyer (después de destilar 150 cm3).

e Con el uso de hidroxido de sodio 0.1 N titular el excedente de dcido
contenido en el Erlenmeyer.

Cdilculos
Para calcular el contenido de proteinas en la leche se emplea la siguiente
ecuacion:
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(Vi Ny =V, N;) = (V3 Ny = VulN7)

P = (1.40)(6.38) —

Donde

P = Contenido de proteina (%)

V; = Volumen de solucién de 4cido sulfarico (cm?)

N; = normalidad de solucién de acido sulfdrico

V, = volumen solucién hidréxido de sodio usado en la titulacién (cm?)

N, = normalidad de solucién de hidréxido de sodio

V; = Volumen de solucién acido sulftirico empleado para recoger el destilado (cm3)
V, = Volumen de solucién hidréxido de sodio empleado en titulacién del ensayo (cm3)
m = masa de la muestra de la leche (g)

Para que la leche sea receptada debe cumplir con los requisitos que se
detallan en la tabla 1.

Tabla 17. Contenido de proteinas en la leche cruda

Requisito Unidades Minimo Maximo

Proteinas % 2.9 -

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, (2012)

En caso de que la leche no cumpla con los pardmetros requeridos por la
norma técnica vigente serd rechazada de manera inmediata.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: Jefe de calidad
REFERENCIAS

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion . (1984). Leche. Determinacion de
proteinas (INEN 16). Obtenido de
https://ia802905.us.archive.org/34/items/ec.nte.0016.1984/ec.nte.0016
.1984.pdf

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion . (2012). Leche cruda. Requisitos (INEN
9:2012). Obtenido de
https://www.gob.ec/sites/default/files/regulations/2018-
10/Documento_BL%20NTE%20INEN%209%20Leche%20cruda%20Requisi
tos.pdf

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

MSc. Jenny Yambay
Tutor Sr. Marco Puentestar

Castillo Gabriela
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, Cédigo: Pr25-122
QUESERIA “LA DELICIA”

Version
INSTRUCTIVO

Fecha:

Pagina 1 de 2 PRUEBA DE ACIDEZ TITULABLE

Una vez que los proveedores de la materia prima (leche) llegan a la planta,
el personal de recepcion tomard una muestra de la materia prima vy
procederd a redlizar la prueba de acidez titulable.
Prueba de acidez titulable
La prueba de acidez titulable es una prueba fisicoquimica de rutina que se la
emplea para el control de calidad de la materia prima (leche), esta prueba
se la realiza mediante el uso de una solucién estandarizada de hidréxido de
sodio y fenolftaleina como indicador.
Metodologia
Segun el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion , (1984) menciona que para
realizar la prueba de la acidez titulable en la leche se debe seguir la siguiente
metodologia.
Instrumentos y reactivos
e Balanza analitica
e Erlenmeyer de 100 cm3
e Matraz aforado de 500 cm3
e Buretade 25cm3
e Estufa
e Desecador con cloruro de calcio
e Hidroxido de sodio 0.1 N
e Solucién de fenolftaleina (0.5 g de fenolftaleina en 100 cm?3 de alcohol
efilico de 95 % (V/V))
Preparacion de la muestra
e Llevar la muestra a una temperatura aproximada de 20 °C y mezclar
por agitacién hasta tener una sustancia homogénea, evitando la
separacion de la grasa.
e En caso de que se formen grumos de crema se debe calentar la
muestra a bano maria a una temperatura 35-40 °C y luego enfriarla de
manera rdpida hasta los 18- 20 °C.
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Procedimiento

e Lavar el Erlenmeyer y secarlo en la estufa a 130 °C por 30 minutos,
dejarlo enfriar en el desecador y pesar con aproximacion al 0.1 mg.

e Invertir de dos a tres veces la botella que contiene la muestra e
inmediatamente transferir al Erlenmeyer y pesar aproximadamente 20
g de la muestra.

e Diluir el contenido del Elenmeyer con un volumen dos veces mayor de
agua destilada y agregar 2 cm3 de fenolftaleina.

e Agregar despacioy con agitacion la solucién de 0.1 N de hidréxido de
sodio hasta que se observe un color rosado que desaparece de
manera lenta.

e Continuar agregando la solucién hasta que el color rosado persista.

e Enla bureta leer el volumen de la solucidon que sea empleado.

Cdilculos

La acidez titulable de la leche se calcula con el empleo de la siguiente

ecuacion.

A =0.090 * 100

my
Donde:

A = acidez titulable de la leche (%)

vV

= volumen d ela solucion de hidroxido de sodio utilizado en la titulacion (cm?)
N = normalidad de la solucion de hidroxido de sodio

m = masa del elermeyer vacio (g)

my = masa del elermeyer con leche (g)

Tabla 18. Acidez titulable de la leche

Requisitos Unidades Minimo Mdximo
Acidez titulable
como dcido % 0.13 0.18
l&ctico

Fuente:Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2012)

En caso de que la leche no cumpla con los pardmetros requeridos por la
norma técnica vigente serd rechazada de manera inmediata.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: Jefe de produccidn

REFERENCIAS
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DETERMINACION DE sOLIDOS | Fecha:

Pagina 1 de 2 TOTALES Y CENIZAS

La determinaciéon de solidos totales y cenizas es una prueba fisicoquimica que se la
emplea para el control de calidad de la materia prima (leche), la determinacion de
sélidos es una prueba obtenida de la desecaciéon de la leche, mientras que la prueba
de cenizas es la calcinacidon de los sdlidos totales. (Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion , 1984)

Metodologia

Segun el Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, (1984) menciona que para realizar
determinacién de sélidos totales y cenizas en la leche se debe seguir la siguiente
metodologia

Instrumentos

e Balanza andlitica

e Capsula de platino (50-60 mm didmetro y 20-25 mm alto)

e Bano Maria

e Estufa (103 °C)

e Desecador

¢ Mufla (530 °C)

Preparacion de la muestra

e Llevar la muestra a una temperatura aproximada de 20 °C y mezclar por
agitacion hasta tener una sustancia homogénea, evitando la separacion de
la grasa.

e En caso de que se formen grumos de crema se debe calentar la muestra a
bano Maria a una temperatura 35-40 °C y luego enfriarla de manera rdpida
hasta los 18- 20 °C.

Procedimiento

e Lavarla cdpsulay secarla en la estufa a 103 °C por 30 minutos, dejar enfriar en
el desecador y pesarla.

e Invertir cuidadosamente de tres a cuatro veces la botella que contiene la
muestra preparada y de manera rdpida fransferir a la cdpsula pesando 5 g de
la muestra.

e En el bano Maria colocar la muestra a ebullicion durante 30 minutos
asegurando que la base entre en contacto directo con el vapor.

e Pasarla cdpsula ala estufa a 103 °C durante 3 horas.

e Pasado las 3 horas retirar la cdpsula de la estufa, dejar enfriar en el desecador
y pesar. Repetir el calentamiento por periodos de 30 minutos enfriando vy
pesando hasta que no haya variacion en la masa.
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e La cdpsula que contfiene la muestra debe ser colocada cerca de la mufla
abierta y mantenerla ahi por unos minutos, con la finalidad de evitar pérdidas
por proyeccion de material.

e Introducir la cdpsula en
aproximadamente en 2

la mufla a 530 °C hasta obtener cenizas, esto sucede
o 3 horas.

e Sacarla capsula, dejar enfriar en el desecador y pesar. Repetir la incineracion
por periodos de 30 minutos, enfriando y pesando hasta que la masa no tenga

variacion.
Cdlculos

Para el contenido de los sélidos totales se emplea la siguiente ecuacion:

Donde:

my;—m

S= * 100

m, —m

S= contenido de sdlidos totales en la leche (%)

m= masa de cdpsula vacia (g)

m2= masa de capsula con leche (antes de desecacion) (g)
mi= masa de cdpsula con solidos totales (después de desecacion) (g)

Para el cdlculo del contenido de cenizas se emplea la siguiente ecuacion:

Donde:

ms3—m
C = * 100
m, —m

C= cantidad de ceniza de la leche (%)

m= masa de la cdpsula (g)

m2= masa de la cdpsula con leche (antes de desecacion) (g)
ms3= masa de la cdpsula con cenizas (después de incineracion) (g)

Los valores con los que debe cumplir la leche para ser receptada en la planta se

detallan en la tabla 19.

Tabla 19. Sélidos totales y cenizas de la leche cruda

Requisito Unidad Minimo Maximo
Solidos totales % 11.2 -
Cenizas % 0.65 -

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, (2012)

TIEMPO REQUERIDO: -

FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Técnico de calidad SUPERVISOR: Jefe de calidad

REFERENCIAS
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L Fecha:
Pdgina 1 de 2 ENSAYO DE REDUCTASA

Una vez que los proveedores de la materia prima (leche) llegan a la planta,
el personal de recepcidén tomard una muestra de la leche y procederdn a
realizar el ensayo de reductasa.

Ensayo de reductasa

Para Ferndndez, Fuentes y Garcia, (2014) el ensayo de reductasa se lo realiza
para conocer la calidad higiénica de la leche, este ensayo consiste en la
medicion del tiempo de la decoloracion de la solucion de azul de metileno
en la leche, ademds, se menciona que cuando se genera una rdpida
decoloracion es porque existe un niUmero elevado de microorganismos en la
leche.

Metodologia

Segun el Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, (1973) menciona que para
realizar el ensayo de reductasa en la leche se debe seguir la siguiente
metodologia

Instrumentos y reactivos

e Pipeta aforada de 10 cm3

e Pipeta aforada de 1 cm3

e Tubos de ensayo

¢ Tapones de goma

e Bano de agua (37 °C)

e Soluciéon de azul de metileno (Disolver 1 g de azul de metileno en agua
destilada y aforar a 1000 cm3, tomar 5 cm3 de esta solucién y aforar a
150 cm?3 con agua destilada previamente estéril)

Procedimiento

e Enjuagar la pipeta de 10 cm?3 de dos a tres veces con la leche que se
va a ensayar, luego medir 10 cm?® de leche y verterlos en el tubo de
ensayo.

e Conla pipetatomar 1 cm?3 de la solucidon de azul de metileno y verterlo
en el tubo de ensayo evitando que esta entre en contacto con las
paredes del tubo.

e Con eltapdn de goma tapar el tubo y calentar en el bano de agua a
37 °C por un tiempo no mayor a 5 minutos.

¢ Invertir el tubo varias veces hasta que su contenido se homogenice y
de manera inmediata colocarlo de manera vertical en el bano de
agua a 37 °C, salvaguarddndolo de la luz, para la incubacién.
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e Repetir la inversion cada 30 minutos y tomar como fiempo de
reduccioén el intervalo transcurrido desde la puesta en incubacion
hasta que la mezcla de la leche con la solucién se haya decolorado
de manera total.

e Para el resultado debe expresarse la media aritmética en horas y
decimas de hora.

Para que la leche sea receptada debe cumplir con los requisitos del ensayo
de reductasa que se detallan en la tabla 20.

Tabla 20. Ensayo de reductasa en leche cruda

Requisito Unidad Minimo Maximo
E
nsayo de h 3 i
reductasa

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, (2012)

Tabla 211. Calidad de la leche con relacién al tiempo de decoloracion de
la solucion del azul de metileno.

Cdalidad de Tiempo de NUmero estimado de
la leche decoloracién (h) bacterias por mi
Buena 5 100 000 a 200 000
Regular 2-4 200 000 a 2 000 000
Mala 2 2-10 miles

Fuente: Ferndndez, Fuentes y Garcia, (2014)

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Tecnico de SUPERVISOR: Jefe de calidad
calidad

REFERENCIAS
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QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr25-R35

REGISTRO Version:
Pagina 1 de 1 RECEPCION DE LECHE Fecha:
Proveedor Fecha
Analista Cantidad (litros)
Pardmetro Equipo/Reactivo Referencia NTE Resultado | Observacion
INEN 9:2015
Olor Olfato Suave, lacteo
Color Visual Blanco, ligero
Grasa Ekomilk 3 % minimo
Agua anadida Ekomilk 0
P. Crioscopio Ekomilk -539/-512
Densidad Ekomilk 28-33
SNG Ekomilk 8.20%
Proteina Ekomilk 2,9 % minimo
pH pH 6,5-6,65
Acidez °Domic 13-17
Alcohol Alcohol Negativo
Reductasa 3 h minimo
Temperatura °C
Antibidtico BTS Negativo
Neutralizantes Negativo
Conservantes Negativo
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OPERACIONES DE PRODUCCION

, Caodigo: Pr26
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
.. , Fecha:
Pagina 1 de 2 OPERACIONES DE PRODUCCION
OBIJETIVO ALCANCE

Establecer las directrices para la|Aplica a todos los procesos para la
elaboracién de los diversos quesos |recepcion, elaboracion y despacho
producidos en queseria La Delicia. de los productos ldcteos terminados.

DEFINICIONES

Inocvuidad alimentaria: Es la usencia a niveles seguros y aceptables de los
peligros en los alimentos que puedan alterar la salud de los consumidores.
Linea de produccion: Es el conjunto de operaciones que se realizan de
manera secuencial durante el proceso de produccidén de un alimento.
Proceso: Son las etapas secuenciales que experimenta la materia prima para
ser transformada en productos terminados.

Muestra: Parte o cantidad pequena de un producto que se extrae de un lote
mediante planes de muestreo para poder determinar caracteristicas
especificas del producto.

Materia prima alimentaria: Todo aquel material natural que se somete a un
proceso industrial para conseguir un producto tferminado.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Recepcion de materia prima y control de calidad

e Larecepcion de materia prima se realiza mediante lo establecido
en el procedimiento de recepcion de materia prima en donde se
indica pardmetros fisicogquimicos, microbioldgicos y
organolépticos.

e Lamateria prima que cumpla con los pardmetros establecidos serd
aceptada y pasard al drea de produccidn para su posterior
procesamiento.

Produccioén

e Enla microempresa se elaboran cuatro tipos de quesos: amasado,
fresco, quesillo y doble crema. Cada uno de estos productos
cuentan con sus respectivos instructivos, registros y fichas técnicas.

e Antes del empaque cada producto debe cumplir con los
pardmetros organolépticos (color, olor, sabor, textura) establecidos
en sus respectivas fichas técnicas.
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Garantia de calidad

e En el caso de que el producto incumpla con los requerimientos se
deberd informar al jefe de calidad para que se tomen las medidas
correctivas.

e Si el producto terminado no presenta ninguna anomalia se
procederd a empacary se almacenard en el refrigerador o cuarto
frio a una temperatura de 4 °C hasta su despacho.

e Para el registro del producto terminado se lo realizard en el registro
Pr26-125

e Para garantizar la calidad e inocuidad de cada una de las etapas
de produccién, el propietario de la Queseria “La Delicia”, enviard
una muestra del producto elaborado a un laboratorio para su
andlisis fisicoquimico y microbiolégico al menos una vez cada seis

meses.
TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Trabajadores SUPERVIOR: Jefe de calidad

DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr26-125 Instructivo de elaboracion de queso amasado
Pr26- FtO5 Ficha técnica de queso amasado

Pr26-126 Instructivo de elaboracion de queso fresco
Pr26- Ft06 Ficha técnica de queso fresco

Pr26-127 Instructivo de elaboracion de queso mozzarella
Pr26- Ft07 Ficha técnica de queso mozzarella

Pr26-128 Instructivo de elaboracion de quesillo

Pr26- Ft08 Ficha técnica de quesillo

Pr26-129 Instructivo de etiquetado y empaquetado
Pr26-R36 Registro de produccion

Pr26- R37 Registro de producto terminado

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Pilacudn Marilyn




Caodigo: Pr26-125

iéj:;i E ’ QUESERIA “LA DELICIA”

OQUESERIA
CTTEY o rEEn

INSTRUCTIVO

Version

Pagina 1 de 3

ELABORACION DE QUESO
AMASADO

Fecha:

Insumos empleados en la elaboracion de queso amasado

e lLeche devaca

e Cloruro de calcio

e Sorbato de potasio
e Cuqgjo

e Sal

Diagrama de flujo de la elaboracion de queso amasado

Leche *{

Recepcién de materia

prima

)

Filtracion

}—» Particulas extranas

Pasteurlzacnén
65 °C - 30 min

Cloruro de calcio 0.2 g/L
Sorbato de potasio 0.15 g/L

Acondicionamiento

35 °c

Cuajo 1 ml/L

Coagulacnén
35 °C- 30 min

Corte
1-2 cm

Batido
10 min

!

Desuerado

!

Sal 5 g/L

Salado

!

Molienda

'

Moldeado

'

Desmoldeado

'

Desmoldeado

]
h A

ﬁ_ﬁﬁﬁjﬁﬁﬁﬁﬁ

Almacenado
4-5°C

|
)
|
)
|
)
1
|
)
l
|
)
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Descripcion del diagrama de flujo

Recepcion de materia prima

La materia prima como es la leche de vaca es cometida a un conftrol estricto de
los pardmetros que se encuentran establecidos dentro de la Norma Técnica
Ecuatoriana INEN9:2015, con el objetivo elaborar productos inocuos para los
consumidores.

Pasteurizacion

La leche que ha cumplido con los pardmetros establecidos en la INEN9:2015 se
somete a una pasteurizacion lenta de 65 °C por un periodo de 30 minutos,
Acondicionamiento

Luego la leche es enfriada hasta los 50 °C en donde se agrega el cloruro de calcio
(0.2 g/L leche) con la finalidad de reponer el calcio que se perdid durante el
proceso de pasteurizacion y posteriormente se agrega conservante (sorbato de
potasio 0.15 g/L leche).

Coagulacioén

El cugjo (1ml /L leche) es agregado a la leche cuando esta se encuentra a una
temperatura de 35 °C y se deja que actie por 30 minutos, la funcion de este
ingrediente es facilitar el proceso de desuerado.

Corte

Con la ayuda de liras la leche ya coagulada es cortada en cuadros de
aproximadamente 1-2 cm, la dimensidén del corte se encuentra relacionada con
el fipo de queso que se desee producir.

Batido

Con la ayuda de agitadores se procede a realizar el batido que son movimientos
suaves (durante 10 minutos), ya que, si se lo realiza de una forma brusca se tiende
a perder materia prima y el rendimiento se verd afectado.

Desuerado

La masa que se obtiene luego del batido es sometida a una filtfraciéon en donde se
trata de eliminar la mayor cantidad posible de suero.

Salado

La masa procedente del desuerado (cuajada) es desintegrada en partes
pequenas con la finalidad de que al agregarle la sal (Sal 5 g / litro leche) esta
actle y penetre cada parte de la masa.

Molienda

La cuagjada que ya se encuentra con sal es agregada a los molinos, el queso
amasado necesita el uso de este equipo para poder darle la textura que lo
caracteriza a este queso.

Moldeado

El producto que se obtiene de los molinos es una masa muy flexible la cual es
agregada de manera directa a los moldes durante un tiempo de 45-60 minutos.
Almacenamiento
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El queso que ya se encuentra en moldes es comUnmente almacenado en los
cuartos frios de la planta procesadora a temperaturas que oscilan entre los 4-5 °C

hasta el momento de ser distribuidos.

TIEMPO REQUERIDO: -

FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajadores

SUPERVISOR: Jefe de Produccidn

Elaborado por: Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay

Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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g."':: . QUESERIA “LA DELICIA” Cédigo: Pr26-Ft05
%_. FICHA TECNICA version:
il
Pagina 1 de 1 QUESO AMASADO Fecha:
Producto: Queso Amasado
Marca: Queseria “La Delicia”
Presentacion: 200 g, 250 g
Caracteristicas
Tabla 22. Caracteristicas del queso amasado
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS
Sabor Ligeramente salado
Olor Caracteristico
Color Blanco
Textura Semiduro
Apariencia Crema
CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS
Requisitos Maximo
Humedad % 55
Grasa lactea % No menor a 1,23
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS
Requisito n m
Enterobacteriaceas, UFG/g 2x102 103
Escherichia coli, UFC/g <10 10
Staphylococcus aurevus, 10 102
UFC/g
Listeriac monocytogenes /25 g Ausencia -
Salmonellaen 25 g Ausencia -

n indice mdximo permitido para identificar un nivel de buena calidad.
m indice mdximo permitido para identificar un nivel aceptable de calidad.

Fuente: INEN 1528:2012
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O UESERIA
ERAEE FEED

QUESERIA “LA DELICIA”

Caédigo: Pr26-126

INSTRUCTIVO

Version

Pagina 1 de 3

ELABORACION DE QUESO FRESCO

Fecha:

Insumos empleados en la elaboracion de queso fresco

e Leche de vaca

e Cloruro de calcio
e Sorbato de potasio

e Cuqgjo
e Sal

Diagrama de flujo de la elaboracién del queso fresco

Leche Recepcién de materia
pnma

[ Filtracion

v

Pasteurizacion
65 °C - 30 min

Cloruro de calcio 0.2 g/L Ac0hd|C|0nam|ento
Sorbato de potasio 0.15 g/L 35 °c

Cuajo 1 ml/L

Sal 350 g/L —-|

‘ Coagulacnon
35 °C- 30 min

Corte
1cm

v

Batido
5 min

!

[ Desuerado

!

|
)
|
)
|
)
‘ Moldeo y prensado ]
J
|
J
)

90 m|n

[ Desmoldeado

Salado
24 h

!

Empacado

v

Almacenado
4-5 °C

J—' Particulas extrafias
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Descripcion del diagrama de flujo

Recepcion de materia prima

Sereceptalaleche que la cual es sometida a filtracién y a un conjunto de pruebas
como la de alcohol, acidez (13-17° Dornic), contenido de grasa (minimo 3%),
densidad (1.028 a 1.033 g/ml), contenido de proteinas (minimo 2.9%), cantidad de
agua anadida (0), presencia de antibidtico (negativo), se debe tener en cuenta
que se cumpla los pardmetros establecidos en la Norma Técnica Ecuatoriana
INEN9:2015.

Pasteurizacion

La pasteurizacién es un proceso térmico que se encarga de reducir a la minima
cantidad los posibles patdgenos presentes en la leche, los tratamientos se los
realiza a 68 °C por 15 minutos o a 65 °C por 30 minutos. Los fiempos y femperaturas
deben ser respetados, caso contrario la materia prima se verd afectada por la
pérdida de sus componentes nutricionales y no se logrard un producto con las
caracteristicas deseadas (Castillo, 2013).

Acondicionamiento

Luego de la pasteurizacion la leche se enfriard hasta los 35 °C, temperatura en la
que se le agrega cloruro de calcio (0.2 g/L leche) para recompensar el calcio
perdido durante el proceso térmico, ademds se agrega conservante (sorbato de
potasio 0.15 g/L) para alargar su fiempo de vida Util (Castillo, 2013).

Coagulacién

Se agrega cuagjo (Iml /L leche) a temperatura de 35 °C para facilitar el desuerado.
La firmeza del cuajo y la textura de la masa (cuajada) dependerdn de la cantidad
de cuagjo, temperatura y acidez de la leche (Castillo, 2013).

Cortado

Cuando ya se tiene la masa con la textura deseada (cuajada) se procede a utilizar
las liras para realizar el cortado de la cuajada, el tamano del cortado dependerd
del tipo de queso que se desea elaborar, el tamano del corte de la cuajada se
encuentra alrededor de 1cm (Castillo, 2013).

Batido

Con la ayuda de agitadores se procede a batir la masa previomente corta, los
movimientos son suaves, puesto que si son fuertes los cubos de cuagjada se
desintegrardn afectando al rendimiento del producto, se realiza los movimientos
hasta que los cubos presenten una consistencia semisélida (5 min), en esta etapa
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de produccion se obtiene el suero, mismo que es separado de la masa semisdlida
que se formo (Castillo, 2013).

Moldeado y prensado

La masa que se obtuvo en el batido se la distribuye en moldes para posteriormente
ser sometida a equipos de prensa, el queso en la prensa pasa alrededor de 20 min
en los cuales se da 3 veces la vuelta al queso. (Castillo, 2013).

Salado

Operacién que se larealiza en todos los quesos con la finalidad de reducir y regular
el desarrollo microbiano, esta operacion se la puede realizar por medios secos
como es agregar sal en la superficie del queso y extenderla, por inmersion en bano
de salmuera (sal 350 g / L agua) o agregando directamente la sal a la cuajada
(Castillo, 2013).

Empacado

Los quesos son empacados en fundas adecuadas las cuales contengan su
correspondiente etiquetado (informacidon nutricional, fecha de elaboracion, fecha
de vencimiento, semdaforo nutricional).

Almacenado

El almacenamiento se lo realiza en cuartos frios a temperaturas de 4 a 5 °C hasta
su distribucion.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Trabajadores SUPERVISOR: Jefe de Produccion
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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4’; hied QUESERIA “LA DELICIA” Cédigo: Pr26-Ft06
< :% s . , Version:
) FICHA TECNICA
ey
Pagina 1 de 1 QUESO FRESCO Fecha:
Producto: Queso fresco
Marca: Queseria “La Delicia”
Presentacién: 500 g
Caracteristicas
Tabla 23. Caracteristicas del queso fresco
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS
Sabor Ligeramente salado
Olor Caracteristico
Color Blanco
Textura Semiduro
Apariencia Crema
CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS
Requisitos Maximo
Humedad % 55

Grasa lactea %

No menor a 1,23

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

indice permisible n m
Enterobacteriaceas, UFG/g 2x102 103
Escherichia coli, UFC/g <10 10
Staphylococcus aureus, UFC/g 10 102
Listeria monocytogenes /25 g Ausencia -
Salmonella en 25g Ausencia -

n indice mdaximo permitido para identificar un nivel de buena calidad.

m indice mdximo permitido para identificar un nivel aceptable de calidad.

Fuente: INEN 1528:2012
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, Caédigo: Pr26-128
4:' : - QUESERIA “LA DELICIA”
Version
. : INSTRUCTIVO
QUESERIA
L p Fecha:
P4agina 1 de 3 ELABORACION DE QUESILLO
Insumos empleados en la elaboracion de quesillo
e lLeche de vaca cruda
e Cloruro de calcio
e Cugjo
¢ Agua potable
e Sal
Diagrama de flujo de la elaboracién de quesillo
Leche Recepcis:li md: materia
Filtracion Particulas extrafias

Sorbato de potasio 0.15 g/L
Cloruro de calcio 0.2 g/L

Sal 4g/L

Cuajo 1 ml/L 4-‘ .
32 °C - 30 min

ﬂ

Pasteurizacion
65 °C - 30 min

'

Acondicionamiento
35°C

Coagulacion

Corte
2-3cm

,_,
(S

Batido
5 min

Desuerado

i

Moldeado
2h

Desmoldeado

Empacado

i

Almacenado
4.5 °C
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Descripcion del diagrama de flujo

Recepcion de materia prima

Sereceptalaleche que la cual es sometida a filtracidén y a un conjunto de pruebas
como la de alcohol, acidez (13-17° Dornic), contenido de grasa (minimo 3%),
densidad (1.028 a 1.033 g/ml), contenido de proteinas (minimo 2.9%), cantidad de
agua anadida (0), presencia de antibidtico (negativo), se debe tener en cuenta
qgue se cumpla los pardmetros establecidos en la Norma Técnica Ecuatoriana
INEN9:2015.

Pasteurizacion

La pasteurizacién es un proceso térmico que se encarga de reducir a la minima
cantidad los posibles patdgenos presentes en la leche, los tratamientos se los
realiza a 68 °C por 15 minutos o a 65 °C por 30 minutos. Los fiempos y femperaturas
deben ser respetados, caso contrario la materia prima se verd afectada por la
pérdida de sus componentes nutricionales y no se logrard un producto con las
caracteristicas deseadas (Castillo, 2013).

Acondicionamiento

Luego de la pasteurizacion la leche se enfriard hasta los 35 °C, temperatura en la
que se le agrega cloruro de calcio (0.2 g/L leche) para recompensar el calcio
perdido durante el proceso térmico, ademds se agrega conservante (sorbato de
potasio 0.15 g/L) para alargar su tiempo de vida Util (Castillo, 2013).

Coagulacién

Se agrega cuqgjo (Iml/Lleche) a temperatura de 35 °C para facilitar el desuerado.
La firmeza del cuajo y la textura de la masa (cuajada) dependerdn de la cantidad
de cuaqjo, temperatura y acidez de la leche (Castillo, 2013).

Corte

Con el empleo de las liras se procede a cortar la leche coagulada en cuadros de
aproximadamente 2-3 cm, ya que si los cuadros son mds pequenos no ayudaran
a darle la textura de la cuajada.

Desuerado

La canfidad de suero que se le retira a la masa obtenida del batido es poca a
comparacion con la de los ofros quesos, se dice que la presencia de suero en la
masa ayuda al proceso del moldeado.

Moldeado y Desmoldeado

La masa con presencia parcial de suero es agregada a los moldes y conforme el
suero se va filtrando de la masa se va generando la textura de la cuajada, el
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tiempo de moldeado se encuentra entre 2 horas en las cuales cada 30 minutos se
voltea el quesillo para ayudar a darle forma, transcurrido este tiempo se procede
a desmoldear al quesillo. En este fipo de queso no es necesaria la presencia de
prensas.

Almacenamiento

El almacenamiento de este queso, asi como el de los demds se lo realiza en cuartos
frios a temperaturas de 4-5 °C hasta el momento de su distribucion.

TIEMPO REQUERIDO: - ‘ FRECUENCIA: Diaria
RESPONSABLE: Trabajadores ‘ SUPERVISOR: Jefe de produccion
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria “La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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Codigo: Pr26-Ft08

4‘; ol QUESERIA “LA DELICIA”
/b FICHA TECNICA

Version:
it o e
Pagina 1 de 1 QUESILLO Fecha:
Producto: Quesillo
Marca: Queseria “La Delicia”
Presentacion: 250 g, 550 g, 1000 g
Caracteristicas
Tabla 24. Caracteristicas del quesillo
CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS
Sabor Lacteo suave, ligeramente dcido
Olor Caracteristico a leche fresca
Color Blanco marfil
Textura Semiblanda, ligeramente fibrosa
Apariencia Compacta, sin ojos
CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS
Requisitos Maximo Minimo
Humedad % 55 65
Grasa lactea % 20 -
pH 5.3 6.0
CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS
indice permisible n m
Escherichia coli <10 UFC/g 103
Staphylococcus aureus <100 UFC/g 10
Listeria monocytogenes /25 g Ausencia i
Salmonella en 25 g Ausencia i}

n indice mdximo permitido para identificar un nivel de buena calidad.
m indice mdximo permitido para identificar un nivel aceptable de calidad.

Fuente: INEN 1528:2012 y Guias de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) para

quesos artesanales.
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. Caédigo: Pr26-127
Q‘; 5 k. QUESERIA “LA DELICIA”
Version
: INSTRUCTIVO
QUESERIA
- ELABORACION DE QUESO Fecha:
Pagina 1 de3 MOZZARELLA

Insumos empleados en la elaboracion de queso mozzarella

e leche devaca
e Acido citrico
e Cloruro de calcio
e Sorbato de potasio
e Cuqgjo
o Sal
Diagrama de flujo de la elaboracién de queso mozzarella

Leche [ Recepcion de materia J

prima

]
v

{ Filtracion }—» Particulas extranas

'

Acido citrico 1.8 g/L —Iv{ Acidificacion J

'

Pasteurizacion
65 °C - 30 min

Calcio 0.2 g/ L
Sorbato de potasio 0.15 g/L

Acondlclonamlento
35 °C

CugjolmilL—
35 °C - 20 min

V

Corte
5cm

v

Batido
10 min

—
[ Coagula(:lon
|
|

]
v

{ Desuerado

R

|
)
|
)
)
)
J
)
)
)
}

Moldeado
2-3h

(]

Sal 200 g/L agua —>[ Salado

{ Desmoldeado
A\

Empacado

v

Almacenado
4-5°C

—_—

—
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Descripcion del diagrama de flujo

Recepcion de materia prima

La leche recolectada se analiza siguiendo las restricciones de la norma INEN?:2015
con la finalidad de determinar que la leche a procesar sea de buena calidad y no
generar productos que atenten contra la salud del consumidor.

Acidificacion

Se procede a disolver en agua en acido citrico (1.8 g/ L leche) y se lo vierte en la
leche con la finalidad de que el liguido se encuentre en las condiciones para la
elaboracién de queso mozzarella.

Pasteurizacion

La leche se somete a una pasteurizacion de 65 °C durante 30 minutos, esta
operacién se la ejecuta para eliminar la presencia de macroorganismos
patdgenos presentes en la leche.

Acondicionamiento

Cuando se haya alcanzado la temperatura de pasteurizacion se procede a bajar
la temperatura hasta los 35 °C y se agrega cloruro de calcio (calcio (0.2 g/Lleche))
para recompensar el calcio perdido por efectos de pasteurizacién, en este tiempo
también se procede a agregar conservante (sorbato de potasio 0.15 g/ Lleche) y
se lo vierte en la leche.

Coagulacioén

una vez que la leche se encuentre a 35 °C agrega el cuajo (Iml /Lleche) alaleche
en el menor tiempo posible debido a que la presencia del dcido citrico hace que
la acidificaciéon ocurra de forma rdpida, para que suceda la coagulacién de la
leche se espera un tiempo de 20 minutos.

Corte y batido

Luego de obtener la masa ya coagulada con la ayuda de las liras se procede a
realizar cortes de 5 cm, enseguida se emplea agitadores con los que se realizan
suaves movimientos para no romper los cubos de cuajada por un tiempo de 10
minutos.

Desuverado

Se realiza el desuerado y en esta etapa se espera a que el suero presente un pH
de 5.2 y se procede de nuevo a redlizar un corte. Es importante tener en cuenta
que si la cugjada es muy desuerada no generara las caracteristicas de un buen
hilado.

Hilado

La cuajada ya acidificada pasa a la etapa del hilado en donde se calienta suero
0 agua a 45 -50 °C con 2g sal /L, esta operacion se desarrolla a la femperatura de
40y 65 °C por un tiempo de 30 minutos o que genera una masa reorganizada en
fioras de proteinas gracias a la accién del fosfato cdicico, con el proceso
mencionado se generan las propiedades de elasticidad y plasticidad.

Moldeado
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Cuando la masa se encuentre aldn caliente se procede a moldear y cuando se
enfrie se procede a desmoldear y a sumergir los quesos en salmuera la cual

contfiene 200 g de sal / L agua.
Almacenamiento

El almacenamiento se lo realiza en los cuartos frios de las plantas procesadoras a

una temperatura de 5 °C.

TIEMPO REQUERIDO: -

FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajadores SUPERVISOR: jefe de produccion

Elaborado por: Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Tutor

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Representante legal de
Queseria "“La Delicia”
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4’; e QUESERIA “LA DELICIA” Cédigo: Pr26-F107
%‘ , Versién:
FICHA TECNICA

QUESERIA
BLEEE FEFN

Pagina 1 de 1 QUESO MOZZARELLA Fecha:

Producto: Queso mozzarella
Marca: Queseria “La Delicia”
Presentacion: 250 g, 550 g, 1000 g
Caracteristicas

Tabla 25. Caracteristicas del queso mozzarella

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS

Sabor Medianamente acido

Olor Caracteristico

Color Blanco — amarillento

Textura Semiblando, eldstica (pasta flamentosa)
Apariencia Elastica

CARACTERISTICAS FISICOQUIMICAS

Requisitos Maximo Minimo

Humedad % 35 -

Grasa ladctea % - 45

CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS

indice permisible n m
Enterobacteriaceas, UFG/g 2x102 103
Escherichia coli, UFC/g <10 10
Staphylococcus aureus, UFC/g 10 102
Listeriac monocytogenes /25 g Ausencia i}
Salmonellaen 25 g Ausencia ,

n indice mdaximo permitido para identificar un nivel de buena calidad.
m indice mdximo permitido para identificar un nivel aceptable de calidad.

Fuente: INEN 1528:2012
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QUESERIA “LA DELICIA”

Codigo: Pr26-129

INSTRUCTIVO

Version

P&gina 1 de 2

ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Fecha:

Para envasar el producto terminado primero se deberd preciar la funda con los siguientes

datos:

- Fecha de elaboraciéon

- Fecha de expiracion

- Lote

- Precio del producto

La funda en la que se envasa el producto serd de pldstico de polietileno en presentaciones

de:

- 150¢g
- 3009
- 500¢g
- 1kg

- 2.5Kg

La parte frontal del envase contendrd la siguiente informacion:

- Nombre del producto

- Marca de la empresa

- Peso del producto

La parte posterior del envase proporcionard la informacion de:

Ingredientes

Tabla nutricional

Semdaforo nutricional

Modo de conservacion
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Para el sellado del envase del producto cuando sea al vacio se empleard la selladora al

vacio, mientras que para el producto que no requiere de vacio se empleard el uso de cinta.

Para el empaque del producto se hard uso de jabas y divisiones, el empaque debe asegurar

gue el producto no sufra danos que afecten a la presentacion final del producto.

TIEMPO REQUERIDO: -

FRECUANCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajadores

SUPERVISOR: Jefe de produccidn

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay

Sr. Marco Puentestar

Tutor ]
Representante legal de Queseria “La Delicia”
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Codigo: Pr26-R36

'Ye

Version:

Fecha:

RESPONSABLE

LOTE

6 00S DJ2I0ZZOW

B 0001 PJ|2l0zZOW

B 005 DJ|2I0ZZOW

SO 9P 0SaND

Ve

QUESERIA "LA DELICIA"

REGISTRO

7

PRODUCCION

7

PRESENTACION-PRODUCTO

SOULLID]

ppNID 1 PPLIOND

"Js0d "1 pPOIOND

B Oocl
oubuz OpPPSOUIY

B 00¢ Ousnbag
opDSOWY

© 009
apupnlIb oppsoWY

(u) ugr>oNnpoid uly

INSUMOS

(63-0) oS

(lw-B) olond

OPIID

(B) s1upAIESUOD

(O]
0I2]0D 8P 0INIOID

PCC

osoday

UoD0ZINSsod
pJoy ul4

Pagina 1 de 1

uolooznaysod
pIoy OIoIu|

(1) aysa1 "und

pull

pY294

170



4:: QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr24-R37
r r
& : REGISTRO Versién:
e i
Pagina 1 de 1 PRODUCTO TERMINADO Fecha:
FECHA HORA PRODUCTO LOTE PRESENTACION UNIDADES FIRMA OBSERVACION
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QUESERIA “LA DELICIA” Cédigo: Pr27

PROCEDIMIENTO Version
Pdgina 1 de 2 LINEAS DE FLUJO Fecha:
OBJETIVO ALCANCE

Reconocer las lineas de flujo existentes en | El procedimiento aplica a todas las
la microempresa queseria “La Delicia™ con | tuberias de las diferentes dreas de Ia
base a la norma INEN 440 con la finalidad | microempresa que conduzcan algun tipo

de ser identificadas con facilidad. de fluido (vapor, agua, gas).
DEFINICIONES

Fluido: se conoce como una sustancia que se puede encontrar en estado liquido o
gaseoso.

Identificar: aquella accidén de reconocer o demostrar una cosa o persona que sed
diferente al resto.

Rotulo: es un titulo que puede ser en cartén, papel o pldstico que se coloca en un
lugar visible para mostrar algo.

Tuberia: es aquel sistema conformado por tubos los cuales sirven para la distribucion
de sustancias gaseosas o liquidas.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Seiniciard reconociendo cada tipo de linea de flujo (agua, vapor, gas y aire que
exista en la planta.

e Cada uno de los fluidos que se transporta por las tuberias se identifican por
categorias y color.

Tabla 26. Clasificacion de los fluidos

Fluido Categoria Color Mvuestra
Agua 1 Verde
Vapor de agua 2 Gris plata
Aire y oxigeno 3 Azul ]
Gases combustibles 4 Amairillo ocre
Gases no .
combustibles 5 Amairillo ocre
Acidos 6 Anaranjado
Alcalis 7 Violeta
Liquidos .
combustibles 8 Cafe
Liguidos no
combustibles ? Negro
Vacio 0 Gris
Agua o vapor i Rojo de
contra incendios seguridad
GLP - Blanco

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacion , (1984)
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e La aplicacion de los colores a las tuberias puede ser mediane pintura o bandas
adhesivas alrededor del tubo.

e En caso de no pintar las tuberias en su totalidad, se emplea las bandas con el
color respectivo a cada fluido, las bandas se situardn en todas las uniones o en
sitios que tenga sentido la identificacion del fluido transportado.

e Larotulacion de las lineas de fluido serd con la categoria o formula quimica del
fluido y pueden ser sobre la tuberia o en placas rectangulares de color diferente
al de la tuberia

e Ladireccidon de los fluidos se evidenciard mediante flechas pintadas en la
tuberia, estas flechas serdin de colores que contrasten a los ya utilizados.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Semanal
RESPONSABLE: Trabajadores SUPERVISOR: Jefe de calidad
REFERENCIAS

Instituto Ecuatoriano de Normalizacion . (1984). Colores de identificacion de tuberias,
NTE INEN 440:1984 . Obtenido de
https://ia801203.us.archive.org/15/items/ec.nte.0440.1984/ec.nte.0440.1984.pdf

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Pilacudn Marilyn
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ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

, Caodigo: Pr28
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
L. Fecha:
Pagina 1 de 2 TRAZABILIDAD DE PRODUCTO
OBIJETIVO ALCANCE

Definir los lineamientos de trazabilidad
desde los insumos hasta la distribucion de los
productos de la microempresa Queseria “La
Delicia”

Este procedimiento estd dirigido a
proveedores, operarios y distribuidores del
producto terminado.

DEFINICIONES

Trazabilidad: Es la capacidad de dar seguimiento al desarrollo de un producto durante el
trascurso de las etapas de produccion, transformacion y distribucidn con el fin de asegurar
su inocuidad y calidad. (ELIKA Alimentos, 2017)

Trazabilidad hacia atrds: Es la posibilidad de rastrear los productos, insumos, materias
primas que ingresan a la empresa, asi como también conocer quiénes son los
proveedores de estos. (ELIKA Alimentos, 2017)

Trazabilidad intermedia: Es el seguimiento del producto intermedio y final dentro de la
planta. (ELIKA Alimentos, 2017)

Trazabilidad hacia delante: Es la acciéon de seguimiento del producto final hasta la
enfrega del cliente. (ELIKA Alimentos, 2017)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Para llevar un control de la trazabilidad se generardn formatos que ayuden a recopilar
de manera mas eficiente la informacion.
Despacho del producto

e El operario que haga entrega del producto terminado al cliente o al distribuidor
deberd realizar un control minucioso sobre las cantidades enfregadas y las
condiciones en la que el producto sale de la planta. La informacion de este punto
se la llenard en el registro Pr28-R40 Registro de despacho del producto.

Recepcion del producto devuelto

e Los productos devueltos pueden ser por algunas razones entre ellas se encuentran:
caducidad, contaminacion de cualquier tipo, confusion de etiquetas.

e Serevisard el lote devuelto y posterior a esto se comunicard con los demdas clientes
que posean el mismo lote para corroborar si presentan el mismo inconveniente, en
caso de ser asi se solicitard la devolucidn de los productos y se les solucionard el
problema.

e Siel problema es de grado menos, por ejemplo, confusidn en etiquetado se hara
cambio por productos que se encuentren bien identificados.

e La informacion de este apartado se lo llenara en el registro Pr28-R41 Registro de
devolucion del producto terminado.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajadores SUPERVISOR: Jefe de produccioén
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DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr28-R38 Listado de insumos de produccidn de quesos

Pr28-R39 Listado de envases, embalajes, etiquetas

Pr28-R40 Registro de venta y distribucion del producto terminado
Pr28-R41 Registro de devolucion de producto terminado

REFERENCIAS:

ELIKA Alimentos . (2017). TRAZABILIDAD . Obtenido de https://alimentos.elika.eus/wp-
content/uploads/sites/2/2017/10/18.Trazabilidad.pdf

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria "“La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr28-R38

%43 >

] REGISTRO Version:
it
Pagina 1 de 1 INSUMOS DE PRODUCCION DE QUESO |Fecha:
Mqierla Canfidad Operacion en
Fecha Lote prima - la que se Responsable
. entregada
insumo emplea
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QUESERIA "LA DELICIA"

Cédigo: Pr28-R39

] REGISTRO Version:
QUESERI A
Pagina 1 de 1 ENVASES- EMBALAJES- ETIQUETAS Fecha:
Tipo de Tipo de
Fecha Lote esvase Cantidad | queso a |Presentacion| Responsable
empacar
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QUESERIA "LA DELICIA" Caodigo: Pr28-R40
REGISTRO Version:
Pagina 1 de 1 VENTA Y DISTRIBUCION DE PRODUCTO TERMINADO Fecha:
Nombres y apellidos (conductor): C.l. (conductor):
Transporte:  Alquiler O Propio O Placa: Destino:
Nombres y apellidos (cliente):
PRODUCTO-PRESENTACION
O 8 8 %)
o) od o o | o 2l 0 | O D o o | B z
LOTE 28189 82|uggd $/©9dT9 0 |90 §o ol 5| CANTIDAD | ADICIONAL | CAMBIO OBSERVACION
85832 385|58%8d /8838 29:8<8/81¢2
EH E& E o 8—8_ 0 o (N)-—g gg gc—)-g 0
Firma Firma Firma Jefe
Gerente Conductor produccion
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr28-R41

E«ﬁ ™

REGISTRO Version:

QO UESERIA
BUAEE FEEG

Pagina 1 de 1 DEVOLUCION PRODUCTO TERMINADO Fecha:

PRODUCTO-PRESENTACION

LOTE CANTIDAD | OBSERVACION | RESPONSABLE

Amasado
grande
Amasado
Peaueno
Amasado
Enano
Cuagjada L
Past.
Cuagjada L
Crud
Queso de
Mesa
Mozzarella
2500 g
Mozzarella
1000 g
Mozzarella
500 g
Laminado
2500 g
Laminado
1000 g
Laminado 500
a
Quesadillas
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CONTROL DE CALIDAD

i Cédigo: Pr29
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
o Fecha:
Pagina 1 de 2 CONTROL DE PLAGAS
OBIJETIVO ALCANCE
El presente documento tiene como Este manual estd dirigido al personal
objetivo brindar una herramienta responsable del control de plagas de
bdsica para el contfrol de plagas. planta y al personal externo.
DEFINICIONES

e Plaga: colonia de organismos animales o vegetales que ataca y destruye los
cultivos y plantas.

¢ Barrera fisica: son las interferencias que se producen en el ambiente y que se
pueden evitar fadciimente.

e Barrera quimica: protegen contra infecciones.

e Piretrinas: son insecticidas que se aplican a cosechas, plantas de jardines,
animales domésticos y también directamente a seres humanos.

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Colocar estaciones anti roedores en los alrededores de la planta de
produccion de lacteos resguardando el ingreso de estos puntos es
recomendable incrementar las barreras fisicas para minimizar las barreras
quimicas (Idminas pegajosas - interior/cebos - exterior).

Para moscas aplicar productos a base de piretrinas recomendable para
industrias ldcteas o mallas anti insectos con abertura menor a 1/3 cm, de
preferencia de material de facil limpieza que sean desmontables para
facilidad de higiene.

Para aves se debe aplicar métodos de Barrera como mallas que no
representan contaminacion.

Para insectos rastreros se emplea métodos de control que no representen
riesgos de contaminacioén en el drea de producciéon tales como (tframpas,
luz led).

Areas exteriores de la planta: es necesario realizar planes programados de
fumigacion mensuales por personal de la empresa PROLACME, en donde se
evidencia que se estd contfrolando las plagas.

Se debe cumplir los periodos de seguridad y después de la aplicacién limpiar
adecuadamente.

TIEMPO REQUERIDO: 60 min FRECUENCIA: Semanal- Mensual
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RESPONSABLE: Empresa externa

SUPERVISOR: Jefe de calidad

DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr29-R42 Registro de control de plagaos.

REFERENCIAS: Resolucion ARCSA 067 2015. Normativa Técnica Sanitaria para
Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos, Establecimiento de
Distribucion, Comercializacion, Transporte y Establecimiento de Alimentacion

Colectiva.

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Castillo Gabriela

Pilacudn Marilyn

MSc. Jenny Yambay
Tutor

Sr. Marco Puentestar
Representante legal de
Queseria “La Delicia”
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QUESERIA "LA DELICIA"

Codigo: Pr29-R42

QUESERIA REGISTRO Version:
Pagina 1 de 1 CONTROL DE PLAGAS Fecha:
Fecha Area Control Frecuencia
Responsable Jefe Observaciones
externo Calidad
Roedores | Tijerillas | Moscos | Mes |Semana

Recepciodn de
materia prima

Produccidon

Laboratorio

Area de moldes

Bodega

Calderos

Banos

Vestuarios

Areas externas
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, Caodigo: Pr30
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
L p Fecha:
Pagina 1 de 2 MANEJO DE QUIMICOS
OBIJETIVO ALCANCE

Establecer un correcto mecanismo
del manejo de quimicos dentro de la
microempresa Queria” La Delicia”.

Este procedimiento estd dirigido a
todas las dreas de la planta en donde
se manipule y almacene cualquier
producto quimico.

DEFINICIONES

Producto quimico: Son todos aquellos compuestos que para su fabricacion
necesitan de diversos y complejos procesos industriales. (Instituto Ecuatoriano
de Normalizacion, 2000)

Sustancia téxica: Cualquier tipo de sustancia que al ser ingerida provoca
efectos nocivos en el organismo, los efectos pueden ser desde leves, graves
y mdas graves. (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2000)

Inflamable: Sustancias o materiales que poseen la facilidad de incendiarme
o arder de manera inmediata. (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2000)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

Los productos quimicos que existan en la microempresa constardn en
un listado.

Cada uno de los productos quimicos existentes deberdn contar con su
propia ficha de seguridad actualizada.

Todos los productos quimicos deben estar rotulados con una etiqueta
claray legible.

Las estanterias que contienen los productos quimicos deberdn ser
limpiadas de manera periddica para evitar incidentes.

Para el aimacenamiento de los productos o sustancias quimicas se
recomienda el uso de lugares cerrados.

Al momento de almacenar sustancias o materiales inflamables se
recomienda hacerlo por separado, mas no en conjunto.

Las personas que manipulen cualquier tipo de sustancia gquimicas
deberdn hacer uso de toda la dotacion de seguridad, esto incluye:
cofia, gafas de proteccion, mascarilla, guantes, calzado de
seguridad.

Los operarios deben estar capacitados para saber cémo actuar en
caso de ocurrir accidentes con sustancias quimicas.

Los desechos generados por quimicos se deberdn colocar en fundas
pldsticas para su posterior depdsito en el tacho correspondiente.
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TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Semanal- Mensual
RESPONSABLES: Trabajadores SUPERVISOR: Jefe de calidad
DOCUMENTOS GENERADOS:

Pr30-R43 Registro de manejo de quimicos

REFERENCIAS:

Instituto Ecuatoriano de Normalizacién. (2000). Transporte, almacenamiento
y manejo de productod quimicos peligrosos. Requisitos (INEN 2266).

Obtenido de https://www.cip.org.ec/attachments/article/112/INEN-
2266.pdf

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:

Castillo Gabriela

MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar
Tutor Representante legal de
- p . Queseria "“La Delicia”
Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA" Cédigo: Pr30-R43

E«ﬁ s,

: REGISTRO Versién:
e e
Pagina 1 de 1 MANEJO QUIMICOS Fecha:
Cédi iNorr.mb/re df iq | Ficha Técnica | Areaa Cantidad R nsabl Observacién
6digo sustancia/materia ' emplear empleada esponsable
quimico Si No
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, Cédigo: Pr31
QUESERIA “LA DELICIA”
Version
PROCEDIMIENTO
.. , Fecha:
Pagina 1 de 3 MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS
OBIJETIVO ALCANCE

Establecer un correcto mecanismo del | Este procedimiento estd dirigido a
manejo de los desechos sélidos denfro [todas las dreas de la planta en
de la microempresa Queria” La|donde se genere cualquier tipo de
Delicia”. residuos.

DEFINICIONES

Contenedor: Es un recipiente de cualquier material y tamano que se emplea
para depositar desechos de cualquier naturaleza. (Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion, 2014)

Reciclar: Es un método del manejo de los residuos sélidos que minimizan su
cantidad, evitando asi la combustién y abandono de estos en vertederos de
basura o rellenos sanitarios. (Ponte de Chacin, 2008)

Residuos: cualquier material, sustancia o elemento solido que resulta del
consumo o uso de un bien que no es de utilidad para quien lo genera, pero
que para otras partes puede ser de aprovechamiento tras su tfransformacion.
(Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2014)

Residuos orgdnicos: Son aquellos residuos biodegradables que pueden
descomponerse, transformarse o degradarse de manera rdpida. (Instituto
Ecuatoriano de Normalizacion, 2014)

Residuo peligroso: Aquel residuo sdlido, liquido o gaseoso resultante del
proceso de produccidn, reciclaje o consumo que contenga alguna sustancia
toxica, corrosiva, reactiva, inflamable, radioactiva, o explosiva que
represente un riesgo para la salud humana y el ambiente. (Instituto
Ecuatoriano de Normalizacién, 2014)

Residuo no peligroso: Material, sustancia, objeto o elemento sélido resultante
del consumo o bien de actividades industriales, comerciales, domésticas o
de servicios que no representan ningun peligro para el ambiente. (Instituto
Ecuatoriano de Normalizacion, 2014)

Residuo reciclable: Son aquellos residuos que fras su transformacion se los
puede empelar como energia o materia prima para nuevos productos o
servicios. (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2014)

Residuos no reciclables: Todos los residuos que no pueden ser sometidos a
ningun tipo de transformaciéon para su reincorporacion como materia prima
o energia en la elaboracién de nuevos productos. (Instituto Ecuatoriano de
Normalizacién, 2014)

Residuos sdélidos: Son aqguellos residuos que se encuentran en estado sélidos.
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Reutilizar: Aguella actividad que tiene como finalidad aumentar la vida Util
de un residuo que no haya sufrido algun tipo de transformacion. (Instituto
Ecuatoriano de Normalizacion, 2014)

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e De acuerdo con la normativa NTE INEN 2841 los recipientes de los
desechos deberdn estar identificados de acuerdo con los siguientes
colores:

Tabla 27. Cédigo de colores para los recipientes de residuos sélidos

Tipo de residuo Color de recipiente
Reciclables

No reciclables, no peligrosos Negro
Orgdnicos

Peligrosos

Papel/ cartdn Gris

Fuente: (Instituto Ecuatoriano de Normalizacién, 2014)

e Los recipientes deberdn contar en su interior con fundas de material
de polietileno de baja densidad.

e Losrecipientes deberdn contar con rétulos claros en donde se indique
el tipo de residuo a depositar.

e Verificar que los residuos a depositar se encuentren totalmente vacios
y libres de sustancias liquidas que puedan causar alteraciones en los
recipientes.

e Los residuos de cardcter peligrosos deberdn colocarse en funda o
cartén y posteriormente en el tacho correspondiente.

e Para desocupar los tachos de los desechos se los realizard en dreas
alejadas a la puerta principal de la planta con la finalidad de evitar
algun tipo de contaminacion.

e La eliminacion de los desechos deberd ser constante evitando la
acumulacién de estos.

TIEMPO REQUERIDO: - FRECUENCIA: Diaria

RESPONSABLE: Trabajadores SUPERVISOR: Jefe de calidad

DOCUMENTOS GENERADOS:
Pr31-R44 Registro del manejo de sdélidos

REFERENCIAS:
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Instituto Ecuatoriano de Normalizacion . (2014). Gestion ambiental.
Estandarizacién de colores para recipientes de sepdsito y
almacenamiento temporal de residuos sdlidos. Requisitos. INEN 2841 .
Obtenido de https://www.studocu.com/ec/document/universidad-
nacional-de-chimborazo/salud-comunitaria/norma-inen-
2841/67647272

Ponte de Chacin, C. (2008). Manejo integrado de residuos solidos: Programa
de reciclagje. Instituto Pedagdgico de Caracas. Obtenido de
https://ve.scielo.org/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1010-
29142008000100010

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Castillo Gabriela MSc. Jenny Yambay Sr. Marco Puentestar

Tutor Representante legal de
Queseria "“La Delicia”

Pilacudn Marilyn
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QUESERIA "LA DELICIA"

Caédigo: Pr31-R44

E«g >

i REGISTRO Version:
O
Pagina 1 de 1 MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS Fecha:
Fecha de .
disposicion Nombre del Tipo de desecho .
: Observacion
final de los responsable
desechos Reciclables | No reciclable | Orgdnicos

Peligrosos

Papel y cartén
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Anexo 6. Manual de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
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| de Andlisis de Peligros y Puntos criticos de control

QUESERIA
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Queso Amasado

Gabriela Castillo
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INFORMACION DE LA EMPRESA

Queseria La Delicia es una microempresa dedicada a la produccién de derivados
ldcteos en la ciudad de San Gabriel. Su principal actividad es la elaboracion
artesanal de quesos, contribuyendo al desarrollo econdmico local y a la generacion
de empleo familiar. Sin embargo, la produccién carece de un sistema formal de
inocuidad alimentaria, lo que genera riesgos de contaminacion y afecta la

competitividad de sus productos en el mercado.
INTRODUCCION

La inocuidad alimentaria es un factor esencial en la industria IGctea para garantizar
la salud de los consumidores vy la sostenibilidad de las microempresas. Queseria La
Delicia, como parte del sector productivo artesanal, enfrenta retos en la
implementacion de prdcticas estandarizadas de higiene y control de calidad. Este
documento tiene como propdsito disenar un sistema de gestion basado en Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(HACCP), con el fin de asegurar productos inocuos, mejorar la confianza de los

clientes y facilitar la obtencién de certificaciones.
OBJETIVOS
Objetivo general

Disenar un sistema de inocuidad alimentaria adaptado a las necesidades vy
capacidades de la microempresa Queseria La Delicia, que permita mejorar la

seguridad y calidad de sus productos.
Objetivos especificos

e Analizar el estado actual de las prdcticas de higiene y manipulacion de
alimentos en Queseria La Delicia.

e Desarrollar protocolos y procedimientos estandarizados para el control de
calidad y seguridad alimentaria.

e Proponer estrategias para la obtencién de certificaciones de calidad e

inocuidad alimentaria con base en el sistema HACCP.

193



PROGRAMA DE PRERREQUISITOS

En relacion con los prerrequisitos, la Queseria La Delicia cuenta con un Manual de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), en el cual se establecen los procedimientos,

instructivos y registros necesarios para garantizar la inocuidad de los productos.

A continuaciéon, en la tabla 1 se detallan los requisitos que debe cumplir la

microempresa, de acuerdo con las necesidades de la industria alimentaria.
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Tabla 22. Programa de prerrequisitos

Cédigo Prerrequisito (Documentos) Validacién
Revision
Objetivo Alcance

Pro2 Instalaciones Establecer los procedimientos de Aplica para infraestructurag, Gerente
limpieza y desinfeccidon para equipos y utensilios de la general
infraestructura, equipos y utensilios  microempresa.
de la microempresa.

Prog Equipos y utensilios Mantener limpios los equipos y Aplicada a cada equipo y Gerente
utensilios. utensilio disponible. general

Pr19 Mantenimiento Proporcionarinformacién y Se aplica a todos los equipos, Gerente
documentacién necesaria que maquinaria e instalaciones de la  general
permita el correcto mantenimiento  Empresa Queseria "la Delicia™.
preventivo y correctivo de equipos,
maquinaria e instalaciones de la
empresa Queseria "La Delicia”.

Pr21

Requisitos higiénicos de
fabricacion - obligaciones del

personal

Describir una metodologia

apropiada para el control de higiene todas las personas que ejercen

del personal que labora en la

microempresa Queseria La Delicia.

El procedimiento descrito aplica a Gerente
general
labores en las diversas dreas de la

planta.



Pr24 Insumos y materias primas

Pr2é Operaciones de produccion
Pr2g Almacenamiento, distribucion,

transporte y comercializacion
Pr29

Control de calidad

Generar una herramienta bdsica
para el correcto manejo y
almacenamiento de insumos y
materias primas para la obtencion

de productos seguros.

Establecer las directrices para la
elaboracién de los diversos quesos

producidos en queseria La Delicia.

Definir los lineamientos de
tfrazabilidad desde los insumos hasta
la distribucidn de los productos de la

microempresa Queseria “La Delicia”

El presente documento tiene como
objetivo brindar una herramienta

bdsica para el control de calidad.

El procedimiento estd dirigido a  Gerente
todo el personal operativo que general
labora en la microempresa

Queseria “La Delicia”

Aplica a todos los procesos para  Gerente
la recepcioén, elaboraciéon y general
despacho de los productos

IGcteos terminados.

Este procedimiento estd dirigido a Gerente
proveedores, operarios y general
distribuidores del producto

terminado.

Este manual estd dirigido al Gerente
personal responsable del control general

de calidad de planta y al personal

externo.
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DISENO Y DESARROLLO DE HACCP
a. Formacién del equipo de trabajo

Parala conformacion del equipo HACCP de la Queseria La Delicia, se ha considerado
la participacion de representantes de distintas dreas de la empresa, garantizando asi

la integracion de todos los sectores en el proceso.

El Gerente General ha sido designado como responsable de la aprobacion y revision
delsistema; el jefe de Produccién colaborard en la identificaciéon de peligros; mientras
que el drea Administrativa apoyard en la evaluaciéon de la viabilidad del proceso.
Asimismo, se ha nombrado a Pilacudn Aldds Marilyn Alexandra y Castillo Cacuango

Ana Gabriela como coordinador y lider del sistema HACCP.
La conformacion del equipo se detalla en la siguiente tabla:

Tabla 23. Equipo sistema HACCP

Nombre Cargo
Marco Puentestar Gerente
Elena Salcedo Jefe de produccion
Pilacudn Aldds Marilyn Alexandra Lider HACCP

Castillo Cacuango Ana Gabriela
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b. Descripcion del producto

Tabla 24. Informacion general del producto-queso amasado

Aspecto

Descripcion

Descripcion del
producto

Uso intencionado
y consumidor /
cliente

Método de
almacenaje y
distribucion

Vida de anaquel

Caédigo de
trazabilidad

Queso fresco elaborado artesanalmente, de consistencia
semidura y compacta, color blanco a ligeramente amarillento.
Presenta sabor Iactico suave y ligeramente salado, aroma
fresco caracteristico y textura firme pero maleable.

Dirigido al consumo general, apto para personas sin
intolerancia o alergia a la lactosa/proteinas Idcteas. Destinado
a hogares, mercados locales, restaurantes y negocios de
comida tipica.

Conservacioéon en cuarto frio a < 4 °C. Transporte en canastillas
plasticas sanitizadas (capacidad 18 unidades). Presentacion en
fundas de nylon de polietilieno adhesivo, aptas para empaque
al vacio, en presentaciones de 250 g a 2,5 kg.

30 dias bajo condiciones adecuadas de refrigeracion y
almacenamiento.

Manejo por lotes diarios de produccidén. En caso de
inconvenientes, se contacta a los clientes del lote afectado y se
procede al retiro completo del mismo para garantizar
inocuidad.

Informacidén Nutricional

e Tamano por porcién: 30 g

e Porciones por envase: Aprox. 17

Cantidad por porciéon

e Energia (Calorias): 335 kJ (80 Kcal)

e Energia de la grasa: 210 kJ (50 Kcal)



Tabla 25. Tabla nutricional del queso amasado

Nutriente Cantidad % Valor diario*
Grasa Total 69 9%
- Acidos grasos saturados 39 15%
- Acidos grasos trans 0g —

- Acidos grasos monoinsaturados 2 g —

- Acidos grasos polinsaturados 0g —
Colesterol 13 mg 4%
Sodio 270 mg 11%
Carbohidratos Totales 0g 0%
- Fibra Dietética 0g 0%
- AzUcares Totales 0g —
Proteina 69 12%

* El porcentaje de los valores diarios estd basado en una dieta de 2000 Kcal (8380 kJ).

Tabla 26. Informacion sobre la inocuidad del producto

Aspecto Descripcion

Romper la cadena de frio del producto; el consumo debe
Mal uso por parte del  ser inmediato después de abrir el empaque; respetar las
cliente fechas limite de consumo para asegurar calidad e

inocuidad.

Peligros inherentes al Un mal empaqguetado al vacio puede ocasionar

producto/proceso descomposicion o contaminacion del producto.

Cumplimiento de los prerrequisitos de limpieza y
Medidas de control

saneamiento; mantenimiento actualizado de los registros
correspondientes )

de cada proceso productivo.

c. Uso al que se ha destinado el producto

Alimento listo para el consumo humano, destinado al mercado local y regional.
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A continuacion, en la figura se presentan los principales pasos para la elaboraciéon
del queso amasado, los cuales permiten visualizar de manera esquemdtica cada una

de las etapas del proceso productivo.

d. Diseno del diagrama de flujo

Recepcidn de
materia primc

v

Filtracior —® Particulas extranas

v

Pasteurizaciéor

Leche —»»

65°C - 30 mir
Cloruro de calcio 0.2 g/l Acondicionamientc
Sorbato de potasio 0.15 g/L L 35 °C

v

Coagulaciér
35°C - 30 mir

v

Corte
1-2 cmr

v

Batidc
10 mir

v

Desueradc —> Suerc

v

Sal 5 g/L —P Saladc

v

Moliendc

v

Moldeadc

v

Almacenamiento
en moldes 4-5 °C

v

Desmoldeadc

v

Empacadc

v

Almacenamiento
fina

v

Queso amasada

Cuagjo 1 ml/L —»

Figura 1. Elaboracion del diagrama de flujo-queso amasado
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e. Descripcion del diagrama de flujo

Tabla 27. Proceso de Queso Amasado

Recepcion de materia prima

La materia prima como es la leche de vaca es cometida a un conftrol estricto de
los pardmetros que se encuentran establecidos dentro de la Norma Técnica
Ecuatoriana INEN9:2015, con el objetivo elaborar productos inocuos para los

consumidores.

Pasteurizacion

La leche que ha cumplido con los pardmetros establecidos en la INEN9:2015 se

somete a una pasteurizacion lenta de 65 °C por un periodo de 30 minutos,

Acondicionamiento

Luego la leche es enfriada hasta los 50 °C en donde se agrega el cloruro de calcio
(0.2 g/L leche) con la finalidad de reponer el calcio que se perdié durante el
proceso de pasteurizacion y posteriormente se agrega conservante (sorbato de

potasio 0.15 g/L leche).

Coagulacién

El cuagjo (1ml /L leche) es agregado a la leche cuando esta se encuentra a una
temperatura de 35 °C y se deja que actie por 30 minutos, la funcidén de este

ingrediente es facilitar el proceso de desuerado.

Corte

Con la ayuda de liras la leche ya coagulada es cortada en cuadros de
aproximadamente 1-2 cm, la dimension del corte se encuentra relacionada con el

tfipo de queso que se desee productr.

Batido

Con la ayuda de agitadores se procede a realizar el batido que son movimientos
suaves (durante 10 minutos), ya que, si se lo realiza de una forma brusca se tiende

a perder materia prima y el rendimiento se verd afectado.

Desuverado

La masa que se obtiene luego del batido es sometida a una filfracién en donde se

trata de eliminar la mayor cantidad posible de suero.

Salado
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La masa procedente del desuerado (cuajada) es desintegrada en partes
pequenas con la finalidad de que al agregarle la sal (Sal 5 g/ litro leche) esta actue

y penetre cada parte de la masa.

Molienda

La cuajada que ya se encuentra con sal es agregada a los molinos, el queso
amasado necesita el uso de este equipo para poder darle la textura que lo

caracteriza a este queso.

Moldeado

El producto que se obtiene de los molinos es una masa muy flexible la cual es

agregada de manera directa a los moldes durante un tiempo de 45-60 minutos.

Almacenamiento en moldes

Los moldes con queso son almacenados en cuartos frios a 4-5 °C, donde

permanecen hasta el momento de su desmoldeado.

Desmoldeado

Transcurrido el tiempo de compactacidon y reposo, los quesos se retiran

cuidadosamente de los moldes, manteniendo su forma y firmeza.

Empacado

Los quesos desmoldados se someten a un proceso de empacado higiénico. Segin
el destino comercial, pueden utilizarse empaqgues al vacio o envolturas pldsticas de
grado alimenticio que garanticen la inocuidad, eviten la contaminacion vy

prolonguen la vida Util del producto.

Almacenamiento final

El producto empacado es trasladado a cdmaras de refrigeracidon con
temperaturas controladas entre 4-5 °C, donde se conserva hasta su distribucion y
comercializacién. Este almacenamiento final asegura que el queso mantenga sus

propiedades organolépticas, textura y calidad sanitaria.
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a. Principio 1: Andlisis de Peligros

PRINCIPIOS DEL ANALISIS DE CONTROL Y PUNTOS CRITICOS

Tabla 28. Andilisis de materias primas del queso amasado

Proveedor Insumo Peligro fisico Peligro Quimico Peligro Composicién Alérgenos
biolégico
Agroalimentar Cuajo Olor: Neutral No contfiene No contfiene Rhizomucor No contiene
Color: Gmbar miehei
OSCUro
pH: 5.5
Lemon Star Calcio Apariencia: Cloruro de No contiene Aguaq, cloruro No contiene
escamas Magnesio: 0.2 % de sodio,
blancas Hidréxido de cloruro de
calcio: 0.2 % calcio
Hierro: 0.004 %
Metales
pesados: 0.001
%
Lemon Star Sorbato de Estado: sélido Arsénico: <3 Salmonella spp  Sorbato de No contiene
potasio Color: blanco ppm potasio

Olor: Sin olor
Fusidn: 205-270
°C
Temperatura

autoinflamacion:
178 °C

Plomo: <2 ppm
Mercurio: <1

pPmM



Proveedor Insumo Peligro fisico Peligro Quimico Peligro Composicion Alérgenos
biolégico
Temperatura
descomposicion:
> 205 °C
pH: 8-11
Densidad: 1.36
g/cm
Ecuasal Sal Color: blanco Humedad 0.5% Bacterias Sodio No contiene
Olor: inoloro Sustancia halcfilas
Sabor: salino ;esh@ro’ron’re 2 Coliformes
° Aerobios
Cloruro de sodio mesofilos
98.5
Residuo
insoluble 3%
Yodo 40 mg/kg
Calcio 1000
mg/kg
Magnesio 1000
mg/kg
Sulfato 6000
mg/kg

204



Proveedor Insumo Peligro fisico Peligro Quimico Peligro Composicion Alérgenos
biolégico
Fundas Fundas de Color: No confiene No confiene No confiene
polietileno fransparente
Agua potable Agua Color: U-P1-Co Nitratos: 0.02 Coliformes Agua potable No contiene
canton 15 mg/I totales
Montufar Hierro 0.1 mg/I Coliformes
Nitrilos: 0.0001 fecales
Fluoruros: No
confiene
Aluminio: No
contiene
Sulfatos: 250
mg/I
Alcalinidad
total: 60 mg/I
Cloro residual:
0.3 mg/
Cantén Leche Densidad Conservantes: Aerobios Leche Lactosa
Montufar relativa: a 15°C negativo mesofilos:
a 20°C: 1.029 Neutralizantes: 1.5x106
Materia grasa 3  negativo Células
% ) somdticas:
Adulterantes: 7 0x105

negativo
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Proveedor

Insumo

Peligro fisico

Peligro Quimico

Peligro
biolégico

Composicion

Alérgenos

Acidez titulable
como dcido
|&ctico 0.13%

Soélidos totales
11.2%:

Solidos no grasos
8.2%

Cenizas0.65%
Proteinas 2.9 %

Punto de
congelacion: -
0.536°C

Punto
crioscopico
0.555 °H

Suero de leche
Negativo

Prueba
brucelosis:
negativo

Plomo: 0.02
mg/kg

Aflatoxina M1:
0.5 g/kg
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Tabla 29. Andlisis de peligros en materias primas

Insumo ipo de pefigro Peligro Cantidad en Limite Norma
Fisico Quimico Biolégico producto

Leche X Prueba brucelosis Negativo Ausencia

Beta lactamicos 1.5x106 4 ug/kg

Tetraciclinas 7.0x105 100 pg/kg CODEX

Sulfamidas No contiene 0.1 mg/kg

Quinolonas Ez 222::2: 100 ng/kg

Estreptomicina No contiene 200 Hg/kg

Gentamicina No contiene 100 Hg/kg

Neomicina 150 ng/kg

X Aflatoxina M1 0.3 ug/kg 0.5 ug/kg INEN 9

Calcio X Metales pesados 0.001 % 0,03 ppm CODEX
Sorbato de X Arsénico <3 ppm 0.2 mg/kg CODEX
potasio Plomo: <2 ppm <2 ppm 0.01 mg/I

Mercurio: < 1 ppm <1 ppm No

establecido
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Insumo Tipo de pefigro Peligro Cantidad en Limite Norma
Fisico Quimico Biolégico producto
X Salmonella spp Ausencia Ausencia CODEX
Sal X Yodo 40 mg/kg No CODEX
Magnesio 1000 mg/kg establecido
Agua X Nitratos: 0.02 mg/I 0.3 mg/I
Hierro 0.1 mg/I 10 mg/I
Nitrilos 0.0001 mg/I 0
Fluoruros: No contiene 1.5 mg/I
Aluminio: No contiene  0.25 mg/I
Sulfatos: 250 mg/I 2 mg/I
Alcalinidad total Cloro 60 mg/I 60 mg/I
residual: 0.3 mg/! 03-1.5mg/l
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b. Principio 2: Determinacién de Puntos Criticos de Control (PCC)

Tabla 30. Criterios usados para la significancia

PROBABILIDAD

9( Frecuente A Probable B Puede ocurrir C  Remota D
g Alta 1 S S N NO
W Media 2 N S Sl NO
4 Baja 3 Sl NO NO NO
Insignificante 4 NO NO NO NO
Tabla 31. Peligros significativos: A1, A2, A3,B1,B2YC 1.
ETAPA PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD SEVERIDAD ;SIGNIFICATIVO?

Recepcién de
leche

Filfrado
Pasteurizacion

Enfriado

Cuagjado

Quimico: Betalactdmicos, sulfamidas,
tetraciclinas, Quinolonas, Estreptomicing,
Gentamicina, Neomicina

Fisico: Piedras, vidrio, metales

Bioldgico: E. coli, S. aureus, Listeria spp,
Salmonella, Brucella, Tuberculosis

Fisico: Piedras, vidrio, metales

Bioldgico: E. coli, S. aureus, Listeria spp,
Salmonella, Brucella, tuberculosis

Quimico: residuos de limpieza
Quimico: residuos de limpieza
Quimico: Residuos de limpieza

Uso de antibidticos en vacas

Desprendimiento de materiales en
drea de ordeno

Uso de agua no potable, posibles
Enfermedades zoondticas en
animales

Deficiencia en filtrado

Falla en el proceso (sobrevivencia
microbiana)

Dosificacion incorrecta
Utensilios sucios
Mal enjuague de utenisilios

C

Ooo o >»

Si

Si

Si

Si

Si

No

No
No
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ETAPA PELIGRO CAUSA PROBABILIDAD SEVERIDAD ¢SIGNIFICATIVO?
Cortado Liras sucias C 2 No
Quimico: Residuos de limpieza Liras mal enjuagadas C 2 No
Agitado Agitadores sucios C 2 No
Quimico: residuos de limpieza Agitadores mal enjuagados C 3 No
Desuerado Lienzos y recipientes mal lavados C 2 No
Quimico: Residuos de limpieza Mal enjuague de lienzos C 3 No
Desgaste de lienzos C 2 No
Salado Bioldgico:
Quimico: Residuos de limpieza Tina de salado mal enjuagada C 3 No
Molido Molino sucio C 2 No
Quimico: Residuos de limpieza Molino mal enjuagado C 2 No
Fisico: tornillos, mariposas Desgaste del molino C 3 No
Moldeado Fisico: trozo de pldstico PVC Desgaste de moldes C 3 No
Quimico: Residuos de limpieza Mal enjuague de moldes C 3 No
Almacenado NO CONTIENE - - - -
Desmoldeado  Fisico: trozo de pldstico PVC Desgaste de molde C 3 NO

Empacado
Almacenado

NO CONTIENE
NO CONTIENE
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Para un correcto andlisis de peligros y determinacion de PCC se puede utilizar un
arbol de decisiones.

F Y

sExiste medidas preventivas de control?

l Modificar la fase del

Mo proceso producto

¥ sE= necesario el control en esta T

Si . . »| Si
fase para asegurar la inocuidad?

b 4

o

Mo esun PCC Fin

L
L

w

zHa sido especificamente concebida la fase para

eliminar o reducir o un nivel aceptable o

probabilidad de que se produzca un peligro®

l

Mo

|

zPodria producirse una contaminacidén con

peligros idenfificados en niveles superiores al

¥

Si

aceptable o podran estos aumentar hasta

niveles inaceptalbles?

¥ v

g0 o

!

zoe eliminaran los peligros identificados o se

Mo esun PCC [—™ Fin

reducird a niveles aceptables la probabilidad
de que s produzcan en una fase posterior?
g Mo PUNTO CRITICO DE

CONTROL

4

Mo esun PCC *  Fin

Figura 2. Arbol de decisiones
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Tabla 32. Determinacién de PCC y PPRO

ETAPA PELIGRO P1 P2 P3 P4 P5 ;PCC? Clasificacion

Recepcion de o o S ;
ech Quimico: antibidticos Si Si SiNo - Si(1) PCC
eche

Filtrado Fisico: Piedras, vidrio, metales SiNo - - No No PPRO

o Bioldgico: patégenos S )
Pasteurizacion o Si Si Si No - Si(2) PCC
sobrevivientes

c. Principio 3: Limites criticos

Tabla 33. Limites criticos PCC

Peligros N :
PCC Medidas de control Limites criticos
significativos

Betalactdmicos < 4 ug/kg,

Sulfamidas < 100 ug/kg.

Tetraciclinas < 100 ug/kg
Recepcion de  Residuos de Quinolonas < 100 ug/kg

o Andilisis en laboratorio
leche anfibioticos Estreptomicina < 200 pg/kg

Gentamicina < 100 pg/kg
Neomicina < 150 pg/kg
CODEX

_ _ Control de tiempo y
~ Sobrevivencia de ]
Pasteurizacion ] temperatura; prueba Minimo: 72 °C por 10 min
patdégenos
de fosfatasa
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Tabla 34. Limites operacionales PPRO

PPRO Peligros significativos Medidas de control Limite operacional

Filtrado Piedras, vidrio, metales Revisidon del estado del filtro Particulas £ 7 mm

d. Principio 4: Monitoreo del PCC

Tabla 35. Vigilancia PCC

Peligro i B N i
PCC {Qué? ¢{Como? ¢Cudndo? ¢Quién?
significativo
o Encargado
N ) ] Test radpido B
Recepcidén de Residuos Presencia de Recepcidn de de control
en
leche anfibidticos  antibidticos ~ cada lofe de materia
laboratorio )
prima
. Patoégenos Presencia de Prueba de Durante cada )
Pasteurizacion o ' ] ~__ Operario
sobrevivientes microorganismos fosfatasa pasteurizacion
Tabla 36. Vigilancia PPRO
Peligro i i i i
PPRO ¢Qué? ¢{Como? ¢Cuando? ¢Quién?
significativo

itrad Piedras, vidrio, Estado del Examen Descarga de cada Encargado de
ilfrado
metales filtro visual lote de leche recepcion

e. Principio 5: Acciones correctivas

Tabla 37. Acciones correctivas PCC

PCC Peligro Accién correctiva
Recepcidon de leche Antibidticos Rechazo del lote contaminado
Pasteurizacién Patdégenos sobrevivientes Detener proceso y reprocesar
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Tabla 38. Acciones correctivas PPRO

PPRO Peligro Accién correctiva

Filtrado Piedras, vidrio, metales Cambio inmediato del filtro

f. Principio é: Verificacion

Tabla 39. Verificacion PCC

PCC Peligro Verificacién
Recepcion de ) Revisidn de registros de control de leche
Antibidticos
leche cruda
Patdégenos Verificacion diaria de registros de

Pasteurizacion . S
sobrevivientes pasteurizacion

Tabla 40. Verificacién PPRO

PPRO Peligro Verificacién

Filtrado Tierra, pelo, yerba Revision visual del estado del filiro antes de cada descarga

g. Principio 7: Documentacién y mantenimiento de riesgos.

Tabla 41. Registros de control PCC

PCC Peligro
Recepcion de leche Residuos de antibidticos
Pasteurizacién Patdégenos sobrevivientes
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Plan maestro

El Plan Maestro HACCP constituye la guia integral que organiza y articula todas las
medidas de control, monitoreo, verificacion y registro que garantizan la inocuidad del
queso amasado producido por la microempresa Queseria La Delicia. Su diseno
responde a los lineamientos establecidos en la Norma Técnica Ecuatoriana INEN
9:2015 y al Codex Alimentarius, asegurando el cumplimiento de estdndares
nacionales e internacionales de calidad alimentaria. Este plan tiene como objetivo
central prevenir, eliminar o reducir a niveles aceptables los peligros fisicos, quimicos y

bioldgicos identificados en el proceso productivo.

215



Tabla 42. Plan maestro HACCP

PLAN MAESTRO

PCC1

PCC2

PPRO

Peligro Significativo

Limites Criticos

Monitoreo  ;Qué?

¢Coémo?

¢Quién?
¢Cudando?

¢Donde?

Accion Correctiva
Verificacion

Recepciéon de leche cruda Pasteurizacion

Presencia de residuos de antibidticos, ademds  Sobrevivencia de patdgenos
de Quinolonas, Estreptomicina, Gentamicina vy

Neomicina.

Betalactdmicos < 4 ug/kg, Sulfamidas < 100 Minimo: 72 °C por 10 min

hg/kg, Tetraciclinas < 100 ug/kg

Quinolonas < 100 ug/kg
Estreptomicina < 200 pg/kg
Gentamicina < 100 ug/kg
Neomicina < 150 ug/kg

Presencia de antibidticos

Test rdpido en laboratorio

Control de tiempo y temperatura
de pasteurizaciéon
Prueba de fosfatasa

Encargado de control de materia prima Operario de produccion

Todos los dias

Laboratorio

Rechazo del lote contaminado

Todos los dias

Laboratorio

Detener proceso y reprocesar

Revisidn de registros de control de leche cruda Verificacién diaria de registros de

pasteurizacion

Filtrado

Piedras, vidrios, metales

Particulas £ 7 mm

Estado del filtro

Examen visual
Encargado de recepcion

Todos los dias en cada
descarga de materia prima.
Area de recepcién

Cambio inmediato del filtro

Revision visual del estado del
filtro antes de cada descarga
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