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RESUMEN

En la presente investigacion se planted el diseno de un sistema de gestion de
inocuidad alimentaria en la empresa ldcteos “DON FERCHO” por lo cual se disend
distintas herramientas que ayudan a mejorar los procesos de sanitizacion de la
empresa, ademds de mejorar la calidad e inocuidad del producto terminado. El
diagndstico realizado en la empresa, se determind con un check list basado en la
resolucion de la Agencia Nacional de Regularizacion, Conftrol y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA) 067 — 2015, en el cual se obtuvo como resultado un 62 % el cual se considera
como un bajo porcentaje de cumplimiento. El andlisis microbiolégico se efectud en
superficies en contacto directo e indirecto, vivas e inertes con el alimento, el cual se
analizd la presencia de Aerobios mesofilos, Coliformes totales, Escherichia coli, listeria
spp, salmonella, mohos y levaduras enconfrando contaminacién en botas, paredes,
pisos y estacion de lavado de manos. Se disend un plan de mejoras con los items de
incumplimiento del check list, ademds se elabord un manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) el cual estd constituido de 7 POES, 16 prerrequisitos y 18 registros
dando un total de 41 documentos. Se disend un plan de capacitaciones al personal
el cual estaba compuesto de 6 temas y fue aplicado en los meses de febrero y marzo
del 2023. Con el sistema HACCP se determind 1 PCC, donde se determind
contaminacién cruzada con el vapor en el drea de produccion.

Palabras Claves: sistema de gestion, empresa, ARCSA, manual, HACCP.
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ABSTRACT

In this research, the design of a food safety management system in the dairy company
“DON FERCHQO" was proposed, for which different tools were designed to help to
improve the company's sanitation processes, in addition to improve quality and safety
of the finished product. The diagnosis carried out in the company was determined with
a check list based on the resolution of the National Agency for Sanitary Regularization,
Conftrol and Surveillance (ARCSA) 067 - 2015, in which a result of 62% was obtained,
which is considered as a low compliance percentage. The microbiological analysis
was carried out on surfaces in direct and indirect contact, live and inert surfaces in
contact with the food, which was analyzed for the presence of mesophilic aerobes,
total coliforms, Escherichia coli, listeria spp, salmonella, molds and yeasts, finding
contamination in boots, walls, floors and hand washing station. An improvement plan
was designed with the non-compliance items from the check list, and a Good
Manufacturing Practices (GMP) manual was prepared, which is made up of 7 POES,
16 prerequisites and 18 registers, giving a total of 41 documents. A staff training plan
was designed which was composed of é topics and was applied in the months of
February and March 2023. With the HACCP system, 1 CCP was determined, where
cross-contamination with steam was determined in the production area.

Keywords: management system, company, ARCSA, manual, HACCP.



INTRODUCCION

La demanda de productos alimenticios que cumplan con los estandares de calidad,
salubridad e inocuidad estdn en constante aumento debido al incremento de
consumidores y la competencia en los mercados nacionales e internacionales, por lo
que las industrias deben enfocarse en desarrollar productos seguros para el consumo

humano y garantizar el cumplimiento de los estdndares nacionales.

En el Ecuador, la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA) establece en la resolucion ARCSA 067 2015 que aplica a todas las personas
naturales o juridicas, nacionales o extranjeras, que participen o intervengan en la
produccion, elaboracién, transformacion, envasado y empacado de alimentos para
el consumo humano, asi como las instalaciones, transporte, distribucion y

comercializacion que son destinadas con dichos fines (ARCSA 067, 2015).

La seguridad alimentaria es fundamental y esencial para lograr la soberania
alimentaria en el Ecuador, y es una prioridad mdxima para todos los paises y
gobiernos. Este tema requiere de la mayor atencidon posible debido a las
implicaciones para la salud que afecta a la poblacién. El impacto econdmico del
cumplimiento obligatorio y voluntario de la regulacion en el control de calidad e
inocuidad de los alimentos en todos los procesos de produccidon y en definitiva el
impacto comercial, afectando la competitividad de los fabricantes, empresas y

paises, marcando la diferencia en la gestién de la calidad e inocuidad.

La implementaciéon de un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y un
sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Confrol (HACCP) en la empresa
ldcteos “DON FERCHO" permite mejorar la calidad e inocuidad del producto
terminado, ademds de llegar a nuevos mercados con el fin de aumentar ingresos de

la empresa.
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I. EL PROBLEMA
1.1.  PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La inocuidad alimentaria es considerada como uno de los principales problemas de
la salud. Segun la Organizacién Mundial de la Salud (2020), Las enfermedades
transmitidas por los alimentos suelen ser de cardcter tdxico o contagiosas y estdn
producidas por bacterias, virus, pardsitos o sustancias quimicas, causadas por la
ingesta de agua o alimentos contaminados; cuando se ingieren alguna de estas
sustancias pueden causar diarrea severa incluso infecciones debilitantes como lo es
la meningitis y en casos severos, discapacidad permanente incluso la muerte; la
contaminacién quimica puede ocasionar una intoxicacién grave o enfermedades a

largo plazo, como el cdncer.

Se han identificado diversos agentes de contaminaciéon, ya sean de origen fisico,
quimico o bioldgico. Estos factores se muestran en el transporte, la produccién, el
envasado y aimacenado de una cadena de produccion. Este problema ha causado
un gran revuelo entre los consumidores, ya que es uno de los principales problemas
de salud, principalmente origindndose en empresas que no cumplen con los

estdndares establecidos.

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (2020), estima que 1 de cada 10 personas
se enferma por el consumo de alimentos inocuos a nivel mundial, en el Ecuador se
han registrado, 3725 casos de personas afectadas por ETA, en el Carchi un total de
318 casos han sido reportados, dicho valor representa el 2.77% de la poblacién total
de todo el Ecuador, lo cual son cifras alarmantes considerando que solo el 1% de las
personas que fueron afectadas ha reportado esta problemdatica (Direccidn Nacional

de Vigilancia Epidemioldgica, 2023).

De acuerdo con lo expresado anteriormente, ladcteos “DON FERCHO" es una
microempresa que se dedica a la produccidon de diferentes tipos de queso
mozzarella, La microempresa se encuentra ubicada en la provincia del Carchi cantén

Tulcdn, parroquia de Julio Andrade en la calle Garcia Moreno. Sin embargo, después



de su cambio de propietario en el ano 2015 se reinaugurd sus instalaciones con el fin

de comercializar queso mozzarella doble crema y queso cheddar. Al ser una entidad

pequena en desarrollo, su estructura de trabajo la integran 9 personas, 4 personas
estdn encargadas del drea de produccioén, 4 personas con el envasado, efiquetado
y sellado, al igual que 1 persona cumple con el rol administrativo y de

comercializacion.

Segun el propietario de lacteos "DON FERCHO", el problema radica en que no
cuentan con un sistema de gestion de control de inocuidad de los alimentos
documentado y basado en politicas nacionales ya establecidas. La empresa
requiere la estandarizacion de los procedimientos, detallando los procesos de
produccion, higiene y prevencidén de riesgos fisicos, quimicos y bioldégicos para
combatir la contaminacion de los alimentos y asi garantizar la inocuidad y calidad

de los quesos.

Esto debido a que se presenta contaminacién en los quesos lo cual se ve reflejado
en el empaque final del producto afectando a la calidad e inocuidad del producto,
por lo que se decidid realizar un andilisis microbioldgico que ayude a determinar los

lugares en el que el producto es mds vulnerable.
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

sEs viable desarrollar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria en la
microempresa lacteos “DON FERCHO" que le permita establecerse en el mercado

con productos inocuos y de calidad?
1.3. JUSTIFICACION

Debido a la alta sensibilidad de la contaminacion de los alimentos durante el
procesamiento, las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se han convertido en una
herramienta esencial de seguridad alimentaria, cuyo enfoque principal es la
aplicacién de los procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES) y
procesos operativos estandarizados (POE). Esta labor se complementard con un

sistema de andlisis de peligro y puntos criticos de control (HACCP).

En el presente frabajo se propone desarrollar un sistema de gestion de seguridad
alimentaria basado en los 7 principios (HACCP) para lacteos “DON FERCHO”
fortaleciendo las (BPM), los registros (POE) y (POES). El sistema de gestion permitira el

manejo de normas estandarizadas y documentadas que garantizardn la inocuidad
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de los distintos quesos que produce la empresa, evitando asi problemas de salud

ocasionados por Enfermedades Trasmitidas por los Alimentos (ETA).

La demanda de productos alimenticios que cumplan con los estndares de calidad,
salubridad e inocuidad estdn en constante aumento debido a la demanda de los
consumidores y la competencia en los mercados nacionales e internacionales, por lo
que las principales industrias alimentarias deben enfocarse en desarrollar productos

seguros para garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos.

Este sistema garantizard un alto nivel de organizacion en la empresa, mejorando los
niveles de eficiencia operativa a través de la optimizacion de los procesos
productivos. Lo que contribuird al aumento de la productividad, y beneficiard a la
empresa para lograr mayores ingresos econdmicos y asi crear competitividad en el
mercado al ofrecer un excelente producto que no afecte enla salud del consumidor.
Con el fin de lograr en un futuro certificarse para poder exportar el producto en ofros

paises.
1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION
1.4.1. Objetivo General

Disenar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria en la empresa Idcteos “DON
FERCHO".

1.4.2. Objetivos Especificos

e Realizar un diagndstico de la situacion actual fundamentada en la resoluciéon del
(ARCSA) 067-2015 vy andlisis microbioldgicos para cuantificar el nivel de
contaminacion.

e Elaborar un plan de mejoras y un manual de (BPM) con los resulfados obtenidos
en el diagndstico inicial.

e Efectuar un Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

e Efectuar un plan de capacitaciones y una verificacién mediante un andlisis

microbioldgico final.



1.4.3. Preguntas de Investigacion

e 3Cudles es la situacion de la empresa a partir del diagndstico?

e 3Cudles el proceso de desarrollo del sistema de gestion?

e 5Qué beneficios se obtendrd con el desarrollo de un plan de mejoras?
e 5Cudles son las ventajas para obtener un sistema de gestion?2

e »Qué beneficios obtendrd la empresa con frabajadores capacitados?
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Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Segun (Mafla Puentestar, 2022), el presente estudio tuvo como objetivo disenar un
sistema de las buenas practicas de manufactura e implementar POES en la pequena
fabrica “Ldacteos Mariana” de la ciudad de Mira para mejorar su proceso de
produccion; Los procedimientos de descontaminaciéon y BPM, ya que son
herramientas que deben aplicar en la industria alimentaria para conseguir buenos

resultados en cuanto a la calidad y la seguridad de los productos elaborados.

El cumplimiento de los lineamientos establecidos por ARCSA se determinaron
mediante una lista de verificacién comprobando la situacion actual de la pequena
empresa donde no se obtuvo buenos resultados, con los bajos porcentajes de
cumplimiento, se realizd un plan de mejoras ademds de un andlisis microbiolégico en
superficies en contacto directo e indirecto con el alimento, antes y después de la
aplicacién del sistemma de inocuidad, examinando Escherichia coli, Aerobios

mesodfilos, Staphylococcus aureus, mohos y levaduras.

El recuento de microorganismos se redujo mediante la aplicacién de 13
procedimientos cada uno con su respectivo registro, 10 programas de prerrequisito,
obteniendo un fotal de 49 documentos considerados como parte del manual
disenado con las necesidades de la pequena empresa con el objetivo de mejorar la

calidad e inocuidad de los productos.

Rosado (2021), la industria Iadctea el Mand no posee de un sistema de seguridad
alimentaria como HACCP, al no garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos
tiene riesgos muy graves, esto puede traer consecuencias inevitables como la
pérdida de clientes. Uno de los principales cambios para la industria fue la
implementacion de sistema de seguridad alimentaria que se complemente con las
operaciones de un manual (HACCP) para mejorar los procesos de producciéon y la

organizacion.
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La industria el Mand ha decidido aplicar el proceso (HACCP), por lo que se debe
iniciar con la situacién actual de la industria, esto se realizd aplicando una lista de
investigacion teniendo el cumplimiento de industria. Se debe analizar los riesgos y
puntos criticos de sus instalaciones. Finalizado la investigacion se aplica con
soluciones a los problemas mediante la aplicacién de propuestas, el beneficio es de
2.99 este valor es mayor que 1 para la industria la nueva inversion tiene una ventaja
de $ 1,99. Lo cual se concluye que es con una inversion que obtendrd mejores

resultados.

Pérez (2021), el objetivo fue desarrollar un sistema de gestion de seguridad alimentaria
en la empresa Lacteos Johnny, que elabora productos Idcteos, por lo cual se inicid
con la propuesta de la implementacion de este sistema, la elaboracion del andlisis y
actualizacién del manual de buenas prdcticas (BPM) ademds del estudio de andlisis
de riesgos y puntos criticos de control (HACCP) en la linea de producciéon del queso

amasado.

Se inicid con la evaluacion del nivel de cumplimiento de la empresa con los requisitos
establecidos en la norma 067 del ARCSA sobre BPM, de lo cual se obtuvo un 60,1%
del nivel de cumplimiento, el 30,36% del no cumplimiento, ademds de 9,52% de items
de la normativa que no aplica en la empresa, con estos resultados se procedid a
desarrollar un plan de mejoras para la empresa con base a lo establecido en la
normativa, donde se obtuvo una mejora en el nivel de cumplimiento, donde se logré
alcanzar un 75,6% en cuanto a BPM, con esto se procedié arealizar la matriz (HACCP)
relacionado con procesos operativos estandarizados los mismos que deben ser

aplicados para garantizar la calidad e inocuidad del producto.

La implementacion del sistema de seguridad en la empresa para lograr una futura
certificacién en seguridad alimentaria que permita aumentar niveles de organizacién
y mejorara la calidad de sus productos, estableciéndose en el mercado nacional con

un alimento inocuo que no afecte la salud del consumidor.

Santa (2021), el queso fresco es conocido por sus caracteristicas nutricionales,
ademds es un producto muy consumido a nivel mundial, al igual que todos los
alimentos, es propenso a sufrir problemas de inocuidad en su cadena de produccion.
Esta investigacion se propone disenar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria
basado en la norma ISO 22000:2005 para lograr alcanzar una seguridad alimentaria

en la empresa ldctea dedicada a la produccion de queso fresco.
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La metodologia aplicada en la investigacion fue experimental o descriptiva, se inicié
con un diagndéstico de la situacion actual del nivel de cumplimiento con la norma ISO
22000: 2005, de los cuales se obtuvo como resultado un 67% en gestion de inocuidad,
85% responsabilidad de gestion, 92 % gestion de recursos, 100% en productos inocuos,

ya que la empresa se encuentra certificada en (HACCP) y 75% cumplimiento general.

Para abarcar con los requisitos de la norma se elabord una estructura de
documentaciéon para estabilizar la seguridad e inocuidad de los quesos que se
elaboran en la empresa y asi mejorando el nivel de competencia en los mercados

con un producto de calidad.

Saltos, Mdarquez, Demera, & Alcivar (2019), esta investigacion tuvo como
planteamiento realizar un diagndstico del proceso agroindustrial del queso fresco en
ESPAM MFL, taller de productos Idcteos conjunto con la Cooperativa de Produccion
Agropecuaria Chone. Por lo cual la aplicacion de métodos y técnicas fue
fundamental para la obtencion de buenos datos, donde se diagnosticd el
cumplimiento de las buenas prdcticas de manufactura (BPM) vy la inocuidad de las

instalaciones, equipos y materiales que estén en contacto con el producto.

Se efectuaron andilisis microbiolégicos al producto final siendo un requisito de la NTE
INEN 1528 que redacta que la inocuidad se da por la ausencia de agentes patdégenos
como lo son Enterobacteridcea, Escherichia coli, Staphylococcus A, Salmonella y
Listeria. En el proceso de cumplimiento se obtuvieron el 46,46% y 48% de lo evaluado
segun las normas de aseguramiento de la inocuidad alimentaria, lo cual se concluye
que se encuentran en alto nivel y El riesgo por la presencia de microorganismos lo

cual hace que se mantenga en un valor medio.

Se disend un plan de mejoras con acciones correctivas mediante el sistema de
Andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), con los resultados obtenidos
se logré reducir al 10% y 5% de los contaminantes por los métodos aplicados basados,

como son los procesos operativos estandarizados y (BPM).

Pozo (2022), en la actualidad la inseguridad alimentariac aumentado en pequenas
industrias artesanales debido a los factores contaminantes que son dificiles de
conftrolar. Lo cual ayudan a la propagacion de enfermedades transmitidas por los
alimentos (ETA). La problemdtica se da principalmente en industrias que no cuentan

con procesos productivos estandarizados fanto de produccion como de higiene, por
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lo cual se ha planteado desarrollar un sistema de gestidon de seguridad alimentaria en

Centinela Nortena.

El andlisis inicial se obtuvo resultados el 31% cumplimiento, lo que refleja que existe un
bajo control de las BPM en la microempresa con un 67% del no cumplimiento
considerado como ineficaz, la aplicacion de un check list, un sistema (HACCP) y la
elaboracién de un manual (BPM). Son estas herramientas utilizadas en el desarrollo de

este trabajo que permite la facilidad de recaudar informacion.

Con la problemdtica se desarrolld acciones correctivas que abarcaban 13 POE, 13
POES y 20 instructivos, de las cuales 44 son papeles, 5 planes maestros y 1 hoja de
vida, haciendo un total 96 documentos. Ademds, con el sistema HACCP se
determinaron 4 peligros bioldégicos como lo son: presencia de moho en la materia
prima y actividad microbioldgica en el agua, la presencia de estos microorganismos
patdgenos se refleja en equipos y materiales utilizados en la produccion de la
cerveza. Por lo cual se obtuvieron muy buenos resultados con la elaboracion del
manual y sistema (HACCP), ya que su implementacién garantizara la calidad e
inocuidad de los productos procesados para asegurar la salud de los consumidores y

tener presencia en los mercados nacionales.
2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Produccioén y consumo de leche
2.2.1.1 Produccion de leche

Segun la Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacién y la Agricultura
(2022), en el Ecuador se reporta una produccién diaria de 6 648 786 litros de leche a
nivel nacional, de un total de 996 503 vacas lecheras. El 78% de la produccidén diaria
de leche corresponde a la region Sierra, donde se ordenan 654 326 vacas, donde se
obtienen un total de 5 165 222 litros, seguida de la region de la Costa con 1 279 022
litros con 19% y se ordenan 296 683 vacas, y por Ultimo la Amazonia con 204 542 litros

con 3%y 45 494 vacas lecheras.
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En la figura 1 se puede observar el porcentaje de produccién de leche en el Ecuador.

Produccion de leche

m Sierra
m Costa

M Amazoénica

Figura 1. Produccion de leche
Fuente: (Centro de la industria IGdctea del Ecuador, 2021)

Pichincha fue la provincia con mayor produccién diaria de leche, ocupando el
primer lugar con el 16% de la produccion total de 1 085 747 litros con 100 126 vacas
lecheras, y Manabi ocup6 el segundo lugar con 820 359 litros con 12% y 194 648 vacas
lecheras, con estos datos se pudo determinar que a pesar de que Manabi costa con
mds vacas, Pichincha producia mds litros de leche. Chimborazo y Cotopaxi son
tercero y cuarto con 12% cada uno, Azuay es quinto con 10% y Canar, Tungurahua y
Carchison sexto, séptimo y octavo con 6% El décimo lugar, lo ocupan Santo Domingo
de los Tsdachilas y Guayas con un 3% cada uno (La Organizacion de las Naciones

Unidas para la Alimentacién y la Agricultura, 2021).
2.2.1.2. Produccion de leche en el Carchi

En la provincia del Carchi se estima una produccién diaria de 379 916 litros de leche
al dia, de los cuales se puede encontrar que un 93 % (352 933 litros) son estimados a
empresas procesadoras de alimentos para generar distintos productos derivados de

la leche (Centro de la industria Idctea del Ecuador, 2021).
2.2.1.3. Consumo de leche

Segun (Centro de la industria Idctea del Ecuador, 2021): Recalca que en el ano 2020
la el consumo de leche en el Ecuador fue de 6 152 841 litros diarios, aunque en el ano

2022 se ve un aumento una del 6 % de consumo diario. La leche es considerada como
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un alimento esencial para él se humand, ya sea por su gran cantidad derivados

alimenticios y su gran aportacion de nutrientes.

2.2.2. Productos lacteos

Los fabricantes producen una variedad de productos ldcteos.
2.2.2.1. Leche liguida

Segun Sdnchez, Vayas, Mayorga, & Freire (2022), es el producto lacteo mas
consumido, procesado y comercializado. La leche liquida incluye productos como la
leche pasteurizada, la leche desnatada, la leche estdndar, la leche reconstituida, la
leche ultra high temperature UHT y la leche fortificada. El consumo de leche liquida

cruda disminuye cada vez mds en todo el mundo.
2.2.2.2 Leches fermentadas

A menudo se utiliza para hacer otros productos Idcteos. Se obtiene mediante la
fermentacion de la leche utilizando microorganismos apropiados para conseguir €l

nivel de acidez deseado.

Segun (Sé&nchez, Vayas, Mayorga, & Freire, 2022): Los productos fermentados

incluyen:

e Yogur
e Dahi
e Lavan
e Ergo

e Tarqj
e Ayran
o Kurt

o Kkéfir

2.2.2.3 Mantequilla y el ghee (mantequilla clarificada)

Son productos derivados principalmente de la grasa de la leche. La mantequilla se
toma de leche o crema batida. En muchos paises en desarrollo, una forma tradicional
para la obtencidon de mantequilla es batir la leche entera agria. El ghee se elabora
eliminando el agua de la mantequilla y se consume principalmente en el sur de Asia.
Ghee tiene una vida Util muy larga de hasta dos anos (Sdnchez, Vayas, Mayorga, &
Freire, 2022).
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2.2.2.4 Leche condensada

Segun La Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(2021), Se obtiene de la eliminacion parcial del agua de la leche entera o de la leche
desnatada. La produccidn se basa principalmente de un tratamiento térmico para
llegar a una concentracion adecuada. La leche condensada puede ser endulzada
0 sin endulzar, pero la mayor parte es edulcorada con edulcorantes ya establecidos.
Por ejemplo, en América Lating, la leche condensada se usa a menudo para cocinar

y hornear postres sustituyendo a la mermelada.
2.2.2.5 Leches evaporadas

Se obtienen por deshidratacion parcial de la leche entera o desnatada. Su
produccion consta de un tratamiento térmico para garantizar la estabilidad y la
inocuidad bacterioldgica de la leche. La leche evaporada a menudo se mezcla con
otros alimentos, como el té (La Organizacion de las Naciones Unidas para la

Alimentacion y la Agricultura, 2021).
2.2.2.6 Leche en polvo

La leche en polvo se realiza mediante la deshidratacién de la leche, es decir, la
extraccion de su esencia por el resultado de la eliminacion del agua. Como producto
final se obtiene la leche en forma de polvo o grumos blancos con tonalidad
amarillenta, que se conserva la mayor parte de sus propiedades fisicas de la leche,
pero que le da una mayor vida Util como producto (Sdnchez, Vayas, Mayorga, &
Freire, 2022).

2.2.2.7 Nata

Segun Sdnchez, Vayas, Mayorga, & Freire (2022), es considerada la parte de la leche
que tiene un alto contenido de grasa; Se obtiene desnatando o centrifugando la

leche.
Los productos de la nata incluyen:

e Lanatarecombinada.

e La natareconstituida.

¢ Las natas preparadas.

e La nataliquida preenvasada.
e Lanata para montar o batir.

e Lanata envasada a presion.
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e Lo nata montada o batida.
e La nata fermentada.

e La nata acidificada.
2.2.2.8 Quesos

Segun La Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(2021), Se obtiene por la coagulacion de la proteina de la leche (caseina), que se
separa del suero. Se producen cientos de quesos, muchos de los cuales son
especificos de una regién particular del mundo. Sin embargo, la mayor parte del
queso se produce en paises desarrollados. Los quesos pueden ser duros, semiduros,
tiernos, maduros o frescos. Las diferentes caracteristicas del queso provienen de
diferencias en la composiciéon vy tipos de leche, los procesos de fabricacién aplicados

y los microorganismos utilizados.
2.2.3. Queso mozzarella

El queso se puede definir de muchas maneras, y una forma sencilla de hacerlo es que
es el resultado de los sdlidos no grasos de la leche por coagulacion. Se puede definir
a queso como un producto en forma de masa blanda, semidura, dura y extradura,
ya sea madura, frescay posiblemente recubierta, en la que la proporcidon de proteina
de suero a caseina no es mayor que la de la leche (Instituto Ecuatoriano de
Normalizacién INEN 0082, 1973).

2.2.3.1. Principales ingredientes utilizados

El queso mozzarella deberd fabricarse principalmente con:
¢ Leche principalmente obtenida de (vaca, oveja y cabra).
e Sal 30 g por Kg de cuagjada.

e Cuqgjo que se adiciona 10 mL por 100 litros del proceso.
2.2.3.2. Proceso de elaboracion

A continuacién, se explica los principales pasos para la elaboracidn de queso

mozzarella que se expuestos en la figura 2:
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!

DISTRIBUCION
(Refrigeracidn)

Figura 2. Proceso de elaboracion de queso mozzarella
Fuente: (Pérez Paredes, 2021)

1) Recepcidn de leche

La leche se recibe de los distribuidores de leche en tanques de acero inoxidable,

momento en el que se toma una muestra de cada proveedor para sus propios andlisis
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(Densidad, temperatura, acidez, antibidtico, amino glucdsidos, grasa, sélidos no
grasos, contenido de agua, punto de congelacion y proteinas) en el “Laboratorio de

control de calidad” de la empresa.
2) Coagulado

La leche previomente filtrada se calienta en una marmita hasta alcanzar

temperaturas de 35 a 36 °C, esto dependiendo del tipo del cuajo a utilizar.
3) Acidificacion
La acidificacion se realiza con dcido citrico dependiendo de la cantidad de leche,

acidez inicial y a la acidez final. Por lo general se alcanza una acidez final de 29 °

Dornic y se utiliza 1,1 g por 10 litros de leche.
4) Reposo

Una vez adicionado el dcido citrico y el cuajo se deja reposar de 30 a 40 minutos

hasta la coagulacion de la caseina de la leche.
5) Desuerado

Este proceso consiste en retirar la mayor parte del suero de la cuajada, lo cual se
retira de la marmita en canastillas y se coloca en una mesa de desuerado el cual

ayuda separa estas sustancias.
6) Cocinado

Se lleva a cabo con la finalidad de que los codgulos de cuajada se unan y se tenga

un mayor desuerado.
7) Desuerado

Se deposita la cuajada en canastillas y se deja reposar en una mesa para permitir la

salida de suero la mayor cantidad posible.
8) Cortado

El cortado se lo realiza para un mejor desuerado y tener trozos mds pequenos en la

hiladora de pizza que ayuden en su coccién.
9) Cocciéon

La coccidn se realiza de 40 a 50 minutos con una temperatura de 92 °C, en este paso

se adiciona la sal y requesodn los cuales ayudan al sabor y mejoran el rendimiento.
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10) Moldeado

Se distribuye la mezcla en moldes de diferentes tamanos, dependiendo de la porciéon

que se desea obtener (2,54 Kg; 1,30 Kgy 1 Lb) y se colocan en estantes.
11) Reposo

Se deja el producto terminado en reposo con una refrigeracion de menos 4 °C por

un periodo de 24 horas, permitiendo al producto su endurecimiento.
12) Empaquetado

El producto terminado se empaca en fundas de nylon adhesivo de poliéster

resistentes a un empaque al vacio y son puestos en gavetas.
13) Almacenado

El producto ingresa al cuarto frio y se almacena a una temperatura 4 °C hasta su

posterior venta.
14) Distribucidn

La distribucion se realiza con las condiciones de refrigeracion necesarias para este

tipo de productos.
2.2.4. Contexto de la empresa

Fernando Malquin (2022), manifiesta que Lacteos “Don FERCHO” es una pequena
empresa en el mercado local de la ciudad de Julio Andrade que, a pesar de su corta
trayectoria laboral, brinda a la ciudadania el mejor queso mozzarella, con lo que dia
a dia existe un desarrollo potencial de la industria. Al comercializar una gran cantidad
de queso mozzarellay cheddar adaptados alas preferencias del consumidor, de esta
manera también se ven beneficiados econdmicamente los proveedores de la

provincia al proporcionar materia prima para restaurantes de comida rdpida.
2.2.5. Sistema de gestion de inocuidad alimentaria

Segun Pozo (2022), el Sistema de gestidn de inocuidad Alimentaria tiene como
objetivo garantizar la seguridad alimentaria en todo el mundo. Ademds, tienen como
objetivo disenar, implementar, mantener y aprobar la gestiéon de los procesos de
produccion de alimentos alo largo de toda la cadena de produccién y se demuestre
la gestion de la seguridad en la empresa, la habilitacion del control de procesos, la
gestion de proveedores, la retroalimentacion del comprador y la garantia del

consumidor.
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Es un conjunto de principios bdsicos que orientan las politicas y objetivos
encaminados a controlar la productividad de los alimentos para no perjudicar la
salud de los consumidores y los alimentos que serdn consumidos en el momento
previsto. Segun (Santa Cruz, 2021), el sistema consta de los procesos que reunen las
actividades y los elementos necesarios para que exista una organizacion y se
demuestre su capacidad para proporcionar productos seguros. Para ello se crean

fases, convirtiéndose este sistema en una técnica aplicable:

J—

Evaluacion diagndstica inaugural de la entfidad.

Conformar los integrantes de trabajo.

Precisar la politica de inocuidad de los productos alimenticios.
Planear el SG.

Decretar los programas de prerrequisitos.

Realizar las fichas técnicas y diagramas de procesos.
Investigacion de peligros

Instaurar un plan de andlisis de PCC.

0 O N oA N

Corrobacioén y progreso confinuo.
10. Realizacion de manuales en mencion.

11. Difusion del proceso y evaluacion interna.
2.2.5.1. Lista maestra de documentos

Es un documento corporativo que detalla los principales aspectos del sistema de
calidad que opera la empresa, cuyo propdsito es socializar el conocimiento de la
calidad e inocuidad de los alimentos, el cual se fundamenta y establece las politicas
y normas establecidas. Por otro lado, el manual permite a la empresa realizar sus
servicios con transparencia y brindar un servicio o producto de alta calidad y mejora

continua (Pozo, 2022).
2.2.5.2. Importancia del manual de sistema de gestion de calidad

Segun Mafla (2022), Este es un documento importante porque detalla los
procedimientos que lleva a cabo la empresa para garantizar la seguridad de sus
alimentos y evitar posibles errores en la linea de produccidon. Ademds, es muy
importante registrar y evaluar todas las actividades en busca de la mejora de los

procesos y una buena jerarquia de trabajo.
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2.2.5.3. Caracteristicas del manual de sistema de gestion de inocuidad

Segun Pérez (2021), explica en su investigacion que la elaboracion de estos manuales

incluye varias caracteristicas diferentes, sin embargo, la mayoria de ellos coinciden

en los siguientes aspectos:

¢ El lenguaje debe ser utilizado a nivel regional, y debe ser claro, conciso y
preciso para facilitar su claridad y aplicabilidad.

e Su estructura debe basarse en investigaciones efectivas realizadas y la
metodologia debe permitir una revision continua.

e La metodologia de aplicabiidad debe ser accesible y sencilla. Una
estructura para que se puedan intercambiar papeles para no alterar el

trabajo previsto.

2.2.5.4. Partes que conforman un manual de inocuidad

Segun Pérez (2021), establece que la elaboracion de un manual de seguridad

involucra diferentes procedimientos dependiendo de los requerimientos de la

empresa, sin embargo, se deben realizar solicitudes para que el manual fenga sentido

y comprension.
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Titulo y alcance: Se trata de un preludio o introduccion del documento, donde
se presenta la empresa y su relacion con la norma.

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.

Politica y objetivos: Se especifica el objetivo del tema a fratar y sus politicas.
Estructura: Mediante el uso de un organigrama u otros recursos visuales se
explica la estructura jerdrquica de la compania con relacion al drea de
calidad.

Referencias: Son los datos referenciales de otros textos o manuales de los cuales
se tomo informacion importante a la hora de desarrollar el manual.
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.
2.2.6. Seguridad alimentaria

La seguridad alimentaria se puede definir como el seguimiento y control de los

alimentos para prevenir intoxicaciones.

La Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion (FAQ)
adoptd en la cumbre mundial sobre la alimentacién, como definicion de seguridad
alimentaria: “Todas las personas con accesibilidad fisica, social y econdmica con
alimentos debe garantizar alimentos inocuos y nutritivos que satfisfagan  sus
necesidades. Necesidades energéticas diarias y preferencias nutricionales para una

vida activa saludable” (Santa, 2021).
Segun (Rosado, 2021): Un alimento se considera confiable y éptimo cuando:

e Cumplimiento de fodos los estdndares de higiene a lo largo de toda la
cadena de proceso.

e Respetarlas caracteristicas sensoriales del producto.

e Ausencia de microorganismos patdégenos y micotoxinas.

e Sin productos quimicos nocivos.
2.2.6.1. Inocuidad alimentaria

La inocuidad de los alimentos se puede definir como un conjunto de condiciones y
medidas necesarias durante la produccién, almacenamiento, distribucion vy
preparaciéon de los alimentos para garantizar que, una vez ingeridos, no corran un
riesgo significativo para la salud. La seguridad alimentaria no puede ignorarse
cuando se piensa en la calidad, ya que la seguridad es un aspecto de la calidad
(Pozo, 2022).

Segun (Mafla, 2022): La seguridad se debe a las propiedades fisicas y quimicas
precisas que posee el alimento y no se considera nocivo cuando se ingiere. Por lo
tanto, se han determinado los siguientes factores para obtener la certificacion del

producto:

e Segun la ley vigente en cada pais, establece que todo ciudadano tiene
derecho a una alimentaciéon de buena calidad.
e Las buenas prdcticas agricolas de los principales productores garantizan la

seguridad del producto.
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e La parte mds importante de la linea de produccion es el proceso de
produccion, que incluye trabajadores, maquinaria, equipos y materias primas,
los cuales deben seguir buenas prdcticas de fabricacion e higiene.

e Lacalidad de los alimentos también depende del consumidor final y de su trato
con el producto, del mismo modo que tiene derecho a reclamar la trazabilidad
de las empresas.

e Si bien la certificacion de inocuidad de los alimentos la brindan los
consumidores, las organizaciones de salud contindan contribuyendo a la

legitimidad de la comercializacion.
2.2.6.2. Contaminacion alimentaria

Segun Saltos, Mdrquez, Demera, & Alcivar (2019), en la industria alimentaria, la
seguridad estd relacionada con los factores o peligros que pueden dar lugar a una

contaminacion accidental y se clasifican segun su origen:

e Biolégico. La reproduccion de microorganismos patdgenos que estdn
presentes de forma natural en el proceso o que es téxico sin ninguna alteracion.

¢ Quimicos. Compuestos de este proceso, pesticidas, minerales, anfibidticos y el
potencial de abuso de aditivos, asi como adulteracion intencional.

e Fisicos: fragmentos de vidrio, astillas de madera, metales, huesos, clavos,

pldstico duro.
2.2.6.3. Enfermedades por fransmision alimentaria (ETA)

Las enfermedades transmitidas por los alimentos, también conocidas como ETA, se
refleren a cualquier enfermedad que resulte del consumo de alimentos
contaminados que produzca efectos adversos en la salud. Una enfermedad
transmitida por los alimentos (ETA) resulta de la ingestion de alimentos que contienen
toxinas o microorganismos patdégenos en cantidades suficientes para afectar la salud

de los consumidores (Pozo, 2022).

Segun Pérez (2021), las (ETA’s) se clasifica en tres categorias: enfermedades
infecciosas, toxicas y toxico infecciosas. Las enfermedades transmitidas por los
alimentos son principalmente trastornos intestinales, es decir, provocan dolor

abdominal, diarrea y voémitos.
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Estas enfermedades son causadas por la ingesta de alimentos que contienen grandes
cantidades de microorganismos o toxinas (daninas) que causan enfermedades

(nocivas para el organismo) como resultado de su crecimiento o reproduccion.
Segun Saltos, Mdrquez, Demera, & Alcivar (2019), los factores que ocasionan ETA son:

e No lavar o desinfectar adecuadamente las superficies en contacto con
alimentos.

¢ No calentar, cocinar ni almacenar los alimentos a la temperatura adecuada.

e No enfriar los alimentos correctamente.

e Dejar que las personas infectadas o con mala higiene manipulen los alimentos.

e Preparar los alimentos con un dia o mds de anticipacién sin el cuidado vy
almacenamiento adecuados.

e Agregaringredientes crudos o contaminados a los alimentos sin procesar.

e Dejarlos alimentos durante mucho tiempo a temperaturas inseguras (superiores
a 4 °C e inferiores a 60 °C).

e Dejar que los alimentos cocidos se contaminen con alimentos crudos.

e El equipo se ha lavado o desinfectado incorrectamente, o las personas que

han manipulado los alimentos lo han hecho de forma incorrecta.
2.2.7. Manual de procesos
2.2.7.1. Definicién

Segun (Pozo, 2022): Es un documento que identifica de manera sistemdatica vy
ordenada la informacién necesaria para el desarrollo del trabajo, como la historia,
organizacion social, politicas, procedimientos, etc. Es una herramienta de gran
importancia en la gestion y organizaciéon, de esta forma se busca la eficiencia en la

realizacion del trabajo que ayude a la consecucidon de los objetivos empresariales.
2.2.7.2. Proceso

Es una serie de etapas ordenadas sistemdticamente, que ocurren de forma
alternativa o simultdneamente, estrechamente relacionadas entre si, cuyo objeto es
obtener un resultado. Por ejemplo, el proceso puede ser las actividades de obtener,

transformar y trasladar un producto (Santa, 2021).
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2.2.7.3. Factores de procesos

Estos son los detalles que pueden influir en el desarrollo de un bien o servicio, algunos
de los cuales son materiales, maquinarias, equipos y recursos tangibles, entre otros
(Santa, 2021).

2.2.7 4. Procedimiento

Segun Rosado, 2021, un procedimiento se define como una secuencia de acciones
con un principio y un final, siguiendo una secuencia y métodos especificos para llevar
a cabo las acciones necesarias para su desarrollo, las cuales deben estar sustentadas
en criterios estandarizados, y muchas veces representados como un esquema para

una mejor comprension.
2.2.8. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)

Los (POE) son considerados procedimientos escritos cuyo objetivo principal es
describir, de manera estandar, la forma de las instalaciones de alimentos y controlar
la operacion, donde podemos mencionar el control de las materias primas y sus
envases, el control durante el aimacenamiento, la trazabilidad, el mantenimiento de
equipos, planes de capacitacion del personal, quejas y reclamos del consumidor

final.
2.2.9. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizaciéon (POES) son
instrucciones que especifican las medidas para prevenir la contaminacion bioldgica,

quimica y/o fisica de los alimentos.

Hay dos aspectos relacionados a considerar al desarrollar un POES. Uno de ellos se
refiere a la definicion de los procedimientos a desarrollar y el ofro a la estructura

propuesta.
2.2.9.1. Diseno de los POES

Segun los requerimientos establecidos de la (BPM), se presenta la estructura de los

(POES) de la siguiente manera:
* Titulo del procedimiento
* Objetivo

¢ Alcance
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* Definiciones

* Responsabilidades

* Procedimiento

* Monitoreo

* Anexo

* Verificacion

2.2.10. Resolucion ARCSA 067

Segun ARCSA 067 (2015)Se menciona que este reglamento técnico sanitario define
las condiciones y requisitos sanitarios que deben cumplirse durante la produccion,
elaboracién, elaboracion, preparacion, envasado, tfransporte y comercializacion de
alimentos destinados a la salud del consumidor, asi como las condiciones para la
obtencién de nofificaciones sanitarias para alimentos preparados nacionales vy
extranjeros de acuerdo al perfil de riesgo, con el fin de proteger la salud publica,

asegurando la provision de productos saludables y no téxicos.
2.2.11. Buenas Prdcticas de Manufactura (BPM)

Las Buenas Prdcticas de Manufactura comprenden un conjunto de normas legales
que rigen las diversas industrias de procesamiento de alimentos, y estas normas rigen
principalmente los procesos de fabricacion en términos de procesamiento, higiene y
sanidad, manipulacién, higiene del personal, aimacenamiento, inspecciéon y registros

para asegurar la calidad y calidad.

Tiene como objetivo regular los procesos de produccion, los documentos de
certificacién, la higiene personal, la manipulacidon de alimentos y las inspecciones de
las instalaciones, especialmente el almacenamiento y tfransporte de materias primas

y productos terminados (Pozo, 2022).
2.2.12. Plan de mejoras

Segun Mafla (2022), el plan de mejoras integra la seleccidn sobre los cambios que
tienen que incorporarse a los diferentes procesos de la organizacion, para que sean
de una mejor utilidad. Ademds de servir de base para la deteccion de mejoras,
deberia permitir el contfrol y seguimiento de los diversos procesos operafivos a
desarrollar, asi como la integracion de acciones correctivas frente a problemas no

previstos.
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El plan de mejoras posibilita:

e Detectarlas razones que ocasionan las debilidades detectadas.

e Detectar las actividades de optimizacion a ejercer.

e Examinar su viabilidad.

e Entablar prioridades en las lineas de actuacion.

e Contar con una estrategia de las ocupaciones a desarrollar en un futuro y
de un sistema de seguimiento y control de las mismas.

e Ampliar la efectividad y eficiencia de la gestion.
2.2.13. Capacitacion de personal

Segun Saltos, Mdrquez, Demera, & Alcivar (2019), la capacitacion o el desarrollo del
personal es cualquier actividad en una organizacion que satisface necesidades.
Tiene como objetivo mejorar la actitud, el conocimiento, las habilidades o el

comportamiento del personal.
2.2.13.1. Beneficios de capacitar

La capacitacién posibilita eludir la obsolescencia de los conocimientos del personal
de una industria, que pasa principalmente enfre los empleados con mayor

experiencia que no han obtenido un reenfrenamiento.

Por lo tanto, invertir en capacitacion es beneficioso tanto para el nuevo personal
como para la empresa que lo aplica. Y las empresas que mds trabajen en este sentido
serdn las mds beneficiadas en un mercado competitivo que ha llegado para marcar

tendencia (Saltos, Marquez, Demera Lucas, & Alcivar, 2019).
2.2.14. Andlisis de Control y Puntos Criticos (HACCP)

Segun Santa (2021), el sistema HACCP fue propuesto para el control del proceso de
produccion, se basa en principios y conceptos de prevencion. Ademdas, gracias a
este sistema, es posible implementar medidas para asegurar un control efectivo al
identificar las diferentes etapas durante las cuales se pueden controlar ciertos riesgos

en los alimentos.

Ademds de garantizar la inocuidad de los alimentos, fiene bases en la ciencia y es
considerado como sistemdatico, también tiene beneficios indirectos, como la
disminucidon de los costos operativos, menor necesidad de recolecciéon y andlisis de
muestras, investigacion y equipo, diseno y reprocesamiento de productos terminados

asegurando la inocuidad de los alimentos (Rosado, 2021).
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2.2.14.1. Prerrequisitos

Segun (Rosado, 2021): Antes de establecer un sistema (HACCP) en cualquier industria,
los participantes de la cadena de produccion deben operar antes de operar con los
principios generales de higiene de los alimentos del Cddex Alimentarios, es decir, se
debe implantar las buenas prdcticas de manufactura BPM. En el procesamiento o
envasado de frutas o verduras frescas; En el dmbito de la recepcidon, procesamiento,
envasado, conservacion y distribucion de productos de origen animal y POES

correspondientes a cada etapa de los procesos antes mencionados.
2.2.14.2. Pasos preliminares

Segun (Pozo, 2022): La aplicacion de los principios de HACCP implica la

implementacion de varias etapas iniciales, las cuales se describen a continuacion:

1. Conformacion del equipo de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control.
Los operadores de empresas alimentarias deben asegurarse de tener los
conocimientos y la experiencia adecuados para sus productos particulares a
fin de desarrollar un plan HACCP eficaz. Para lograr esto, el objetivo ideal es
crear un equipo multidisciplinario que incluya representantes o gerentes de
todos los dmbitos. En el caso de que esta experiencia técnica no esté disponible
internamente, debe buscar el asesoramiento externo de un profesional.

2. Descripciéon del producto. - Se debe desarrollar una descripcidon completa del
producto, incluida la informacién relacionada con la seguridad, como la
composicidén, la  estructura  fisica/quimica 'y el  procesamiento
bactericida/microbiano, incluido el empaque, la vida Util, las condiciones de
almacenamiento y el sistema de distribucién del producto.

3. Determinar el propdsito de usar el producto. - El uso previsto del producto se
determinard teniendo en cuenta los usos para los que se estima que lo utilizard
el usuario final o consumidor. En algunos casos, se debe tener en cuenta a los
grupos vulnerables de la poblacion.

4. Construya un organigrama. - El equipo HACCP debe crear un diagrama. Esto
debe incluir todas las fases de actividad asociadas con un producto en
particular. El mismo esquema se puede utilizar para muchos productos si su
fabricacion implica pasos de procesamiento similares. Al aplicar HACCP a una
actividad en particular, se deben tener en cuenta los periodos anteriores y

posteriores a dicha actividad.
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5. Confirmacién insitu del organigrama. - Se deben tomar acciones para asegurar
la compatibilidad entre el diagrama de flujo y la actividad de produccioén en
todas sus fases y tiempos y enmendar si es necesario. La verificacion
esquemdtica debe ser readlizada por una persona O personas que estén

suficientemente familiarizadas con los procesos de produccion.
2.2.15. Principios HACCP
Segun (Rosado, 2021): La metodologia HACCP se basa en siete principios bdsicos:

1. Realizar un andlisis de riesgos:
Incluye citacion de todos los riesgos potenciales que puede presentar la cadena

productiva de alimentos.

2. Determinacion de Puntos Criticos de Control:
En esta lista de riesgos, algunos son mds importantes que otros. Estos mejor conocidos

como Puntos Criticos de Control (PCC).

3. Situar los limites criticos:
Nos guste o no, siempre existe la posibilidad de contaminacién, sin importar cudn
limpia esté el drea de procesamiento. Sin embargo, existen lugares donde es seguro
almacenar los alimentos. Por el contrario, mds alld de estos limites, nuestro organismo

empieza a responder porque es un peligro para nuestra salud.

4. Implementacién del Sistema de Monitoreo de Puntos Criticos de Control (PCC):
Estos puntos criticos siempre estardn presentes a menos que se eliminen por completo.
Mientras existan, debe existir un sistema de monitoreo para mantener estos puntos por

debajo del limite de control.

5. Establecer acciones correctivas para los puntos criticos de control cuando
estén fuera de control:
La organizacion debe contar con un plan de contingencia en caso de que se pierda

el control.

6. Establecer procedimientos de control para asegurar el funcionamiento del
sistema HACCP:
Un plan HACCP debe incluir inspecciones y confroles periddicos para garantizar la

seguridad alimentaria.
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7. Crear un sistema de procesos y documentacion:
El Ultimo paso es registrar el plan HACCP, solo es Util si monitoreamos constantemente
su desempeno y para ello necesitamos documentos y registros que nos ayuden a

llevar un control del mismo.
2.2.16. Justificacion e importancia del sistema HACCP

Los productores de alimentos son responsables de la calidad y seguridad de los

alimentos.

Segun Mafla (2022), El sistema HACCP estd disenado para guiar el proceso de
produccion y se basa en principios y conceptos preventivos. Se pueden implementar
medidas para asegurar un control efectivo mediante la identificacion de peligros y
puntos criticos de control. Las amenazas encontradas pueden ser fisicas, quimicas o

bioldgicas.

La aplicacion del sistema HACCP reduce la necesidad de inspeccion y andlisis de
productos finales. Aumenta la confianza del consumidor y produce un producto mds
seguro y comercialmente rentable. Esto facilita el cumplimiento de los requisitos
legales y permite el uso mds eficiente de los recursos, lo que reduce los costos para la
industria alimentaria y permite una respuesta mds rdpida a la seguridad alimentaria
(Pérez, 2021).
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lll. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque

La presente investigacion se enfocard cualitativamente, ya que un diseno contiene
teorias fundamentales porque facilita la recoleccidon de datos empiricos que brindan
descripciones complejas de eventos, interacciones y comportamientos que ayudan
en la interpretacion de los datos, en el que se las condiciones iniciales de (BPM) de Ia
microempresa Idcteos “DON FERCHO", donde se utilizara herramientas y técnicas de
recoleccion de datos como entrevistas, valoraciones, observacion directa y una lista
de control basada en la resolucidon ARCSA 067 - 2015.

3.1.2. Tipo de Investigacion
3.1.2.1. Investigacion descriptiva

La investigacion descriptiva se utiliza porque este tipo de investigacion incluye el
diseno de sistemas de seguridad alimentaria ayudando a caracterizar los
procedimientos operativos estdndares, detallando las instrucciones vy los
procedimientos para la produccion, desinfeccion, andlisis de peligros y puntos de

control importantes, como la guia complementaria.
3.1.2.2. Investigacion campo/exploratoria

La investigacion exploratoria o de campo es una actividad realizada sobre un tema
desconocido y poco publicitado es Utill, ya que permite un acercamiento a las
pequenas empresas ldcteas para establecer procedimientos para el uso de (BPM)
para las empresas que conforman el diagndstico inicial. Se utilizard porque permite
una intervencion efectiva cuando se presentan eventos o problemas; Le permite

obtener informacion de fuentes reales, auténticas y confiables.
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3.2. IDEA A DEFENDER

Con el desarrollo de un diseno de gestion de inocuidad alimentaria para la empresa
ldcteos “DON FERCHO" es posible aplicar medidas que garanticen un control
eficiente, por medio de la identificacion de puntos o etapas donde se puede

controlar con los Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).
3.3. METODOS UTILIZADOS

3.3.1. Métodos e instrumentos

3.3.1.1. Entrevista personal

Este método permitird obtener una informacion mds precisa si se realiza las preguntas
adecuadas, asi recolectando informaciéon del personal que trabajan en la empresa
y del gerente. Ademds de interactuar con las personas entrevistadas y conocer la

situaciéon de la empresa en cuanto a los problemas presentes.
3.3.1.2. Método de observacion

El método de observacion para recopilar informacién empirica que permita la
identificacion de problemas, asi como la observaciéon de la situacién actual de la
empresa. Se realizard sin la necesidad de alterar o intervenir en los datos que se
obtengan. Este método se utilizard cuando no sean eficientes otros métodos como la

encuesta.
3.3.1.3. Andlisis de textos

En este método que se utiliza para reunir los comentarios del consumidor final
mencionen lo cual satisfecho estdn, si les agrado el producto y la calidad del
producto. Lo cual permitiera tomar decisiones adecuadas para la mejora de los

productos.
3.3.1.4. Check list ARCSA 067

El diagndstico inicial se realizard mediante un check list basado en la resolucién
ARCSA 067 del 2015, capitulo I, ya que nos permite hacer un seguimiento directo.
Donde obtendremos el cumplimiento en porcentaje de las BPM de la empresa
Lacteos “DON FERCHQO". Los datos cualitativos proporcionados por esta lista serdn
analizados y tabulados en Excel para su representacion en porcentajes, diagrama de

pastel y en histograma.

43



Los resultados obtenidos se representardn, en forma general, por sector y por la
diligencia de cada sector. Los porcentajes se determinardn de la auditoria realizada
en la microempresa, teniendo en cuenta todos los requisitos especificados de

acuerdo con la normativa anterior.

La calificacién de cada item de los requisitos de la lista se dard basdndonos en las

condiciones de cumplimiento:

e C=CUMPLE
e C=NO CUMPLE
e NA =NO APLICA

Los datos serdn expresados en porcentaje de cumplimiento de las secciones
evaluadas y del total del cumplimiento de BPM. Las secciones evaluadas son las que

se muestran en la tabla 1:

Tabla 1. Secciones evaluadas.

TITULO CAPITULO

De las instalaciones

De los equipos y utensilios

Obligaciones del personal

Materias primas e insumos

Operaciones de produccion

Envasado, efiquetado y empaqguetado
Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacién

Garantia de calidad 1.  Aseguramiento y control de calidad

Requisitos de buenas précticas de manufactura

Requisitos higiénicos de fabricacién

D= NS

3.3.1.5. Diagrama de Ishikawa

Este diagrama es conocido como espina de pescado, es una herramienta con
formato grdafico que se lo aplicard para ayudar en los niveles de organizacion que
tiene una empresa, pero es mayormente utilizada para la identificacion de

problemas desde su raiz.

En la figura 3 el diagrama de Ishikawa que tiene como objetivo ayudar a llegar a
identificar los cuellos de botella, aumentar los procesos operativos y niveles de

organizacién de la empresa.
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Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA

Figura 3. Diagrama de Ishikawa
Fuente: (Pozo, 2022)

3.3.1.6. Arbol de problemas

Para esta investigacion es necesario identificar corectamente los problemas
presentes en la empresa. El drbol de problemas permite obtener informacion
simplificada, ordenada y concreta donde se ubica cada causa en cada raiz, su
impacto en cada rama del arbol y el problema se ubica en el tfronco donde sea

considerada como la mds importante.

En la figura 4 se puede observar que van de forma descendente |las ramificaciones
de la parte superior son los efectos, la parte central es el tronco donde se coloca

fronco y en la parte inferior se coloca las causas.

ARBOL DE PROBLEMA

ﬂ

‘ ' ‘ \ ‘ EFECTOS

i

I | I |
I | | ]
Figura 4. Arbol de problemas
Fuente: (Pozo, 2022)
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3.3.1.7. Andlisis microbiolégico

Se determinard la presencia de Aerobios mesofilos, Coliformes totales, Escherichia
coli, Listeria spp, Salmonella, mohos y levaduras utilizando el método de hisopado,

esponjado y enjuagado.
e Método del hisopo

Este método se utiliza en superficies inertes e irregulares.
e Método de la esponja

La esponja se utiliza en superficies muy amplias.
e Método del enjuague

El método de enjuague se lo utiliza principalmente en superficies vivas como las

palmas del personal.
3.3.1.8. Siembra en placas

Para la siembra de placas se utilizé 3 diluciones con una réplica, con una dilacion de

107 (1 mL de muestra por 9 mL de disolucion).
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS
4.1.1. Desarrollo de un diagndstico de la situacion actual de la microempresa

Se inicid con la comprobacidén del nivel de cumplimiento de microempresa,
mediante una lista de verificacion basada de la resolucion ARCSA 067 para

determinar los siguientes pardmetros:

e Cumple (C)
e No cumple (NC)
e No aplica (NA)

La auditoria se realizé6 un dia de jornada completa, ya que permite evidenciar todos
los procesos de produccién, con el fin de detectar los problemas generados al no

contar con un sistema de gestion de inocuidad.
En la tabla 2 se muestra las secciones evaluadas

Tabla 2. Secciones evaluadas

N° Tema N° De items N°De ”e”.‘s
que no aplica

1 De las instalaciones 53 6

2 De los equipos y utensilios 11 1

3 Obligaciones del personal 21 0

4 Materias primas e insumos 9 4

5 Operaciones de produccion 20 1

6 Envasado, efiquetado y empaquetado 11 2

v Almacenamiento, distribucion, transporte y 16 0

comercializacién

8 Aseguramiento y control de calidad 16 0

Total 157 14

4.1.2. Tabulacidn de resultados check list

Con resultados del check list del ARCSA 067 — 2015 se puede conocer el nivel de
cumplimiento de la microempresa, donde se obtuvo los siguientes resultados

expresados en la tabla 3:
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Tabla 3. Cumplimiento e incumplimiento de BPM

Criterio Cantidad Porcentaje
Cumple (C) 97 62,18 %
No cumple (NC) 59 3722 %
Total 156 100 %

La figura 5 se muestra que la microempresa cumple con el 62 % e incumple con el 38

% de los items establecidos en el listado de comprobacion.

Cumplimiento BPM

NO
38%

S|
62%

SI FINO

Figura 5. Cumplimiento BPM
4.1.3. Resultados por capitulos
4.1.3.1. De las instalaciones

Segun ARCSA 067 (2015), “Los establecimientos donde se produzcan y procesen
alimentos se disefardn y construirdn en funciéon de la actividad y de los riesgos

asociados a la actividad y a los alimentos”.
En la tabla 4 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de las instalaciones.

Tabla 4. Requisitos de buenas prdcticas de manufactura de las instalaciones

Titulo 1l
Requisitos de buenas prdcticas de manufactura
CAPITULO | Cumple No cumple
De las instalaciones 27 25
Total 51.92% 48.07 %

La figura 6 muestra que la microempresa cumple con el 52 % e incumple con el 48 %
de los items establecidos en el capitulo | del titulo Il de instalaciones del listado
basado en la resolucion ARCSA 067 —2015.
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De las instalaciones

\

No cumple
48% Cumple
52%

I Cumple No cumple

Figura 6. De |as instalaciones

4.1.3.2. De los equipos y utensilios

Segun ARCSA 067 (2015), “La seleccion, fabricacion e instalacion de equipos deben

ser adecuados a las operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir”.

En la tabla 5 se muestra los resulfados obtenidos en el capitulo de los equipos y

utensilios.

Tabla 5. De los equipos vy utensilios

Titulo Il
Requisitos de buenas prdcticas de manufactura
CAPITULO Il Cumple No cumple
De los equipos y utensilios 6 5
Total 54,55 % 45,45 %

La figura 7 muestra que la microempresa cumple con el 55 % e incumple con el 45 %
de los items establecidos en el capitulo Il del titulo lll de los equipos y utensilios del

listado basado en la resolucién ARCSA 067 — 2015.

De los equipos y utensilios

\

No cumple

45%
Cumple

55%

E Cumple No cumple

Figura 7. De los equipos y utensilios
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4.1.3.3. Obligaciones del personal

Segun ARCSA 067 (2015), “*Operadores que entran en contacto directo o indirecto

con alimentos durante la producciéon de alimentos”.

En la tabla 6 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de obligaciones del

personal.

Tabla 6. Obligaciones del personal

Titulo IV
Requisitos higiénicos de fabricacion
CAPITULO | Cumple No cumple
Obligaciones del personal 8 13
Total 38.10% 61,90 %

La figura 8 muestra que la microempresa cumple con el 38 % e incumple con el 62 %
de los items establecidos en el capitulo | del fitulo IV de obligaciones del personal del
listado basado en la resolucion ARCSA 067 —2015.

Obligaciones del personal

Cumple
38%

No cumple
62%

Cumple No cumple

Figura 8. Obligaciones del personal
4.1.3.4. Materias primas e insumos

Segun ARCSA 067 (2015), “No se aceptardn materias primas y componentes que
contengan pardsitos, microorganismos patdégenos, sustancias téxicas (por ejemplo,
productos quimicos, metales pesados, medicamentos veterinarios, pesticidas) vy
cuerpos extranos, a menos que esta contaminacién se haya reducido a un nivel

aceptable mediante operaciones de fabricacion verificadas”.

En la tabla 7 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de materias primas e

insuMosS.
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Tabla 7. Materias primas e insumos

Titulo IV
Requisitos higiénicos de fabricacion
CAPITULO Il Cumple No cumple
Materias primas e insumos 3 6
Total 33,33 % 66,67 %

La figura 9 muestra que la microempresa cumple con el 33 % e incumple con el 67 %
de los items establecidos en el capitulo Il del titulo IV materias primas e insumos del
listado basado en la resolucion ARCSA 067 —2015.

Materias primas e insumos

Cumple
33%

No cumple
67%

Cumple No cumple

Figura 9. Materias primas e insumos
4.1.3.5. Operaciones de produccion

Segun ARCSA 067 (2015), “los criterios técnicos del presente capitulo se aplicardn

teniendo en cuenta la naturaleza de la elaboraciéon del alimento”.

En la tabla 8 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de operaciones de

produccion.
Tabla 8. Operaciones de produccion
Titulo IV
Requisitos higiénicos de fabricacion
CAPITULO Il Cumple No cumple
Operaciones de produccion 13 7
Total 65 % 35%

La figura 10 muestra que la microempresa cumple con el 65 % e incumple con el 35
% de los items establecidos en el capitulo Il del titulo IV de operaciones de

produccion del listado basado en la resolucion ARCSA 067 — 2015.
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Operaciones de produccion

No cumple
35%

Cumple
65%

Cumple No cumple

Figura 10. Operaciones de produccion
4.1.3.6. Envasado, etiguetado y empaquetado

Segun ARCSA 067 (2015), “Todos los productos alimenticios deberdan ser envasados,
etiquetados y envasados de acuerdo con las normas técnicas vigentes y los

reglamentos pertinentes”.

En la tabla 9 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de envasado,

etiquetado y empaquetado.

Tabla 9. Envasado, etiquetado y empaquetado

Titulo IV
Requisitos higiénicos de fabricacion
CAPITULO IV Cumple No cumple
Envasado, etiquetado y empaquetado 9 2
Total 82 % 18%

La figura 11 muestra que la microempresa cumple con el 82 % e incumple con el 18
% de los items establecidos en el capitulo IV del titulo IV de envasado, etiquetado y

empaqguetado del listado basado en la resolucién ARCSA 067 —2015.
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Envasado, etiquetado y empaquetado

No cumple
18%

Cumple
82%

Cumple No cumple

Figura 11. Envasado, etiquetado y empaquetado
4.1.3.7. Aimacenamiento, distribucion, fransporte y comercializacion

Segun ARCSA 067 (2015), "Deben mantenerse condiciones higiénicas y ambientales
adecuadas en los almacenes o almacenes donde se almacenen alimentos listos para
el consumo para evitar la degradacién o mayor contaminacién de los alimentos

envasados y envasados”.

En la tabla 10 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de almacenamiento,

distribucidn, transporte y comercializacion.

Tabla 10. Aimacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion

Titulo IV
Requisitos higiénicos de fabricacion
CAPITULO V Cumple No cumple
Almacenamiento, distribucion, tfransporte y 16 0
comercializacién
Total 100 % 0%

La figura 12 muestra que la microempresa cumple con el 100 % e incumple con el 0
% de los items establecidos en el capitulo V del fitulo IV de almacenamiento,
distribucidn, transporte y comercializacion del listado basado en la resolucion ARCSA
067 —2015.
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Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacién
No cumple

0%

Cumple

100%
Cumple No cumple

Figura 12. Aimacenamiento, distribuciéon y comercializacion
4.1.3.8. Aseguramiento y control de calidad

Segun ARCSA 067 (2015), “se debe garantizar y asegurar la calidad e inocuidad de

los materias primas y productos realizados por la empresa’.

En la tabla 11 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de aseguramiento y

control de calidad.

Tabla 11. Aseguramiento y control de calidad

Titulo V
Garantia de calidad
CAPITULO | Cumple No cumple
Aseguramiento y control de calidad 15 1
Total 9375 % 625%

La figura 13 muestra que la microempresa cumple con el 94 % e incumple con el 6 %
de los items establecidos en el capitulo | del fitulo V de aseguramiento y confrol de
calidad del listado basado en la resolucion ARCSA 067 —2015.
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Aseguramiento y control de calidad
No cumple

6%

Cumple
94%
Cumple No cumple

Figura 13. Aseguramiento y control de calidad
4.1.4 Resumen de cumplimiento e incumplimiento

La interpretacion de datos por capitulos de del check list ARCSA 067 — 2015, se lo
realiza con el fin de detectar las zonas que mds alto nivel de incumplimiento cuenta,
para realizar acciones correctivas que ayude a mejorar tanto las instalaciones como

calidad de producto.

En la Figura 14 se puede observar que en el titulo IV, capitulo I| de materias primas e
insumos es en donde mayor incumplimiento se presenta con un 67 %, seguida del
titulo IV capitulo | de obligaciones del personal con un porcentaje de incumplimiento
del 62 %, en el titulo lll tanto para el capitulo | de las instalaciones 49 % y capitulo Il de
equipos y utensilios se presenta un porcentaje del 45 % respectivamente. Del titulo IV
capitulo lll de operaciones de produccién 35 %, capitulo IV envasado, etiquetado y
empaquetado con un 18 %, capitulo V de almacenamiento, distribucion y trasporte

con 0 %, finalmente el titulo V capitulo | se presenta un 6 % de incumplimiento.
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Cumplimiento e incumplimiento de BPM

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 15 1

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

16 )]

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO 9 2

OPERACIONES DE PRODUCCION 13 7

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 3 6

OBLIGACIONES DEL PERSONAL 8 13

DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS 6 5

DE LAS INSTALACIONES 27 25

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

M Cumple No cumple

Figura 14. Resumen de cumplimiento e incumplimiento
4.1.5. Andlisis microbioldgico inicial
4.1.5.1. Metodologia y puntos de muestreo

Se determind la presencia de Aerobios mesdfilos, Coliformes totales, Escherichia coli,
Listeria spp, Salmonella, mohos y levaduras utilizando el método de hisopado,

esponjado y enjuagado.

Las muestras fueron recolectadas de 1os puntos de muesireo limpios mediante hisopos
y esponjas estériles en instalaciones, personal, materiales y equipos el 1, 6 y 7 de marzo
del 2023 a las 5 am para no retrasar los horarios de produccidén. Las muestras fueron
trasportadas en un contenedor isotérmico con geles refrigerantes para que la
temperatura de las muestras no supere los 10 °C, esto con la finalidad de asegurar la
vida Util.

En la tabla 12 se puede observar los puntos de muestreo.
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Tabla 12. Puntos de muestreo

Superficie Tipo de superficie NUmero de muestras
Palmas
Personal Delantales
Botas
Marmitas
Hiladoras de pizza
Tanqgues
Mesdn desuerado
Mesones
Equipos y utensilios Paleta
Cuchillos
Empacadora al vacio
Balanza
Moldes
Canastillas
Pisos
Instalaciones Paredes
Estacion de lavado manos

~N
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4.1.5.2. Codificacion de las muestras

Para la codificacidon de muestras se utilizd valores del 300 al 320 obteniéndose la
codificacion especificada en la tabla 13, esto se realizé con la finalidad de evitar

confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 13. Codificacion personal

Codificacion

Personal Palmas Delantales Botas
Personal 1 300 307 314
Personal 2 301 308 315
Personal 3 302 309 316
Personal 4 303 310 317
Personal 5 304 311 318
Personal 6 305 312 319
Personal 7 306 313 320

Para la codificacidén de equipos y materiales se utilizd valores del 321 al 343
obteniéndose la codificacion especificada en la tabla 14, esto se realizd con la

finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.
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Tabla 14. Codificacion material y equipos

Material y equipos Codificacion
Marmitas 1500 321
Marmita 1200 322
Marmita 1000 323

Hiladora de pizza 324

Hiladora de pizza 325

Hiladora de pizza 326
Tanque 2000 L 327

Tanque 2000 L (2) 328
Tanque 1200 L 329
Tanque 800 L 330

Mesdn desuerado 331

Mesdn drea de produccion 332
Mesdn drea de laminado (1) 333
Mesdn drea de laminado (2) 334
Paleta 335

Agitador 336

Cuchillo blanco 337
Cuchillo café 338
Moldes 339
Canastillas 340

Balanza 341
Empacadora al vacio 1 342
Empacadora al vacio 2 343

Para la codificacidn de equipos y materiales se utilizd valores del 344 al 352
obteniéndose la codificacion especificada en la tabla 15, esto se realizd con la

finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 15. Codificacion de las instalaciones

Instalaciones Codificacion
Pisos drea de produccién 344
Pisos drea de laminado 345
Piso cuarto frio 346
Paredes drea de producciéon 347
Paredes drea de laminado 348
Paredes cuarto frio 349
Estacion de lavado de manos drea de produccion 350
Estacion de lavado de manos vestidores 351
Estacion de lavado de manos laboratorio de calidad 352

4.1.5.3. Cultivo en placas y microorganismos a analizar

Este proceso se llevd a cabo en el laboratorio de la Universidad Politécnica Estatal del
Carchi (UPEC), las muestras fueron diluidas en 107 de las cuales se realizd tres

diluciones con una réplica y sembradas en placas “Compact Dry”
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Tabla 16. Microorganismos por analizar

Microorganismos

Placas

Aerobios mesodfilos
Coliformes totales
Escherichia coli

Compact Dry TC
Compact Dry EC
Compact Dry EC

Listeria spp Compact Dry LS
Salmonella Compact Dry SL

Mohos Compact Dry YM
Levaduras Compact Dry YM

4.1.5.4. Limites permisibles
e Aerobios mesofilos

Para superficies en contacto con el alimento los Iimites permisibles de Aerobios
mesofilos son de < 20, los limites permisibles para superficies que no estdn en contacto
con los alimentos son de < 50 segun la Guia Técnica para el Andlisis Microbiolégico

de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas (2007).
e Coliformes fotales

Para superficies en contacto con el alimento los limites permisibles de Coliformes
fotales son de < 20, los limites permisibles para superficies que no estan en contacto
con los alimentos son de < 100 segun la Guia Técnica para el Andlisis Microbiolégico

de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas (2007).
e Escherichia coli

Para el caso de Escherichia coli debe haber ausencia tanto para superficies en
contacto con el alimento y las que no estdn en contacto con el alimento segin con
Guia Técnica para el Andlisis Microbioldgico de Superficies en Confacto con
Alimentos y Bebidas (2007).

e Listeria spp

Para el caso de Listeria spp debe haber ausencia tanto para superficies en contacto
con el alimento y las que no estdn en contacto con el alimento segun la Guia Técnica
para el Andlisis Microbiolégico de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas
(2007).

e Salmonella

Para el caso de salmonella debe haber ausencia tanto para superficies en contacto
con el alimento y las que no estdn en contacto con el alimento segun la Guia Técnica
para el Andlisis Microbiolégico de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas
(2007).
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e Mohosy levaduras

Para superficies en contacto con el alimento los limites permisibles de mohos y
levaduras son de < 20, los limites permisibles para superficies que no estdn en contacto
con los alimentos son de < 50 segun la Guia Técnica para el Andlisis Microbiolégico

de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas (2007).
4.1.5.5. Resultado de andlisis microbiolégico inicial

Para el andlisis de las palmas se utilizd el método de enjuague donde el volumen del
diluyente es de 250 ml, en la guia técnica para el andilisis microbioldgico de superficies
en contacto con alimentos y bebidas (2007) recalca que se presenta los resultados

en ufc / manos.

En la tabla 17 se muestra que no existe contaminacidn en manos y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de manos esto debido a
que los operarios tienen disponibilidad de lavaderos de manos, jabdn y alcohol para

la limpieza y desinfeccidon de manos.

Tabla 17. Andlisis de las palmas

Unidades Ufc / manos

Microorganismos Codificacién manos del personal Limite Promedio
300 301 302 303 304 305 306
Aerobios mesodfilos 10 9 9 9 9 9 8 <20 9
Coliformes totales 0 0 0 6 0 0 0 <20 1
Escherichia coli 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mohos 0 0 0 10 10 0 0 <20 3
Levaduras 9 7 7 9 9 9 9 <20 8

Para el andilisis de delantales se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resulfados en ufc / delantales.

En la tabla 18 se muestra que no existe contaminaciéon en los mandiles y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de mandiles esto debido a
que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI - CLEAN y agua

caliente pararealizar la limpieza de los delantales al final de cada jornada de trabajo.
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Tabla 18. Andlisis de delantales

Unidades Ufc / delantal
Codificacién delantales

Microorganismos 307 308 309 310 311 312 313 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 10 9 10 10 9 10 9 <20 9
Coliformes totales 0 0 0 0 0 0 0 <20 0
Escherichia coli 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mohos 8 0 0 8 8 0 0 <20 3
Levaduras 8 0 9 8 8 9 9 <20 7

Para el andlisis de botas se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para el
andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / botas.

En la tabla 19 se muestra que existe contaminacion de e coli esto debido a que el
personal de la planta sale a dreas externas de la planta con el calzado ademds de
gue en la planta existe lavadero de botas el lugar de desinfeccion de calzado es

poco profundo donde no se tiene una buena desinfeccién del calzado.

Tabla 19. Andlisis de botas
Unidades Ufc / bota

Codificaciones de botas

Microorganismos 314 315 316 317 318 319 320 Limite Promedio
Aerobios mesodfilos 8 8 8 8 8 9 9 <20 8
Coliformes totales 8 8 0 8 9 9 8 <20 7
Escherichia coli 11 11 10 11 10 10 10 0 10
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 10 10 9 10 10 <20 10
Levaduras 8 9 8 10 9 9 8 <20 9

Para el andlisis de marmitas e hiladoras se utilizdé el método de hisopado, en la guia
técnica para el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y
bebidas (2007) recalca que se presenta los resultados en ufc / hiladora o ufc /

marmita.

En la tabla 20 se muestra que no existe contaminacion en las marmitas e hiladoras y
con estos resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de marmitas e
hiladoras esto debido a que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes
como DE - CLEAN, desengrasantes y bactericidas ademds que se cuenta con las
indicaciones del PCL - 005 donde se detallan los pasos de limpieza y desinfeccion de

materiales y equipos.
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Tabla 20. Andlisis de marmitas e hiladoras

Unidades Ufc / marmita Ufc / hiladora
Codificaciéon de marmitas e hiladoras

321 322 323 324 325 326 Limite Promedio

Microorganismos

Aerobios mesdfilos 9 9 10 9 9 9 <50 9
Coliformes totales 0 0 0 0 0 <100 0
Escherichia coli 0 0 0 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 10 10 10 10 <50 10
Levaduras 9 9 9 9 9 10 <50 9

Para el andlisis de tanques se utilizé el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / tanque.

En la tabla 21 se muestra que no existe contaminacidén en tanques y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de tanques esto debido a
que los operarios fienen disponibilidad de desinfectantes como DESI — CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademds que se cuenta con las indicaciones del PC -

005 donde se detallan los pasos de limpieza y desinfeccion de materiales y equipos.

Tabla 21. Andlisis de tanques

Unidades Ufc / tanque
Codificacion de tanques

Microorganismos 397 308 399 330 Limite Promedio
Aerobios mesodfilos 11 11 11 0 <20 8
Coliformes totales 0 0 6 0 <20 2
Escherichia coli 0 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 10 10 <20 10
Levaduras 9 8 9 9 <20 9

Para el andlisis de mesones se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / mesones.

En la tabla 22 se muestra que no existe contaminacién en mesones y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de mesones esto debido a
que los operarios fienen disponibilidad de desinfectantes como DESI — CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademds que se cuenta con las indicaciones del PCL -

005 donde se detallan los pasos de limpieza y desinfeccion de materiales y equipos.
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Tabla 22. Andlisis de mesones

Unidades Ufc / mesdn
Codificacién de mesones

Microorganismos 331 332 333 334 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 0 12 0 0 <20 3
Coliformes totales 0 8 8 0 <20 4
Escherichia coli 0 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 9 0 <20 7
Levaduras 9 9 9 0 <20 7

Para el andilisis de materiales se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / materiales.

En la tabla 23 se muestra que no existe contaminacién en materiales y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de materiales esto debido
a que los operarios fienen disponibilidad de desinfectantes como DESI — CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademds que se cuenta con las indicaciones del PCL -

005 donde se detallan los pasos de limpieza y desinfeccion de materiales y equipos.

Tabla 23. Andlisis de materiales

O =
o o ko) 0w 3
Unidades 4 E 8 E -(C: E 8 5 8
,E ) 'g7 ) 2 ) g ﬁ =
=) o)
Microorganismos Codificacion utensilios Limite Promedio

335 336 337 338 339 340
Aerobios mesodfilos 8 8 9 8 7 0 <20 7
Coliformes totales 8 7 0 0 0 0 <20 2
Escherichia coli 0 0 0 0 0 0 0 2
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 10 10 10 8 <20 10
Levaduras 9 9 9 9 9 9 <20 9

Para el andlisis de equipos se utilizdé el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / equipos.

En la tabla 24 se muestra que no existe contaminacién en materiales y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de equipos esto debido a
que los operarios fienen disponibilidad de desinfectantes como DESI — CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademds que se cuenta con las indicaciones del POES

4 donde se detallan los pasos de limpieza y desinfeccion de materiales y equipos.
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Tabla 24. Andlisis de equipos

Unidades Ufc / Ufc/ empoc’odoro al
balanza vacio
Microorganismos 341C0d|ﬂCOCI§22de eqU|po§43 Limite Promedio
Aerobios mesofilos 0 0 0 <20 0
Coliformes totales 0 0 0 <20 0
Escherichia coli 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 8 8 7 <20 8
Levaduras 0 8 7 <20 5

Para el andlisis de pisos se utilizd el método de esponjado, en la guia técnica para el
andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / m2.

En la tabla 25 se muestra que existe contaminacién con E. coli esto debido que al piso
no se le aplica ningun tipo de desinfeccion, aunque se realiza limpieza hace falta de

un proceso de desinfeccion.

Tabla 25. Andlisis de pisos

Unidades Ufc / m2
Codificaciéon de pisos

Microorganismos 344 345 346 Limite Promedio
Aerobios mesodfilos 10 10 10 <50 10
Coliformes totales 0 0 0 <100 0
Escherichia coli 10 0 7 0 6
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 10 <50 10
Levaduras 9 7 8 <50 8

Para el andlisis de paredes se utilizd el método de esponjado, en la guia técnica para
el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resulfados en ufc / m2.

En la tabla 26 se muestra que existe contaminacion con e coli esto debido que a la
pared no se le aplica ningun tipo de desinfeccidon, aunque se realiza limpieza hace

falta de un proceso de desinfeccion.
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Tabla 26. Andlisis de paredes

Unidades Ufc / m?2
Codificacion de paredes

Microorganismos 347 348 349 Limite Promedio
Aerobios mesofilos 9 9 9 <50 9
Coliformes totales 9 9 9 <100 9
Escherichia coli 11 11 11 0 11
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 10 <50 10
Levaduras 8 9 9 <50 8

Para el andlisis de estaciéon de lavado de manos se utilizd el método de esponjado,

en la guia técnica para el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con

alimentos y bebidas (2007) recalca que se presenta los resultados en ufc / estacion

de lavado de manos.

En la tabla 27 se muestra que existe contaminacién con e coli esto debido a que no

se redliza una buen lavado y desinfeccion de estos lugares provocando el

crecimiento de microorganismos.

Tabla 27. Andlisis de estacion de lavado de manos

Unidades Ufc / estacion de lavado de manos
Codificacion de estacion de lavado de

Microorganismos manos Limite Promedio
350 351 352
Aerobios mesofilos 0 0 8 <50 3
Coliformes totales 0 0 0 <100 0
Escherichia coli 0 9 7 0 5
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 7 0 10 <50 6
Levaduras 8 8 9 <50 8
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4.1.6. Plan de Mejoras

En la tabla 28 se muestra el plan de mejoras propuesto en la micro empresa ldcteos “DON FERCHO™

Tabla 28. Plan de mejoras

Titulo

Capitulo

Referencia

Plan de mejoras Idcteos *“DON FERCHO"
Problema

Accidn sugerida

Requisitos de buenas prdcticas de manufactura

De las instalaciones

Art. 73. A

Art. 74.

Art. 75. A

Art.76.a-3

Art.76.b-1

Art.76.b-1

Art.76.c -1

Art.76.c-4

Se presentan zonas de contaminacion.

Se presentan focos de insalubridad en las dreas de procesamiento y
envasado.

Existen zonas descubiertas que pueden ser afectadas por polvo,
materias exiranas, insectos, roedores, aves y ofros elementos del
ambiente exterior.

El lugar de ubicacion de elementos inflamables estd ubicado cerca
del drea de produccion.

El piso no permite un desalojo correcto del agua.

En paredes que no terminan unidas con el techo se presenta una
acumulacion de polvo.

Generacién de polvo en las repisas internas de las ventanas.

Existe una buena proteccién contra roedores, pero tiene problemas
con la proteccién contra insectos.

Reducir la  contaminacién  cruzada
generada en todos los procesos de
produccién, identificando el problema y sus
posibles soluciones utilizando un drbol de
problemas.

Identificar los problemas presentes y sus
posibles soluciones con la utilizaciéon de un
drbol de problemas.

La tilizacion de mallas en las dreas
expuestas con el exterior, ademds de
mejorar los procesos del control de roedores
y plagas.

La designacion de un drea apartada de
todos los procesos de produccidn para
colocar materiales inflamables con el fin de
reducir la contaminacién generada por
estos elementos.

Identificar las dreas donde hay
acumulacién de agua y realizar mejoras
para que exista un desalojo adecuado del
agua.

Realizar un programa de limpieza para
mantener limpios las dreas donde las
paredes no ferminan unidas con el fecho
para evitar la presencia de polvo o
cualquier suciedad, si es posible eliminar
estos espacios.

Mejorar la estructura donde ingrese o se
acumule polvo, realizar un programa de
limpieza para mantener limpias las ventanas
y aberturas de las paredes.

La colocacién de mallas que puedan evitar
el ingreso de insectos, roedores, aves y ofros
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Art.76.c-5

Art.76.f-1

Art. 76.9-1

Art. 76.9-2

Art.76.9-3

Art.76.9 -4

Art.76.h-1

Art.76.i-5

Art.76.i-6

Art.77.a-2
Art.77.a-3
Art.77.a-4

Art.77.a-5

Existen zonas con acceso directo con el exterior y no cuentan con
barreras para proteccion de insectos.

Tiene problemas con iluminacion en el drea de produccion y el
laboratorio de calidad.

Acumulacién de vapor de las hiladoras de pizza en el drea de
produccién.

No cuentan con un sistema de limpieza para los ventiladores
mecdnicos.

Los materiales para limpieza y mantenimiento de equipos pueden
generar contaminaciéon y afectar en la calidad del alimento.

Las mallas en las aberturas de circulacion de aire no permiten una
facil limpieza.

No existen mecanismos que puedan controlar la temperatura y
humedad del ambiente.

En algunos momentos existen estructuras que no se mantienen
limpias.

No existen letreros de la importancia del lavado de manos.

No cuentan con mecanismos para garantizar la temperatura vy
presién del agua para realizar limpieza y desinfeccion.

El agua para generacién de vapor y control de incendios es potable.
Los sistemas de agua potable no se encuentran identificados.

No existe un sistema de limpieza y desinfeccion para las cisternas.

animales, ademds de asegurar la facilidad
de limpieza de las mallas, conjuntamente
llevar un control de plagas.

La utilizacion de un sistema de barreras para
evitar contaminacién en las dreas de
produccion.

Mejorar el sistema de iluminacion del drea
de produccién y el laboratorio de calidad
para garantizar un eficiente frabagjo.
Incrementar los sistemas de ventilacién enla
empresa para evitar la acumulacion de
vapor que se genera por la maquinaria
presente.

Realizar un programa de limpieza periddica
para los sistemas de ventilacion.

Cambiar los materiales de limpieza vy
mantenimiento de los sistemas de
ventilacibn  mecdnicos que puedan

generar contaminacion a los alimentos.
Cambiar el sistema de mallas de la
ventilacién natural por mallas que permitan
una limpieza periddica.

Controlar la temperatura del cuarto frio y el
drea de laminado, ya que en estos lugares
es mds propenso la contaminacion del
producto.
Mejorar los
sanitizacién.
Mejorar los avisos de advertencia ya que los
actuales no indican la obligacién del
lavado de manos.

Mejorar la presidon de agua para generar
una mejor limpieza.

El uso de aguas tratadas para la generacion
de vapor y el confrol de incendios.
Identificar los sistemas de agua potable y no
potable.

Crear un registro de limpieza para el sistema
de.

programas de limpieza vy
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Requisitos higiénicos de fabricacion

De los equipos y utensilios

obligaciones del personal

Art.77.a-6

Art.77.b-1

Art.77.c -1

Art.77.d-2

Art. 78.c

Art. 78.d

Art. 78. e

Art. 78,1

Art. 78.]

Art. 80. a

Art. 80. c

Art. 81. a

Art.81.b

Art.81.c

Art. 82. b

Se ufiliza agua de tanqueros del cual no se garantiza su potabilidad.

El vapor de los equipos del drea de produccion estd en contacto con
el alimento.

La planta no cuenta coninstalaciones adecuadas para la disposicion
final de aguas negras y efluentes industriales.

No fiene sistemas de seguridad para evitar contfaminaciones
accidentales o intencionales.

El uso de algunos materiales con presencia de madera el cual no es
monitoreado.

Presencia de material que no dan facilidad de limpieza y
desinfeccion.

Los materiales de lubricacién de equipos no son de grado alimenticio.

La ubicacidén de algunos equipos aumenta la posibilidad de
confusion y contaminacién.

Presencia de equipos y materiales que no estdn en un buen estado.

Se presenta problemas con la higiene y el cuidado del personal.

El personal no estd capacitado correctamente para realizar sus
funciones.

El plan de capacitaciones de la planta se encuentra desactualizado.

En la planta no existe una persona que demuestre competencia para
realizar capacitaciones.

No existen programas de entrenamientos especificos segin sus
funciones.

No existen las medidas suficientes para que el personal con
enfermedades infecciosas manipule los alimentos.

Recolectar informacién del agua antes de
ser usada.

Colocacién de filtros en las dreas de
expulsibn de vapor de los equipos que
utilizan vapor.

Generan un plan para mejorar la disposicion
final de aguas negras y efluentes
industriales.

Crear un sistema de seguridad que evite la
contaminacién accidental.

Cambiar los materiales de madera por
materiales que permitan  fadcimente
limpiarse y ser desafectados.

Sustitucidon de materiales que por su disehno
genera un grado de dificultad para su
limpieza y desinfeccion.

La sustitucién de lubricantes por substancias
permitidas para evitar una contaminacion
cruzada.

Reubicacién de las empacadoras al vacio.

Sustitucion de los materiales principalmente
de pldstico rotos, ya que puede generar
riesgos fisicos.

Capacitar al personal en higiene y cuidado
personal.

Socializaciéon de los procedimientos,
protocolos, e instructivos relacionados con
sus funciones.

Actualizar el plan de capacitaciones
Establecer una persona que se encargue
del proceso de capacitacion siempre vy
cuando se demuestre su competencia para
ello.

Desarrollar un programa de enfrenamiento
segun las funciones que realice el personal.
Aumentar las medidas de manipulacién de
alimentos a personal con enfermedades
infecciosas.
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Operaciones de

Materias primas e insumos

produccién

Art. 83.

Art. 83. a

Art.83.a-1

Art.83.a-2

Art. 83. b

Art. 83.d

Art. 87.

Art. 88.

Art. 89.

Art. 90.

Art. 91.

Art. 93.

Art. 95.

Art. 100. c

Art. 103.

Art. 105.

Art. 106.

El personal desconoce de los programas de limpieza y desinfeccion.

El personal de la planta no cuenta con uniformes adecuados a las
operaciones a realizar:

El personal de la planta no cuenta con delantales o vestimenta, que
permitan visualizar fadciimente su limpieza.

No cuentan con accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas,
limpios y en buen estado.

La operacién de lavado no se realiza en un lugar apropiado.

No cuentan con un sistema de desinfeccion de manos

Los visitantes y el personal administrativo no se proveen de ropa
protectora y acatan las disposiciones senaladas por la planta.

La recepcidn de la materia prima no se la realiza correctamente.
El sistema de se encuenira
desactualizado.

Se presentan problemas en las condiciones de la recepcién de la
materia prima.

recepcién de materia prima

El lugar de almacenamiento de la materia prima no garantiza el
deterioro ni evita la contaminacion.

No existen instructivos de manipulacion e ingreso de materias primas.
El personal desconoce de las fichas técnicas de los aditivos utilizados.

Se acumula una gran cantidad de vapor en el drea de produccion.
No cuentan con un sistema de trazabilidad.

Se presenta malas condiciones de operacién en la planta.

Se ha presentado en algunos casos contaminacion por metales.

Socializar los programas de limpieza vy
desinfeccién al personal.
Mejorar los uniformes
contaminacién sea minima.
Cambiar los delantales por mejores que
permitan visualizar su limpieza.

Crear un registro de comprobaciéon de
limpieza de la indumentaria.

Disenar un plan de lavado de indumentaria
para que se lo readlice en un lugar
apropiado.

Realizar un sistema de desinfeccién de
manos.

Socializar de las BPM a visitantes y personal
administrativo, proveer de ropa protectora
antes del ingreso al drea de produccién.
Capacitar al personal encargado de la
recepcién para evitar el ingreso de materias
primas extranas.

Mejorar los sistemas de control de la materia
prima.

Mejorar la condicidén de recepcién de
materia prima.

La materia prima se almacenard en lugares
que garantice el deferioro y evite la
contaminacién.

Crear instructivos de manipulacién e ingreso
de materias primas.

Socializar las fichas técnicas de los aditivos
utilizados en el proceso.

Mejorar la ventilacion para evitar la
acumulacién de vapor.

Desarrollar un programa de trazabilidad
desde proveedores hasta el producto
terminado y puntos de despacho.

Mejorar las condiciones de operacién para
reducir el crecimiento microbiano
Instalacién de mallas, trampas e imanes
para evitar la contaminacién por metales.

para que la
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Se realiza desviaciones de pardmetros de fabricacién por motivos de

Aplicar el uso de herramientas como son el
drbol de problemas o el diagrama de

Art. 107. 8 ) - . ST . - .
la aplicacién de acciones correctivas sin ningun registro. Ishikawa para determinar causas, efectos y
posibles soluciones
Art. 109 Se presenta contaminaciones que afectan la calidad del producto Realizar una capacitacion para mejorar los
’ en el envasado. procesos de envasado.
Art. 110, La uTiIizc’Jc;ién de pl’OdL.J(,:TOS como  reproceso  que presenta Copocifo_r sobre el reproceso para evitar el
’ caracteristicas de afectacion de contaminacion. uso de alimentos contaminados.
g o> g Art. 117. No cuentan con un buen sistema de trazabilidad del producto. Mejorar la trazabilidad del producto.
g S .8 3 g Art 121 El personal no cuenta con un enfrenamiento para realizar Readlizar un  entrenamiento  de  las
ug *q'c) o o ’ operaciones de empaque. operaciones de empaque.
8 g § % g .ﬂé E § Art. 131 El personal desconoce de los registros de calidad. E)Z(r:slglrlwzc?lr losregistros - de - calidad  al
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Capitulo 1. Equipo HACCP

Para la conformacién del equipo HACCP, se ha seleccionado personas de distintas

dreas, es decir que todas las partes de la empresa se ven involucradas en el proceso.

Se ha seleccionado al gerente general de la empresa para la aprobacion y revision
del proceso, ademds del jefe de producciéon el cual ayudara en los procesos de
identificacion de peligros y el sector administrativo ayudara con la viabilidad del
proceso, ademds se ha seleccionado a Luis Guaman como el coordinador vy lider del
sistema HACCP.

En la tabla 29 se indican las personas que conforman el equipo para desarrollar el
sistema HACCP:

Tabla 29. Equipo sistema HACCP.

Nombre Cargo
Fernando Malquin Gerente General
Elias Taticuan Jefe de produccién
Jefe de drea administrativa
Yenny Carvajal Jefe de ventas
Asesor contable
Luis Guaman Coordinador HACCP

Capitulo 2. Programas de prerrequisito

Con respecto alos prerrequisitos, en el manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) se encuentran los procedimientos, instructivos y registros necesarios. A
continuacién, En la tabla 30 se indican los requisitos que debe cumplir Ia
microempresa lacteos “DON FERCHO” de acuerdo a las necesidades de una industria

alimentaria.
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Tabla 30. Cumplimiento de los prerrequisitos.

L . Validaciéon
Caodigo Prerrequisito (Documentos) Objetivo Alcance Revision
Procedimiento de limpieza y Remover los residuos del drea de desechos . .
- e . - Aplica al drea de desechos generales Gerente
PCL - 001 desinfeccion drea de desechos de la planta con el propédsito de garantizar
- L F - y de la planta. general
finales de la planta. una adecuada limpieza y desinfeccion.
Procedimiento de limpieza y Mantener las  dreas externas  en
- s . . N . . Gerente
PCL - 002 desinfeccion de dreas externas. condiciones higiénicas adecuadas para Aplica alas dreas externas de la planta. eneral
evitar la contaminacién de los productos. 9
Procedimiento de limpieza y Garantfizar una adecuada limpieza vy
desinfeccién de infraestructura. desinfeccién de toda la infraestructura de . . .
) . Aplica atodalainfraestructura del drea Gerente
PCL- 003 la planta, con el fin de evitar la de procesamiento eneral
probabilidad de contaminacién de la P ’ 9
materia prima y del producto terminado.
Procedimiento de limpieza y Garantfizar una adecuada limpieza vy
desinfeccién para los servicios desinfeccién de los servicios higiénicos y Aplica a todos los servicios higiénicos y
N . . . . Ry Gerente
PCL - 004 higiénicos y vestuarios. vestuarios del personal que labora en la  vestuarios a disposicion del personal eneral
empresa para evitar el ingreso de que labora en la planta. 9
microorganismos al drea de produccién.
Programa mantenimiento Asegurar que la planta fisica de lacteos
locativo. “DON FERCHOQO". Como es su diseno, sus Aplica a todas las instalaciones que se
PTP — 001 instalaciones, ampliacién y redes de encuentren registrados dentro de los Gerente
servicios cumplen los requisitos sanitarios, activos e inventarios de Idcteos “DON general
ambientales 'y de seguridad fisica FERCHO".
(seguridad industrial, salud ocupacional).
Procedimiento de limpieza y Garantizar una adecuada limpieza vy . . .
- s . . . . - Aplica a todos los equipos y materiales
desinfeccion de equipos y desinfeccion de los equipos y materiales . . Gerente
PCL - 005 . )y ) . ) oo qgue operan en el drea de producciony
materiales del drea de con el fin de evitar riesgos sanitarios general
. . empacado.
procesamiento. durante el procesamiento.
Procedimiento de calibracion y Mantener un buen estado de equipos
verificacion de equipos de tanto de su funcionamiento, calibracién y Aplica a todos los equipos utilizados en
) S . ) Gerente
PTP — 002 medicion. medicion, utilizados en los procesos de el procesamiento de los productos de eneral
recepcioén, procesamiento y empacado la empresa ldcteos “Don Fercho”. 9
de la empresa lacteos “Don Fercho™.
Procedimiento de salud e higiene Hay que asegurar el adecuado contacto  Aplica a todo el personal operativo,
) s . - . - . Gerente
PTP - 003 personal. directo o indirecto con los alimentos, que administrativo, visitantes y confratistas general

no tengan probabilidad de contaminar los

que tengan conftacto directo o
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PCL - 006

PTP — 004

PTP — 005

PTP — 006

PTP — 007

PTP — 008

PTP — 009

PTP - 010

Procedimiento de lavado y
desinfeccion de manos.

Procedimiento de ingreso de
visitas.

Procedimiento de capacitacién.

Recepcion y almacenamiento de

materiales, ingredientes e insumos.

Procedimientos de control de
quimicos.

Control de contaminacion
cruzada.

Procedimiento de recepcién
leche cruda.

Procedimiento de calificacién de
proveedores.

productos por précticas inadecuadas o
estados de salud inaceptables.

Hay que asegurar la manipulacion de los
alimentos directa o indirectamente no
tengan probabilidad de contaminar los
productos.

Normalizar el ingreso a las dreas de
procesamiento a personas ajenas a los
procesos.

Hay que asegurar que los empleados y
operarios estén debidamente capacitados
con el objeto de garantizar prdcticas
higiénicas que contribuyan mejorar la
inocuidad de los productos elaborados en
la planta.

Verificar que los materiales, ingredientes e
insumos que ingresan d produccion
cumplan con los estdndares de calidad
requeridos por Ldcteos "DON FERCHO".
Controlar la recepcién, manipulacién,
distribucion, almacenamiento y uso de los
insumos quimicos utilizados en la planta,
evitaondo su uso inadecuado en el
contacto directo con el producto o con
superficies en contacto con el producto;
previniendo ademds intoxicaciones o
afecciones personales.

Evitar la contaminacién de los productos
en proceso y terminados por exposicidn o
contacto con superficies, materiales o
ingredientes que ingresan a la planta, o
productos contaminados.

Establecer las directrices para la recepcién
de leche cruda.

Contar con proveedores calificados cuyos
productos aseguren la inocuidad de

indirecto con los
produccion.

procesos de

Aplica a manos de personal operativo,
administrativo y visitas.

A todas las visitas de la empresa ldcteos
“DON FERCHQO".

Aplica a los materiales ingredientes e
insumos usados en la empresa.

Aplica a los materiales ingredientes e
insumos usados en la empresa.

Aplica al control de productos quimicos
ufilizados en planta.

Aplica a materias primas, productos en
proceso, productos tferminados,
reprocesos, material de empaque,
maquinas, equipos Yy superficies de
contacto directo de la planta de
produccion.

Aplica a Laboratorista, recepcionistas y
proveedores de la empresa ldcteos
“DON FERCHO".

Aplica a los proveedores que
suministren materia prima, Insumos y

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general
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PTP 011

PTP-012

PTP-013

PTP - 014

PCL - 007

PTP- 015

PTP -016

Procedimiento de elaboracién de
queso mozarella.

Trazabilidad.

Manejo de productos no
conformes.

Manejo de devoluciones.

Procedimiento de limpieza y
desinfeccidén del vehiculo de
fransporte.

Calidad de agua y vapor.

Control de plagos.

producto final ademds de ser de buena
calidad.

Establecer las  directrices
elaboracion de queso mozarela.

para la

Hay que asegurar que la empresa cuente
con un sistema de trazabilidad de doble
via que permita fdcil y rédpidamente:

e Rastrear cualquier lote producido,

en inventario o vendido.

Reunir toda la informacion acerca del
proceso y de los materiales utilizados para
producir un lote particular.
Establecer un programa para
identificacién y disposicion de materias
primas, insumos, materiales de empaque,
producto en produccidén y terminados no
conformes a especificaciones.

Devolver al proveedor la materia prima,
insumos, suministros y equipos que no
cumplan con las caracteristicas de
inocuidad, calidad, y uso.

Garantizar una adecuada limpieza vy
desinfeccién del vehiculo de fransporte,
para evitar la contaminacion cruzada.
Garantizar que el agua y vapor utilizados
en los procesos de produccién de la planta
cumpla con los requisitos establecidos
para el consumo humano.

Garantizar el control de plagas mediante
medidas preventivas con el objefivo de
prevenir y erradicar la presencia de
roedores e insectos en la instalacion.

fransporte que afecten a la inocuidad
y calidad del producto.

Aplica a todo el personal productivo y
administrativo de la empresa |dcteos
“DON FERCHO".

Aplica a los proveedores directos de
ingredientes y leche cruda, los procesos
de produccion, fransporte,
almacenamiento y distribucion a los
clientes del primer nivel.

Aplica a materias primas, productos en
proceso, productos terminados; asi
como a los insumos y materiales de
empaque que puedan influir en la
calidad e inocuidad del producto.
Materia prima, insumos, suministros y
demds productos que no cumplan con
caracteristicas de inocuidad, calidad y
especificaciones para lo cual estd
destinado.

El presente procedimiento es aplicable
a los vehiculos que transportan
producto terminado.

Aplica a toda el agua utilizada en la
planta para los diferentes procesos de
produccion.

Aplicado para el control de roedores,
insectos voladores y rastreros
(cucarachas) en plantas y almacenes
comerciales.

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general

Gerente
general
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Capitulo 3. Perfil HACCP del producto terminado (Queso mozarella)
Informaciéon general del producto
En la tabla 31 se muestra la informacion general del producto.

Tabla 31. Informacion general del producto.

Descripcion del producto: Es un tipo de queso de pasta hilada, con un aspecto
suave y brillante de color blanco el cual hace
resaltar su frescura. Contiene un olor Idctico con una
textura viscosa y eldstica ademds de ser uno de los
QuUESsOs suaves y muy cremosos.

Uso infencionado y consumidor / cliente: Este producto estd dirigido para todo tipo de
persona a quienes no afecte su salud, ademds de
restaurantes, pizzerias y centros de comida rdpida.

Método de almacenaje y distribucién: El método de almacenaje se realiza por
refrigeracién en un cuarto frio que alcanza
temperaturas bojo los 4 °C, Ademds cuando el
producto se frasporta se lo realiza en canastillas
pldsticas con capacidad 18 quesos.

Se presenta en fundas de nylon de polietileno
adhesivo éptimas para empacar al vacio que van
desde los 250 g hasta los 2.5 Kg.

Informacidn sobre la vida de anaquel: El producto tiene una vida Util de 45 dias, siendo las
condiciones de conservacién y almacenamiento
las adecuadas.

Cdédigo de trazabilidad: El producto ferminado se dispensa tanto en la
empresa como en otras provincias por lo cual se
maneja la produccién por lotes, el cual abarca la
produccién de un dia. En caso de problemas con el
lote se contacta a las personas que compraron el
producto y se procede al refiro de todo el lote y
poder dar una solucion a las personas afectadas.

Informacién técnica del producto
En la tabla 32 se muestra la informacion técnica del producto.

Tabla 32. Informacion técnica del producto.

Conservante(s): El producto no cuenta con conservantes.
El empaquetado se lo realiza en fundas de nylon de
Requerimientos de empaquetado: polietileno adhesivo el cual soporta presiones para

empaguetar al vacio.

. El producto cuenta con un exiracto seco del 54.45
Extracto seco lacteo

%.
Grasa ldctea en el extracto seco El extracto seco de la grasa lactea es de 50.21 %.
Humedad El producto cuenta con una humedad del 45.55 %.
Proteina El producto cuenta 20.63 % de proteinas.
Grasa El producto cuenta con un 27.34 % de grasa.
Colesterol El colesterol en el producto es de 85.86 mg/100 g.
Ceniza La cantidad de ceniza en el producto es de 3.56 %.
sodio La cantidad de sodio presente en el producto es de

5971.82 mg/kg.
Fibra bruta La cantfidad de fibra bruta es de 0.00 %
Carbohidratos El producto cuenta con 2.92 % de carbohidratos.
Calori Las calorias presentes en el producto son de 340.26

alorias
kcal/100 g.

Informacién sobre la inocuidad del producto
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En la tabla 33 se muestra la informacion sobre la inocuidad del producto.

Tabla 33. Informacion sobre la inocuidad del producto.

Mal uso por parte del cliente: Romper la cadena de frio del producto, ademds que
el consumo después de abrir el empaque debe ser
inmediato y finalmente respetar las fechas limites de
consumo del producto esto con el fin de asegurar la
cdlida e inocuidad del producto.

Peligros inherentes al producto/ proceso: Un mal empaguetado al vacio puede generar la
descomposiciéon o contaminacién del producto.
Medidas de control correspondientes: En la empresa se cumple con los prerrequisitos de

limpieza y saneamiento y lleva al dia los registros de
cada proceso.

Capitulo 4. Diagrama de flujo

A continuacion, en la figura 15 se explica los principales pasos para la elaboracion de

queso mozarela que se expusieron en la figura 15:
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Leche __, RECEPCION ]

Cuajo 10ml para 150 L de v
leche dependiendo del —»| COAGULACION (35-36 °C) ]

cuajo disuelto en agua.

¥

ACIDIFICACION

Acido citrico 0.1 gpor ——»

litro disuelto en agua s
REPOSO (30-40 min)

¥

DESUERADO

I

CORTADO

|

5Kgderequeson, 1 ——» COCCION (92 °C x 40-50 min)
kg de sal ) ’

MOLDEADO

¥

REPOSO (24 horas)

¥

EMPAQUETADO

}

ATMACENADO
(Refrigeracion)

!

DISTRIBUCION
(Refrigeracion)

Figura 15. Diagrama de flujo.
Fuente: (Pérez Paredes, 2021)

1) Recepcidn de leche

La leche se recibe de los distribuidores de leche en tanques de acero inoxidable,
momento en el que se toma una muestra de cada proveedor para sus propios andilisis

(Densidad, Temperatura, acidez, anfibidtico, grasa, solidos no grasos, contenido de
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agua, punto de congelaciéon y proteinas) en el “Laboratorio de control de calidad”

de la empresa.
2) Coagulado

La leche previomente filtrada se calienta en una marmita hasta alcanzar

temperaturas de 35 a 36 °C esto dependiendo del tipo del cuagjo a utilizar
3) Acidificacion
La acidificacion se realiza con dcido citrico dependiendo de la cantidad de leche,

acidez inicial y a la acidez final. Por lo general se alcanza una acidez final de 29 ©

Dornic y se utiliza 1,1 g por 10 litros de leche.
4) Reposo

Una vez adicionado el dcido citrico y el cuajo se deja reposar de 30 a 40 minutos

hasta la coagulaciéon de la caseina de la leche.
5) Desuerado

Este proceso consiste en retirar la mayor parte del suero de la cuajada lo cual se refira
de la marmita en canastillas y se coloca en una mesa de desuerado el cual ayuda

separa estas sustancias.
6) Cocinado

Se lleva a cabo con la finalidad de que los codgulos de cuajada se unan y se tenga

un mayor desuerado.
7) Desuerado

Se deposita la cuajada en canastillas y se deja reposar en una mesa para permitir la

salida de suero la mayor canfidad posible.
8) Cortado

El cortado se lo realiza para un mejor desuerado y tener trozos mds pequenos en la

hiladora de pizza que ayuden en su coccién.
?) Coccién

La coccidn se realiza de 40 a 50 minutos con una temperatura de 92 °C, en este paso

se adiciona la sal y requesodn los cuales ayudan a el sabor y mejoran el rendimiento.
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10) Moldeado

Se distribuye la mezcla en moldes de diferentes tamanos, dependiendo de la porcidn

que se desea obtener (2,54 Kg; 1,30 Kgy 1 Lb) y se colocan en estantes.
11) Reposo

Se deja el producto terminado en reposo con una refrigeracion de menos 4 °C por

un periodo de 24 horas permitiendo al producto su endurecimiento.
12) Empaquetado

El producto terminado se empaca en fundas de nylon adhesivo de poliéster

resistentes a un empaque al vacio y son puestos en gavetas.
13) Almacenado

El producto ingresa al cuarto frio y se almacena a una temperatura 4 °C hasta su

posterior venta.
14) Distribucidn

La distribucion se realiza con las condiciones de refrigeracion necesarias para este

tipo de productos.
Capitulo 5. Andlisis de peligros

El capitulo VI de andlisis de peligro se rigidé con el sistema propuesto por la guia del
manual HACCP de la AlB.

Esta norma establece:
e Probabilidad: Frecuencia de ocurrencia.

e Severidad: Gravedad de la enfermedad o cualquier tipo de lesidén para la

salud del consumidor.
Criterios usados para la significancia

En la tabla 34 se muestra los criterios usados para la significancia.
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Tabla 34. Criterios usados para la significancia.

PROBABILIDAD

% Frecuente A Probable B Puede ocurrir C Remota D

a Alta 1 SI N SI NO

L Media 2 N Sl S| NO

w Baja 3 S NO NO NO
Insignificante 4 NO NO NO NO

Peligros significativos: A1, A2, A3,B1,B2YC 1.

La evaluacion de criterios se realizd principalmente a los problemas de inocuidad

presentados en la elaboracién de queso mozarella.

El andlisis de peligros posibles presentados en la tabla 35 ya sea fisicos, quimicos o
bioldgicos que se presentan en la cadena de produccidon el cual puede ser
controlado por los registros los cuales se detallan en los prerrequisitos existentes en la

empresa.
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Tabla 35. Andlisis de peligros.

Evaluacién de riesgos

3Es un peligro

Peligro controlado en

. . e o
Etapas del proceso Peligros potenciales Probabilidad Severidad 5|gn|f|cohvo. Progromg_s de Pasos del proceso
(si/ no) prerrequisito
B. Presencia de antibidticos c 3 NO PTP — 009
en laleche.
Recepcion y & Presencia de C 3 NO PTP — 009
. adulterantes en la leche.
almacenamiento  de :
materia prima Presencia de
P contaminantes fisicos en la c 3 NO e PTP-009
materia prima. e PCL-005
B. Acidez alta por un mal
enfriamiento de la materia C 3 NO PTP - 011
prima.
Q. Concen‘rr_omon c 3 NO PTP - 011
inadecuadas de cugjo.
Coagulacion F. Sobre acumulacién de GOVO”T'Z‘?T que el
vapor vapor utilizado en
e Presencia de cualquier e PTP-015 los Procesos de
. A 3 S produccién de la
contaminante en la e PTP-011
= planta cumpla con
coagulacion  de la .
leche los requisitos
’ establecidos.
B. Acidez alta por un mal
enfriamiento de la materia C 3 NO PTP - 011
prima.
Q. Un mal manejo del
dcido citrico  para la C 4 NO PTP -011
acidificacion de la leche.
Acidificacién + F . Generacion  de Garantizar que el
codgulos de leche -
vapor ufilizado en
cortada por una mala
acidificacién  de la * PIP-O0I los  procesos de
leche A 3 Sl e PTP-015 produccion de la
) e PCL-005 planta cumpla con

e F. Residuos de algun
fipo de contaminante
en los materiales que

los requisitos
establecidos.
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Reposo

Desuerado

Corte

Coccidon

se utiliza en la
acidificacion.
e F. Contaminacién
cruzada con el vapor.
B. Demasiado reposo en
suero puede generar una
mayor acidez

e F. Contaminacién
cruzada con el vapor.

e Presencia de suciedad
en los materiales de
reposo.

Q. Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados para el
desuerado.

e F. Contaminacién
cruzada por el vapor.

e Presencia de suciedad
en los materiales de
desuerado.

Q. Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados para el
corte.

e F. Contaminacién
cruzada por el vapor.

e Presencia de suciedad
en los materiales de
corte.

¢ Q. Mal manejo del uso
de sal y citrato.

NO

Sl

NO

Sl

NO

Sl

NO

PTP-011
e PTP-015
PCL - 005

PCL - 005
e PTIP-015
e PCL-005

PCL - 005
PTP-015
PCL-005
PTP-011
PCL - 005

Garantizar que el
vapor ufilizado en
los procesos de
produccién de la
planta cumpla con
los requisitos
establecidos.

Garantizar que el
vapor ufilizado en
los procesos de
produccién de la
planta cumpla con
los requisitos
establecidos.

Garantizar que el
vapor ufilizado en
los procesos de
produccién de la
planta cumpla con
los requisitos
establecidos.
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Moldeo

Reposo

Empaquetado

Almacenado

e Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados
para la coccion.

F. Contaminaciéon cruzada

por el vapor.

e Presencia de suciedad
en los materiales de
coccioén.

Q. Presencia de

desinfectantes en los

materiales utilizados para el
moldeo.

F. Contaminacién cruzada

por el vapor.

e Presencia de suciedad
en los materiales de
moldeo.

Q. Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados para el
reposo.

F. Presencia de suciedad
en los materiales de reposo.
Q. Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados para el
empaquetado.

F. Presencia de suciedad
en los materiales de
empaquetado.

Q. Presencia de
desinfectantes en las dreas
de almacenado.

F. Presencia de suciedad
en los materiales de
almacenado.

NO

NO

Sl

NO

NO

NO

NO

NO

NO

e PTIP-015
e PCL-005

PCL - 005

e PTP-015
PCL - 005

PCL-005

PCL - 005
PCL-005

PCL-005

PCL - 005

PCL - 003

PCL - 005

Garantizar que el
vapor utilizado en
los procesos de
produccién de la
planta cumpla con
los requisitos
establecidos.
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Q. Depreciaciéon de la

calidad por la falta de D 4 NO PTR — 009
Distribucidn temperatura requerida.
F. Presencia de suciedad c 3 NO PCL -007

en el vehiculo de trasporte.

Con base en la evaluacion de andlisis de peligro se establece 1 peligro significativo de origen fisico, mismo que se presenta en la
coagulacion, acidificacion, cortado, desuerado y moldeado esto principalmente por el vapor que se genera en el drea de

produccion, ya que esta drea no cuenta con un buen sistema de ventilacion.
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Capitulo 6. Identificacion de Puntos Criticos de Control (PCC)

En la figura 16 se puede observar el drbol de decisiones, que es una herramienta para
la identificacion de puntos criticos de control, las preguntas permiten conocer si los

peligros se consideran o no un (PCC).

le

‘ s Existe medidas preventivas de control? *

l Medificar la fase del

proceso producto

["’ sEs necesario el control en esta
o

5]
fase para asegurar la inocuidad?

No es un PCC Fin

sHa sido especificamente concebida la fase para

eliminar o reducir a un nivel cceptable o

probabilidad de que se produzca un peligro?

s:Podria producirse una contaminacién con

peligros identificados en niveles superiores al 4..
aceptable o podrian estos aumentar hasta

niveles inaceptables?

| }
| Mo H Mo esun PCC “"‘ Fin ‘

s5e eliminaran los peligros identificados o se

reducird a niveles aceptablss la probabilidad

de que se produzcan en una fase posterior?

Si No .| PUNTO CRITICO DE
CONTROL
Mo esun PCC Fin

Figura 16. El drbol de decisiones.
Fuente: (Pozo, 2022)

"
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En la tabla 36 se puede observar la identificacion de Puntos Criticos de Control (PCC).

Tabla 3é. Identificacién de Puntos Criticos de Control (PCC).

) C De acuerdo con el drbol de decisiones, De ser Sl,
. s Pasos del proceso de Peligros significativos y su . .
Peligro significativo S . 3Es un PCC? (SI/NO) asignar un
control/eliminacion fuente o >
Justificar numero
Evitar el inicio de cualquier
operacion cuando hay sobre
acumulacién de vapor en el Se ha identificado
- drea de produccion. presencia de Coliformes No debido a los procesos de
Acumulacion de vapor en el ) - . . . . e
. . Después de ser utilizados lavar  totales y Escherichia coli coagulacion inician lo mdas rdapido
drea de procesamiento, . : . g . -
s y desinfectar marmitas con en el sistema de tuberias posible evitando el contacto con el
generacion de - : . L NO
: L las instrucciones detfalladas de  vapor generando vapor, ademds de que si existe la sobre
contaminacién cruzada en . - L - L
- en el PCL - 005. posible contaminacion en acumulacion de vapor no se da el inicio
la coagulacion de la leche. . =
No dejar reposar la leche en  los procesos generados en  del proceso de produccion.
marmitas, si es posible iniciar el drea de produccion.
el proceso evitando
contaminacién con vapor.
Se ha identificado
. resencia de Coliformes . . .
Acumulacion de vapor en el . L . P . . No debido a que sihay acumulacion de
. . Evitar el inicio de cualquier totales y Escherichia coli ST S
drea de procesamiento, - . ., vapor no se inicia con ningun proceso
iy operacidén cuando hay sobre en el sistema de tuberias L L .
generacion de L de coagulacion ni de acidificacion, ya NO
: L acumulacion de vapor en el de  vapor  generando
contaminacién cruzada en . . . - - que esto procesos se dan
e - drea de producciodn. posible contaminacién en .
la acidificacion de la leche. simultdneamente.
los procesos generados en
el drea de produccién.
Se ha identificado
., presencia de Coliformes
Acumulacidn de vapor en el . L . S .
. . Evitar el inicio de cualquier totales y Escherichia coli .
drea de procesamiento, - . . No debido a que este reposo de la
Iy operacidén cuando hay sobre en el sistema de tuberias . :
generacion de L cuagjada no ocupa mucho tiempo en el NO
: L acumulacion de vapor en el de  vapor  generando .
contaminacién cruzada en < . . - L proceso de produccion.
. drea de produccioén. posible contaminacién en
el reposo de la cuagjada.
los procesos generados en
el drea de produccién.
Acumulacién de vapor en el . S . Se ha identificado  Si debido a que la cuajada estd mds en
. . Evitar el inicio de cualquier . .
drea de procesamiento, - presencia de Coliformes contacto con el vapor, ya que este es PCC -1
- operaciéon cuando hay sobre S .
generacion de totales y Escherichia coli uno de los procesos que ocupa mayor
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contaminacién cruzada en
el proceso de desuerado.

Acumulacién de vapor en el
drea de procesamiento,
generacion de
contaminacién cruzada en
el cortado de la cuagjada.

Acumulacién de vapor en el
drea de procesamiento,
generacion de
contaminacién cruzada en
el moldeado del queso
mozarella.

acumulacién de vapor en el
drea de produccion.

lavado de mesa de
desuerado después de ser
utilizados con las instrucciones
detalladas en el PCL - 005.
Informar al jefe de
produccién de posible
contaminacién con la
cuagjada para generar
posibles soluciones.

Evitar el inicio de cualquier
operacion cuando hay sobre
acumulaciéon de vapor en el
drea de produccion.

Lavado y desinfeccién de
todos los utensilios utilizados
en este proceso después de
ser utilizados con las
instrucciones detalladas en el
PCL - 005.

Evitar el inicio de cualquier
operacion cuando hay sobre
acumulaciéon de vapor en el
drea de produccion.

Lavado vy desinfeccidén de
moldes y mesa de moldeo
después de ser utilizadas con
las instrucciones detalladas
en el PCL - 005.

en el sistema de tuberias
de vapor generando
posible contaminacién en
los procesos generados en
el drea de produccion.

Se ha identificado
presencia de Coliformes
totales y Escherichia coli
en el sistema de tuberias
de vapor generando
posible contaminacién en
los procesos generados en
el drea de produccion.

Se ha identificado
presencia de Coliformes
totales y Escherichia coli
en el sistema de tuberias
de vapor generando
posible contaminacién en
los procesos generados en
el drea de produccidn.

fiempo siendo vulnerable
prima.

a

materia

No debido a que el cortado de la
cuagjada no ocupa mucho tiempo del
proceso de produccién, ya que el
contacto con el vapor es casi nulo.

No debido a que el moldeado de
queso se realiza periodos cortos de
tiempo asegurdndose que la materia
prima no entre en contacto con el

vapor.

NO
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Capitulo 7. Plan maestro HACCP

En la tabla 37 se puede observar el plan maestro HACCP.
Tabla 37. Plan maestro HACCP.

PCC Peligro Significativo Limites Criticos Monitoreo Accibn(es) Verificacion Registros
Correctiva(s)
{Que?
Ausencia de  coliformes Mejorar el sistema
totales y Escherichia coli. de ventilacién del
e Presencia de z,Cér_no? s areq . de
coliformes Medlonfe’ . el andalisis perUCC|on . Infqrme de
totales  minimo mlcrop|<?|og|co de evitando 3 la or.wollsw. o
<100 UFC/ cm supe_rﬂaes en contacto con acumulacion  de Andilisis microbiologi
Contaminaciéon cruzada e  Presencia  de el alimento Y las superficies vapor. microbioldgico de cos.
con vapor Escherichia coli  9Y€ NO .es’ren en contacto Reollzor_ . un producto final y e Registro PCR
PCC L . con el alimento. mantenimiento al . - 006 Y PCR -
Presencia de coliformes al ser un p . superficies de
] totales y Escherichia coli microorganism ¢Cuando? . L . S'S*e”fo de equipos o ufensilios 003. -
enlas cisternas de vapor. o patdégeno no Cuando exm’rg |ledenC|os fuberias d.e vapor que puede afectar *  Procedimien
e debe dg con’ro.mlnomon con para _ew’ror la el vapor to de control
presentar en Microorganismos presencia de de agua vy
productos po’rc?genos. MICroorganismos. vapor PTP -
alimenticios ¢ Quién? ] Aplicar los 015
’ El jefe de producciéon vy el procesos de
encargado de asegurar la lavado y

calidad e inocuidad del

producto.

desinfeccion.
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4.1.8. Capacitaciones

PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION

1.- INTRODUCCION

La capacitaciéon y formacion continua crea conciencia de la necesidad de cambios

en la organizacion, proporciona los medios para lograrlo y es de vital importancia

para el desarrollo de la organizacion, ademas de confribuir con la identificacion de

oportunidades para la empresa.

Se consideran los siguientes aspectos para la formacion del personal:

Higiene del personal

Limpieza y desinfeccion

Productos de aseo y desinfeccion

ldentificacion, preparacion de soluciones desinfectantes
Buenas prdcticas de manufactura, procedimientos y registros

Enfermedades trasmitidas por los alimentos

2.- PROCEDIMIENTO

Toda persona, operario y técnico, luego de la seleccion respectiva, que
ingrese a trabajar en Lacteos DON FERCHO recibird la formacion mediante
capacitaciones de los temas mencionados anteriormente.

Antes de ingresar al trabajo, el personal técnico dard las respectivas
indicaciones referentes a Manipulacidon e higiene correcta de Alimentos
implementadas en la planta de procesamiento.

Todo el personal que asista a los cursos de capacitacién dictados de forma
presencial o virtual deberd llenar un registro donde se especifique el tema, los
puntos tratados. Todos estos registros deben ser archivados en una carpeta
gue menciona "Capacitacién del Personal”.

El personal que recibié la capacitacion serd evaluado en forma escrita, oral o
en la practica y deberd obtener una nota minima de 7/10.

Aquella persona que no haya alcanzado la puntuacién minima deberd tomar

nuevamente la capacitacién en horario coordinado con el capacitador.

3.- FRECUENCIA:

Las capacitaciones se realizardn de acuerdo al cronograma establecido.
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4.- REGISTRO:
Se evidenciard en el registro de asistencia a capacitaciones del personal.
5.- VERIFICACION:

Se realizardn evaluaciones al personal capacitado, considerando evaluaciones

escritas, orales y practicas, ademds lo efectuard el representante técnico.
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CRONOGRAMA DE CAPACITACION EMPRESA LACTEOS DON FERCHO
En la tabla 38 se puede apreciar el cronograma de capacitacion.

Tabla 38. Cronograma de capacitacion.

2023

N° Temas
Enero Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre

1 Higiene del personal

Evaluacién

2 Limpieza y desinfeccién

Evaluacién

3 Productos de aseo y desinfeccién

Evaluacién

4 Identificacién, preparacién de soluciones
desinfectantes

Evaluacién

5 Buenas prdcticas de manufactura,
procedimientos y registros

Evaluacién

6 Enfermedades trasmitidas por los alimentos

Evaluacién
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HIGIENE DEL PERSONAL

HIGIENE DE
PERSONAL

Luls Guaman

Desarrollo

En la manufsctura de productos (incluye Ia
recepcion de materias primas € insumos,
fabricacion,  empaque,  acondicionamients,
almacenamiento y despacho, actividades de
mantenimiento, aseo, limpieza y desinfeceién,
enire atros) los rabajacores estén expuestos a
diferentes condiciones, que son potenciales
fuentes de contaminacion

Dentro de los euales destacan:

+ Microorganismas

+ Productos quimicos (sean estos sustaneias
puras a mezclas),

94

+ No se debe salir de la planta vestido con la
dotacion asignada. Se debe evitar a toda costa el
uso de dotacion en la calle. Mientras se use la
dotacién, no se recomienda sentarse en el pasto,
andenes o en lugares donde la ropa de trabajo se
pueda contaminar.

« La dotacién limpia debe estar separada de la
ropa de calle y embolsada (en especial el
calzado).

+ Durante el uso de la dotacién de trabajo, no se
debe: comer, beber o fumar. En caso de requerir
comer o beber realizarlo, len) los horarios

el

requerido, debe lavarse las manos, retirarse los
EPP (incluye dotacién cuando aplique) y

| ey Bolsado) el
sitio requerido o desecharlos seg(n sea el caso
para luego si proceder con la alimentacién y
posterior cambio.

- EI personal de mantenimiento que se encuentre
efectuando tareas en las dreas de proceso debe portar de
manera personal las herramientas de trabajo en un maletin
adecuado o en el cinturdn portaherramientas que evite
contaminacién cruzada.

+ Se debe garantizar que el personal de mantenimiento
cumpla los mismos filtros de cambio de dotacion, lavado y
desinfeccion de manos y calzado previo a su ingreso a
dreas productivas.

El personal debera mantener una estricta higiene
personal: cabello limpio, preferiblemente corto o
recogido, pues el cabello es un vector que debe ser
considerado en el proceso, ufias cortas, limpias y 8in
esmalte (personal de planta), si se usa barba o bigote,
debe ser corta, limpia, y cubierta totalmente’con el
tapabocas.

Del uso de dotacion
en las plantas

OBIETIVO

* La siguiente recomendacién tiene por
objeto establecer orientaciones sobre
el uso adecuado de la dotacién con el

de  mitigar el  riesgo
contaminacién, el andlisis de puntos
criticos. de contaminacion
considerados  trasversales en la
industria y la experiencia que a nivel
de prevencion de contaminacion se
presenta en higiene industrial.

Criterios y directrices para el ingreso y transito
en dreas administralivas y produclivas y uso de

dotacién

» Bajo ninguna circunstancia, las personas
podrén ingresar a éreas de proceso en ropa
de calle.

+ La dotacién desechable no puede ser
reutilizada.

- Amenos que exista un adecuado proceso de
recuperacion del elemento, en cualquier
caso y por el momento no ‘se recomienda
realizar este tipo de actividad.

- Tampoco comparti prendas de uso personal
con otras personas.

[Clementos de la dotacion area productiva
y administrativa

Cofia / Mascarillas.

« Cofia y mascarillas limpios y desinfectados con
alcohol. S recomienda ventilarlos en un drea
limpia y seca para su secado previ a su colocacion.

Guantes en materiales.

= No porasos, buen estada y el mismo nivel de
asepsia que el establecido para manos,

Overol
* Preferiblemente en material antifluido.
Botas.

* cubiertas y limpios. | avado y desinfeccion periodica.

+ La dotacién de nwo se debe encanrar en buen estado
limpia, seca T0t0s, previo
responslhlhdld e caca trabsjador gestionar los cambios
ueridos para garantizar el cumplimiento de. este
Tequsito prthordar

+ Se debe mantener una distancia en todo momento de las
ciferentes etapas _del proceso, garantizando que las
materias primas e insumos se mantienen separados tanto
ce los productos en proceso como de 105 productos
terminados. Por lo tanto, es necesario realizar los
controles réqueridos para paso de personal de un area de
e S T

mienda _establecer mecanismos  de
|demlheauon de la dotacion del personal que trabsje en

ol con 1T de ot & ingreso a otras dreas y
cependencias, a través cel paso por filtros que impliquen
cambio de dotacién, lavado y desinfeccién de manos
higiene, paso por tapetedesinfectante.




Limpieza dotacién LAVADO DE DOTACION

reusable

+ Con respecto a los uniformes y dotacién de
trabajo, el mejor mecanismo de prevencion y

control de este vector, es que su ciclo de uso y.
mantenimiento (incluye limpieza y desinfeccion),
se o al interior de las

o] g o sufioente sgus, >

i L By
cionadas sobre la limpieza y 8 ue:

Ia dotacion reusable. P
Overol o uniforme, delantales, p 2 o oo o )
tapabocas no desechables P vy )

CALZADO Garantia cambio de uniforme diario

' * Material: en material no poroso, lavable y

desinfectable. ¢ | fin d I
AzuL vinoe AoJo = Con el fin de asegurar que el

* Disefio: Cerrados y sin orificios. LUNES ¥ JUEVES MURTES ¥ VIERNES MIERCOLES ¥ S4BARCY uniforme este lilﬁupiu ; apto
« Area de uso: personal operativo (incluye calidad, para la ejecucion de |a labor ,
produccién, mantenimiento, servicios de apoyo %, % % es  posible  establecer
critico) - - - mecanismos. de

1 { 1 identificacion de la ropa

* Recomendaciones: el cambio de calzado se debe

realizar en las dreas de cambio de dotacién definidas. limpia. Dentro de los

Durante su almacenamiento se deben colocar en § b ' mecanismos mds utilizados
armarios, bolsas o lugares destinados para esto, se encuentra el uso de
cuidando de que no se contaminen con polvo o identificacién  de  dotacién
su;l.edad del exterior. Se deben desinfectar hf suelas | | del dia por color, como una
cada vez que el personal ingrese y salga. Se dia P -

b \Giar sl catiads: a diario, franja visible en |a prenda.
con agua y jabén.

-,
Procedimiento de limpieza \,\

desinfeccion de manos Procedimiento

+ Durante esta operacién es fundamental no l
solo tener cantacto con el jabén y agua en
toda |a superficie de las manos y

o o . =1 Frotar Las polmas de las manos entre si. o N B |I
antebrazos, sino también cumplir con una v
= Pl ice | + 2 Frotar 1 palma de la mano derecha contra ol dorso de
accion mecanica vigorasa, que garantice la 1 MO (ulerta antrelazan o loe Aedos § teverss
remocion de suciedad en las manos. 5 Frotarlas pfmas o s entre s <on s o 9
entrelazedos.

1 Descubrir los antehrams, qu!tarse Joyas v * 4 Fratar ol doeso de las dedos de una mano con la palma.
reloj de pulsera, de ls mano cpuests, agarréndoss los dedos.

i + B Fretar can un musirienta de rotacién o pulgar
2 Aplicar agua en los antebrazos y las manos. e s s seracha

o ] a
3 Colocar una dosis de jabon. i,
6 Tratar ba puntas de Jus dedus de | nisn e, ! b
nciendo un mavienlento de maciin y woeverss, con un
fiompe minime del jaben en 35 mancs do veinto o]

segundos.

-
* 5 Enjuagar las manos, mufiecas, antebrazos \
con agua hasta eliminar todo el jabén.
* 6 Secar manos con papel. Se recomienda el \
uso de toallas papel natural, pre - cortado
con tratamiento térmico, que no deje
residuos de papel en las manos.
« 7 Cerrar la llave con el mismo papel antes
de arrojarlo a la papelera.

* 8 Aplicar sobre las manos desinfectante
apto para uso en manos como gel con
alcohol (al menos al 65%).
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EVALUACION HIGIENE PERSONAL
EMPRESA LACTEOS DON FERCHO

EVALUACION CURSO MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA
DESAFECCION DE INSTALACIONES

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre higiene personal.

Nombre: Cédula:

A continuacion, tiene usted una serie de preguntas relacionadas con el tfema de la

capacitacioén, elija la alternativa que considere correcta y enciérrelas con un circulo.
1) Durante el uso de la dotacién de trabajo, no se debe:

a) Comer, beber o fumar.

b) Realizar impieza.

c) Ninguna de las anteriores.

2) El uso de guantes es necesario para:

a) Reducir el crecimiento de microorganismos.

b) Protecciéon personal y evitar quemaduras.

c) Todas las anteriores.

3) Laropa de los manipuladores de alimentos debe de ser de color:
a) Totalmente blanca.

b) Del color que a mi me guste.

c) Azul.

4) Se debe realizar un correcto lavado de manos después de:

a) Utilizar los servicios higiénicos.

b) Tocar cualquier ofra cosa que pueda contaminar las manos, como equipos,

superficies de trabajo o panos de limpieza no desinfectados.
c) Pasarse los dedos por el cabello.

d) Todas las anteriores.
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5) Cudles son los componentes claves de la higiene de manos para el manipulador

de alimentos:

a) Contar con instalaciones y equipos adecuados para el lavado de manos.

b) Evitar el contacto directo de las manos con los alimentos listos para consumo.
c) Aplicar el procedimiento apropiado para el lavado de manos.

d) Todas las anteriores.

6) Los manipuladores de alimentos deben colocarse el uniforme en:

a) Cuando llegan al establecimiento.

b) Fuera del lugar de trabajo.

c) Enla cocina.

7) Mencione tres prendas de vestir para la industria alimentaria.

a)

b)

c)
8) El tiempo de lavado de manos es de:

a) 1 minuto.

b) 20 segundos.

c) 40 segundos.

9) Buenos habitos para practicar son:

a) Solo lavar y no desinfectar las manos antes y después de cualquier actividad.
b) Lavar y desinfectar las manos antes y después de cualquier actividad.

c) no realizar ningun tipo de limpieza en nuestras manos.

10) Malos hdabitos que se deben evitar son:

a) Fumar, comer, beber, masticar chicle o escupir en dreas de preparacion.

b) Utilizar la vestimenta como pano para limpiar o secar.

c) Utilizar anillos, esclavas, relojes, aros u ofros elementos.

d) Todas las anteriores.
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LIMPIEZA Y DESINFECCION

LIMPIEZA Y
DESINFECCION

Luis Guaman

Limpieza & ) ) _
Desinfeccién Sistemas Pr:ﬁ;::):rge Inocuidad

* Esel comienzo, no el final,
del procesamiento de
alimentos.

* El control de desinfeccién es
un componente obligatorio
de los controles preventivos
para los alimentos de
consumo humano. BPMy otros

programas de

prerrequisitos

Plan de Inocuidad Alimentaria
e s de

+ Todos los controles
preventivos comienzan con
un andlisis de peligros.

¢Qué clases de suciedad podemos
encontraren unaplantade

Limpieza vs. &Cual es mi suciedad objetivo?

. .z
elaboracién de alimentos? Desinfeccion
Residuos de productos alimenticios
* Agua Suciedad: Solucién:
+ Contaminacion aerotransportada
* Suciedad por transito de trabajadores . P
vectores L ey Visible — Limpieza
* Ingredientes de detergentes
* Microorganismos viables
Suciedad es cualquier materia no deseada en Invisible — Desinfeccion
g;eerﬁ:laers, que debe eliminarse antes de (mi croorg anismo s)
Lipicea e M
Desinfeccién Cuatro factores
* Tratar de manera adecuada las superficies . .
limpias mediante un proceso efectivo para de IImpIeZa

eliminar células vegetativas de patégenos y
para reducir de manera sustancial el numero
de otros microorganismos no deseados.

* La remocién completa de la suciedad de los
I ilizando productos deterg
quimicos apropiados en las condiciones
recomendadas.

Todos son necesarios para
tener éxito.

Cuatro factores de limpieza

La proporcién varia seglin el método de limpieza

Limpieza manual Limpieza fuera Limpieza en el
del lugar (COP) lugar (CIP)
C i Tiempo T

.= Conocer las condiciones de su planta y adaptar la
limpiéza y desinfeccidn en consecuencia.
ASpECtOS = Suciedad, calidad del agua, equipamiento,
f d t | instalacion, zonificacion
undamentales * Capacitar a sus equipos.
pa ra el é)(ito * Los procedimientos de zonificacion higiénica de
la planta también corresponden aqui.

« Trabajar de manera segura: equipo de proteccién
personal (EPP).

* El orden esimportante:

PREENJUAGAR APLICAR JABOI}I 3 ENJUAGAR DESINFECTAR

Comenzar desds arriba Comenzar desde arba Comenzar desde arriba

T b 1. Parien
Fomaezar 2 Pon 2 fun
desde abaio 3._Eaupa 3. Eatpomeno
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_ Preparacion para la limpieza y desinfeccion
BN ererivague
- Limpieza

Procesode
limpiezay

desinfeccion
humeda

Al concentracion
M ereerctra
n Tiempo
IRl ~ccion mecanica

Post-Enjuague e inspeccién
- Eliminacién y armado

I nspeccion y verificacion pre-operativas

Pre-Enjuague

Limpieza con espuma

+ Porlo general, la espuma himeda es mejor que la
espuma seca

+ Definir un punto de inicio y un punto de
finalizacién.

+ No hay ninguna ventaja en usar agua callente para
Ia espuma.

+ No dejar que la espuma se seque.
+ Aplique espuma ala parte inferior de los equipos.

+ Fregar, (accién mecdnica), segln sea necesario
eliminar particulas, grasasy proteinas.

+ Limpiar los desaglies con herramientas
especificas.

Desinfeccién

* Enjuagar para eliminar suciedad
visible.

« Tener en cuenta la temperaturay la
presion del agua.

* Enjuagar desde arriba hacia abajo.

* El objetivo es la remocion de al menos

95 % de la suciedad visible.

Enjuagar las partes y colocarlas en
carros de limpieza y desinfeccién
especificos/dedicados o en los
tanques o baldes para limpieza.

Tanques para la limpieza
fuera del sitio (COP)

Lavado automético de partes de equipos.
Se requiere pre - enjuague completo y
cabal.

Asegurarse de que todas las partes estén
sumergidas de manera adecuada.

Se debe verificar concentracion con kit de
titulacién.

Controlar la temperatura de la solucién de
limpieza para derretir las grasas.

Separar los pasos de enjuague y
desinfeccion.

Preparacion para la limpieza y desinfeccién

Quitar los suministros de produccion del cuarto.
‘ p o i

envasado, etc.

¥
Purgarlas lineas de proceso.

Hacer que personal especializadofdedicado vacie los
sumideros/drenajes.

+ Remover todos los equipos que nose pueden mojar.

Bloguear y etiquetar los equipos que selimpiardn.
+ Seguir los procedimientos de la planta parael bloqueoy
stiquetado,

Desarmar los equipos.

Limplar en secoy 2 K

Eliminar la suciedad y los restos sueltos de los equiposy los pisos (de
bajo).

arriba hacia abajo)

Limpieza

Diferentes enfoques:

* Limpieza con espuma
* Limpieza manual

* COP

. apP

Limpieza manual

Es posible que se necesite limpieza manual para eliminar
la suciedad pesada.

Usar almohadillas y cepillos de un solo uso codificados
por color seguin corresponda.

No colocar las partes en el piso.

Usar un carro, una mesa o una tapete sanitario para
colocar las partes.

Desagtlies/Drenajes del piso

+ Usar herramientas, personal y equipos
especificos/dedicados.

« Etiquetary codificar por color de manera adecuada.

* iQue sea evidente!

« Limpiar y desinfectar los desaglies después de la
limpleza del equipo y antes de desinfectar el
equipo.

+ Cuidar sus herramientas.

« Limpiar y secar los baldes y cepillos después
de cada uso.

+ Usar el desinfectante segin las instrucciones de la
lqueta.
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Inspeccionar para verificar
la limpieza:

Post-Enjuague para eliminar
productes quimicosy suciedad.

+ Enjuagar en el orden en que se

aplicd el jabon — Aplicando a T s Sensorial
Pargdes. pisos y, por dltimo, ‘. + Verificar con la vista, el facto y el olfato.
equipos. + Usar linternas y ofras fuentes de luz.
+ Enjuagar los equipos desde ke = erficies o mavpos detien e lbres e
arriba hacia abajo. suciedad, de apariencia manchada y de agua
+ Evitar regar el piso una vez que deuiaddniiies
comience el post enjuague de
los equipos.
liminacion y Armad i6 i
Eliminacion y Armado Inspeccién Pre-Operativa

+ Inspeccionar que el equipo estaibre de productos

» Colocarse ropa/cubierta exterior limpia. quimicos, herramientas y suministros de limpieza.

* Inspeceionar que las barreras estén en su lugar antes de

« Desinfectarse las manos y cambiar a guantes nuewos.
encender el equipo.

= Verificar que se hayan removido todos las productas quimicas (visualmente, papel

indicador de pH). * Encender el equipo antes de la inspeccion.
- Remover el agy v lada en dreas superiores, « Completar la inspeccién pre - operativa formal segtin el
= Inspeccionar las partes que no serdn accesibles tras el armado. Procedimiento Estandar de Operacién Sanitaria de la

planta.
« Corregir cualquier deficiencia y brindar opiniones al
operador de limpieza y desinfeccion.

= Desinfectar las partes inaccesibles antes del armado.

= Armad los de bloguea y (LoTa).

Re-lubricar donde sea necesario siguiendo procedimientos indicados
Instrumentos de limpleza y mangueras deben guardarse limpios v desinfectados,

Verificacién de
la limpieza

Desinfeccién

+ Verificar que no haya agua estancada.

* Usar un andlisis de muestras . e .
* Medir la concentracién usando kits de prueba.

obtenidas con un hisopo para
detectar tri - fosfato de
adenosina para verificar que
Ia superficie haya sido
limpiada de suciedad de
manera eficaz.

* Desi toda el drea de
inundar superficies.
* Paredes, pisos y equipos.
* Asegurarse de que el equipo esté
funcionando.
* Aplicar desde arriba hacia abajo.
* Seguir las instrucciones de la etiqueta para la
aplicacién de desinfectantes registrados en la
Agencia de Proteccion Ambiental.

cosnan —y

F d I Preparacién para la limpieza y desinfeccion
un amenta - Pre-Enjuague
= Proceso de s

limpiezay B concenrocion

+ Asegurarse de que las Buenas Practicas de Fabricacion

actuales estén vigentes tras la desinfeccién para que los . .,
equipos completamente desinfectados no se vuelvan a d esin fe ccién Temperatura
contaminar. - Tiempo
* Una vez desinfectados, no intervenir equipos y abandonar |
deisos - = SR humeda Il Accisn mecanica

+ DETENER todas las actividades en el cuarto hasta que
comience la produccion.

- Post-Enjuague e inspeccion
“ Eliminacién y armado

n Inspeccion y verificacién pre-operativas

A o-sinfeccien
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Recuerden: \

feccion es el comienzo, no el final,
del ciclo de produccion y un componente
clave de los Controles Preventivos para la
Inocuidad Alimentaria.

* El compromiso y un enfoque en los

aspectos fundamentales son la clave del
éxito.

BIBLIOGRAFIA

« Molina, R, & Gareia, 0. (2003). Manual de limpleza y desinfeccién hospitalaria. Colombia: hospital
Departamental Mario Carres Rengifo.

= Molina, R, & Garcia, 0. (2003), Manual de limpieza y desinfeccién hospitalaria, Colombia: hospital
Departamental Mario Corres Rengifo.

= Caballero Torres, A, Grave de Peralta, 0., Cirdenas Valdéz, T., Carrefio, M., Arauz Dihigo, R., & Peraza
Escato, F.{2002). Guia para la confeccion de prog limpieza y en
de alimentos. Rev. cuba. aliment. nutr, 77-80.

101



EVALUACION LIMPIEZA Y DESINFECCION
EMPRESA LACTEOS DON FERCHO

EVALUACION CURSO MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA
DESINFECCION DE INSTALACIONES

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre manejo de productos quimicos para

la limpieza desafeccion de instalaciones.

Nombre: Cédula:

1. Colocar verdadero o falso segin corresponda

e Suciedad es cualquier materia no deseada en superficies, que deben

eliminarse antes de comenzar.

e La desinfeccion es la remocion completa de la suciedad de los alimentos
utilizando productos como detergentes quimicos apropiados en las
condiciones recomendadas.

e La desinfeccion trata de manera adecuada las superficies limpias mediante
un proceso efectivo para eliminar células vegetativas de patdégenos y para
reducir de manera sustancial el nUmero de ofros microorganismos no

deseados.

e El control de desinfeccion es un componente obligatorio de los controles
preventivos para los alimentos de consumo humano.

e Para evitar contaminacion, se recomienda la no implementacion de
estrategias, como el uso de cddigos de color, donde cada color identifica la
importancia de limpieza y desinfeccion de cada drea.

2. Responda segUn corresponda

e 3Qué clases de suciedad podemos encontrar en una planta de elaboracién de

alimentos?

e ;Cudl es mi suciedad objetiva, coloque Limpieza o desinfeccién seguin
corresponda?

Suciedad es visible.
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Suciedad es Invisible (microorganismos).

e ;Cbmo Ud. realzaria la limpieza y desinfeccion de su drea de trabajo?
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PRODUCTOS DE ASEO Y DESINFECCION

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA Y
PRODUCTOS — DESINFECCION
Y ELEMENTOS DE
ASEO

Capilos de mango largo: Haragenes:

Y DESINFECCION

LUIS GUAMAN

CONDICIONES QUE DEBEN
TENER LOS UTENSILIOS DE
HIGIENE

Escobas y recogedores: Esponjas:
ra recoger los residuos solidos de las areas.

para limpieza de equipos.

+ Deben tener mangos en
materisles que no absorban
agua y o acumuen suciedad,
preferibemente  propienc,
acero inoxidable, aluminio, y
fibra de vidrio no forados.

Ik

« La firmeza de las cerdas (en cepillos, escobas), o
matericles de las fibras (en estopas) deben ser
acverdo al tipo de superficie a limpiar y al fipo
residuos a eliminar, evitando el uso de cerdas

+ Las cerdas deben estar ensambladas en la cabeza pussion sty buperides Wnplot

del cepilo, formanda un solo cuerpo, sin orificias
donde se acumule la suciedad. con puntas
cemadas, firmes y fuertes, preferiblemente en
poliéster de polibutilen terefialato (Foliéster PET) o
poliéster polietiienc terefalato (Poliéster PET),

« Es comin el uso de cepillos con cerdas en poliéste
nylon.
Deben poseer un mango que permita colgar el utens

Los utensilios de limpieza y desinfeccion se de
almacenar en un lugar separado y destinado para
fin garantizando el uso de percheros, closets
colgadores que eviten su contacto con el piso.

“ Nota: No se debe tener matericles que despren:
motas, como traperos de mechas y esponjas

CLASIFICACION Y
_MANEJO SEGUN
CODIGO DE COLORES

* Para avrar comtaminacisn de mplamantos, 5 racomienda
le implementacan de estrategios, coms el uso de chdigas
de coler, dende cada eolor identificn los wiensilies @ war
on cada droa.

* & calquier coss, o5 Importante garomtizar que la
convencién de cbdiges de color quede previomente
sstablocida y dvilgada ol persanal pravio a s uso.

+ Una I
impiarse y desinfectarse.
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LIMPIEZA DE
HERRAMIENTAS DE
HIGIENE

* 1 Enjuague con agua, retirando la suciedad visible y objetos
extranios.

* 2 Preparela solucién detergente y limpie el objeto utilizando un

copilo. - }
e

* 5 Escurra el utensilic y ubiquelo en la zona
asignada para este propésito.
‘{’ Los implementos de aseo deben remplazarse
al detectar deterioro en estos, como pérdida
- de cerdas, pérdida de color, agrietamiento o
cualquier pérdida de sus caracleristicas de
i disefio higiénico y funcional.

3

DESI - CLEAN

* 3 Enjuague con agua Smpla.

4 Prepare lo soluckén desinfectante, sumerja el wensiio y defe achuar por el fiempo establecido segin ko sstande desinfectante,

PRODUCTOS DE ASEO

" DESI-CLEAN DO S AR ey
TR
¥ ot = oEs CLEAN
PAYDESHPECTADE WROS, DESINVECTANTE BACTERICIOA
R
e

AT ALIMETICI S5 RECOMNDA U5

RONBQLESEGREH A

105



SOULCION DRSINTECTANTE SAMTIANTE MATNGO.

Exposician
.

= §]

2 o)

T ——

Vias de Exposicion
i

EAr KA

A s

CLORO
LiQuibo

[ r——,
ALCOHOL CLEAN SERYVICES
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ACVEQRESEQUADADIERA

O

EENTFICACKN O RES0S

.

JABON DE MANOS it

D MANGS LIQUIDO, CON SUNE AROWA 1L DENIICACION DAL PROUCTO Y D1,
IO TAROAC TV, LR RAMENTE frmnyrieey

Ces 0 AN, At
| s rasmre ox cas saves v

JABON DE
MANOS

Gracias por su atencion

Viax de Exposicion
freesTT
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EVALUACION PRODUCTOS DE ASEO Y DESINFECCION

EMPRESA LACTEOS DON FERCHO

EVALUACION CURSO PRODUCTOS DE ASEO Y DESINFECCION

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre el manejo de productos de aseo y

desinfeccion.

Nombre:

1. Una con una linea segun corresponda

108

Cédula:

Limpieza de manos

Desinfectante con efecto bactericida

Desinfectante, blangueador y

bactericida

Detergente desengrasante de alta

espuma

Desinfectante con efecto bactericida,

viricida, fungicida y suave aroma



2. Encuentre los Utensilios de limpieza y desinfeccion

[ -

G I W E 5 P ] M J A 5 F T W
M L R E cC o G E D 0 R M b
E 5 cC o B A K K T A J £ H
M I M 4] X 4] T R A P ] 5 F o

m
[
=)
3
o
[}

alcohol cepillos
cloro cubeta
escoba esponja
haraganes panos
recogedor trapeador
trapos
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IDENTIFICACION, PREPARACION DE SOLUCIONES DESINFECTANTES

\
|

L,

l

[

\ OBJETIVO
I

Esta recomendacion tiene por
objeto definir los lineamientos

—

para la preparacion y manejo
LUIS GUAMAN apropiado y seguro de los
| productos quimicos. -

ALCANCE GLOSARIO

* PESO(%p/p):
Gramas de soluto en 100 gramos de solucin,
* PARTES POR MILLON (ppm}:

| e
Es una unidad de concentracién que se define como el A R
nimero de partes que existen de un analite de interés (por ® E
ejemplo, sustancia activa) en un millén de partes de >

muestra. Usualmente se utiliza para cuantificar elementos y

quimieos que se en pequefias
cantidades, dentra de las unidades que usualmente se
i b .

* La presente recomendacion busca
brindar un referente que pueda ser
utilizado por la industria, en el calculo y
preparacion de las  soluciones
desinfectantes, asi como de los
elementos de proteccion personal
requeridos en la preparacion y
utilizacion de dichos insumos en éreas
administrativas y productivas.

* Mgdeanalito/ kg de muestra
v en el caso de solucones acuosas es usual referirse coma
+ Mgde analito/ litro de solucidn.

Tipode aguaa utilizar en la preparaciénde los agentes de limpiezay
desinfeccién

‘ * AGUA POTABLE:

&/ ROWA0N: | £l agua potable es aquella que puede ser consumida por
Es la mezcla homogénea de dos o mds componentes. personas y animales sin riesgo de contraer enfermedades.
que no reaccionan entre s y que se encuentran en El término se aplica al agua que ha sido tratada para su
proporcionesvariables consumo  humano  segin - estindares de  calidad

determinados  por las  autoridades  locales e
internacionales.

* AGUA DESTILADA:

* DUREZA DELAGUA:

Es la suma de sales de carbonato de calcio y magnesio
en el agua y se expresa como CaCO® y permite de
acuerdo s su nivel categorizar el agua como:

- Blanda: si la dureza es inferlor a 60 mg/L expresada
como CaCO%.

Es el agua que ha sido evaporada y posteriormente
condensada. Al realizar este proceso se eliminan casi la
totalidad de sustancias disueltas y microorganismos que
suele contener el agua.

- Dura: si la dureza se encuentra en un rango de . ICADA:
concentracign entre 121 mg/L y 180 mg/L expresada AGUA PURIFICADA:

como CacO" Aquella agua tratada mediante Gsmosis _inversa,
: . i filtracion /o _destilacion,

< Copmhecionss 180 mg/L expresads intercambio _ionico,  nano v %

Ol e el :ﬂéd:ﬂ’" eliminando los minerales disueltos, 1a materia orgdnica.

Preparacion de los
agentes de limpieza

 Regularmente la concentracion de activos de los agentes Ejercicio ¢Cudntos litros de producto ciustico (soda caustica) se n e para
de limpieza y desinfeccion se expresan en porcentaje (%), preparar 400 litros de la solucién al 2.0% expresados en p/p, piv. v/, si la
\a scomencion 88 QUe. S0 sexraferendaestd pureza de la soda en el insumo es de 49,0% y su densidad es de 1,53 g/mL y
concentracion reportada en: e

de 1,010 g/mL?

volumen / volumen o peso fvolumen,

La relacion se considera como masa / masa (gramos de
activo presente en gramos de insumo), también conocida
como relacion peso a peso (p/p)

* Es importante tener presente en que unidades de
concentracion el insumo es vendido por el proveedor,
para de acuerdo con ello realizar los calculos de
preparacion, dependiendo del caso es necesario contar
con la densidad del producto de partida, como la
densidad de la solucion preparada.
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Interpretacion unidades
de concentracion

ejercicio 1
Concentracién Equivalente a decir
20%p/p 2,0 gdesoda
piv 2,0 gde soda
20%viv 2,0 mi de solucien de insume de

partida (en este caso volumen de
solucién soda al 49%)

Esta es una medida no
recomendads para el trabsjo, pusde
generar errores de interpretacion

2% P/V

* Cantidadde Insume a pesar en:
kg - 400 L de solueién * (1000 mL salucidn 11 solucidn}*
12 grameos de sods / 100 mL solucion)* (100 g insumo/29,0
& de soda)*{1kg insumo/ 1000 g de insumo) = 16,3 kg

* Adicionar a 16,3 kg de insumolevars 400 L con agua.

* Eaulvalente enlitros de insumo a utilizar

- 16,3 kg "{1000 g/ 1 kg)*" (1 ml/ 153 g}” (11 /1000 ml}

0,7 litros de insuma.

* Tomar 10,7 litros de insumoy llevar 3 400 fitros con
agua

Preparacion de soluciones
de desinfectantes

las
desinfectantes se preparan diluidas, es
por ello que la unidad de medida
recomendada para su medicién suele
ser partes por millén (ppm), en muy
pocas ocasiones (por ejemplo, geles
de desinfeccién) se expresa %
peso/volumen o %peso/peso.

2002 16000 poem Pises, + Es inportante anies de la oplescion del
parecesy desntectamte que Iow pisce e encuenven
o Impion y secon

sl mismo, en caso de cootar con planta de
atarmienta de squas residuales que hagan s
e microcegaresmos, craban el compartamen
1o qun presantay reskzar los apavtes requancos

4902 500 ppm Equpos
+ Concentaciones de desnlectante wpericres
2160 ppm en ecuipon aue presenten contacto

con productos de conzum (por ejeml, alh

commetcos), recuiere enpague con

g1 im0 2 i a1 desintecsin.

« Exta actidad se dabe reslzar cads vez que
e lave el eulpo, e combion de s camblos
e referoncia de producto fabrcado.

+ 1.Volumena preparar: 400 litros (400 L).
+ 2. Densidad de la solucidn preparada: 1,010 g/mL

2% (En %m/m o %p/p)

+ Cantidad de insumo requerido en:

kg=400 L* {1000 mL/1 L)*(1,010g de solucién/ 1

mL de solucin)*(2 g de soda/100¢ de

Solucn] {100 de nsumo puro, 49,08 de sodal.

+ Cantidad de insuma requerido

kg = 16490¢ * (1ka/ 1000g)

=16,5kg de insumo

+ llevados en agua a 404 kg de solucién [estevalor
se obtiene a partir de la densidad y velumen de
Ia solucién a preparar), se requiere de una
biscula para la preparacidn.

100 g de solucitn preparada

100 ml de solucién preparada

100 ml de solueién preparada - .
+ Equivalentes (segin densidad del insumo 1,53
/13 10,8 175 d insumo 6 partda.

2% VIV

+ Cantidadde insumo enlitros

4001 desolucién * (1000 mL sohucin /1 L de solucién]*
{2 mL de insume,/ 100 ml selucion desolucién)® (1L de
insume /1000 . de insumol

8001

= 8 litr0s d insume, llevar 2 volumen de 400 litros con agua.

*+ Ojo La concentracion del activo cambia dependiando de
1o forma en que 5e tengs expresado el porcentaje Xo/p
o s igual 3 %p/vy no es igual a %nfy.

Por cjemplo, el 2% v/y exprasado en Yoy es menor a 2%,

 Pues en & liiros de insumo hay 5997 gramos de soda
[cilevlo do partds: 8 LS00 mist 13 5 de
insumof ml de insumo* (19 de sods/ 100 g de Insume).

%y = 5997 g 4 x 105 ml *100
- 1,480~ 1,50% SRV

A continuacion, se presenta una tabla de los diferentes
desinfectantesy rangos de concentracion

Concaniocitn

Desinfectante et
Semeniads
fov 404 500 pom

custernarios
cuarta quinta
generacién

400 3 500 ppm Tapetes

200 3 450 ppm Pediluvios

ure ant

Sesatectonte Tenga en cuenta

Lot ecomancaciones desphcosin atiecsss

cones de rabao de msuma

L aphkacn e sz en sess Sessedar

e —

P R —

+ Producto en polvo

Se debe revisar ¢l estado del tapete. Se debe
‘evaluar la concentracion en a que se encuentra
presente en el proveedor que lo suministra.

+ Los tapetes deben ser revisados y presentar
tecargas periddicas del desinfectante utlizado,
ese recargue debera evaluarse de acuerdo al
niimero de personas que transiton.

+ Usualmente estos equipos se suministran con
aite comprimido, se recomiends que este sire
este previamente fitrado
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2002300 55m esioven Ussalmense estos equpes se szt
conmercias deamonio  en amonio e Compremise, s ecomiens aue et ser
cuatemario P m—
7 shataraldenido
s e sl ---
Desinfectante mezcla nameais (Croques) ‘aebokzackin despelar o meacs 12 horws
do clorura de cunternaro
asoalodela, subutne S ek s 7260 ppm Amblenten  Apicue f products imics en l ooncen-
7 parsbencs. S 40 pUCONoR 40 Sesm s Hanatecnologia basada wackin ea o que o poverdor s que ¢
/0 sremal Prevo o1 nebubiencion - P
cargadas. Mezcla de
g, e s imcrtane awastiza aue dwoe s s
Clorwro de IR o cacion. ol personal cperstivo cumgle <on s
wiauibeocdamsnio v o shrnerios de
e personal,sugerss porcadafabdane,
4000 pom tacees +Los deumfectantes ousdamtes no se Setn
Clorwro de. i en ttleros i superhies facirmemse
siguisenciamonio metstcas que sean caidables
200 pom Ambiantes « Evaluacien previa FUS del product y Ficha
iheguen) ook * Uso diario, no demostrado thcnicamente.
Acido peracético. 5000 & 6000 ppm Pisos,
« Verifcacion medidas de sequridad aspersia Glutaraldehido
i e sibsaiay paredes y +Este producto es tdxico, se recomienda maxi-
3 drenajes mizse las medidas de precaucidn, segun las.
fecomendaciones establecidas en las FOS del
producto.
90200 pom Verduras + Segin recomendacianes FOA. concentiaco-
¥ frotas nes superiores 1 80 ppen de Scido peracético
Toquioen enjuague con agua bmpia. - Esta recomendacion ez solo una recomenda-
7000 a 8000 ppm. Amblentes i6n , y Gependera e las recomendaciones y
Dasbijer s ‘estudion de eficacia que presenten los provee-
200300 ppm Pises, + Unlicarlos elementos de proteccion pessonal 2 base de extractos sy
SSisdeny naturales
cranajes
300 ppm Euipos + Revision (evisar compatbilidad con materel
deequpo)
i Aconolmin s65%  Memos *Agicr o Seifectase otre o s i
jo  T00028000pm  Equipes  Bataca en cagturn de paiclas cugades. i
de compuestos a base B o cans e manpaciin e objeron con
alquilslanos y amonio uaates. lvar con 43U ¥ WG o gesete y
cuaternario. aplen o et con ool
+ Apheat g cad ver que manpe objeion
i hpacont de sodio e un agete desmiec- o pedan e vectoresde COVI-19y ceands
Vigooloii de el 1000 ppm Equpor e conosne constdee e
50 ovidencia astuion de ebcacta 6ol rodve-
o a0 & concentiacioaes de 400ppm, pero
s mportane que se desafie de scuerdo a by Alcoho glicerinado Conceniacionde  Equpos +Cuando se roauisra
censicines de larta. sloohalaimenos sl (colulares,
oo passis:
4o oo,
Pivos. lpocorts de sodio s un agerte desfec- cavians do
1000 pom puredesy voncston)
drenajes
e credonia ctados de choacis el products

Importante que se desalie de acuerdo  las
condiciones de planta.

Bibliografia

+ Nufiez Quispe, A. M. (2015). Guia de preparacion de soluciones
antisépticas y desinfeccion del instrumental, en el Hospital Regional
Docente Ambato (Master's thesis).

+Soares, |. J., & Goldberg, F. (2002). Endodoncia. Técnica y
fundamentos. Ed. Médica Panamericana.

+ Osorio Cardona, L. F. A., & Marin Rivera, C. A, A. (2017). Disefio de un
programa de limpieza y desinfeccién utilizando algunas herramientas
de ingenieria industrial para la zona determinada como inocua del
proceso de produccion de un ingenio azucarero de la region.
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EVALUACION IDENTIFICACION, PREPARACION DE SOLUCIONES DESINFECTANTES
EMPRESA LACTEOS DON FERCHO

EVALUACION CURSO IDENTIFICACION, PREPARACION DE SOLUCIONES
DESINFECTANTES

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre la identificaciéon, preparacién de

soluciones desinfectantes.

Nombre: Cédula:

1. Complete el ejercicio para determinar la cantidad de cloro liquido que debe utilizar
para preparar una disolucién de 20 litros desinfectante a 200 ppm (partes por millén)

si la pureza del insumo se encuentra en 12%.

e Trasformacién de porcentaje a ppm del cloro liquido.

Concentracion=12%

- mg
ppm = —

12 g mg 1000 m&

= X =120000——
100 mL lg 1L
mg
120 000 - = 120 000
e Remplazar de litros a mililitros.
ml
20 =——=20000mL

1L

e Remplazar valores en la formula de la concentracion

Datos

C 1=120 000 ppm
C 2=200 ppm
V=

V 2= 20 000 ml

V1XC1=V2XC2

Uy XCy
- 20000 ml x ppm
! 120 000 ppm
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V, =33.33

2. La evaluacion se completard con la preparacion fisica de la solucion de cloro

liquida previamente calculada.
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA, PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS

BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA,
PROCEDIMIENTOS Y

: -..;' REGISTROS
‘ ....‘.,

=3 LUIS GUAMAN
Peoer
*‘:\”'\"
[ 4 .1'“

Descripcion

il I

e

L

ENHERENTES LA FROTLEON Y DETRELCERG. IV DB LA,

‘CONSOCTAND0 TAMIBEN H. AR LEGA. DEL
A

EJEMPLOS de Acciones Practicas a
Implementar

13 Bueeas Pricticas da Manufacturs.

paredes, plcs, luminaséas, huecos, desagles, teches, et
o : -

o
programs desarollados, de acuesdo s infervencién.

ca de personal.

mbienie, I, equi

Ventajas para los CLIENTES

Mejora las condiciones de higiene en los

procesos

Mantiene una imagen de los productos y de la
empresa

Estandariza |a inocuidad en las operaciones.

Garantiza una infraestructura apegada a las
exigencias legales

Posibilidad de acceso a nuevos mercados.

Apego del personal

Buenas Practicas

de Manufactura
(BPM)

Principales Requisitos

Mejarar
| ‘Drganizactn a tras de-
wsolondo Documentar
. umineris, e, doscgies,
oo oy
Desarroll dounPlande
| itaci | |
métedos, responeablos, wensiosy
desallados,doacudoa s
interventsén.

Ventajas para la ORGANIZACION

Mejorar los sistemas de
calidad e la empresa,

Demuestraalasociedadel Demuestra conformidad
compromisode la con los requisitos legales
organizacionconla seguridad ey
limentaria,
a internacionales.
Mejorala comunicacion :
e Mejorael proceso de
organizacié.

Personal capacitadoy
consciente de sus
actividades de desempefio.

Reduce los tiempos de
ejecucion de las
actividades.

Ventajas para el MERCADO

Através de las BPM, se fomenta y establece
un mercado seguro, que se guia por los
mismos Principios de Higiene de los
Alimentosy proporciona garantias hacia los
consumidores.
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Sectores de APLICACION

La entidad promotora de buenas practicas
puede ser: un laboratorio, una empresa,

una administracién, un organismo
corporativo.

PROCEDIMIENTOS Y 4
REGISTROS &

El tema del que tratan suele restringirse
(aunque no sea cerrado) a: blomedicina,
agricultura, farmacologia, medio ambiente,

seguridad, condiciones laborales, salud,
comercio, prestacion de servicios,
comunicaciones, etapas de proceso como

almacenamiento, etc

Procedimientos o prerrequisitos BV
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Registros
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R PLANTA O LACTEOS DON FRCHO

- =l T T AN _—

08 PROGUCGION LACTRDS [
PLAN HIGIENE oo Fesgie =
oo, |V | Vet |
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EVALUACION BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA, PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS
EMPRESA LACTEOS DON FERCHO

EVALUACION CURSO BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA, PROCEDIMIENTOS Y
REGISTROS

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre buenas practicas de manufactura,

procedimientos y registros.

Nombre: Cédula:

1. {Qué es un alimento inocuo?

a) Es un alimento libre de grasas.

b) Es un alimento que al ser consumido nos aporta nutrientes.

c) Es un alimento que al ser consumido no causa dano al consumidor.
d) Es un alimento contaminado porque contiene sustancias extranas.
2. ;Qué son las buenas prdacticas de manufactura?

a) Conjunto de normas para la aplicacion de higiene de los alimentos.
b) Es la presencia de insectos en los alimentos.

c) Es comer en las horas de trabagjo.

d) Tener malos hdbitos.

3. Mencione 4 cosas que haria usted para proteger el producto de contaminacion.

4. Describa como debe ser la vestimenta correcta de un manipulador
a) Mandil, cofia, zapatillas blancas.

b) Mandil, gorra, mascarilla, zapatillas blancas, porta celular.

c) Mandil, cofia, mascarilla, zapatillas blancas.

d) Mandil, cofia, mascarilla, zapatillas sucias.
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5. Que procedimiento o prerrequisito y que registro esta ud encargada de realizar

dependiendo de su actividad.
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ENFERMEDADES TRASMITIDAS POR LOS ALIMENTOS

[
& LAS ENFERMEDADES
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GERMENES PATOGENOS
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Listeria Fiebre, dolor de - Tierro. Leche crudo, quesos

Listeriosis cabezo, o veces - Aguas no pofables. frescos, productos
meningitis, aborto, - Algunas personos. cémicos, verduras y
coma, muerte. - Animales. hortalizos.

E. coli Vémitos, dolores - Tubo digestivo de los Carne, productos
abdominales, diarreas, | animales y los personas. | lécteos, frutas y
insuficiencia renal. - Aguas no pofables. verduras, pescados

ohumados, almejos.

RECUERDA
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tener agentes
Yoxicas naturoles e

confominante

Por habérseles
ofodido sustancias fed
. germenes potogenos.

PRINCIPALES CAUSAS DE APARICION DE
ENFERMEDADES ALIMENTARIAS

Preporacién de platos con excesiva antelacion

Mantenimiento de comidas en caliente
a temperatura inferior a 65 °C

Enfriomiento lento de platos cocinodos
Temperatura de refrigeracion insuficiento.
Cocinado insuficiente
Recalentamiento inapropiado

Descongelacién incorrecta

ALIMENTOS DE ALTO RIESGO

/QUE HACER PARA EVITAR
i iDAD dews AL ] 1A CONTAMINACION DE
mocumm}@ ALINENToS LOS ALIMENTOS!

* Para mantener los alimentos libres de
bacterias daninas y, por tanto, prevenir la
aparicion de enfermedades alimentarias
deben aplicarse cuatro medidas
fundamentales: limpiar, separar, cocinar y
refrigerar.

Syl Pt T

/;DE QUE DEPENDE LA GRAVEDAD DE UNA
ENFERMEDAD ALIMENTARIA?

~—— ¢De qué depende la gravedad —
de una enfermedad alimentaria?

Dosis de geﬁ
¢

foxina ingerida

Tipo de germen

Caracteristicas del
individuo
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Contaminacion cruzada

El manipulador fraslada gérmenes desde un érea
contaminada a ofra limpia, a través de:

Su persona.
Utensilios.

Ropa...

RECULRDA
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m. Las bacterias se deferioran
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REGLAS DE ORO DE LA OMS PARA LA
PREPARACION HIGIENICA DE LOS ALIMENTOS

—
Comprar siempre alimentos que tengan [G48ay, -
una garantia sanitaria reconocido.

Cocinar bien los alimentos (65 °C minimo),
Consumir los alimentos inmediatamente N
después de cocinados N

Almacenar correctamente
los alimentos cocinados.

Recalentar bien los alimentos a més

de 65 °C (minimo). A
&

shutterstock.com - 1502688671

Evitar el confacto entre alimentos
crudos y cocinados.

Lavarse las manos a menudo. é

=

Mantener esmgm\omwem.a limpias.
las superficies de manipulacion de
alimentos.

Proteger los alimentos de insectos,
roedores y ofros animales.
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EVALUACION ENFERMEDADES TRASMITIDAS POR LOS ALIMENTOS
EMPRESA LACTEOS DON FERCHO
EVALUACION ENFERMEDADES TRASMITIDAS POR LOS ALIMENTOS

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre las enfermedades trasmitidas por

los alimentos.

Nombre: Cédula:

Seleccione la repuesta correcta

1. ;Qué puede causar un alimento contaminado?
a) Causar enfermar a todos los que lo consuman.
b) Puede ser considerado como medicina.

c) Puede causar felicidad de quien lo consuma.
d) Ninguna de las anteriores.

2. ;Por qué preparar los alimentos sin la aplicacion de BPM puede ser una causa de

aparicion de enfermedades alimentarias?

a) Porque en el tiempo que transcurre desde su produccidén hasta que se consumen

pueden proliferar microorganismos.

b) No existe ningun problema si no se aplica BPM

c) Los alimentos no pueden causar enfermedades.

d) Todas las anteriores.

3. Cuando un manipulador traslada gérmenes desde un drea contaminada
a otra limpia, contaminando esta 0ltima, se habla de:

a) Contaminacion cruzada.

b) Contaminacién no intencionada.

c) Contaminacién personal.

4. Los alimentos que no se han sometido a fratamiento térmicos:
a) Deben almacenarse por separado.

b) Pueden almacenarse juntos siempre que estén refrigerados.
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c) No se deben almacenar durante tiempos superiores a 24 horas.
d) Todas las anteriores.

5. Un alimento puede tener un aspecto, aroma y sabor normales y sin embargo causar

una intoxicacion alimentaria:
a) Verdadero.
b) Falso.

6. De las siguientes medidas sefala aquellas que se consideran BASICAS para evitar

la contaminacién de los alimentos.

a) Cocinarlos a la temperatura adecuada.

b) Separar alimentos crudos de alimentos cocinados.
c) Cortar los alimentos en pequenas porciones.

d) Lavar las manos y limpiar las superficies de trabajo.
e) Enfriar rdpidamente los alimentos preparados.

f) Anadir especias y conservantes.

g) Mantenerlos en atmdsferas controladas.
Complete segin corresponda.

7. Como evitaria Ud. Causar enfermedades producidas por los alimentos:
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4.1.9. Andlisis microbioldgicos finales

Para el andlisis microbioldgico final se fomd la misma metodologia de los andilisis
microbioldgicos iniciales, se determind los mismos microorganismos y se redujeron los

puntos de muestreo, ya que en algunos casos no se presentd contaminacion.

Las muestras fueron recolectadas de los puntos de muestreo limpios mediante hisopos
y esponjas estériles en instalaciones, personal, materiales y equipos el 30 y 31 de mayo
del 2023 a las 5 am para no retrasar los horarios de produccion. Las muestras fueron
trasportadas en un contenedor isotérmico con geles refrigerantes para que la
temperatura de las muestras no supere los 10 °C, esto con la finalidad de asegurar la
vida Util.

En la tabla 39 se puede observar los puntos de muestreo de andlisis microbiolégicos

finales.

Tabla 39. Puntos de muestreo de andlisis microbioldgicos finales

Superficie Tipo de superficie NUmero de muestras
Palmas
Personal Mandiles
Botas
Marmitas
Hiladoras de pizza
Tanques
Mesdn desuerado
Mesones
Equipos y utensilios Paleta
Cuchillos
Empacadora al vacio
Balanza
Moldes
Canastillas
Pisos
Instalaciones Paredes
Estacion de lavado manos

WWW— —m —m o N —

4.1.9.1. Codificacion de las muestras

Para la codificacion de muestras para el andlisis microbioldgico final se utilizd valores
del 300 al 320 obteniéndose la codificacion especificada en la tabla 40, esto se realizd

con la finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.
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Tabla 40. Codificacion personal.

Codificacion

Personal Palmas Mandiles Botas
Personal 1 307 314
Personal 2 315
Personal 3 316
Personal 4 303 317
Personal 5 318
Personal 6 319
Personal 7 320

Para la codificacion de equipos y materiales en el andlisis microbioldgico final se utilizd
valores del 321 al 343 obteniéndose la codificacion especificada en la tabla 41, esto

se realizd con la finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 41. Codificacion material y equipos

Material y equipos Codificacion
Marmita 1500 321
Hiladoras de pizza 326
Tanque 2000 L 327
Mesdn desuerado 331
Mesdn drea de produccion 332
Paleta 335
Agitador 336
Cuchillo blanco 337
Moldes 339
Canastillas 340
Balanza 341

Para la codificacion de las instalaciones en el andlisis microbioldgico final se utilizd
valores del 344 al 352 obteniéndose la codificacién especificada en la tabla 42, esto

se realizd con la finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 42. Codificacion de las instalaciones

Instalaciones Codificacion
Pisos drea de produccién 344
Pisos drea de laminado 345
Piso cuarto frio 346
Paredes drea de produccion 347
Paredes drea de laminado 348
Paredes cuarto frio 349
Estacion de lavado de manos drea de produccion 350
Estacién de lavado de manos vestidores 351
Estaciéon de lavado de manos laboratorio de calidad 352

4.1.9.2. Resultado de andlisis microbioldgico final

Para el andlisis de las palmas se utilizé el método de enjuague donde el volumen del
diluyente es de 250 ml, en la guia técnica para el andlisis microbiolégico de superficies
en contacto con alimentos y bebidas (2007) recalca que se presenta los resultados

en ufc / manos.

En la tabla 43 se muestra que no existe contaminacion en manos.
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Tabla 43. Andlisis de las palmas

Unidades Ufc / manos
304 codificacién de manos del

Microorganismos Limite
personal
Aerobios mesofilos 8 <20
Coliformes totales 0 <20
Escherichia coli 0 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 0 <20
Levaduras 0 <20

Para el andlisis de delantales se utilizé el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / delantal.
En la tabla 44 se muestra que no existe contaminacion en los delantales.

Tabla 44. Andlisis de delantales

Unidades Ufc / delantal
Microorganismos 307 codificacién delantal Limite

Aerobios mesodfilos 8 <20
Coliformes totales 0 <20
Escherichia coli 0 0

Listeria spp 0 0

Salmonella 0 0
Mohos 0 <20

Levaduras 0 <20

Para el andlisis de botas se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para el
andlisis microbioldégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / botas.
En la tabla 45 se muestra que no existe contaminacién en botas del personal.

Tabla 45. Andlisis de botas

Unidades Ufc / bota
Codificaciones de botas

Microorganismos 314 315 316 317 318 319 320 Limite Promedio
Aerobios mesofilos 7 8 7 8 7 8 8 <20 8
Coliformes totales 6 6 5 6 7 5 5 <20 6

Escherichia coli 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Mohos 0 0 0 0 0 0 0 <20 0
Levaduras 0 0 0 0 0 0 0 <20 0

Para el andlisis de marmitas e hiladoras se utilizd el método de hisopado, en la guia
técnica para el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y
bebidas (2007) recalca que se presenta los resultados en ufc / hiladora o ufc /

marmita.

En la tabla 46 se muestra que no existe contaminacién en las marmitas e hiladoras.
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Tabla 46. Andlisis de marmitas e hiladoras

Unidades Ufc / marmita Ufc / hiladora
. . 321 codificacién 326 codificacién . .
Microorganismos : : Limite Promedio
de marmita de hiladora
Aerobios mesdfilos 8 8 <50 8
Coliformes totales 0 0 <100 0
Escherichia coli 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0
Mohos 0 0 <50 0
Levaduras 0 0 <50 0

Para el andlisis de tanques se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / tanque.
En la tabla 47 se muestra que no existe contaminacién en tanques.

Tabla 47. Andlisis de tanques

Unidades Ufc / tanque
327 codificacion de

Microorganismos Limite Promedio
tanques
Aerobios mesdfilos 0 <20 0
Coliformes totales 0 <20 0
Escherichia coli 0 0 0
Listeria spp 0 0 0
Salmonella 0 0 0
Mohos 0 <20 O
Levaduras 8 <20 8

Para el andlisis de mesones se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / mesones.
En la tabla 48 se muestra que no existe confaminaciéon en los mesones.

Tabla 48. Andlisis de mesones

Unidades Ufc / meson
Microorganismos 331 codificacién de mesones Limite

Aerobios mesofilos 0 <20
Coliformes totales 0 <20
Escherichia coli 0 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 0 <20
Levaduras 0 <20

Para el andlisis de materiales se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / materiales.

En la tabla 49 se muestra que no existe contaminaciéon en materiales.
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Tabla 49. Andlisis de materiales

Unidades LL L9 926 L3 $%
Microorganismos Codificacion utensilios Limite Promedio

335 336 337 339 340
Aerobios mesofilos 0 0 0 0 0 <20 0
Coliformes totales 7 7 0 0 0 <20 3
Escherichia coli 0 0 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0
Mohos 7 7 8 7 7 <20 7
Levaduras 6 6 7 6 ) <20 6

Para el andlisis de equipos se utilizd el método de hisopado, en la guia técnica para
el andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / equipos.

En la tabla 50 se muestra que no existe contfaminacién en materiales.

Tabla 50. Andlisis de equipos

Unidades Ufc / Ufc/ empoc;odoro al
balanza vacio
Microorganismos 34]Cod|flcoc€22de equo;43 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 0 0 0 <20 0
Coliformes totales 0 0 0 <20 0
Escherichia coli 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 8 8 7 <20 8
Levaduras 0 8 7 <20 5

Para el andlisis de pisos se utilizd el método de esponjado, en la guia técnica para el
andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / m2.
En la tabla 51 se muestra que no existe contaminacién en el piso.

Tabla 51. Andlisis de pisos

Unidades Ufc / m2
Codificacion de pisos

Microorganismos 344 345 346 Limite Promedio
Aerobios mesofilos 8 7 8 <50 8
Coliformes totales 0 0 0 <100 0
Escherichia coli 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 6 6 5 <50 6
Levaduras 6 5 6 <50 6

Para el andlisis de paredes se utilizdé el método de esponjado, en la guia técnica para
el andlisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / m2.
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En la tabla 52 se muestra que no existe contaminacién en paredes.

Tabla 52. Andlisis de paredes

Unidades Ufc / m2
Codificaciéon de paredes

Microorganismos 347 348 349 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 4 5 4 <50 4
Coliformes totales 0 0 0 <100 0
Escherichia coli 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 6 7 6 <50 6
Levaduras 8 9 8 <50 8

Para el andlisis de estacion de lavado de manos se utilizd el método de esponjado,
en la guia técnica para el andlisis microbioldégico de superficies en contacto con
alimentos y bebidas (2007) recalca que se presenta los resultados en ufc / estacion

de lovado de manos.

En la tabla 53 se muestra que no existe contaminacion en la estacion de lavado de

manaos.
Tabla 53. Andlisis de estacion de lavado de manos
Unidades Ufc / estacion de lavado de manos
Codificacion de estacion de lavado de
Microorganismos manos Limite Promedio
350 351 352

Aerobios mesodfilos 0 0 7 <50 3
Coliformes totales 0 0 0 <100 0
Escherichia coli 0 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0
Mohos 7 0 7 <50 5
Levaduras 8 7 7 <50 8

4.1.10. Desarrollo de un diagnéstico de la situacion final de la empresa

Con resultados del check list del ARCSA 067 — 2015 se puede conocer el nivel de

cumplimiento de la microempresa, donde se obtuvo los siguientes resultados:
En la tabla 54 se puede ver los resultados del incumplimiento de las BPM.

Tabla 54. Cumplimiento e incumplimiento de BPM

Criterio Cantidad Porcentaje
Cumple (C) 142 91,03 %
No cumple (NC) 14 8.97 %
Total 156 100 %

La figura 17 muestra que la microempresa cumple con el 21 % e incumple con el 9 %

de los items establecidos en el listado de comprobacion.
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Figura 17. Cumplimiento BPM
4.1.10.1. Resumen de cumplimiento e incumplimiento

La interpretacion de datos por capitulos de del check list ARCSA 067 — 2015 del

diagndstico final de la empresa Idcteos “DON FERCHO".

En la Figura 18 se puede observar que en fres capitulos se logré un cumplimiento del
100 % y en los demads se redujo considerablemente el incumplimiento presentado en
la empresa. Estas reducciones se dieron, ya que se redlizaron cambios en la
estructura, se implementé un manual de (BPM), ademds de aplicar un plan de

acciones correctivas que se ve reflejado en los resultados obtenidos.

Cumplimiento e incumplimiento de BPM

Aseguramiento y control de calidad 15 1
Almacenamiento, distribucion, transporte... 16 0
Envasado, etiquetado y empaquetado 10 1
Operaciones de produccion 16 4
Materias primas e insumos 9 0
Obligaciones del personal 12 2
De los equipos y utensilios 11 0
De las instalaciones 46 6

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

Cumple No cumple

Figura 18. Resumen de cumplimiento e incumplimiento
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4.2. DISCUSION
4.2.1. Andlisis microbioldgicos

4.2.1.1. Andlisis microbiolégicos de calzado

En la tabla 55 se puede observar la comparacién microbiologia inicial y final del

calzado.
Tabla 55. Comparacion microbiologia inicial y final.
. . Unidades Ufc / bota
Microorganismos - .
Inicial Final
Aerobios mesdfilos 8 8
Coliformes totales 7 6
Escherichia coli 10 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 10 0
Levaduras 9 0

En la figura 19 se muestra una reducciéon en Escherichia coli, mohos y levaduras esto

principalmente por la prohibicidén de usar el calzado fuera de las instalaciones,

ademds de ubicar estaciones de lavado y desinfectado de calzado.

Botas

12
10 10
10 — — 9

0 0 O 0 0 0

0

Aerobios Coliformes Escherichia Listeria spp Salmonella ~ Mohos Levaduras

mesofilos totales coli

H Unidades Ufc / bota Inicial E Unidades Ufc / bota Final

Figura 19. Comparacion microbiologia inicial y final.

4.2.1.2. Andlisis microbiolégicos de pisos

En la tabla 56 se puede observar la comparaciéon microbiologia inicial y final de pisos.
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Tabla 56. Andilisis microbioldgicos de pisos.

. . Unidades Ufc / m2
Microorganismos

Inicial Final
Aerobios mesofilos 10 8
Coliformes totales 0 0
Escherichia coli 6 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 10 6
Levaduras 8 6

En la figura 20 se muestra una reduccion de la carga microbiana esto debido a la

aplicacién de uso de nuevos desinfectantes como son DESI — CLEAN que estdn

constituidos de amonio cuaternario quinta generacién y el uso de bactericidas que

reducen la contaminacion.

Pisos

12

10 10
10 — —

0 O 0 0 O 0 O

Aerobios Coliformes Escherichia Listeria spp Salmonella Mohos Levaduras
mesofilos totales coli

E Unidades Ufc / m2 Inicial @ Unidades Ufc / m2 Final

Figura 20. Andlisis microbiolégicos de pisos.

4.2.1.2. Andlisis microbioldgicos de paredes

En la tabla 57 se puede observar la comparacién microbiologia inicial y final de
paredes.
Tabla 57. Andlisis microbioldgicos de paredes.
. . Unidades Ufc / m2
Microorganismos . .
Inicial Final
Aerobios mesofilos 9 4
Coliformes totales 9 0
Escherichia coli 11 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 10 6
Levaduras 8 8
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En la figura 21 se muestra una reduccion de la carga microbiana en las paredes esto

debido a que el personal no acostumbraba a limpiar estas zonas, por 1o que se

destind un dia general de limpieza con el fin de reducir la contaminacion.
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Figura 21. Andlisis microbioldgicos de paredes.
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4.2.1.3. Andlisis microbiolégicos de las estaciones de lavado de manos

En la tabla 58 se puede observar la comparacion microbiologia inicial y final de las

estaciones de lavado de manos.

Tabla 58. Andilisis microbioldgicos de las estaciones de lavado de manos.

Microorganismos

Unidades Ufc / m2

Inicial Final
Aerobios mesdfilos 3 3
Coliformes totales 0 0
Escherichia coli 5 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 6 5
Levaduras 8 8

En la figura 22 se muestra una reduccion de la carga microbiana con la aplicacion

del PCL - 005 en el cual se detallan los pasos de limpieza de estas zonas con el fin de

reducir la contaminacion.

135



Estacion de lavado de manos
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Figura 22. Andlisis microbioldgicos de las estaciones.
4.2.2. Cumplimiento e incumplimiento de (BPM)

En la tabla 59 se puede observar los resultados del diagndstico inicial y final realizados

en la empresa ldcteos "DON FERCHO".

Tabla 59. Cumplimiento e incumplimiento de (BPM) en el diagndstico inicial y final.

3LA PLANTA LO TIENE?2

Cumplimiento e incumplimiento de (BPM) Diagndstico inicial Diagnéstico final
Cumple No cumple Cumple No cumple
De las instalaciones 27 26 46 6
De los equipos y utensilios 6 5 11 0
Obligaciones del personal 8 13 19 2
Materias primas e insumos 3 6 9 0
Operaciones de produccion 13 7 16 4
Envasado, efiquetado y empaqguetado 9 2 10 1
Almacenamiento, distribucion, transporte 16 0 16 0
y comercializacion

Aseguramiento y control de calidad 15 1 15 1

En la figura 23 nos muestra un incremento del nivel de cumplimiento de (BPM) en la
empresa ldcteos "DON FERCHQO", el capitulo con mds cambios fue el de las
instalaciones debido a que se realizaron cambios mejorando las dreas de control de

calidad, drea de producciéon y drea de laminado y empacado del queso mozzarella.
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Figura 23. Cumplimiento de (BPM).
En la figura 24 se muestra que en el diagndstico final tres capitulos tienen 0 items (de
los equipos y utensilios, materias primas e insumos, almacenamiento, distribucion,

trasporte y comercializacién) lo cual se ve reflejado en los cambios realizados.
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Figura 24. Incumplimiento de (BPM).
4.2.3. Aplicacion de herramientas y resultados obtenidos
Una de las principales herramientas utilizadas es el diagrama de Ishikawa y el drbol
de problemas, que son herramientas para la identificacion de problemas
identificando todos los factores involucrados como las causas y efectos para lo cual

en la tabla 60 se presenta los resultados obtenidos:
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Tabla 60. Resultados obtenidos de la aplicacidén de herramientas.

Problema

Causa

Efecto

Se presentan
contaminacion
instalaciones.

Zonas
en

de
las

Se presentan focos de
insalubridad en las dreas
de procesamiento y
envasado.

Existen zonas descubiertas
gue pueden ser afectadas
por polvo, materias
extranas, insectos,
roedores, aves y ofros
elementos del ambiente
exterior.

El lugar de ubicacién de
elementos inflamables estd
ubicado cerca del drea de
produccién.

El piso no permite un
desalojo  correcto  del
agua.

En paredes que no
ferminan unidas con el
techo se presenta una
acumulacién de polvo.
Generacién de polvo en
las repisas internas de las
ventanas.

Existe una buena
proteccién contra
roedores, pero fiene
problemas con la
proteccién contra
insectos.

Existen zonas con acceso
directo con el exterior y no
cuentan con barreras para
proteccién de insectos.

No cuentan con un sistema
de limpieza para los
ventiladores mecdnicos.
Las mallas en las aberturas
de circulacién de aire no
permiten una facil
limpieza.

No existen mecanismos
que puedan confrolar la
temperatura y humedad
del ambiente.

En algunos momentos
existen estructuras que no
se mantienen limpias.

No existe un sistema de
limpieza y desinfeccién
para las cisternas.

El vapor de los equipos del
drea de produccion estd
en contacto con el
alimento.

La planta no cuenta con
instalaciones adecuadas
para la disposicion final de

Alteracion

de

la

inocuidad del producto.
Contaminaciéon cruzada.

Producto
calidad.

de

baja

Disminucién de ventas.
Problemas econdmicos.

Reduccién
produccion.

de

la
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Se presenta contaminacion en

los equipos y utensilios.

Se presenta problemas

de

contaminacién con el personal.

Se presenta problemas con Ias

materias primas e insumos.

aguas negras y efluentes
industriales.

El uso de algunos
materiales con presencia
de madera el cual no es
monitoreado.

Presencia de material que

no dan faciidad de
limpieza y desinfeccion.
Los materiales de

lubricacién de equipos no
son de grado alimenticio.
Presencia de equipos Yy
materiales que no estdn en
un buen estado.

Se presenta problemas
con la higiene y el cuidado
del personal.

El  personal no estd
capacitado
correctamente para
realizar sus funciones.

No existen programas de
entrenamientos
especificos  segun  sus
funciones.

No existen las medidas
suficientes para que el
personal con
enfermedades infecciosas
manipule los alimentos.

El personal de la planta no
cuenta con uniformes
adecuados a las
operaciones a realizar:

Los visitantes y el personal
administrativo no se
proveen de ropa
protectora y acatan las
disposiciones  sefaladas
por la planta.

La recepcién de la materia
prima no se la readliza

correctamente.
El sistema de recepcion de
materia prima se

encuentra desactualizado.
Se presentan problemas en
las condiciones de la
recepcidén de la materia
prima.

El lugar de
almacenamiento de la
materia prima no garantiza
el deterioro ni evita la
contaminacion.

No existen instructivos de
manipulacion e ingreso de
materias primas.

El personal desconoce de
las fichas técnicas de los
aditivos utilizados.

Alteracion de la
inocuidad del producto.
Contaminacion cruzada.
Producto de baja
calidad.

Alteracién de la
inocuidad del producto.

Contaminacién cruzada.
Producto de baja
calidad.

Personal no apto para el
frabajo.

Alteracioén de la
inocuidad del producto.
Contaminacién cruzada.
Producto de baja
calidad.

Inseguridad en la
recepcién de materia
prima.
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Se presentan problemas en las
operaciones de produccion.

Se presentan problemas en el
envasado, etiquetado y
empaquetado.

Se presentan problemas en el
aseguramiento y control de
calidad.

Se acumula una gran
canfidad de vapor en el
drea de produccion.

No cuentan con un sistema
de trazabilidad.

Se presenta malas
condiciones de operacion
en la planta.

Se ha presentado en

algunos Casos
contaminacién por
metales.

Se realiza desviaciones de
pardmetros de fabricacion
por motivos de la
aplicacion de acciones
correctivas  sin - ningun
registro.

Se presenta
contaminaciones que
afectan la calidad del
producto en el envasado.
La utilizacion de productos
como  reproceso  que
presenta  caracteristicas
de afectacién de
contaminacion.

No cuentan con un buen
sistema de trazabilidad del
producto.

El personal no cuenta con
un enfrenamiento para
realizar operaciones de
empaque.

El personal desconoce de
los registros de calidad.

Alteracién de la
inocuidad del producto.
Contaminaciéon cruzada.
Producto de baja
calidad.

Falta de organizacion.

Alteracion de la
inocuidad del producto.
Contaminacion cruzada.
Producto de baja
calidad.

Productos con mala
presentacion.
Incumplimiento del
registro de la informaciéon
de los procesos de
limpieza y desinfeccién.
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5.1.

V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES

Conla lista de comprobacion fundamentada en la resoluciéon ARCSA 067-2015
se obtuvo que en la empresa ldcteos “DON FERCHO" cumple con el 62 %,
ademds que se presenta un 38 % de incumplimiento, siendo el capitulo de
materias e insumo el mds afectado con un incumplimiento del 67%.

En el andlisis microbiolégico se encontré contaminacién en calzado, paredes,
pisos y estacidon de lavado de manos, esto debido a que el personal
acostumbraba a usar el calzado fuera de la empresa, la principal causa de la
contaminacion en estructura fue la limpieza, ya que los operarios se
destinaban a limpiar equipos y utensilios dejando la estructura de la empresa
expuesta a cualquier agente patdégeno.

El plan de acciones correctivas inicio con capacitaciones, sanciones estrictas
para los operarios por el uso inadecuado del uniforme fuera de las
instalaciones, la implementacién de (POES) y un manual de (BPM) que ayudan
a mejorar los procesos operativos y sistemas de limpieza ademds de presentar
mejoras de la estructura de la empresa.

El sistema (HACCP) fue implementado basado en la guia del sistema HACCP
de la AIB el cual se analizaron todos los peligros presentes en el proceso de
produccion del queso mozzarella, el cual se encontré un punto de control
critico (PCC). La falta de ventilacion en la empresa y falta de mantenimiento
de la caldera y los sistemas de tuberias de conduccion de vapor fueron la
principal causa de contaminacion, ya que se presentaba una contaminacion
cruzada con el vapor.

Se implementd un sistema de capacitacion el cual se conformaba de 6
sesiones, el cual abarco los temas mds importantes para la empresa (higiene
del personal, limpieza y desinfeccion, productos de aseo y desinfeccidn,
identificacion y preparacion de soluciones desinfectantes, buenas practicas
de manufactura, enfermedades transmitidas por los alimentos,

procedimientos y registros).
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5.2
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RECOMENDACIONES

Se recomienda la aplicacién de los manuales, instructivos y registros realizados
para mantener la calidad e inocuidad del producto terminado.

Realizar las capacitaciones segun el cronograma establecido en el plan de
capacitaciones todos los anos.

Mejorar los sistemas de ventilacion del drea de procesamiento con el fin de no
generar sobre acumulacién de vapor, ademds de evitar la
contaminaciéon cruzada.

Implementar el diseno de este sistema de gestion de inocuidad para la
certificaciéon en (BPM) el cual ayudard en el ingreso de nuevos mercados e

incrementar los niveles de produccion.
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VII. ANEXOS
Anexo 1. Lista de chequeo ARCSA 067 — 2015

Titulo Il capitulo |

Cumplimiento
LISTA DE CHEQUEO
Ingrese respuesta (una X), solo en las celdas sT | NO | N/A OBSERVACIONES
smhmd;s

Art. 73.- Los establecimientos donde se produce v manipula alimentos seran disefiados v construidos de
acuerdo a las operaciones ¥ riesgos asociados a la actividad v al alimento, de manera que puedan cumplir
con los siguientes requisitos:

a. Que el riesgo de contaminacion ¥
alteracién es minimo.

b. Que el disefio y distribucion de las
dreas permite un mantenimiento, limpieza ¥
desinfeccion vy minimice  los  riesgos
contaminaciones.

c. Que las superficies v mateniales,
particularmente aquellos que estan en contacto con
los alimentos, no son toxicos, son faciles de
mantener, limpiar v desinfectar.

d. Que facilite un control efective de
plagas y dificulta el acceso v refugio de las mismas.

Art. 74- DE LA LOCALIZACION: Los
establecimientos donde se procesen, envasen o
distribuvan alimentos serdn responsables que su
funcionamiento esté protegido de focos de
inzalubridad que representen riesgos  de
contaminacion.

Art. 75.- DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion esti disefiada v construida de manera que:

a. Oftece proteccidn contra polvo,
materias extrafias, insectos, roedores, aves v otros
elementos del ambiente exterior v mantiene
condiciones sanitarias.

b. La construccion es solida v dispone de
espacio suficiente para la instalacion; operacion ¥
mantenimiento de los equipos, hsi como para el
movimiento del personal v el traslado de materiales
o alimentos.

c. Brinda facilidades para la higiene
personal.

d. Las dreas internas de produccion se
dividen en zonas segin el nivel de higiene que
requieren v d dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos.
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Art. 76.- CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS|INTERNAS Y
ACCESORIOS: Estas deben cumplir los siguientes requisitos de distribucion, disefio v construccion:

a. Distribucion de Aéreas.

1) Las diferentes dreas o ambientes deben
ser distribuidos v sefializadas siguiendo  de
preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto
es, desde 1a recepcion de las materias primas hasta
el despacho del alimento terminado, de tal manera
que 3¢ evite confusiones v contaminaciones.

2) Los ambientes de las areas criticas,
permiten un apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccion v desinfestacion v minimizan las
contaminaciones cruzadas por corrientes de aire,
traslado de materiales. alimentos o circulacion de
personal.

3) En caso de wtilizarse elementos
inflamables, éstos estaran ubicados de preferencia
en un area alejada de la planta, la cual serd de
construccion  adecuada v ventilada.  Debe
mantenerse limpia, en buen estado v de uso
exclusivo para estos alimentos.

b. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

1) Loz pisos, paredes vy techos estan
construidos de tal manera que puedan limpiarse
adecuadamente, mantenerse limpios v en buenas
condiciones; Los pisos deberan tener una pendiente
suficiente para permitir el desalojo adecuado v
completo de los efluentes cuando sea necesario de
acuerdo al proceso.

2) Las camaras de refrigeracion o
congelacion, permiten una facil limpieza drenaje
remocion del condensado al exterior v mantener
condiciones higiénicas adecuadas.

3) Los drenajes del piso tienen la
proteccion adecuada v estan disefiados de forma
que permite su limpieza. Donde se requiere, tienen
instalados el sello hidraulico, trampas de grasa y
s0lidos, con facil acceso para la limpieza.

4) En las uniones entre las paredes v los
pisos de las areas criticas, se debe prevenir la
acumulacion de polve o residuos, pueden ser
concavas para facilitar su limpieza v se debe
mantener un programa de mantenimiento ¥
limpieza.

5) En las areas donde las paredes no
terminan wnidas totalmente al techo, se debe
prevenir la acumulacion de polve o residuos,
pueden mantener en angulo para evitar el depdsito
de polvo, v se debe establecer un programa de
mantenimiento v limpieza.
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6) Los techos, falsos techos v demas
instalaciones suspendidas estan disefiadas v
construidas de manera que se evita la acumulacion
de suciedad, la condensacion, la formacion de
mohos, el desprendimiento superficial v ademas se
debe mantener un programa de limpieza v
mantenimiento.

c. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

1) En areas donde el producto estd
expuesto v existe una alta generacion de polvo, las
ventanas v ofras aberturas en las paredes estin
construidas de manera que eviten la acumulacion
de polvo o cualquier suciedad. Las repisas internas
de las ventanas (alféizares), si las hay, estin en
pendiente para evitar que sean utilizadas como
estatites.

2) En las areas donde el alimento estd
expuesto, las ventanas son de material no astillable;
51 tienen vidrio, esti adosada una pelicula
protectora que evita la proveccion de particulas en
caso de rotura.

3) En areas de mucha generacion de
polvo, las estructuras de las ventanas no tienen
cuerpos huecos v, en caso de tenerlos, permanecen
sellados v son de facil remocidon, limpieza e
inspeccidn. De preferencia los marcos no son de
madera.

4) En caso de comunicacion al exterior,
tienen sistemas de proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves v otros animales.

5) Las areas de produccion de mayor
riesgo v las criticas, en las cuales los alimentos se
encoentren expuestos no deben tener puertas de
acceso directo desde el exterior; cuando el acceso
sea necesario, en lo posible se debera colocar un
sistema de cierre automatico, v ademas se utilizaran
sistemas o barreras de proteccidn a prueba de
insectos, roedores, aves, otros animales o agentes
externos confaminantes.

d. Escaleras, Flevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).

1) Las escaleras, elevadores v estructuras
complementarias estin ubicadas v construidas de
manera que no causan contaminacion al alimento o
dificultan el flujo regular del proceso v la limpieza
de la planta.

2) Deben estar en buen estado v permitir
su facil limpieza.

3) En  caso de  estructuras
complementarias pasen sobre las lineas de
produccidn, las lineas de produccidn tienen
elementos de proteccion vy las estructuras tienen
barreras a cada lado para evitar 1a caida de objetos
v materiales extrafios.

e. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agna.
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1) La red de instalaciones eléctricas, son
de tipo abierto v los terminales estan adosados en
paredes o techos. Para las areas criticas, existe un
procedimiento escrito de inspeccidn v limpieza.

2) Se evitard la presencia de cables
colgantes =obre las areas donde represente un
riesgo para la manipulacion de alimentos.

3) Lasz lineas de flujo (tuberias de agua
potable, agua no potable, vapor, combustible, aire
comprimido, aguas de desecho, otros) se identifican
con un color distinto para cada una de ellas, de
acuerdo a las normas INEN correspondientes.
Existen rotulos con los simbolos respectivos en
sitios visibles.

f. lluminacion.

1) Las areas tienen una adecuada
iluminacion, con luz natural siempre que es posible,
v donde se necesita luz artificial, ésta es lo mas
semejante a la luz natural para garantizar que el
trabajo se lleve a cabo eficientemente.

2) Las fuentes de luz artificial que estén
suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado v almacenamiento de los
alimentos v materias primas, deben ser de tipo de
seguridad v deben estar protegidas para evitar la
contaminacion de los alimentos en caso de rotura.

g. Calidad del Aire v Ventilacion.

1) Se dispone de medios adecuados de
ventilacion natural o mecanica, directa o indirecta
v adecvada para prevenir la condensacion del
vapor, entrada de polvo v facilitar la remocion del
calor donde sea viable v requerido.

2) Los sistemas de ventilacion deben ser
dizefiados v ubicados de tal forma que eviten el
paso de aire desde un area contaminada a un area
limpia; donde sea necesario, deben permitir el
acceso v aplicar un programa de limpieza periddica.

3) Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento con aerosoles, grasas,
particulas v otros contaminantes, inclusive los
provenientes de los mecanismos del sistema de
ventilacion, v evitan l1a incorporacion de olores que
puedan afectar 1a calidad del alimento; donde sea
requerido, deben permitir el control de la
temperatura ambiente v humedad relativa.

4) Las aberturas para circulacion del aire
estan protegidas con mallas ficilmente removibles
para su limpieza.

5) Cuando la ventilacion es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores de aire, el
aire debe ser filtrado v el aire debe ser filtrado y
verificado periddicamente para demostrar sus
condiciones de hioiene.
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6) El sistema de filtros esta bajo un
programa de mantenimiento, limpieza o cambios.

h. Control de Temperatura y Humedad Ambiental.

Deben existir mecanismos para controlar la
temperatura v humedad del ambiente, cuando ésta
5eA necesaria para asegurar la inocuidad del
alimento.

i. Instalaciones Sanitarias.

Deben existir instalaciones o facilidades higienicas
que aseguren la higiene del personal para evitar la
contaminacion de los alimentos, estaran ubicados
de tal manera que mantenga independencia de las
ofras areas de la planta a excepcion de bafios con
doble puertas v sistemas con aire de corriente
positiva. Estas deben incluir:

1) Instalaciones sanitarias tales como
servicios higiénicos, duchas v wvestuarios, en
cantidad suficiente e independiente para mujeres v
hombres.

2) Wi las areas de servicios higiénicos, ni
las duchas v vestidores, tienen acceso directo a las
areas de produccion

3) Los servicios sanitarios estan dotados
de todas las facilidades mnecesarias, como
dispensador de jabon, implementos desechables o
equipos automaticos para €] secado de las manos v
recipientes preferiblemente cerrados para depodsito
de material usado.

4) En las zonas de acceso a las areas
criticas de elaboracion deben instalarse unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo
principio activo no afecte a 1a salud del personal ¥
no constifuya un riesgo para la manipulacion del
alimento.

5) Las instalaciones sanitarias se
mantienen permanentemente limpias, ventiladas v
con una provision suficiente de materiales.

6) En las proximidades de los lavamanos
se han colocado avisos o advertencias al personal
sobre la obligatoriedad de lavarse las manos
despues de usar los servicios sanitarios v antes de
reiniciar las labores de produccion.

Art. 77.- SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.

a. Suministro de Agua.

1) 5e tiene un abastecimiento ¥ un
sistema de distribucion adecuado de agua potable,
hsi como de instalaciones apropiadas para su
almacenamiento, distribucidn v control.

2) El soministro de agua dispone de
mecanismos para garantizar la temperatura ¥
presion requeridas en €l proceso, la limpieza v
desinfeccion.
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3) Se permite el uso de agua no potable
para aplicaciones como control de incendios,
generacion de wvapor, refrigeracion; v otros
propositos similares, v en el proceso, siempre y
cuando no sea ingrediente ni contamine el alimento.

4) Los sistemas de agua no potable estin
identificados v no estin conectados con los
sistemas de agua potable.

5) Las cisternas deben ser lavadas ¥
desinfectadas en una frecuencia establecida.

6) 51 se usa agua de tanquero se debe
garantizar su caracteristica potable.

7) El agua potable debe ser segura ¥
debera cumplir con los siguientes parametros de la
norma técnica ecuatoriana vigente.

8) La planta podra contar con la
referencia de los analisis de la calidad del agua
suministrada por las empresas potabilizadoras de
agua. donde se encuentre ubicada la planta.

b. Suministro de Vapor.

En caso de contacto directo de vapor con el
alimento, se disponen de sistemas de filtros para la
retencion de particulas, antes de que el vapor entre
en contacto con el alimento v se deben utilizar
productos quimicos de grado alimenticio para su
generacion. WNo debera constituir una amenaza para
13 inocuidad v aptitud de los alimentos.

c. Disposicion de Desechos Liguidos.

1) La planta cuenta con instalaciones o
sistemas adecuados para la disposicion final de
aguas negras v efluentes industriales.

2) Los drenajes v sistemas de disposicion
son disefiados v construidos para evitar la
contaminacion del alimento, del agua o las fuentes
de agua potable almacenadas en la planta.

d. Disposicion de Desechos Solidos.

1) Se cuenta con un sistema adecuado de
recoleccion,  almacenamiento, proteccion ¥
eliminacion de basuras. Esto incluve el vso de
recipientes con tapa v con la debida identificacion
para los desechos de sustancias toxicas.

2) Donde sea necesario, se tienen
sistemas de seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o intencionales.

3) Los residuos se remueven
frecuentemente de las areas de produccion v se
dizsponen de manera que se elimine la generacion de
malos olores para gque no sean fuente de
contaminacion o refugio de plagas.

4) Las areas de desperdicios estin
ubicadas fuera de las de produccion v en sitios
alejados de la misma

| Suma o] o o

Figura 25. De las instalaciones
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Titulo lll capitulo I

Cumplimiento

LISTA DE CHEQUEO

Ingreze rezpueszta (una X), solo en laz celdas s3I | NO | N/A
zombreadaz

Art. 78.- La seleccidn, fabricacion e mnstalacidn de los equipos estd acorde con las operaciones a realizar y
al tipo de alimento a producir. El equipe comprende laz magquinas utilizadas para la fabricacion, lenado o
envazade, acondicionamiento, almacenamiento, control, emision v transporte de materias primas y
alimentos terminados.
Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion v cumpliran los sipuientes
Tequisitos:

a. Constrmdos con materiales tales
que sus superficies de contacte no transmitan
substancias toxicas, olores mni szbores, m
reacclonen con los ingredientes o materiales que
intervengan en el proceso de fabricacion.

b. En aguellos casos en los cuales el
proceso de elaboracion del alimento requiera la
utilizacion de equipos o utensilios que generen
algim grade de contaminacion se deberd validar
que el producto final se encuentre en los niveles
aceptables.

c. Debe evitarse el uso de madera y
ofros materiales que ne puedan limpiarze y
desinfectarse adecuadamente, cuande no pueda
ser eliminado el uso de la maderz debe ser
monitoreado para asegurarse que se encuentra en
buenas condiciones, no serd una fuente de
contaminacidn indeseable v no representara un
riesge fisico.

d. Sus caracteristicas técnicas deben
ofrecer facilidades para la limpieza, desinfeccion
e ingpeccidn v deben contar con dizpositivos
para impedir la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u  ofras
substancizas que se requieram para  su
fimcionamiento.

e. Cuando se requiera 1a lubricacion de
algim equipo o instrumento gue por razones
tecnologicas esté ubicado sobre las lineas de
produccion, ze debe utilizar substancias
permitidas (lubricantes de prado alimenticio) y
establecer barreras v procedimientos para evitar

OBSERVACIONES

151



la contaminacién cruzada, inclusive per el mal
uze de los equipos de lubricacion.

f. Todas las superficies en contacto
directo con el alimento no estén recublertas con
pinturas u etro tipe de material desprendible que
reprezente un riesgo para la inecuidad del
alimento.

g. Las superficies exteriorez de los
equipos deben ser construidas de manera que
faciliten su limpieza.

h. Las tuberias empleadas para la
conduccion de materias primas v alimentos son
de materiales resistentes, inertes, mo porosos,
mpennezbles v ficilmente desmontables para
su limpieza Las tuberias fijas se limpiaran y
desinfectaran por recirculacidn de sustancias
previstas para este fin. Las tuberias fijas se
limpiardn v desinfectaran por recirculacion de
sustancias previstas para este fin, de acuerdo a
un procedimisnto validado.

i. Loz equipos se instalaran en forma
tal que permitan el flujo continue y racional del
material vy del personal, minimizande la
pozibilidad de confusion v contaminacion.

j- Todo el eguipe v utensilios que
puedan entrar en contacte con los alimentos
deben estar en buen estado y resistir las repetidas
operacione: de limpiera v dezinfecclén. En
cualguier case, el estado de los equipos ¥
utensilios no representars una fuente de
contaminacion del alimento.

Art. 79 - MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condiciones de instalacion y funcionamisnto.

1. La instalacion de les equipos se
realizan de acuerdo a laz recomendaciones del
fabricants.

2. Toda maquinaria o eguipo esta
provista de la instrmentacion adecuada v demas
mmplementos necesarios para S0 operacion,
control v mantenimiento. Se cuentz con umn
sistema de calibracion que permits asegurar que,
tanto loz equipos v maguinarizs como los
mstrumentos de control propercionen lecturas
confiables. Con especial atencion en aguellos
mstrumentos gue estén relacionados con el
control de un peligro.

Suma 0 0 Q

Figura 26. De los equipos y utensilios.
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Titulo IV capitulo |

NORMA TECNICA DE BUENAS PRACTICAS PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

EMPEESA AUDITADA:

LACTEOS DON FERCHO

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
OBLIGACIONES DEL PERSONAL

LISTA DE CHEQUEQ | —ipplmiento

Ingreze respuesta {una X}, zolo en las celdas sI [ NO | NA

sombreadas

Art. 530.- CONSIDERACTONES GENERALES: Durante la fabricacion de alimentos, el persenal
manipulador que entra en contacto directo o mdirecto con loz alimentos debe:

s, Mantener lz higiens v el cuidado
personal.

b. Comportarza v operar da la manara
dezerita en el arficule 78 de la presamte
norma técnica

¢, Estar czpacitado para realizar la
labor asiznada, conociendo previaments los
procedimisntos, protocolos, & imstruchives
ralacionados con sus funcionas v comprendar las
consacuencizs  del  meumplimients de  les
ImISmos.

Art. §11.- EDUCACION Y CAPACITACTION:

La planta cuenta con un plan de capacitacion
continuo v permanentas para todo el persomal
zsobre lz haze de Buenaz Pracficaz de
Wanufactura, 2 fin da azegurar su adaptacion a
las tareas azipmadas.

Esta capacitacion esta bajo la responzabilidad de
la empreza v podia ser efectuada per ésta, o por
personas naturales o juridicas siempre gus se
demuestre su competencia para ello.

Deben existir programas de entrenamiento
ezpecificos ssgun mus funcionss, que inchovan
normas o reglamantos relacionados al producto
v al procese com el cual estd relaciomado,
adamids, procedimisntos, protocolos,
precanciones ¥ accione:s correctivas 2 tomar
cuando z= presenten desviaciones.

Art. 82.- ESTADOD DE SALUD:

OBSERVACIONES
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a. El personal manipulader de
alimentos se somete a un reconocimiento meédico
antes de desempefiar esta foncion. Asi mismo, se
realiza un reconocimiento médico cada vez que
ze considere necesario por razones clinicas v
epidemiclégicas, especialmente dezpués de una
ausencia originada por una infeccion que pudiera
dejar  secoelas  capaces de  provocar
comtaminacione: de los alimentos gque =ze
manipulan. La falta de control v complimiento,
o incbservancia de esta dizposicion, deriva en
regponsabilidad  directa del empleador o
reprezentante legal ante 1a avtoridad nacional en
materia laboral.

b. La direccion de la empresa debe
tomar las medidas necesarias para que a0 e
permita manipular los alimentos, directa o
indirectamente, al personal del que ze conozea o
z2  zospeche padece de una enfermedad
infecciosa susceptible de ser transmitida por
alimentos, o que presente heridas infectadas, o
irritaciones cutdneas.

Art. 83.- HIGIENE Y MEDIDAS DE PREOTECCION:

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos
v evitar contaminaciones cruzadas, el personal
gque trabzja en la Planta Procesadora de
Alimentos debe cumplir con normas escritas de
limpieza e higiene.

a. El personal de 12 planta cuenta con
uniformes adecuados a las operaciomes a
realizar:

1) Delantales o vestimenta, gque
permitan visualizar facilmente su limpieza.

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

3) El calzado debe ser cerrado ¥
cuando ze requiera, deberd ser antideslizante e
impermeable.

b. Las prendas mencionadas en los
literales 1 v 2 del inciso anterior, son lavables o
desechables. La operacion de lavado debe
hacérzela en un lugar apropiado.

¢. Todo el personal manipulador de
alimentos se lava las manos con agua v jabon
antes de comenzar el trabajo, cada vez que sale y
regrese @l area asignada cada vez que usa los
servicios sanitarios vy después de manipular
cualquier material uw objeto gque pudiese
representar un riesge de contaminacion para el
alimento. El uso de guantes no exime al personal
de la obligacion de lavarse las manos.

d. Es oblizatoric realizar la
desinfeccion de lasz manos cuando los riesgos
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asociados con la etapa del proceso asi lo
justifiquen.

Art. 34.- COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL:

1. El personal que labora en las dreas
de proceso, envase, empaque ¥ almacenamiento
acatar las normas establecidas que sefialan la
prohibicidn de fumar v consumir alimentos o
bebidas en estas areas.

2. Mantener el cabello cubierto
totalmente mediante malla, gorro v otro medic
efectivo para ello; ufiaz cortas y =in esmalte; no
porta jovas o bisuteria; laborar sin magquillaje, asi
como barba ¥ bigotes al descubierto durante la
jomada de trabajo.
En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas,
usa protector de boca v barba segin el caso; estas
disposiciones se enfatizan en especial al personal
que realiza tareas de manipulacion y envase de
alimentos.

Art. 85,-Prohibicion de acceso a determinadas
areas

Existe un mecanizmo que impide el acceso de
personas extrafias a las dreas de procesamiento,
zinl la debida proteccion v precauciones.

Art. 86.- Sefalética
Existe un sistema de sefializacion y normas de
zeguridad, wubicados en sitios visibles para
conocimiento del personal de la planta v
personal ajeno a ella.

Art. 8§7.- Obligacion del personal
administrative ¥ visitantes
Los visitantes v el personal administrative que
transiten por el area de fabricacion, elaboracion
manipulacidn de alimentos; se proveen de ropa
protectora v acatan las disposiciones sefialadas
por 1a planta para evitar la contaminacion de los
alimentos.

Suma

Figura 27. Obligaciones del personal.
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Titulo IV capitulo |l

NORMA TECNICA DE BUENAS PRACTICAS PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

EMPEESA AUDITADA:

LACTEOS DON FERCHO

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

MATERITAS PRIMAS E INSUMOS

LISTA DE CHEQUEQ [ ——jereee

Ingrese respuesta (una X), solo en las celdas 51 | NO | N/A
somhbreadas

OBSERVACIONES

Art. 88 Condiciones minimas. - No ze aceptan
materias primas e ingredientes gque contengan
parasitos, MICTOOTZANISMOs patogenos,
sustancias toxicas (tales como quimicos, metales
pesados, drogas veterinarias, pesticidas), o
materia extrafia a menc: gue dicha
comtaminacion pueda reducirze 2  niveles
aceptables mediante las operaciones productivas
validadas.

Art. 89 Inspeccion y control. - Las materias
primas e insumos & someten a inspeccidn y
control antes de ser utilizados en la linea de
fabricacion. Estén  dizponibles hojas  de
especificaciones que indiquen los niveles
aceptables de inocuidad, higiene y calidad para
uso en los procesos de fabricacion.

Art. 90 Condiciones de recepcion. - La
recepcion de materias primas e INsHMOs se
realizan en condiciones de manera que eviten su
contaminacion, alteracion de su composicidén ¥
dafios fisicos. Las zonas de recepcidn y
almacenamiente estardn separadas de las que =e
destinan a elaboracion o envasado de producto
final.

Art. 91 Almacenamiento. - Las materias primas
e insumos se almacenan en condiciones gue
impidan el deterioro, eviten la contaminacion y
reduzcan al minimo su dafio o alteracion; ademas
deben sommeterse. 51 &3 necesario, a UA PIOCESD
adecuado de rotacion periodica.

Art. 92 Recipientes seguros. - Loz recipientes,
contenedores, envases o empaques de las
materiaz primaz e insumoz deben szer de
materiales que no desprendan sustanciaz que
capsen  alteraciones en el products o
contaminacion.

Art. 93 Instructivo de manipulacion. - En los
procesos que requieran ingresar ingredientes en
areas susceptibles de contaminacion con riesgo
de afectar la inocuidad del alimento, existe un
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instructive para su ingreso dirigido a prevenir la
contaminacion.

Art. 94 Condiciones de conservacién. - Las
materias primas e insumos conservados por
congelacidén que requieran ser descongeladas
previo al uvso, se deberian descongelar bajo
condiciones controladas  adecuadas (tiempo,
temperatura, otros) para evitar desarrollo de
MICTODIZANISMOS.

Cuando  exista riesgo microbiologico, las
materias primas e insumos descongelados no
podran ser descongeladas.

Art. 95 Limites permisibles. - Loz insumos
utilizadoz como aditivos alimentarioz en el
producto  final no rebasaran  los  limites
establecidos de acuerdo a la normativa nacional,
el Codex Alimentaric o la normativa
internacional equivalente.

Art. 96.- AGUA:

1. Como materia prima:

a) Se utiliza agua potabilizada de
acuerdo a normas nacionales o internacionales.

b} El hielo sze fabrica con agua
potabilizada, o tratada de acuerdo a normas
nacionales o internacionales.

2. Para los equipos:

a) El agua vtilizada para la limpieza y
lavado de materia prima, o equipos v obhjetos que
entran en contacto directo con el alimento es
potabilizada o tratada de acuerdo a normas
nacicnales o internacionales.

b) El agua que ha zido recuperada de
la elaboracion de alimentos por procesos como
evaporacion o desecacion y otros se reutfiliza
siempre ¥ cuando se demuestre su aptitud de uso.

| Suma

Figura 28. Materias primas e insumos.
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Titulo IV capitulo Il

NORMA TECNICA DE BUENAS PRACTICAS PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

EMPEESA AUDITADA:

LACTEOS DON FERCHO

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

OPERACIONES DE PRODUCCION

LISTA DE CHEQUEQ |- mplimients

Ingrese respuesta (una X), solo en las celdas 51 | NO | N/A
sombreadas

OBSERVACIONES

Art. 97.- Técnicas ¥ procedimientos. - La
organizacion de la produccion e realiza de tal
manera que el alimento fabricado cumpla con
las normas establecidas en las especificaciones
correspondientes; que el conjunto de téenicas v
procedimientos  previstos, se  apliguen
correctamente v que se evite toda omisidn,
contaminacion, error o confusidn en el
transcurso de las diversas operaciones.

Art. 98.- Operaciones de control. - La
elaboracion del alimento ze efectiz segin
procedimientos  validados, en  locales

apropiados, con areas vy equipos limpios v
adecuados, con personal competente, con
materias primaz v mateniales conforme a las
ezpecificaciones, segin criterios definidos,
registrande todas las operaciones de confrol
definidas, imcluidas la identificacion de los
puntos criticos de control, asl comeo zu
monitorec ¥ laz acciones correctivas cuando
hayan sido necesarias.

Art. 99.- Condiciones Ambientales. - Existen las siguientes condiciones ambientales:

a. La limpieza v el orden son factores
prigritarios en esfas areas.

b. Las substancias utilizadas para la
limpieza v desinfeccion, son  aguellas
aprobadas para su usc en areas, equipos ¥
uptensilios donde se procesen  alimentos
destinados al consumo humano.

¢. Loz procedimientos de limpieza v
desinfeccion son validados periodicaments.

d. Laz cubiertaz de laz mesas de
trabajo zon lisas, con bordes redondeados, de
material impermeable, inalterable e inoxidable,
de tal manera gue permita su facil impieza.

Art. 100.- Verificacion de condiciones. - Antes de emprender la fabricacion de un lote ze verifica que:

a. Se haya realizado
convenientemente la limpieza del area segin
procedimientos establecidos v gue la operacion
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haya sido confirmada v se mantiene el registro
de las inspecciones.

b. Todo: loz protocolos v
documentos relacionados con la fabricacion
estan disponibles.

c. Se cumplen laz condiciones
atnbientales tales como temperatura, humedad,
ventilacion.

d. Los aparatos de control estan en
buen estado de funcionamiento; se registraran
estos controles, asi como la calibracion de los
equipos de control.

Art. 101.- Manipulacion de substancias. -
Laz substanciaz susceptibles de cambio,
peligrosaz o toxicas se manipulan tomando
precauciones particulares, definidaz en los
procedimientos de fabricacion y de las hojas de
zepuridad emitidas por el fabricante.

Art. 102.- Métodos de identificacion. - En
toda la cadena de fabricacion el nombre del
alimente, nomero de lote, v la fecha de
elaboracion, son identificadas por medio de
etiguetas o coalguier otto  medio  de
identificacion.

Art. 103.- Programas de seguimiento
continuo. - La planta contara con un programa
de rastreabilidad / trazabilidad que permitira
rastrear la identificacion de las materias
primas, material de empaque, coadyuvantes de
proceso e insumos desde el proveedor hasta el
producto terminado v el primer punto de
dezpacho.

Art. 104.- Control de procesos. - El proceso
de fabricacion debe estar descrito claramente
en vn documento donde se precizen todos los
pasos a2 seguir de manera secuencial (llenado,
envasado, etiquetado, empaque v otrosz),
indicando  ademas conmtroles a  efectuarze
durante laz operaciones v los  limites
establecidos en cada caso

Art. 105.- Condiciones de fabricacidn.-
Debera darse énfasiz al control de las
condiciones de operacidn necesarias para
reducir el  crecimiento  potencial de
microcrganizmos, verificando, cuando la clase
de proceso y la naturaleza del alimento lo
requiera, factores como: tiempo, temperatura,
humedad, actividad acuosa (Aw), pH, presion
v velocidad de flujo; también es necesario,
donde sea requerido, controlar las condiciones
de fabricacion tales como congelacion,
dezhidratacion, tratamiento térmico,
acidificacion y refrigeracion para asegurar que
los tiempos de espera, laz fluctuaciones de
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temperatura v otros factores ne contribuyan a
Iz descomposicién o contaminacion  del
alimento.

Art.  106.- Medidas prevencion de
contaminacién., - Donde el proceso v la
naturaleza del alimente lo requieran, se deben
tomar las medidas efectivas para proteger el
alimento de la contaminacion por metales o
otroz materiales extrafios, instalando mallas,
trampas, imanes, detectorez de metal o
cualguier otro método apropiado.

Art. 107.- Medidas de control de desviacion.
- Deben registrarse las acciones correctivas v
las medidas tomadas cuando se detecte una
desviacion de los parametros establecidos
durante el proceso de fabricacion validado. Se
deberan  determinar 3 existe  producto
potencialmente afectado en su inocuidad v en
caso de haberlo registrar la justificacion v so
destino.

Art. 108.- Validacion de gases. - Donde los
procezos v la naturaleza de loz alimentos lo
requieran & intervenga el aite o gases cotno un
medio de fransporte o de conservacion, se
deben tomar todas laz medidas validadas de
prevencion para gue estos gases v aire no se
comviertan en focos de contaminacién o sean
vehiculos de contaminaciones crozadas.

Art. 109.- Seguridad de trasvase. - Elllenado
o envasado de un producto debe efectuarse de
manera tal que =ze evite deterioroz o
contaminaciones que afecten zu calidad.

Art. 110.- Reproceso de alimentos. - Los
alimentos elaborados que no cumplan las
especificaciones técmicas de  produccion,
podran reprocesarse o utilizarze en otros
procesos, siempre v cuando se garantice so
mocuidad; de lo contrarie deben ser destruidos
o desnaturalizados irreversiblemente.

Articule 111. Vida atil. - Loz registros de
control de la produceidn v distribucion, deben
zer mantenidoz por un pericdo de dos meses
mayer al tiempo de la vida Otil del producto.

Suma 0 0 0

Figura 29. Operaciones de produccion.
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Titulo IV capitulo IV

NORMA TECNICA DE BUENAS PRACTICAS PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

EMPEESA AUDITADA:

LACTEOS DON FERCHO

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

LISTA DE CHEQUEQ |-“uypimente

Ingrese respuesta (una X}, solo en las celdas SI [ NO (N/A
sombreadas

OBSERVACIONES

Art. 112.- Identificacion del producto. -
Todos los alimentos deben zer envasados,
etiquetados v empaguetados de conformidad
con las normas técnicas v reglamentacidn
respectiva vigente.

Art. 113.- Seguridad y calidad. - El dizsefio v
los materiales de envaszado deben ofrecer una
proteccion adecvada de los alimentos para
prevenir la contaminacion, evitar dafios y
permitir un etiquetado de conformidad con las
niormas téenicas respectivas.

Cuando se utilizan materiales o gazes para el
envasado, estozx no deben ser toxicos ni
representar una amenaza para la mocuidad v la
aptitud de los alimentos en las condiciones de
almacenamiento y uso especificadas.

Art. 114.- Reuntilizacién envases. - En caso de
gue las caracteristicas de los envases permitan
su revtilizacion, serd indispensable lavarlos v
esterilizarlos de manera que ze restablezean las
caracteristicas  originales, mediante una
operacidn adecvada y validada. Ademas, debe
ser cofrectamente inzpeccionada, a fi n de
eliminar log envases defectuosos.

Art. 115.- Manejo del vidrie. - Cuando se
trate de material de vidrio, deben existir
procedimientos establecidos para que cuando
ocufran roturas en la linea, se asegure que los
trozos de wvidrio no contaminen a los
recipientes advacentes.

Art. 116.- Transporte al granel. - Los tanques
o depdsitos para el transporte de alimentos al
granel seran disefiados y construidos de
acuerdo con laz normas técnicas respectivas,
tendran una superficie interna que no favorezea
la acumulacién de producto v dé onigen a
contaminacion, descomposicidn o cambios en
el producto.
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Art. 117.- Trazahilidad del producto. - Los
alimentos envasadoz v los empaguetados
deben llevar una identificacion codificada que
permita conocer el ndmero de lote, la fecha de
produccion v la identificacion del fabricante a
mas de las informaciones adicionales que
correspondan, segin la norma técnica de
rotulado vigente.

Art. 118.- Condiciones minimas. - Antes de comenzar las operaciones de envasado v empacado deben
verificarse v registrarse:

a. La limpieza e higiene del area
donde se manipularan los alimentos.

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

c. Que los recipientes para envasado
estén correctamente limpios y desinfectados, 51
es el caso.

Art. 119.- Embalaje previo. - Los alimentos
en sus envases finales, en espera del etiquetado,
deben estar separados e identificados
convenientements

Art. 120.- Embalaje mediane. - Las cajas
multiples de embalaje de loz alimentos
terminados, podran  ser colocadas  sobre
plataformas o paletas que permitan su retiro del
area de empaque hacia el area de cuarentena o
al almacén de alimentos terminados evitando la
contaminacion.

Art. 121.- Entrenamiente de manipulacion.
- El persomal debe ser particularmente
entrenado  sobre los riesgos  de  errores
inherentes a las operaciones de empague.

Art. 122.-Cuidados previos y prevencion de
contaminacion. - Cuando se requiera, con el
fin de impedir que las particulas del embalaje
contaminen los alimentos, las operaciones de
llenado v empaque deben efectuarse en zonas
separadas, de tal forma que se brinde una
proteccion al producto.

| Suma ol o o

Figura 30. Envasado, Etiquetado y empaquetado.
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Titulo IV capitulo V

NORMA TECNICA DE BUENAS PRACTICAS PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

EMPEESA AUDITADA:

LACTEOS DON FERCHO

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
ALMACENAMIENTO, DISTRIBEUCON, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

LISTA DE CHEQUEQ =inpimint

Ingrese respuesta (una X), solo en las celdas SI | NO [ N/A
sombreadas

Art. 123.- Condiciones optimas de bodega.
- Los almacenes o bodegas para almacenar
los alimentos terminados se mantienen Lzru
condiciones  higiénicaz v ambientales
apropiadas para evitar la descomposicion o
contaminacion posterior de losz alimentos
envasados y empaquetados.
Art. 124.- Control condiciones de clima v
almacenamiento. - Dependiendc de Ia
naturaleza del alimento terminado, los
almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados incluven mecanismos
para el control de temperatura v humedad que
azeguren la conservacidn de loz mismos;
también incluyen un programa sanitario que
contemple un plan de limpieza, higiene v un
adecuado control de plagas.
Art. 25.- Infraestructura de
almacenamiento. - Para la colocacion de los
alimentos deben wtilizarse estantes o tarimas
ubicadaz a una altura que evite el contacto
directo con el pizo.
Art. 126.- Condiciones minimas de
manipulacion ¥ transporte. - Los alimentos
zeran almacenados alejados de la pared de
manera que faciliten el libre ingreso del
personal para el aseo v mantenimiento del
local.
Art. 127.- Condiciones y método de
almacenaje. - En caso de que el alimento se
encuentre en las bodegas del fabricante, se
utilizaran  métodos  apropiados  para
identificar las condiciones del alimento como
por  ejemple  cuarentena  retencion,
aprobacion, rechazo.
Art. 128.- Condiciones dptimas de frio. -
Para aquellos alimentos que por su naturaleza
requisren de refrigeracidn o congelacién, su
almacenamiento se debe realizar de acuerdo
a las condiciones de temperatura humedad v

OBSERVACIONES
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ctrculacion de aire que necesita dependiendo
de cada alimento.

Art. 129.- Medio de transporte. - El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes condiciones:

a. Los alimentos v materias primas
zon transportados manteniendo, cuando se
requiera, las condiciones  higiénico -
zatiitarias v de temperatura establecidas para
garantizar la conservacitn de la calidad del
producto.

b. Los vehiculos destinados al
transporte de alimentos v materias primas son
adecuados a la naturaleza del alimento v
construidos con materiales apropiados v de
tal forma que protejan al alimento de
contaminacion v efecto del clima.

c. Para loz alimentos que por su
natoraleza  fequieren  conservarse  en
refrigeracién o congelacidn, los medios de
transporte posesn esta condicidn.

d. El érea del wehiculo que
almacena v transporta alimnentos es de
material de ficil limpieza, v evita
contaminaciones o alteraciones del alimento.

€. No se permite transportar
alimentos junto con sustancias consideradas
toxicas, peligrozas o que por sus
caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacion fisico, quimico o biclégico o
de alteracidn de los alimentos.

f La empresa v el distribuider
revisan losz wvehiculos antes de cargar los
alimentos con el fin de asegurar que se
encuentren en buenas condiciones sanitarias.

g. El propietaric o el representante
legal de la wvnidad de transporte, es el
responzable  del mantenimientc de  las
condicicnes exigidas por el alimento durante
31 transporte.

Art. 130.- Condiciones de exhibicion del producte. - La comercializacién o expendic de alimentos se
realiza en condiciones que garantizan la conservaecion y proteccidn de los mismos, para ello:

a. Se dispone de vitrinas, estantes o
muebles de facil impieza.

b. Se dispone de los equipos
necesarios para la conservacidm, como
neveras v congeladores adecupados, para
aguellos alimentos que requieran condiciones
especiales de refrigeracion o congelacion

c. El propietaric o representante
legal del establecimiento de
comercializacion, es el responsable del
mantenimiento de las condiciones sanitarias
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exigidas por el alimento para  su
conservacion.

| Sutna

0

0

0

Figura 31. Aimacenamiento, distribucion, trasporte y comercializacion.

Titulo V capitulo |

NORMA TECNICA DE BUENAS PRACTICAS PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

EMPRESA AUDITADA:

LACTEOS DON FERCHO

GARANTIA DE CALIDAD

ASEGUERAMIENTO ¥ CONTEOL DE CALIDAD

LISTA DE CHEQUEO

Cumplimiento

Ingrese respuesta (una X), solo en las celdas
sombreadas

S

NO

N/A

OBSERVACIONES

Art. 131.- Aseguramiento de calidad. -
Todaz las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento v
distribucion de loz alimentos deben estar
zjetas a un sistema de aseguramiento de
calidad apropiado. Los procedimientos de
control deben prevenir los defectos evitables
v reducir los defectos natorales o inevitables
a niveles tales que no represents riesgo para
la  zalod. Estoz controles  variaran
dependiendo de la naturaleza del alimento v
deberan rechazar todo alimento que no sea
apto para el consumo humano.

Art. 132.- Seguridad preventiva. - Todas
las fabricas de alimentos deben contar con un
sistema de control v aseguramiento de
calidad e mnocuidad, el cual debe =er
ezencialmente preventivo v cubrir todas las
etapas del procesamiento del alimento. De
acuerdo con el mivel de riesgo evalvado en
cada etapa mediante la probabilidad de
ocurrencia v gravedad del peligro, se deberd
establecer medidas de control efectivas, va
zea por medic de instroctivos precizos
relacionados con el cumplimiento de los
requerimientos de BPM o por el control de un
pazo del proceso.

minimo_ considerar los siguientes aspectos:

Art. 133.-Condiciones minimas de seguridad. - El zistema de aseguramiento de la calidad debe, como
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a. Especificaciones sobre las
tnaterias primas vy alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la
calidad de todos los alimentos v de todas las
tnaterias primaz con  loz  coales  son
elaborados e incluyen eriterios claros para su
aceptacion, liberacion o retencion v rechazo.

b. Formulaciones de cada uno de
log  alimentos procezadoz:  especificando
mgredientes y aditivos vtilizados los mismos
que deberan ser permitidos ¥ que no
sobrepaszar  los  limites establecidos  de
acuverdo al articule 12 de la presente
normativa técnica sanitaria.

¢. Docutmentacion sobre la planta,
EqUIPOs ¥ Procesos.

d. Manuales e instructivos, actas v
regulaciones donde se describen los detalles
esenciales de  equipos, procesos ¥
procedimientos requeridos para  fabricar
alimentos, asi como el zistema
almacenamiente v distribucién, métodos v
procedimientos de laboratorio; es decir que
estos documentos cubren todos los factores
que puedan afectar la inocuidad de los
alimentos.

€. Loz planes de muestreo, los
procedimientos de laboratorio,
especificaciones v métodos: de ensayo son
reconocidos oficialmente o normados, con el
fin de garantizar o asegurar que los resultados
zean confiables.

f Se debe establecer un zistema de
control de alérgenos orientado a evitar la
presencia de alérgenos no declarados en el
producto terminado v cuando por razones
tecnologicas no sea totalmente seguro, se
debe declarar en la etiqueta de acuwerdo a la
norma de rotulade vigente.

Art. 134.- Laboratorio de control de
calidad.- Todas los establecimientos gque
procesen, elaboren o envazen alimentos,
deben disponer de un laboratorio propic o
externc para realizar pruebas vy ensayos de
control de calidad zeglin la frecuencia
establecida en  sus  procedimientos.
Se deberdn validar las pruebas v ensayos de
control de calidad al menos una vez cada 12
teszes de acverdo a la frecuencia establecida
et los procedimientos de la planta, en un
laboratorio  acreditado por el organismo
correspondiente.
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Art. 135.-Registro de control de calidad. -
Se llevard un registro individual eserito
correspondiente a la impieza, calibracidn v
mantenimiento preventivo de cada equipo o
mstrumento.

Se deberin validar 12 calibracion de equipos
e instrumentos al menos una vez cada 12
meses de acuerdo a la frecuencia establecida
et los procedimientos de la planta, en un
laboratorio acreditado por el organizmo
correspondiente.

Art. 136.- Meétodos y proceso de aseo y limpieza. - Los metodos de limpieza v desinfeccion de la

planta v equipos dependen de la naturaleza del alimento v para su ficil operacién y verificacidn se debe:

a. Ezcribir los procedimientos a
seguir, donde se incluyen los agentes
zustancias utilizadas, asi como las
concentraciones o forma de uso v los
equipos e implementos requeridos para
efectuar las operaciones. También se incluye
la periodicidad de limpieza v desinfeccion.

b. Donde se requiera desinfeccidn
ze deben definir los agentes v sustancias, asd
como las concentraciones, formas de uso,
eliminacion v ttempos de accion del
tratamiento para garantizar la efectividad de
la operacidn.

c. También ze registra las
inspecciones de verificacién después de la
limpieza v desinfeccidn, asi como la
validacion de estos procedimientos.

Art. 137.- Control de plagas. - Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de
plagas, entendidas como insectos, roedores, aves, fauna silvestre v otras que deberan ser objeto de un
programa de control especifice, para lo cual se debe observar como minimoe 1o siguiente:

a. El control puede zer realizado
directatnente por la empresa o mediante un
servicio tercerizado especializado en esta
actividad. Se debe evidenciar la capacidad
técnica del personal operativo, de sus
procesos v de sus productos.

b. Independientemente de guien
haga el control, la empresza es responsable
por las medidas preventivas para que,
durante este proceso, no se ponga en riesgo
la inocuidad de los alimentos.

c. Por principio, no se realizan
actividades de control de roedores con
agentes quimicos dentro de las instalaciones
de prodoccién, envase, transporte y
distribucidn de alimentos; s6lo ze usan
métodos fizicos dentro de estas dreas. Fuera
de ellas, se puede vsar métodos quimicos,
tomando todas las medidas de seguridad
para que eviten la pérdida de control sobre
log agentes usados.

Figura 32. Aseguramiento y control de calidad.
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INTRODUCCION

Este manual de Buenas Prdcticas de Manufactura (BPM), es una herramienta
necesaria para la empresa ldcteos “Don Fercho”. La cual nos permite mejorar la
seguridad, calidad e inocuidad de los productos y sistemas de produccion. Este
manual contiene los procesos de produccion del queso mozarella doble crema, la
correcta manipulaciéon del producto, materias primas y equipos, ademds de articulos

de limpieza y desinfeccidn.

Los procesos operativos estandarizados de saneamiento son complementados con
procedimientos, fichas técnicas y los registros de control. Lo cual el manual de (BPM),
mejora la utilizaciéon de recursos (humanos, tecnoldgicos, econdmicos y materiales)
de la empresa, notdndose cambios en la calidad e inocuidad de los productos

expendidos.
1. OBIJETIVOS
1.1 Objetivo general

Disenar un manual de (BPM), que este a disposicion de todos los operarios de Idcteos
“DON FERCHQO" para monitorear exhaustivamente el cumplimiento de cada uno de
los documentos, considerando todas las instalaciones que correspondan a la zona

productiva y sus alrededores.
1.2 Objetivos especificos

e Establecer métodos adecuados para produccién e higienizacién dentro de la
empresa ldcteos “DON FERCHO™.

e Verificar el cumplimiento de procedimientos, higiene y sanitizacion para
garantizar la produccion de alimentos inocuos.

e Lograr que el manual contribuya con la parte técnica y operativa de la
empresa.

2. Alcance

El manual va a estar en el alcance de todos los operarios que desempenen todo tipo
de funcién relacionada a los procesos de produccion del queso mozarella doble
crema. El cual permitird asegurar la calidad e inocuidad aplicando los procesos
estandarizados los cuales detallan los procesos de produccion, higiene vy
saneamiento tanto de los operarios, infraestructura y equipos.

170



Los procedimientos detallan los objetivos, alcance, responsable ejecutor, materiales,

criterios de operacion, frecuencia, registro y verificacion.
3. RESPONSABLES

e Gerente de la empresa: responsable de larevision, aprobacion y cumplimiento
del manual dentro de la empresa.

o Jefe de produccion: responsable de la revision del cumplimiento de los
procedimientos del manual.

e Operarios de la empresa: responsables de la ejecucién y cumplimiento del
manual.

4. CONCEPTOS GENERALES

Area. - Espacio fisico con caracteristicas especificas de acuerdo a la etapa del

proceso al cual se destina.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM). - Conjunto de precauciones y prdacticas
higiénicas generales en la manipulacioén, preparacion, envasado y almacenamiento
de alimentos destinados al consumo humano, disenadas para garantizar que el
alimento se produzca en condiciones higiénicas adecuadas, minimizando asi los

riesgos o peligros potenciales asociados a los mismos.

Contaminacién cruzada. - Es la infroduccién involuntaria de un agente fisico,
bioldgico, quimico por: corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos
contaminados, circulacion de personal, que pueda comprometer la higiene e

inocuidad del alimento.

Contaminacion. - Infroduccidn o presencia de cualquier peligro bioldégico, quimico o

fisico, en el alimento, o en el medio ambiente alimentario.

Desinfeccion - Se denomina desinfeccion al proceso quimico de eliminacion de todo
tipo de microorganismos y bacterias impidiendo el crecimiento de microorganismos

patdbgenos que pueden afectar la inocuidad de los productos.

Descontaminacion. - Es el proceso de eliminar materias que puedan generar peligro

alterando la inocuidad de los productos.

Equipo. - Es un conjunfo de herramientas, mdaquinas, utfensilios y ofros accesorios
utilizados en la produccion, preparacion, control, distribucion, comercializacion y

transporte de alimentos.
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Envase. - Es todo material primario (contacto directo con el producto) o secundario
gue contiene o recubre un producto, y que estd destinado a protegerlo del deterioro,

contaminacion y facilitar su manipulacion.

Higiene de los alimentos. - Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar

la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Infestacion. - Es la presencia y multiplicaciéon de plagas que pueden contaminar o

deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.

Inocvidad. - Garantia que los alimentos no causardn dano al consumidor cuando se

preparen o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.

Inspeccidn. - Es el examen de los productos alimenticios o de los sistemas de control
de los alimentos, materias primas, su elaboracién, almacenamiento, distribucion y
comercializacion incluidos los ensayos durante la elaboracién del producto

terminado con el fin de comprobar que se ajustan a los requisitos.

Limpieza. - Es el proceso o acto de refirarresiduos de alimentos u otro material extrano

0 no deseado.

Manual. - Es toda guia de instrucciones que sirve para el uso, la correccion de

problemas o el establecimiento de procedimientos en el tfrabagjo.

POES. - Son un conjunto de normas que establecen las tareas de saneamiento
necesarias para la conservacion de la higiene en el proceso productivo de alimentos,

antes, durante y después de los procesos de elaboracion.

Procedimiento. - Es una forma especificada para llevar a cabo una actividad o un

proceso.

Registro. - Es un documento que presenta resultados obtenidos o proporciona

evidencia de actividades desempenadas.
5. GENERALIDADES
5.1. Datos de la empresa

e Nombre: Lacteos “DON FERCHQO™

e Direccion:
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Cancha Padre
Avelino Fuertes

o Lacteos Don Ferct
El Barril De C'W‘rz@ @

Salén de Eventos El Valle
San Pedro de Huaca

Provincia: Carchi

Cantdén: Tulcdan

YV V V

Parroquia: Julio Andrade
» Calles: Garcia Moreno
e Nombre y titulo de la persona de contacto: Fernando Malquin
e NUmero telefénico del contacto: 0993364886
e Correo electrénico: valeserrato30@gmail.com

5.2. Breve historia de la compainia:

Lacteos “DON FERCHO™ inicia con la adquisicidn de la microempresa a  Narcisa
Ayala en el ano 2015. Con la fabricacion de queso mozzarella y a lo largo de los anos

implementando a su produccidn queso tipo chédar y queso amasado.

El objetivo de la empresa es garantizar calidad e inocuidad de sus productos para
brindar a su clientela los mejores quesos del norte del pais, por lo cual se adquirid

instalaciones y maquinaria que brinden seguridad y calidad de sus productos.

EL 17 de julio 2015 reinauguro con nuevo propietario y con nueva marca
posiciondndose en el mercado nacional e internacional principalmente a ciudades

fronterizas, produciendo 180 000 litros de leche mensualmente.
5.3. Mercados:

Los quesos elaborados en la empresa Lacteos "DON FERCHO" estd destinada al
consumo  nacional, todos los ciudadanos @ residentes del  Ecuador.
En la actualidad el 90% de la produccidén es destinada a pizzerias, heladerias,

restaurantes de comidas rdpidas ademds de pequenas tiendas y pequenos
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supermercados principalmente de las provincias Carchi, Guayas, Imbabura, Manabi,

Pichincha y del vecino pais de Colombia principalmente de ciudades fronterizas.

5.4. Politica de calidad (salubridad, inocuidad y calidad):

Satisfacer las necesidades del consumidor elaborando productos que
cumplan con las normas que rigen en el pais.

Proporcionar tranquilidad y seguridad a los trabajadores de la empresa, asi
como a clientes mediante la implementacion de estdndares de higiene y
saneamiento.

Establecer métodos de higiene y saneamiento adecuados en la empresa
Idcteos “DON FERCHO™.

Mantener un sistema de mejora continua de la calidad y seguridad alimentaria

de nuestros productos, procesos y servicios.

6. REQUISITOS BPM

En la elaboracién del manual se consideraron:
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Instalaciones.

Equipos y utensilios.

Obligaciones del personal.

Materias primas e insumos.
Operaciones de produccion.
Envasado, etiqguetado y empaquetado.
Almacenamiento vy distribucién.

Aseguramiento y control de calidad.



6.1. Lista maestra de documentos

Estado del documento

En
Caodigo Descripcion No
Vigente | actudlizaci
vigente

7

on

Procedimiento de limpieza vy
PCL-001 | desinfeccion del drea de X

desechos finales de la planta.

Procedimiento de limpieza vy
PCL - 002 ] ] X
desinfeccion de dreas externas.

Registro de limpieza y
desinfeccion de
PCR - 001 X
almacenamiento de desechos y

dreas externas.

Procedimiento de limpieza vy
PCL- 003 ] X
desinfeccion de infraestructura.

Registro de limpieza y
desinfeccidén de infraestructura,
PCR - 002 ‘ ] N X
equipos y area de recepcion de

materia prima.

Registro de limpieza y
PCR - 003 | desinfeccidon de infraesfructura X

del drea de procesamiento.

Registro de limpieza y
desinfeccién de infraestructura y
PCR - 004 ‘ ] _ X
equipos darea de laminado vy

empacado.

Procedimiento de Ilimpieza vy
PCL-004 | desinfeccidn para los servicios X

higiénicos y vestuarios.

Registro de limpieza y
PCR - 005 | desinfeccion de servicios X

higiénicos y vestuarios.
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Programa mantenimiento

PTP - 001 _

locativo.

Procedimiento de Ilimpieza vy

desinfeccidon de equipos vy
PCL - 005

materiales del drea de

procesamiento.

Registro de limpieza y
PCR - 006 | desinfeccion de equipos vy

materiales de procesamiento.

Procedimiento de calibracién y
PTP - 002 | verificacidbn de equipos de

medicion.

Registro de  cadlibracion vy
PTR - 001 | verificaciobn de equipos de

medicion.

Procedimiento de salud e higiene
PTP - 003

personal.

Registro de enfermedades vy
PTR - 002 ‘

lesiones del personal.

Registro de limpieza y
PCR-007 | desinfeccion de manos e

indumentaria de personal.

Registro de visitas a la planta de
PTR - 003 N

produccion.

Procedimiento de lavado vy
PCL - 006 _ N

desinfeccion de manos.

Procedimiento de ingreso de
PTP - 004 .

visitas.
PTP - 005 | Procedimiento de capacitacion.

Registro de capacitaciones del
PTR - 004

personal.
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Recepcién y aimacenamiento de

PTP - 006 | materiales, ingredientes e

iNSUMOS.

Procedimientos de confrol de
PTP - 007 o

quimicos.

Control de contaminacion
PTP - 008

cruzada.

Procedimiento de recepcion
PTP - 009

leche cruda.

Registro recepcion de materia
PTR - 005 ]

prima.

Procedimiento de calificacion de
PTP - 010

proveedores.

Procedimiento de elaboracion de
PTP - 011

queso mozarella.

Registro de control de
PTR - 006 o

pasteurizacion.

Registro de control de
PTR - 007 | temperatura y humedad drea de

empaque.
PTP -012 | Trazabilidad.
PTR - 008 | Registro trazabilidad.

Registro de control de
PTR - 009 ]

temperatura cuarto frio.

Manejo de  productos no
PTP - 013

conformes.
PTP - 014 | Manejo de devoluciones.

Procedimiento de limpieza vy
PCL-007 | desinfeccion del vehiculo de

fransporte.

Registro de control de limpieza y
PCR-008 | desinfeccion de vehiculos de

fransporte.
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PTP- 015 | Calidad de aguay vapor.
Registro de control
PTR-010 o
microbioldgico.
PTP - 016 | Control de plagas.
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6.1.1. Instalaciones.

PCL - 001 Procedimiento de limpieza y desinfeccion del drea de desechos finales de

la planta.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION DEL AREA DE
DESECHOS FINALES DE LA 05/03/23

Cédigo: PCL - 001

Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr. Darwin Malquin el

PLANTA Revisién: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Remover todos los residuos presentes de la empresa con el
propdsito de garantizar una adecuada limpieza vy
desinfeccion.

2.- ALCANCE Aplica al drea de desechos generales de la planta.

3.- RESPONSABLE
Y EJECUTOR

La ejecucion del presente procedimiento corresponde al
operario de limpieza, y el responsable de la supervision del

cumplimiento es el jefe de produccion.

4.- MATERIALES

Escoba de pldstico.

Recogedor de basura.

Agua potable.

Manguera.

Guantes de caucho.

Detergente (20 mL en 1 litro de agua).

Hipoclorito de sodio (10 mL en 1 litro de aguaq).

5.- CRITERIOS DE
OPERACION

Con la escoba barrer los residuos y recogerlos.

Aplicar agua utilizando una manguera a presiéon.
Refregar con una solucion de detergente usando
escobas denfro y fuera del contenedor.

Refregar el piso y las paredes donde se encuentran los
recipientes de los desechos de la empresa.

Enjuagar.

Aplicar una solucion de hipoclorito de sodio.
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e Drenary dejar secar.

6.- FRECUENCIA

La limpieza se ejecutard 1 vez a la semana y cada vez que se

considere necesario.

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro de limpieza y desinfeccién de

almacenamiento de desechos y dreas externas RCL — 001.

8.- VERIFICACION

Se realizard visualmente después de la recoleccion externa de

los desechos.
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PCL - 002 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de dreas externas.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE AREAS o1 05/03/23

Cédigo: PCL - 002

Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr. Darwin Malquin

EXTERNAS

Revision: Cada afno

Aprobado por: Sr.  Darwin

Malquin
1.-OBJETIVO Mantener las dreas externas en condiciones higiénicas
adecuadas para evitar la contaminacion de los productos.
2.- ALCANCE Aplica a las areas externas de la planta.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

La ejecucion del presente procedimiento corresponde al
operario de limpieza, y el responsable de la supervision del

cumplimiento es el jefe de produccion.

4.- MATERIALES

Escoba de pldstico.

Recogedor de basura.

Espdtula.

Desarmador.

Agua.

Manguera a presion.

Fundas para basura.

Guantes de caucho.

Detergente (20 mL en 1 litro de agua).

Hipoclorito de sodio (100 mL en 1 litro de agua).

5.- CRITERIOS DE
OPERACION

PATIOS

Utilizar la espdtula para retirar todas las malezas y
monticulos de fierra.

Barrer con una escoba todos los residuos.

Recoger los desperdicios y colocar en basurero.
Colocar las fundas de basura en el recolector final

de desechos.
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ESTACIONES DE MONITOREO DE PLAGAS

La limpieza se realizard alrededor de las estaciones.
Utilizar una espdatula para retirar todas las malezas.
Barrer alrededor de cada una de las estaciones
teniendo la precauciéon de evitar retirar los sistemas
de seguridad y etfiquetas de informacion de cada
estacion.

Recoger los desperdicios.

CANALES DE AGUA

Abrir las rejillas, mallas y canales de agua con la
ayuda de un desarmador.

Con una espdtula remover los monticulos de tierra y
malezas.

Barrer los residuos y colocar en drea de desechos
finales.

Aplicar agua con una manguera a presion.
Refregar con una escoba aplicando detergente
industrial.

Enjuagar.

Aplicar una solucion de hipoclorito de sodio.

Dejar secar.

AREA DE LAVADO DE GAVETAS

Aplicar agua con una manguera a presion.
Refregar con una escoba de cerdas largas
aplicando detergente industrial.

Enjuagar con una manguera a presion.

Aplicar una solucion de hipoclorito de sodio.

Dejar secar.

6.- FRECUENCIA

Una vez a la semana y cada vez que sea necesario.

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro de limpieza y desinfeccion de

almacenamiento de desechos y dreas externas RCL — 001.
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8.- VERIFICACION

Se redlizard visualmente, verificando

residuos de suciedad y/o detergente.

la ausencia de
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PCR - 001 registro de limpieza y desinfeccion de almacenamiento de desechos y dreas externas.
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PCL - 003 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de infraestructura.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA' Y
DESINFECCION DE Revisado por: Sr. Darwin Malquin el

Cédigo: PCL - 003

Elaborado por: Luis Guaman

05/03/23

INFRAESTRUCTURA

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malgquin

1.-OBJETIVO Garantizar una adecuada limpieza y desinfeccion de toda la
infraestructura de la planta, con el fin de evitar la
probabilidad de contaminacion de la materia prima y del
producto terminado.

2.- ALCANCE Aplica a toda la infraestructura del drea de procesamiento.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

La ejecucion del presente procedimiento corresponde al

personal de la planta y el responsable de la supervisidon del

cumplimiento es el jefe de produccion.

4.- MATERIALES

Escoba de pldstico.

Escoba de plastico mango largo.
Recogedor de basura.

Agua.

Manguera a presién.

Esponjas.

Panos para limpieza.

Andamios.

Arnés de seguridad.

Guantes de caucho.

Desarmadores.

Detergente industrial (20 mL en 1 litro de agua).

Hipoclorito de sodio (100 mL en 1 litro de agua).

Desengrasante (20 mL en 1 litro de agua).
Solucién limpiavidrios.
Alcohol 70%.
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5.- CRITERIOS DE
OPERACION

PISOS

Verificar que todo el producto esté paletizado o sobre
una gaveta base tanta materia prima, producto no
conforme y producto terminado.

Barrer los residuos, recogerlos y colocarlos en una
funda de basura y llevarlos al recolector final de
desechos.

Aplicar agua utilizando una manguera a presion.
Refregar con una solucidn de detergente vy/o
desengrasante usando escobas.

Enjuagar.

Dejar secar.

PAREDES

Cubrir todos los equipos con pldsticos.

Retirar las telas de arana y el polvo con una escoba
de mango largo.

Aplicar agua con una manguera a presion.

Refregar con una solucién de detergente utilizando
escoba de mango largo.

Enjuagar.

Dejar secar.

VENTANAS

Retirar las telas de aranas y el polvo de las ventanas y
los marcos de las ventanas utilizando un pano.

Para los marcos refregar con una solucidn de
detergente y enjuagar con un pano con agua.

Dejar secar.

Con ofro pano seco refregar las ventanas utilizando
una soluciéon limpia vidrios (directo sin dilucion).

Secar con un pano limpio.

PUERTAS Y BARREDERAS

Aplicar agua con una manguera a presion.
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CORTINAS SANITARIAS

TECHOS y ESTRUCTURA PARA TECHOS

SISTEMAS DE DRENAJE

SISTEMAS DE ILUMINACION

Refregar con una solucion de detergente utilizando
escoba de cerdas largas.
Enjuagar.

Dejar secar.

Refregar con una solucion de detergente industrial
usando esponjas o Panos.
Enjuagar utilizando una manguera a presion.

Dejar secar.

Utilizar andamios de seguridad o estructuras para
alturas para realizar la limpieza.

Cubrir los equipos, materiales y utensilios con pldstico,
para evitar que se ensucien.

Retirar polvo y ftelas de aranas de los techos y
estructuras para techos utilizando escobas de mango

largo.

Levantar las rejillas de todos los sistemas de drenajes
incluidos mallas de proteccidn.

Para las rejillas con seguridad emplear un desarmador
para retirar las mismas.

Aplicar agua con una manguera a presion.

Refregar con una solucion de detergente utilizando
una escoba de mango largo.

Enjuagar con una manguera a presion.

Rociar una solucién de cloro.

Tapar y asegurar las rejillas.

Dejar secar.

Utilizar andamios de seguridad o estructuras para

alturas para realizar la limpieza.
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Cubrir los equipos, materiales y utensilios con pldstico,
para evitar que se ensucien.

Desconectar los medidores de energia.

Retirar polvo y telas de aranas de todas las [dmparas
de iluminacién, tomacorrientes, cajetines y vigilancia

utilizando un pano seco.

ESTANTERIAS

Refirar los materiales que se encuentran en las
estanterias.

Limpiar utilizando un pano humedo con una solucidén
de detergente.

Pasar un pano humedo limpio para enjuagar.

Dejar secar.

Pasar pano con alcohol.

Colocar los materiales en orden.

ROTULOS

Limpiar cada uno de los rétulos utilizando un pano
humedo con una solucidon de detergente.
Pasar un pano humedo limpio para enjuagar.

Dejar secar.

6.- FRECUENCIA

PARA PISOS

Sistemas de drenagje: diario antes de iniciar y al final de cada

jornada de trabajo y cada vez que sea necesario.

PARA PAREDES

Puertas, barrederas, cortinas sanitarias, ventanas, estanterias:

una vez a la semana.

PARA ROTULOS

Una vez al mes.

PARA TECHOS

Estructuras, sistemas de iluminacidon: cada semana.
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7 - REGISTRO e Se evidenciard en el registro de limpieza vy
desinfeccion de infraestructura y equipos PCR — 002.

e Se evidenciard en el registro de limpieza vy
desinfeccion de infraestructura PCR — 003.

e Se evidenciard en el registro de limpieza vy

desinfeccion de infraestructura y equipos PCR — 004.

8.- VERIFICACION | Se redlizard visualmente antes y después de cada jornada de
trabajo, verificando la ausencia de suciedad |y

residuos de detergentes.
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PCR - 002 Registro de limpieza y desinfeccion de infraestructura y equipos del drea de recepciéon de materia prima.

Don z ; Cédigo: PCR - 002
\@gﬁh \ &% LACTEOS DON FERCHO Elaborado por: Luis Guaman
S ~ Revisado por: Sr Darwin Malquin
’\\ €l 05/03/23
REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INFRAESTRUCTURA Y EQUIPOS Revisién: Cada afo
. L Aprobado por:  Sr  Darwin
AREA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA Malquin
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PCR - 003 Registro de limpieza y desinfeccion de infraestructura drea de procesamiento.

LACTEOS DON FERCHO

Cédigo: PCR - 003

Elaborado por: Luis Guaman

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INFRAESTRUCTURA

Revisado por: Sr Darwin Malquin
el 05/03/23

Revisién: Cada afo

AREA DE PROCESAMIENTO

Aprobado por: Sr Darwin Malquin

FECHA HORA

13
[ [ o
1%} j=4 [ —
. i > 2 o 8 >c| T | o =] S k4 »
[ 0 = © .2 = [ [ s c o =
2 2 < 838 |c5| 82| e8®| @8 IS @ o} 2
a @ ol tQ |E&| =9 5| Ec £ o c El
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Responsable

Supervisién

Observaciones

REVISADO POR:

supervision: Cumple v, No cumple: X

APROBADO POR:
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PCR - 004 Registro de limpieza y desinfeccion de infraestructura y equipos area de laminado y empacado.
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LACTEOS DON FERCHO

Cédigo: PCR - 004

Elaborado por: Luis.
Guaman

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE INFRAESTRUCTURA Y EQUIPOS
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PCL - 004 Procedimiento de limpieza y desinfecciéon para los servicios higiénicos y

vestuarios.

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION PARA LOS
SERVICIOS HIGIENICOS Y

VESTUARIOS

Cédigo: PCL - 004

Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
05/03/23

Revisiéon: Cada ano

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Garantizar una adecuada limpieza y desinfeccion de los
servicios higiénicos y vestuarios del personal que labora en la
empresa.

2.- ALCANCE Aplica a todos los servicios higiénicos y vestuarios a

disposicion del personal que labora en la produccion.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

La ejecucion del presente procedimiento corresponde al

personal y el responsable de la supervision del cumplimiento

de este es el jefe de planta.

4.- MATERIALES

e Agua.

Escoba de pldstico.
e Escobillas de bano.

e Esponjas.

e Brocha.

e Guantes de caucho.

e Panos.

e Detergente (20 mL en 1 litro de aguaq).
e Hipoclorito de sodio (100 mL en 1 litro de agua).
e Desinfectante (50 mL en 1 litro de agua).

e Solucion limpiavidrios (directo sin diluir).

5.- CRITERIOS DE
OPERACION

Para esta actividad cubrir los sistemas de energia e

iluminacién con cinta adhesiva para evitar la humedad.

PAREDES
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Refirar las telas de arana y el polvo con una escoba
de pldstico.

Aplicar agua con una manguera a presion.

Refregar con una solucidn de detergente utilizando
escoba de pldstico.

Enjuagar.

Dejar secar.

Barrer con una escoba y recoger todos los residuos.
Aplicar agua con una manguera a presion.

Refregar con una solucién de detergente utilizando
escoba de pldstico.

Enjuagar.

Aplicar una solucién de hipoclorito de sodio.

Dejar secar.

TECHOS

Retirar las telas de arana y el polvo con una escoba
de pldstico.

Aplicar agua con una manguera a presion.

Refregar con una solucion de detergente utilizando
escoba de pldstico.

Enjuagar.

Dejar secar.

PUERTAS

Aplicar solucién de detergente con un pano hUmedo
y refregar.
Enjuagar.

Dejar secar.

INODOROS Y DUCHAS

Proceder a limpiar inodoros, duchas con una solucion
usando escobas para duchas y escobillas para
inodoros (diferentes tanto para inodoros como para

las duchas).
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e Enjuagar.
e luego se desinfectardn con una solucion de
hipoclorito de sodio o desinfectante.
LAVAMANOS

e Aplicar solucion de detergente con un pano hUmedo
y refregar.
e Enjuagar.
e Pasar solucion desinfectante o cloro.
CANCELES Y DISPENSADORES

e Para los canceles y dispensadores se debe utilizar un
pano humedo con de detergente.

e Para los dispensadores aplicar una soluciéon
desinfectante.

ESPEJOS

e Para los espejos utilizar un pano seco y aplicar
limpiavidrios (sin diluir).
e Pasar un pano limpio para secar.
SISTEMAS DE ILUMINACION

e Desconectar el sistema de energia de los
servicios higiénicos.

e Con una brocha pequena proceder a limpiar el
sistema de iluminacion para reftirar telas de arana y
polvo, incluidos cajetines y tomacorrientes.

e Ufilizar un pano humedo con solucion detergente.

e lugar retirar el exceso de detergente con pano
humedo.

e Dejarsecar.

6.- FRECUENCIA

PARA PISOS

Inodoros, duchas, lavamanos: redlizar la limpieza vy

desinfeccidon diariamente.

PARA PUERTAS
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Canceles, dispensadores, espejos: una vez a la semana.
PARA PAREDES

Techos, sistemas de iluminacion: realizar la limpieza una vez a

la semana.

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro de limpieza y desinfeccion de

servicios higiénicos y vestuarios PCR — 005.

8.- VERIFICACION

Se redlizard visualmente antes y después de cada proceso,
verificando la ausencia de suciedad vy residuos de

productos de limpieza.
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PCR - 005 Registro de limpieza y desinfeccion de servicios higiénicos y vestuarios.
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PTP - 001 Programa mantenimiento locativo

Cédigo: PTP - 001

Elaborado Luis

Guaman

por:

Revisado por: Sr. Darwin
Malquin el 05/03/23

PROGRAMA MANTENIMIENTO LOCATIVO

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin
Malgquin

1.-OBJETIVO

Asegurar que la empresa lacteos “DON FERCHO"” cumple con los
requisitos sanitarios, ambientales y de seguridad fisica (seguridad

industrial y salud ocupacional).

2.- ALCANCE

Aplica a todas las instalaciones que se encuentren registrados

dentro de los activos e inventarios de ldcteos “DON FERCHO".

3.-
RESPONSABLE
Y EJECUTOR

El jefe de produccion se encarga de la coordinacion de los

trabajos con el gerente.

4.-
DEFINICIONES

DISENO SANITARIO: Es el conjunto de caracteristicas que deben
reunir las edificaciones, equipos, utensilios e instalaciones de los
establecimientos dedicados a la fabricacién, procesamiento,
preparacion, almacenamiento, transporte y expendio con el fin

de evitar riesgos en la calidad e inocuidad de los alimentos.

FABRICA DE ALIMENTOS: Es el establecimiento en el cual se
realice una o varias operaciones tecnoldgicas, ordenadas e
higiénicas, destinadas a elaborar, producir, transformar o

envasar alimentos para el consumo humano.

5.-
DE
OPERACION

CRITERIO

El mantenimiento locativo de ldcteos "DON FERCHO" se lo
realizard en todas sus dreas de acuerdo al programa de

mantenimiento como son:

e Laboratorio de control de calidad.

e Area de Recepcién de leche.
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e Area de produccién.

e Area de laminado.

e Cuarto frio.

e Bodega de Insumos y suministros de embalagje.

e Comedor, vestidores y banos para empleados.
Se ha considerado los materiales adecuados para cada drea
que permitan una facil limpieza y evitar contaminaciones

cruzadas al producto. Este tipo de trabagjos se lo canalizard

mediante proveedores externos.

Este programa consta de la siguiente documentacion:

COMPONENTE DESCRIPCION RESPONSABLE
Se ha descrito el
o tipo de material y
Criterios Jefe de
o estructura que B
sanitarios ) produccion.
debe cumplir las
instalaciones.
Descripcion de las
Cronograma actividades a
de cumplir para
Gerente.
mantenimiento efectuar el
locativo mantenimiento
locativo.
Se cuenta con
planos de la planta
Planos de |a fisica, distribucion Jefe de
de dreas, flujo de .,
planta produccion.

personal y de
materiales, planos

eléctricos y de los
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servicios

necesarios.

Se cuenta con
procedimientos de
sanitizaciéon donde

se describen el tipo

Diseno
o de material, Jefe de
sanitario
acabados e produccion.
empresa

instalaciones que

debe contar cada

VERIFICACION

drea de la
empresa.
6.- Cuando un material o instalacion no cumpla con los requisitos.
FRECUENCIA
7.- ANEXO Check list ARCSA 067 — 2015
8.- La verificacion se dard de forma visual comprobando los

cambios.
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6.1.2. Equipos y utensilios.

PCL - 005 Procedimiento de limpieza y desinfeccion de equipos y materiales del drea

de procesamiento.

Cédigo: PCL - 005

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE EQUIPOS Y - ] ]
; Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
MATERIALES DEL AREA DE 05/03/23
PROCESAMIENTO Revisién: Cada afio

Elaborado por: Luis Guaman

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Garantizar una adecuada limpieza y desinfeccion de los
equipos y materiales con el fin de evitar riesgos sanitarios

durante el procesamiento.

2.- ALCANCE Aplica a todos los equipos y materiales que operan en el drea

de produccion y empacado.

3.- RESPONSABLE | La ejecucién del presente procedimiento corresponde al
Y EJECUTOR personal de la planta y el responsable de la supervision del

cumplimiento de este es el jefe de planta.

4.- MATERIALES e Escobas de plastico.
e Agua.
e Manguera a presiéon.
e Panos.
e Esponjas.
e Cepillos.

¢ Guantes de caucho.

e Detergente industrial (20 mL en 1 litro de agua).
e Hipoclorito de sodio (100 mL en 1 litfro de agua).
e Desinfectante (50 mL en 1 litro de agua).

e Desengrasante (20 mL en 1 litro de agua).
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5.- CRITERIOS DE
OPERACION

TINA PARA ALMACENAMIENTO DE AGUA

Retirar el agua almacenada.

Refregar con una solucidn de detergente industrial
usando panos.

Enjuagar.

Desinfectar con una solucion de cloro.

Dejar secar.

BALANZAS

Limpiar con un pano humedo con detergente para
eliminar todo tipo de residuos.

Pasar un pPano con agua para retfirar
exceso de detergente.

Pasar un pano con alcohol.

Dejar secar.

HILADORA

Retirar todo el producto del drea.

Usar agua caliente y con un pano hiumedo con
detergente refregar.

Retirar detergente con otro pano humedo y limpio

Dejar secar.

MESAS DE TRABAJO

Retirar todo el producto del drea.

Usar agua caliente y con un pano himedo con
detergente y/o desengrasante refregar.

Enjuagar.

Dejar secar.

Antes del uso pasar pano con alcohol o desinfectar con

agua hervida.

EMPACADORA AL VACIO

Retirar todo el producto del drea.

Pasar pano con alcohol antes y después del uso.
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TANQUES DE RECEPCION

MANGUERAS

MESAS DE DESUERADO

MARMITAS DE PASTEURIZACION

MOLDES

Retirar todo el producto del drea.

Usar agua caliente y con un pano hiumedo con
detergente refregar.

Enjuagar.

Dejar secar.

Antes del uso desinfectar con agua hervida.

Recircular agua caliente con solucidn de detergente
Lavar a presion.

Enjuagar con agua caliente.

Dejar secar.

Antes del uso desinfectar con agua hervida por

recirculacion.

Retirar todo el producto del drea.

Usar agua caliente y con un pano hiumedo con
detergente y/o desengrasante refregar.

Enjuagar.

Dejar secar.

Antes del uso pasar pano con alcohol o desinfectar con

agua hervida.

Retirar todo el producto del drea.

Usar agua caliente y con un pano hiumedo con
detergente y/o desengrasante refregar, se puede usar
espdtulas para retirar excesos de grasa.

Enjuagar.

Dejar secar.

Antes del uso pasar pano con alcohol o desinfectar con

agua hervida.
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Llevar los moldes a la mesa de desuerado.

Refregar con agua caliente y con un pano hUmedo con
detergente y/o desengrasante.

Enjuagar.

Dejar secar.

Antes del uso desinfectar con agua hervida.

UTENSILIOS

Llevar todos los utensilios a la mesa de desuerado.
Refregar con agua caliente y con un pano hUmedo con
detergente y/o desengrasante.

Enjuagar.

Dejar secar.

Antes del uso desinfectar con agua hervida.

GAVETAS

Retirar todo el producto de las gavetas.

Refregar con agua caliente y con un pano hUmedo con
detergente y/o desengrasante.

Enjuagar.

Dejar secar.

Antes del uso desinfectar con vapor.

CUARTO FRIO

Retirar todo el producto del drea.

Refregar con agua caliente y con un pano humedo con
detergente y/o desengrasante en toda la estructura del
cuarto frio.

Enjuagar.

Dejar secar.

6.- FRECUENCIA

Equipos y materiales: diario antes y después de su uso.

Cuarto frio: una vez a la semana.

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro de limpieza y desinfeccion
de infraestructura y equipos PCR — 002
Se evidenciard en el registro de limpieza y desinfeccion

de infraestructura y equipos PCR — 004.
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Se evidenciard en el registro de limpieza y desinfeccion

de equipos y materiales de procesamiento PCR — 006.

8.- VERIFICACION

Se realizard visualmente verificando la ausencia de suciedad

y /o residuos de materia prima y de productos de limpieza.
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PCR - 006 Registro de limpieza y desinfeccion de equipos y materiales de procesamiento.
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PTP - 002 Procedimiento de calibracion y verificacion de equipos de medicion.

Cédigo: PTP — 002

PROCEDIMIENTO DE Elaborado por: Luis Guaman
CALIBRACION Y VERIFICACION Revisado por: r. Darwin Malquin o
DE EQUIPOS DE MEDICION

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malgquin

1.-OBJETIVO Mantener un buen estado de equipos tanto de su
funcionamiento, calibracién y medicién, utilizados en los
procesos de recepcion, procesamiento y empacado de la

empresa ldcteos “Don Fercho".

2.- ALCANCE Aplica a todos los equipos utilizados en el procesamiento de

los productos de la empresa ldcteos “Don Fercho”.

3.- RESPONSABLE | La ejecucién del presente procedimiento corresponde al jefe
Y EJECUTOR de empresa.

4.- DEFINICIONES | CALIBRACION

Procedimiento mediante el cual los equipos de medicidén son
sometidos a pruebas en condiciones especificas,
documentando desviaciéon y su incertidumbre de medicion

que se encuentren en un periodo de validez.
VERIFICACION

Proceso de constatar que un equipo esté en condiciones
optimas y se encuenfre trabajando correctamente con

resulfados confiables.
MEDICION

Instrumento de medida que debe ser controlada con
exactitud el cual se compara con la medida de ofro

elemento.

EQUIPOS
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Es un conjunto de articulos de medidas, maquinas y articulos

tecnoldgicos que realizan un determinado trabagjo.

OPERACION

5.- CRITERIO DE

e La cadlibraciéon y verificacion de equipos se debe realizar
segun las especificaciones de las empresas encargadas de
la calibracion de los equipos utilizados en la empresa
ldcteos “Don Fercho™.

e Se debe conservar los registros o informes de la calibraciéon
de equipos.

La calibracion de equipos se readlizard dependiendo del

equipo, de la empresa encargada de la calibracion o si es

necesario la calibracién por problemas presentados por los

equipos.

DEBEN
CALIBRADOS

6. - EQUIPOS QUE

SER

En la empresa lacteos “Don Fercho” todo equipo que tenga
un indicador de medida ya sea de temperatura, presion o
canfidad de masa debe ser calibrado, ademds de llevar un
registro de calibracién donde se detalle las calibraciones

aplicadas en el equipo.
EKOMILK TOTAL BOND

Es un analizador de leche multiparamétrico robusto, confiable
y automatizado. Proporciona resultados de pruebas rapidas
para (grasa, proteinas, sélidos no grasos, lactosa, densidad,
punto de congelacién, agua anadida, pH y temperatura) en

leche fresca de (vaca, ovejas, bufalos, cabras).

Basado en tecnologia ultrasdnica, el instrumento no requiere
productos quimicos costosos o reactivos para la prueba. Tiene
un ciclo de medicion de <45/90 segundos ademads soporta un

rango de 35 - 70 medidas por hora.
INCUBADORA FX

Incubadora versatil que permite la incubacion tanto de tubos

como de microplacas a temperatura constante y controlada.

MARMITA INDUSTRIAL
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Manija de acero inoxidable aislada, formada especialmente
para prevenir el goteo de la condensacion fuera del pozo.
Calefacciéon de vapor en una presion nominal de 0,45 barras.
Mandmetro para controlar la presion dentro de la chagueta.
Sistema de la vdlvula de seguridad en 0,5 barras, para la
descarga del vapor cuando la presion en la chaqueta excede

este limite.
HILADORA EM 5000/T - 450 KG

Es una mdaquina que permite tanto el transporte de la cuajada
hilada, desde el paso de hilatura hasta el de formado, como
la produccidén de productos cilindricos de varios pesos,
trabajando de manera combinada con una clipadora. Es
adecuada para extruir los siguientes productos: mozzarella,

mozzarella para pizza o quesos similares.
TERMOMETRO

Termometro de vidrio esmaltado amarillo, bombillas reforzadas
lenas de alcohol. Con estuche de pldstico para mayor
proteccion, tapa de goma con orificio para colgar. Rango: -
10 a 110 © C grado 1 °C y una longitud: 305 mm

aproximadamente.
BALANZAS ELECTRONICAS

Cuenta con una capacidad de 30 kg o 66 Ib con un sistema

eléctrico. Una pantalla tipo mostrador de la familia ACS.
GENERADOR DE VAPOR HK

Generador de vapor rdpido con tres pasos de humos, para
una producciéon mds rdpida y eficiente de vapor saturado,
gracias a su gran superficie de calefaccion y reducido

volumen de agua.

EVAPORADOR CUBICO
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Los evaporadores de cdmara frigorifica son una parte esencial
en la cadena de produccion del frio dentro del recinto donde

vamos a mantener una temperatura baja.
EMPACADORA AL VACIO

Esta mdquina protege los productos de la oxidacion,
enmohecimiento y humedad, guardando la frescura vy
calidad del producto y prolongando su vida Util antes de ser

consumido

EXENTOS
CALIBRACION

7.- EQUIPOS

DE

A confinuacion, se presenta un listado de equipos que no
necesitan ser calibrados, ya que su funcién no necesita de

datos precisos o simplemente no es necesarios.
NEVERA

Aparato eléctrico en forma de armario de metal esmaltado
de doble pared, equipado con estantes de rejilla y recipientes,
destinado a conservar en frio en muestras y pruebas rapidas

del laboratorio de calidad.
BOMBA PARA TRASVASE

Bomba para trasvase de mosto o producto terminado con
ingreso y egreso en “1". Baja revoluciones para no oxigenar el
producto. Disenada especialmente para trasvase de

cualquier liquido incluido leche.
CORTADORA DE QUESO MECANICA

Mdquina cortadora en cunas para quesos circulares o de bola
con sistema de carga manual y descarga automdtica.
Proporciona una gran precision de corte y asegura un facil

cambio de formato. Destinada a producciones medianas.

8.- FRECUENCIA

La calibracion de equipos se ejecutard dependiendo del
equipo y la empresa encargada de este procedimiento o

cada vez que se lo considere necesario.
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9.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro de calibracién y verificacion de

equipos de medicion PTR - 001.

10.-
VERIFICACION

Se redlizard mediante los informes de calibracion de los

equipos.
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PTR - 001 Registro de calibracion y verificacion de equipos de medicion.
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6.1.3. Obligaciones del personal.

PTP - 003 Procedimiento de salud e higiene personal.

Cédigo: PTP — 003

Elaborado por: Luis Guaman

PROCEDIMIENTO DE SALUD E Revisado por: Sr. Darwin Malquin
HIGIENE PERSONAL el 05/03/23

Revision: Cada ano

Aprobado por: Sr.  Darwin
Malquin

1.-OBJETIVO Asegurar que quienes tengan contacto directo o indirecto
con los alimentos no tengan probabilidad de contaminar
los productos por prdcticas inadecuadas o estados de

salud inaceptables.

2.- ALCANCE Aplica a todo el personal operativo, administrativo,
visitantes y conftratistas que tengan contacto directo o

indirecto con los procesos de produccion.

3.- RESPONSABLE Y | PERSONAL OPERATIVO

EJECUTOR e Son responsables de cumplir todo lo dispuesto en este

procedimiento.

e Comunicar al jefe inmediato enfermedades, lesiones o
accidentes laborales.

JEFE DE PRODUCCION

e Planificar los chequeos médicos anuales a los
empleados de toda la empresa (plantas de produccion
y oficinas comerciales). Todo empleado nuevo debe
presentar su certificado médico otorgado por un centro
de salud publico previo al ingreso a su frabagjo.

e Archivar los certificados médicos.

e Llevar el registro de incidencias de enfermedades.

e Dotar de equipos de proteccion al personal que lo
requiera.

e Dotar de uniformes a todo el personal.
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e Garantizar que el procedimiento cumpla con los
requerimientos de clientes y regulaciones estatales.

e Gestionarlas desviaciones u observaciones presentadas
a este procedimiento.

e Verificar el cumplimiento del procedimiento y registrar

incumplimientos.

4.- CRITERIO
OPERACION

DE

CONTROL DEL ESTADO DE SALUD

Todo el personal operativo y administrativo se someterd a
un control médico anual (durante el mes de septiembre de
cada ano), el mismo que serd realizado por una entidad
privada e incluird exdmenes de laboratorio bdsicos vy
chequeos médicos de acuerdo al drea de ftrabagjo y
actividad que realiza el frabajador (dentfro de este control
debe incluirse al personal que no forma parte de la ndbmina
pero que presta sus servicios y manipula de alguna forma el

producto en proceso o terminado).

Luego de este chequeo la entidad médica encargada
emitird los respectivos certificados médicos, los mismos que
serdn archivados por el drea de recursos humanos de la
empresa y que servirdn ademds de conocer el estado de
salud de los empleados para obtener el permiso anual de

funcionamiento.

En caso de existir empleados con resultados positivos a
parasitosis, los mismos tienen la obligacién de presentar al
deparfamento de un nuevo examen con resulfados

negativos en el plazo mdaximo de 10 dias.

Todo personal nuevo de planta, que realice actividades de
manipulaciéon de alimentos o materias primas, previo a su

ingreso debe someterse a un chequeo méedico.

El personal que, por examen médico, por observacion de

los companeros o por nofificaciéon propia tenga o aparente
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tener enfermedad con cualquiera de los siguientes

sinfomas:
e Diarrea.
o Vomito.
e Fiebre.

e Dolor de garganta con fiebre.
e lesiones de la piel Vvisiblemente infectadas
(furUnculos, cortes, entre otros).
e Supuracion de los oidos, ojos o nariz.
Debe ser enviado al médico para lo cual el operario debe
dirigirse al jefe de producciéon, quien tomara la decision

respectiva.

Si los sinftomas presentados por el operario fueran leves, se
lo aislard del drea del trabajo a un sitio en donde no exista

contacto directo con el producto.

El registro de incidencia de enfermedades serd llevado por

el jefe de producciéon PTR — 002.
ROPA DE TRABAJO Y DE PROTECCION

e El personal de planta, bodegas comerciales vy
distribucién usard ropa de trabajo especifica para cada
una de sus actividades.

e El personal de mantenimiento tendrd uniformes
especificos para el ingreso a la planta (mandil, cofia).

e Es obligacion de los frabajadores dar mantenimiento y
usar correctamente los uniformes de frabajo.

e Ellavado de uniformes debe realizarse sin mezclar con
otra ropa de calle ni de ninos.

e Ademds de las prendas de vestir mencionadas se
dotard a los empleados, de acuerdo a su actividad y
drea de trabajo, de accesorios de seguridad industrial
(protectores de oidos, cinturones, guantes, gafas, etc.)

con el fin de prevenir accidentes.
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e La renovacion de uniformes se readliza previa
autorizacién del jefe inmediato y presentacion de la
prenda desgastada.

e Para el caso de las prendas usadas por las visitas y/o
personal administrativo que ingresa a la planta El
personal de servicio de limpieza de las oficinas es el
responsable de mantenerlas limpias y ordenadas las
cofias y mandiles.

e Los delantales pldsticos serdn entregados dependiendo
de las necesidades del operario y serdn reemplazados
cuando, por su estado, puedan significar un foco de
contaminacion para el producto, previa autorizacion
de su jefe inmediato superior.

e Para el personal de planta se dota de uniformes

diferenciados por colores de la siguiente manera:

Camiseta,
Dia cofiay Pantalén
tapabocas
Lunes Amarillo Amarillo
Martes Rojo Rojo
Miércoles Azul Azul
Jueves Amarillo Amarillo
Viernes Rojo Rojo
Sdbado Azul Azul
Domingo Verde Verde

5.- NORMAS DE
COMPORTAMIENTO
DEL PERSONAL

ANTES DE INGRESAR AL AREA DE PROCESAMIENTO

Todo personal que labora en el drea de procesamiento
debe:
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DURANTE LA JORNADA DE TRABAJO

Banarse diariamente.

Mantener sus unas cortas.

No usar barba ni bigote.

No usar perfumes ni desodorantes con fragancia.

En el caso de mujeres, no usar esmaltes ni maquillgje.
No ingresar con alimentos al interior de la planta.

No ingerir alimentos en el interior de la planta.

Ingresar a los vestidores, sacarse la ropa de calle y
objetos personales (anillos, pulseras, cadenas, etc.), y
colocarlos en su respectivo casillero.

Colocarse el uniforme de trabajo completo, para lo cual
debe ponerse primeramente la cofia, con lo que
evitamos caida de cabellos en el uniforme. La cofia
debe cubrir completamente el cabello, el tapabocas la
boca y nariz.

En algunos casos, dependiendo del tipo de dreq, se
usard ropa especial extra al uniforme normal.

Ingresar a la planta sumergiendo las botas en los
pediluvios que contienen desinfectante y dirigirse a las
estaciones de limpieza.

Asegurarse que las botas estén completamente limpias,
caso conftrario, lavarlas con agua y jabon.

Lavarse las manos siguiendo el instructivo respectivo.

Si las manos o antebrazos tienen heridas debe usar

obligatoriamente guantes.

Todo el personal operativo se lava las manos con la
frecuencia descrita en el instructivo lavado de manos.
Las prohibiciones se manejan en un instructivo.

Los alimentos del personal operativo se almacenan en
un drea especifica evitando la contaminacion cruzada
con productos o vestimenta.

Si por accidente o cualquier circunstancia el operario

sufre heridas en sus manos, debe colocar la parte
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afectada inmediatamente en la axila del brazo sano y
acudir de forma inmediata al dispensario médico. Esta
accion tiene como objeto evitar la caida de sangre
sobre el o los productos en proceso.

AL FINAL DE LA JORNADA:

e lLuego de terminadas las actividades diarias los
operarios deben lavar sus botas y delantales.

e Los delantales limpios y desinfectados deben colocarse
en el lugar asignado para los mismos.

e Salir del drea de procesamiento por la puerta de salida

e Cambiarse de ropa y dejar ordenados los casilleros (no
se puede usar el uniforme de planta en la calle).

e Llevar el uniforme sucio y salir por la puerta principal.

INGRESO DE VISITAS Y CONTRATISTAS A LAS PLANTAS DE

PRODUCCION

El ingreso de visitas a las plantas de produccién o bodegas
comerciales se realiza conforme lo establece el instructivo
respectivo previo una induccidn general de buenas

prdcticas de manufactura.
AUSENCIAS POR ENFERMEDAD O ACCIDENTE

En caso de presentarse ausencias al trabajo por
enfermedades o accidentes se debe cumplir comunicar

inmediatamente al jefe de planta.

El jede de planta o localidad debe tomar las medidas
necesarias para organizar el frabajo para suplir la o las

ausencias de los trabajadores.

Los jefes de planta deben comunicar a DTH para el registro

respectivo.

AUSENCIAS POR VACACIONES
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Durante el periodo de vacaciones el jefe de planta o
localidad organiza el trabajo con el fin de cubrir las

actividades de la persona que sale.

De ser necesario debe solicitar a gerente que se cubra esa
vacante con personal externo, para lo cual debe cumplirse

todos lo establecido en este procedimiento.
INSTALACIONES HIGIENICAS DEL PERSONAL Y SANITARIOS

Las instalaciones higiénicas del personal estdn disponibles
para asegurar que el grado de limpieza se mantiene en

cada una de las areas de frabajo, para ello se dispone de:

e Estaciones de lavamanos de accién automdtica en
las zonas de ingreso a planta y dreas de produccién
con dispensadores de jabdn, desinfectantes de
manos, cepillos de limpieza de unas.

COMEDORES Y LUGARES PARA COMER

Se dispone de comedor en un drea que no tiene riesgo de
contaminaciéon cruzada con las zonas de produccion, los
alimentos son preparados por cada operario o traidos y
almacenados en una zona especifica en el drea de

comedor.

6.- FRECUENCIA » Enfermedades: Cuando se presentan enfermedades
a los operarios.

e Limpieza y desinfeccion de manos, indumentaria de
personal: diariamente.

e Visitas: Cuando se presenten visitas.

7. - REGISTRO o Se evidenciard en el registro de enfermedades y
lesiones del personal PTR — 002.

e Se evidenciard en el registro de limpieza vy
desinfeccion de manos, indumentaria de personal
PCR - 007.

e Se evidenciard en el registro de visitas a la planta de

produccion PTR — 003.
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8.- VERIFICACION

La verificaciéon se da mediante la observacion de personal
que este afectado por alguna enfermedad, la limpieza de
manos y uniformes ademds del uso adecuado de la

indumentaria en el drea de produccion.
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PTR - 002 Registro de enfermedades y lesiones del personal.

LACTEOS DON FERCHO

Cédigo: PTR - 002

Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr Darwin Malquin el
05/03/23

REGISTRO DE ENFERMEDADES Y LESIONES DEL PERSONAL

Revisién: Cada afo

Aprobado por: Sr Darwin Malquin

REPORTE
NOMBRE DEL Presencia de Resfrios/tos, | Nalseas o ACCIONES A TOMAR OBSERVACIONES
FECHA TRABAJADOR cortes o heridas fiebre vomitos Diarrea Otros

Presencia: SI/NO

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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PCR - 007 Registro de limpieza y desinfeccion de manos, indumentaria de personal.

222

LACTEOS DON FERCHO

Cédigo: PCR - 007

Elaborado por: Luis Guaman

REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MANOS, INDUMENTARIA DE PERSONAL

Revisado por: St Darwin Malquin
€l 05/03/23

Revisién: Cada afo

FECHA HORA

NOMBRE EMPLEADO

UNIFORME MANOS PERSONAL
COLOCADO LIBRES DE
LIMPIO | COMPLETO | ADECUAMENTE | LIMPIAS | ACCESORIOS

RESPONSABLE

SUPERVISION

Aprobado  por:  Sr Darwin
Malquin

Observaciones

Cumple +, No cumple: X

REVISADO POR:

APROBADO POR:



PTR - 003 Registro de visitas a la planta de produccion.

Dorn = Cédigo: PTR - 003
f B~ &% LACTEOS DON FERCHO Elaborado por: Luis Guaman
- Revisado por: Sr Darwin Malquin el
T O 05/03/23
. Revision: Cada afio

REGISTRO DE VISITAS A LA PLANTA DE PRODUCCION ; :

Aprobado por: Sr Darwin Malquin

FECHA NOMBRE INSTITUCION MOTIVO DE VISITA FIRMA OBSERVACIONES
REVISADO POR: APROBADO POR:
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PCL - 006 Procedimiento de lavado y desinfeccion de manos.

PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y

Cédigo: PCL - 006

Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr. Darwin Malquin el

DESINFECCION DE MANOS 05/03/23

Revision: Cada afno

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Asegurar que quienes manipulan los alimentos directa o
indirectamente no tengan probabilidad de contaminar los
productos.

2.- ALCANCE Aplica a manos de personal operativo, administrativo y visitas.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

Todo el personal operativo, administrativo y visitas
deben cumplir el instructivo.

En el caso de las visitas el guia es el responsable de
hacer cumplir.

El jefe de produccién debe verificar el cumplimiento
de este instructivo, asegurarse de que existan los
materiales de limpieza y aplicar sanciones de ser

necesario.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

Antes de ingresar al drea de procesamiento o bodegas

comerciales

Ingresar a las estaciones de limpieza.

Enjuagarse las manos y antebrazos con agua.
Jabonarse las manos, los anfebrazos y las comisuras
entre los dedos por un tiempo de 30 segundos.

Si fuera necesario, cepillarse las unas utilizando jabon.
Enjuagarse con abundante agua.

Sacudir el exceso de agua.

Sanearse con la solucion desinfectante (solucion de
dcido peracético al 70 %) o gel de alcohol.

En caso de utilizar guantes, el proceso es igual.
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El personal operativo debe lavarse las manos:

En las dreas de acceso a las plantas de produccion o
bodegas comerciales se debe disponer de
dispensadores de jabdn, gel de alcohol, foallas de

papel y basurero para uso de visitas.

Antes de ingresar a la planta.

Al iniciar el frabajo.

Luego de cada cambio de actividad.

Antes y después de manipular el alimento.

Después de usar el bano.

Luego de rascarse la cabeza o cualquier parte de la
piel.

Luego de estornudar.

5.-PROHIBICIONES

Dentro de la planta estd prohibido:

Introducirse los dedos en |la nariz, orejas o boca.

Usar medicinas que se aplican en la piel (cremas,
unguentos).

Trabajar con heridas expuestas en las manos (usar

guantes).

6.- FRECUENCIA

Se recomienda un lavado de manos en el inicio y fin de una

actividad.

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro de limpieza y desinfeccion de

manos, indumentaria de personal PCR - 007.

8.- VERIFICACION

La verificacion se da mediante observacion, que las manos

estén totalmente limpias ademds de unas cortadas.
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PTP - 004 Procedimiento de ingreso de visitas.

Cédigo: PTP — 004

Elaborado por: Luis Guaman

PROCEDIMIENTO DE INGRESO DE | Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
VISITAS 05/03/23

Revision: Cada ano

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Normalizar el ingreso a las dreas de procesamiento a
personas ajenas a los procesos.
2.- ALCANCE A todas las visitas de la empresa ldcteos “DON FERCHO™".

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

e Eljefe de produccidén son los responsables de autorizar

el ingreso de visitas a la empresa.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

VISITAS QUE NO INGRESAN A LA EMPRESA

El gerente o el jefe de produccion son los responsables de

aprobar y autorizar las solicitudes de visitas a la empresa.

Para ingresar a la empresa, las instituciones deben enviar una
solicitud y previa su aprobacién debe llamar a la empresa
para comunicarles los requisitos que deben cumplir para

poder ingresar.

Los requisitos son los siguientes: Traer mandil blanco y limpio,
cofia que cubra totalmente el cabello, no ingresar con

objetos personales (reloj, pulseras, cadenas, aretes, etc.)

El jefe de produccion atenderd o delegardn un guia para
que explique a los visitantes los procesos que se realizan de

cada drea de produccion.

INGRESO DE VISITAS AL INTERIOR DE LA EMPRESA Y BODEGAS
COMERCIALES
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Solo se permitird el ingreso a las dreas de proceso a personas
que tengan que realizar alguna actividad especifica, previo
cumplimiento de los requisitos de higiene establecidos previa

induccidon de buenas prdcticas de manufactura.

El ingreso serd por la puerta principal, deben usar mandil,
cofia, tapabocas, botas de caucho o calzado apropiado

para pisar pisos Mojados.

Lavarse las manos, botas e introducir las botas o calzado

apropiado en el desinfectante de calzado.

Dentro de las dreas de produccién se debe asignar un guia
que debe seguir los patrones de flujo establecidos para

movilizacion de personal al interior de la planta.

Se deben respetar las senalizaciones al interior de la planta

para evitar accidentes.

El ingreso a las bodegas comerciales de personas ajenas al
proceso debe ser autorizado por el jefe de produccion.

Deben usar mandil, cofia, lavarse las manos previo al ingreso.

5.-PROHIBICIONES | Se prohibe rotunamente:
e Fumar.

e Escupir.

e Mascar chicle o comer.

e Estornudar o toser sobre los alimentos.

e Agarrarse el cabello o el rostro, o limpiarse el sudor con
las manos durante la visita.

e Tenerlas unas largas o con esmalte.

e Usar joyas, relojes u ofros objetos en las dreas de

produccion.
6.- FRECUENCIA Cuando se presenten visitas en la empresa.
7.- REGISTRO Se evidenciard en el registro de visitas a la planta de

produccion PTR — 003.
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8.- VERIFICACION

Se redlizard mediante la observacion del cumplimiento de las

instrucciones dadas.
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PTP - 005 Procedimiento de capacitacion.

Cédigo: PTP — 005

Elaborado por: Luis Guaman

PROCEDIMIENTO DE
, Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
CAPACITACION 05/03/23

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malgquin

1.-OBJETIVO Asegurar que los empleados y operarios estén debidamente
capacitados con el objeto de garantizar prdcticas higiénicas
que contribuyan mejorar la inocuidad de los productos

elaborados en la empresa.

2.- INTRODUCCION | La capacitacién y formacién continua crea conciencia de la
necesidad de cambios en la organizacion, proporciona los
medios para lograrlo y es de vital importancia para el
desarrollo de la organizacién, ademds de contribuir con la

identificacion de oportunidades para la empresa.

Se consideran los siguientes aspectos para la formacion del

personal:

e Higiene del personal.

e Limpieza y desinfeccion.

e Productos de aseo y desinfeccidn.

e |dentificacion, preparacion de soluciones
desinfectantes.

e Buenas prdcticas de manufactura, procedimientos y
registros.

e Enfermedades trasmitidas por los alimentos.

3.- RESPONSABLE Y | JEFE DE PRODUCCION Y ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

EJECUTOR e Verificar el cumplimiento del procedimiento.

e Redliza la capacitacidon en el sistema de Buenas
practicas de Manufactura (BPM) en todos los

programas prestablecidos en la planta.
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Evaluar el grado de comprension de las
capacitaciones realizadas.

Realizar capacitaciones al personal nuevo que ingresa
a la planta o cada vez que exista un cambio de

proceso o método.

OPERARIOS

Asistir a los procesos de capacitacion organizados por
la empresa.

Cumpilirlo la calificacion minima de evaluacion de las
capacitaciones.

Firmar el registro de capacitacion.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

Toda persona, operario y técnico, luego de la
seleccion respectiva, que ingrese a frabajar en
Lacteos DON FERCHO recibird la formacion mediante
capacitaciones de los femas mencionados
anteriormente.

Antes de ingresar al trabajo, el personal técnico dard
las respectivas indicaciones referentes a manipulacion
e higiene correcta de alimentos implementadas en la
planta de procesamiento.

Todo el personal que asista a los cursos de
capacitacién dictados de forma presencial o virtual
deberd llenar un registro donde se especifique el
tema, los puntos fratados. Todos estos registros deben
ser archivados en una carpeta que menciona
"Capacitacion del Personal'.

El personal que recibioé la capacitaciéon serd evaluado
en forma escrita, oral o en la prdctica y deberd
obtener una nota minima de 7/10.

Aqguella persona que no haya alcanzado la
puntuacién minima deberd tomar nuevamente la
capacitacién en horario coordinado con el

capacitador.
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6.- FRECUENCIA Las capacitaciones se realizardn de acuerdo al cronograma

establecido o en el ingreso de un nuevo personal.

7.- REGISTRO Se evidenciard en el registro de capacitaciones del personal
PTR - 004.

8.- VERIFICACION | Se readlizardn evaluaciones al  personal capacitado,
considerando evaluaciones escritas, orales y prdcticas,

ademds lo efectuard el jefe de produccion.
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PTR - 004 Registro de capacitaciones del personal.

LACTEOS DON FERCHO

Cédigo: PTR - 004

Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr Darwin Malquin
el 05/03/23

REGISTRO DE CAPACITACIONES DEL PERSONAL

Revisién: Cada ano

Aprobado por: Sr Darwin Malquin

Tema:

Responsable:

Fecha:

N.°| Nombre y Apellido

Cédula

Cargo

Firma

Nota

REVISADO POR:
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6.1.4. Materias primas e insumos.

PTP - 006 Recepcion y alimacenamiento de materiales, ingredientes e insumos.

Cédigo: PTP — 006

Elaborado por: Luis Guaman

RECEPCION Y ALMACENAMIENTO
DE MATERIALES, INGREDIENTES E
INSUMOS

Revisado por: Sr. Darwin Malquin el

05/03/23

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Verificar que los materiales, ingredientes e insumos que
ingresan a producciéon cumplan con los estdndares de
calidad requeridos por Lacteos “DON FERCHO".

2.- ALCANCE Aplica a los materiales ingredientes e insumos usados en la

empresd.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

EL BODEGUERO:

e Mantiene las bodegas limpias y ordenadas.

e Manejar un sistema de almacenaje.

e Confrolar que los materiales ingredientes e insumos
que ingresan a la bodega cumplan con las
caracteristicas de calidad exigidas.

e Mantener el stock necesario para proveer a
produccion.

JEFE DE COMPRAS

e Actualizar la lista de requisitos de calidad, de insumos
y suministros.
e Solucionar cualquier problema de calidad con el jefe
de produccion y proveedor.
JEFE DE PRODUCCION
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Asignar un lugar para almacenamiento de insumos y
suministros en la planta hasta el uso y que se cumpla

con las normas de inocuidad.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

El bodeguero de suministros realiza la limpieza de las
bodegas y estanterias de almacenamiento de
acuerdo al plan de limpieza.

Los materiales, ingredientes e insumos son
almacenados en condiciones que impidan su
deterioro, para que eviten la contaminacion vy
reduzcan al minimo su dano o alteracion. Los
inventarios son mantenidos bajo un sistema de
almacenaqje.

Cada lote es codificado por orden de llegada de
manera secuencial e infinita.

En la lista maestra de requisitos de calidad de insumos
y suministros se indica los articulos a los que se debe
realizar control de calidad al momento de ingresar a
bodega.

Los empaques para su ingreso deben ser controlados
con codigos. Cada vez que se cambien informaciéon o
diseno, jefe de compras comunica al bodeguero para
cambio en el coédigo.

De los insumos y suministros se toma muestra al azar
con el fin de que el empagque cumpla con las
caracteristicas de calidad, en lo que tiene que ver con
ingredientes se entrega a produccidon para su uso.

En caso de que existan materiales ingredientes e
insumos que no cumplan con los requerimientos
establecidos en el catdlogo, el jefe de compras
evalla la gravedad del requerimiento incumplido
conjuntamente con el jefe de produccidon vy
determinan el ingreso o rechazo. Tomando en cuenta
el tiempo de restitucion y su incidencia en la

producciodn en caso de ser rechazado.
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NOTA:

sufran

almacenamiento serdn dados de baja en planta.

El bodeguero al momento de entregar los suministros
verifica que estos se encuentren en buen estado,
limpios y que no hayan pasado la fecha de
caducidad.

El bodeguero de suministros debe desechar el material
de embalaje o empaque de los insumos a fin de evitar
la contaminacién dentro de plantas.

Los materiales ingredientes e insumos que se entregan
a produccién son ubicados en lugares protegidos de
la humedad, en recipientes cerrados, con su
respectiva identificacion, nombre y lote, los insumos
cuyo indice de rotacién es bajo la fecha de
caducidad debe ser colocado en un lugar visible en
el recipiente.

Los insumos que requieran ser almacenados bajo
refrigeracién o congelacién serdn ubicados en las
bodegas refrigeradas o} congeladores
respectivamente.

En caso de presentarse insumos o suministros que

deterioro durante suU transportacion o)

5.- FRECUENCIA

Cada vez que se reciba algun material, ingrediente o insumo.

6.- ANEXO

Carpeta fichas técnicas de material, ingrediente o insumo.

7.- VERIFICACION

Se redlizard la verificacion en el ingreso con la seleccién de
un producto al azary comprobar su calidad ademds del lote

y su estado fisico.
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PTP - 007 Procedimientos de control de quimicos.

Cédigo: PTP — 007

Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr. Darwin Malquin

PROCEDIMIENTOS DE CONTROL
DE QUIMICOS

el 05/03/23

Revision: Cada ano

Aprobado por: Sr.  Darwin

Malquin

1.-OBJETIVO

Controlar la recepcidén, manipulaciéon, distribucion,
almacenamiento y uso de los insumos quimicos utilizados en
la planta, evitando su uso inadecuado en el contacto
directo con el alimento o superficies en contacto con el
producto;  previniendo ademds intoxicaciones o

afecciones personales.

2.- ALCANCE

Aplica al control de productos quimicos utilizados en

planta.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

EL JEFE DE PRODUCCION

e Es responsable de asegurar que las personas que
manejan quimicos reciban la capacitacion y
cuenten con la informacién para aplicar las dosis
adecuadas para la limpieza.

e Es el responsable de registrar el ingreso y egreso de
toda sustancia quimica y tener actualizadas las
fichas técnicas en el lugar de uso.

EL LABORATORISTA

Es el responsable de que todo producto de laboratorio

vencido se disponga de manera segura y que ningun
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envase vacio sea reutilizado para contener productos de

limpieza o de mantenimiento.

4.- DEFINICIONES Por quimicos se entiende en este procedimiento, las

sustancias quimicas o bacteriolégicas como:

e Pestficidas y rodenticidas.

e Quimicos utilizados para la limpieza vy
desinfeccion.

e Quimicos utilizados para el tratamiento de agua.

e Lubricantes.

e Pinfuras, solventes.

e Limpiadores de metal o fibra y otfros productos de
mantenimiento y limpieza.

e Sustancias refrigerantes.

5.- CRITERIO  DE | MANEJO EN BODEGAS DE QUIMICOS

OPERACION Existe una bodega definida para el almacenamiento de

productos quimicos en la planta cuyo acceso estd

restringido al personal no autorizado.

La bodega es un drea seca y tienen buena ventilacion. Se
mantiene de forma permanente material absorbente para

usar en caso de derrame.

Se dispone de un lavamanos con suficiente agua y jabdn
para usar en caso de contaminacién accidental del

manipulador.

Todos los productos se mantienen efiquetados, la etiqueta
es totalmente legible. Los productos peligrosos y toxicos se

mantienen bajo llave.

Las hojas técnicas estdn actuadlizadas y en lugares

disponibles, asi como la lista de productos utilizados.

Las personas autorizadas a manipular los productos

guimicos estdn capacitadas.
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Los implementos de seguridad personal para manipular los
guimicos se encuentran disponibles, limpios y en buen

estado.

La bodega estd seca, limpia y ordenada. Todos los envases
estdn adecuadamente sellados, en buen estado vy

claramente identificados con el nombre del producto.
MANEJO EN PLANTA DE QUIMICOS

No hay presencia indebida de quimicos en las dreas de

proceso.

Donde el uso continuo de quimicos se requiera, estos
quimicos se almacenan y manejan de modo de prevenir la
contaminacién de la materia prima o productos vy

superficies de contacto.

e Los gquimicos presentes en las dreas de proceso
estan identificados.

e Los quimicos se mezclan en recipientes limpios
especificos para estas operaciones (color rojo).

e No hay residuos de detergentes y de
desinfectantes en las superficies después de
realizadas las actividades de limpieza.

e No hay presencia de olores o sustancias extranas
como aceite, grasa u ofros compuestos de
mantenimiento en los equipos que podrian entrar
en contacto o caer sobre los productos.

CONTROL DE INGRESO Y EGRESO DE QUIMICOS

Cada vez que hay ingreso o egreso de productos quimicos
se actuadliza el listado de quimicos. Se indica la fecha, el

producto, y cantidades en inventario.

Para todos los productos que se manejan, se encuentra
una carpeta de “Fichas Técnicas” con una copid
actualizada de la hoja de datos de seguridad de los

materiales correspondiente en la que constan
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componentes activos, formas de uso, precauciones y

antidotos, de ser necesario.
No hay ningun producto vencido en la bodega.

Para utilizar envases de transferencia de la bodega al lugar
de uso, como frascos, bidones o botellas, éstos deben estar

limpios, en buen estado y correctamente etiquetados.

Todos los envases vacios que no sean de transferencia
deben sellarse y almacenarse en bodega de planta, hasta
su disposicion final. Con aquellos envases que no se
devuelven debe cumplir con el programa de manejo de

desechos.

La bodega cuenta con un lavamanos cercano con
abundante agua para casos de accidentes como
contacto con la piel o los ojos y un extinguidor en casos de
incendio. Se dispone ademds de una reserva de materiales
absorbentes como arena para manejar los derrames de

productos toxicos.

Los operarios de la planta son los responsables de llenar los
registros con los ingresos y egresos de quimicos vy el jefe de

planta es responsable del control.
Las sustancias sujetas a fiscalizacion son las siguientes:

e Acido sulfUrico para andlisis por el método de
Gerber.

e Sosa caustica.

e Cloruro de calcio.

e Solvente de limpieza.

6.- CORRECCIONES Y | EI responsable de bodega realiza las siguientes
COMUNICACIONES correcciones:

e No descargar productos quimicos si la carga no
corresponde a lo que indica la requisicidn o si las

etiquetas en los envases son incompletas.
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Avisar de inmediato al jefe de produccion para que
tome la decision y autorice o no el desembarque.
Un compuesto quimico para el cual la hoja técnica
no esté disponible en la planta no se entregard a
proceso antes de recibirla.

Rechazar todo producto recibido sin etfiqueta,
recipientes danados o mal sellados, o cuyo
contenido no corresponda a las especificaciones.
Sihay evidencia de fuertes olores en la bodega, abrir
las puertas y revisar las posibles senales de derrames
o fugas.

Los recipientes con escape de producto son
reemplazados o resellados.

Una persona no autorizada que ingrese a la bodega
es amablemente expulsada.

Detener cualquier frasco o recipiente no
identificado en condicién segura, hasta que el jefe
de compras decida su disposicién.

Remover y reubicar cualquier producto quimico
encontrado en un lugar no apropiado.

Si falta una hoja de seguridad de los materiales o
instrucciones de uso, velar por que se las solicite de
inmediato al proveedor.

Asegurarse de la disposicion segura de cualquier
producto vencido. Si es posible, devolverlo al
proveedor.

No enfregar ningun producto a una persona que

presente un envase sucio o no efiquetado.

El jefe de produccién toma y documenta las siguientes

acciones correctivas:

Cualquier producto contaminado por productos
guimicos es inmediatamente separado del drea de

proceso.
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e El jefe de producciéon se hace responsable de su
disposicion.

e Se llena un formato de acciones correctivas.

e Un uso indebido de los quimicos es sancionado por
una accién disciplinaria.

e Todo producto no idenfificado en el drea de
produccion serd detenido y separado del drea.

e Velar por Ila Ilimpieza de toda superficie
contaminada por detergente, sanitizante, lubricante
u otfras sustancias presentes en los equipos después
de una actividad de limpieza y sanitizacion.

e Avisar al personal de mantenimiento de cualquier
peligro de contaminacion por quimicos de
mantenimiento.

VERIFICACIONES

El responsable de bodega realiza el inventario fisico de las
existencias al azar y compara con el inventario diario de
ingresos/egresos. Cualquier discrepancia significativa debe

ser investigada.

El jefe de produccioén revisa los reportes de mantenimiento
de su personal y se asegura que los compuestos quimicos

mencionados son aptos para el trabajo reportado.

El jefe de produccidon revisa el cumplimiento de este
procedimiento. Mantiene una lista actualizada de los
compuestos téxicos almacenados en la planta, revisa esta

lista y se aseguran aleatoriamente de que:

e Los productos almacenados o utilizados se
encuentran en la lista
e Todas las hojas técnicas estdn disponibles.
e Revisa los reportes de acciones correctivas.
Se verifica que la causa de la desviacion ha sido detectada

y corregida. En caso de que la correccidon no haya sido
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efectiva, los verificadores deberdn considerar otra medida

de prevencion y un plazo para su aplicacion.

El jefe de produccidn verifica mensualmente la informacion

en los reportes de fumigaciéon y colocacion de cebos.

6.- FRECUENCIA

e Se redlizard cada mes actualizando el inventario y
fichas técnicas.

e Cada vez que se termine o expire un producto.

7.- ANEXO

El inventario y carpeta fichas técnicas de material.

8.- VERIFICACION

Se realizard la verificacion en el ingreso con la seleccion de
un producto al azar y comprobar su calidad ademds del

lote y su estado fisico.
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PTP - 008 Control de contaminacion cruzada.

Cédigo: PTP — 008

Elaborado por: Luis Guaman

CONTROL DE CONTAMINACION | Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
CRUZADA 05/03/23

Revisién: Cada ano

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Evitar la contaminacién de los productos en proceso y
terminados por exposicion o contacto con superficies,
materiales o ingredientes que ingresan a la planta, o
productos contaminados.

2.- ALCANCE Aplica a materias primas, productos en proceso, productos

terminados, reprocesos, material de empaque, maquinas,
equipos vy superficies de contacto directo de la planta de

produccion.

3. DEFINICIONES

CONTAMINACION

Infroduccién o presencia de un contaminante en los

productos o en el medio ambiente alimentario.
CONTAMINACION CRUZADA

Presencia en un producto de entidades fisicas, quimicas o
bioldgicas indeseables procedentes de otros procesos

correspondientes a otros productos o superficies.
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Conjunto de normas y actividades relacionadas entre si,
destinadas a garantizar que los productos fengan vy

mantengan las especificaciones requeridas para su uso.
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3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

OPERARIOS

Son los responsables de cumplir este procedimiento, de
preparar las soluciones de cloro que colocan en los

pediluvios.

JEFE DE PLANTA

Verificar el cumplimiento de este procedimiento.
LABORATORISTAS

Medir la concentracion de cloro en los pediluvios.
JEFE DE PRODUCCION

Es responsable de la implementacién, y actualizacion del
procedimiento, y coordinar acciones en caso de

desviaciones.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

El diseno de la planta facilita operaciones higiénicas gracias
a un patrén regulado de movimiento de personal y un flujo
de produccién hacia adelante desde la recepcion de las
materias primas hasta el despacho del producto terminado,
de modo que se mantienen en zonas separadas las materias
primas, los insumos, los productos en proceso vy los productos

terminados.

El sistema de ventilacion estd disenado de tal forma que la
corriente de aire no permite la contaminacién de dreas
menos contaminadas por aire procedente de dreas mds
contaminadas, todas las dreas se encuentran fisicamente

separadas.

Personal: Se realiza por las puertas principales de acceso a
las plantas o bodegas comerciales, previo a su ingreso deben
cumplir las rutinas de limpieza establecido en el programa de

salud e higiene personal PTP — 003.
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Al ingreso a las plantas de produccidn se encuentran
colocados pediluvios que contienen una solucién de cloro en

una concentracion mayor a 200 ppm.

El personal de mantenimiento dispone de indumentaria
especifica para realizar actividades en planta y debe cumplir

con la rutina de limpieza previo al ingreso.

Visitantes: Se realiza por las puertas principales de acceso a
las plantas o bodegas comerciales, la observacion solo se
realizard a través de los ventanales colocados en las dreas
de produccion, los visitantes se registran en el registro control

visitas.

En caso de que se requiera el ingreso la planta deben previo
a su ingreso cumplir la rutina de limpieza establecido en el PTP
- 003, el recorrido empezard desde las dreas de mayor riesgo

de contaminacién hacia las que se manejan materias primas.

e Materia prima: El diseno de los procesos considera la
prevencion de la contaminacion entre productos y
materias primas, para esto se ha considerado en la
infraestructura  de las plantas  dreas  para
almacenamiento de insumos, materiales de empaque
y plataformas para recepcién y almacenamiento de
leche cruda.

e Producto en proceso: Sigue un flujo racional al interior
de las plantas previniendo la contaminacién con
materias primas o producto terminado

e Producto terminado: El producto luego de su
envasado o empacado es almacenado en cuartos
frios desde donde son transportados hacia las
bodegas comerciales.

e Materiales e ingredientes: Los ingredientes se
almacenan en bodegas debidamente disenadas
para este fin, el ingreso a planta de los ingredientes se

redliza debidomente rofulados conforme a la

245



planificaciéon de la produccion, estos deben ingresar
en sus empaaques originales, en recipientes o porciones
libres de material extrano o polvo.
El personal de mantenimiento de igual manera dispone de
herramientas especificas para realizar trabajos en planta y

cuando requiere hacerlo cumple con las rutinas de limpieza.

Vidrio: No se usan recipientes ni materiales de vidrio en las
dreas de proceso, las ventanas son de vidrio laminado o

colocar [dmina protectora.

En caso de rotura de algun material sobre un producto
expuesto, se debe dar de baja el producto, detener el
proceso y limpiar exhaustivamente, parareiniciar debe haber

la inspeccion de jefe de planta o personal de laboratorio.

5.- FRECUENCIA

En todo momento que se vea afectado una actividad de

produccion.

6.- ANEXO

e Carpeta fichas técnicas de material, ingrediente o
iNsuMo.

e Se evidenciard en el registro de enfermedades y
lesiones del personal PTR — 002.

e Se evidenciard en el registro de Ilimpieza vy
desinfeccion de manos, indumentaria de personal
PCR - 007.

e Se evidenciard en el registro de visitas a la planta de
produccion PTR — 003.

7.- VERIFICACION

Se redlizard la verificacion se readlizard mediante la

observacion del control de los procesos de produccion.
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6.1.5. Operaciones de produccion.

PTP - 009 Procedimiento de recepcion leche cruda

Cédigo: PTP — 009

Elaborado por: Luis Guaman

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION | pevisado bor: Sr. Darwin Malain
LECHE CRUDA el 13/05/23

Revision: Cada ano

Aprobado por: Sr.  Darwin

Malquin
1.-OBJETIVO Establecer las directrices para la recepcion de leche cruda.
2.- ALCANCE Laboratorista, recepcionistas y proveedores de la empresa

IGcteos “DON FERCHO™.

3.- RESPONSABLE Y | Aplica a Laboratorista, recepcionistas y proveedores de la

EJECUTOR empresa lacteos “DON FERCHO".
4.- CRITERIO DE RECEPCION DE LECHE EN CONTENEDORES
OPERACION

MATERIAL NECESARIO PARA EL MUESTREO

e Agitador manual para bote lechero.
e Recipientes limpios de pldstico de boca ancha con
capacidad de 500 a 1000 mL.
EXTRACCION DE LA MUESTRA

e Agitar manualmente la leche de cada contenedor
por productor hasta que la leche esta homogénea.

e Tomar por contenedor una porcidén de leche en
envases para muestras.

e Separar los contenedores con prueba de alcohol
positiva.

e Tomar por contenedor (con prueba de alcohol
negativa) una porciéon de leche para formar una
muestra compuesta por productor, recolectando un
volumen minimo de 300 mL o el necesario para la

realizacion de los andilisis.
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e |dentificarla muestray trasladarla al laboratorio para
realizar los andlisis correspondientes.
PRUEBA DE ALCOHOL

MATERIAL NECESARIO PARA LA PRUEBA DE ALCOHOL

e Alcohol al 70 %.

e Tubo de ensayo.

e Pipetas Pasteur.
PRUEBA DE ALCOHOL

e Colocar 2 ml de leche en un tubo de ensayo con
ayuda de una pipeta Pasteur limpia.
e Colocar 2 mlde alcohol al 70 % con la ayuda de una
pipeta Pasteur limpia.
e Observarsise corta o no la leche.
ANTIBIOTICOS BTS EN LECHE

ANTIBIOTICOS BTS

La prueba rapida 3 en 1 BST fue disenada para la detecciéon
de antibidticos p—Lactamicos, sulfamidas y tetraciclinas en
una muestra de leche, la prueba se realiza en 9 minutos,
con una vida Util de 18 meses. La prueba se realizard una
vez al dia a un proveedor, esto alternado al proveedor por

dia con el fin de analizar minimo una vez por semana.

MATERIAL NECESARIO PARA LA PRUEBA DE ANTIBIOTICOS
BTS EN LECHE

e micropipeta (200 pL).

e micropocillos de reactivo.

e firas de prueba.

e puntas de micropipeta.

e Miniincubadora.
PROCEDIMIENTO
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Anadir 200 yl de muestra de leche en el

micropocillo reactivo y mezclar bien (5-10 veces la

succion).

e Incubar 3 minutos a 40 °C.

e Pasado los 3 minutos sumerja una tira de prueba en
el micropocillo.

e Incubar 6 minutos a 40 °C.

e Saque la tira reactiva del micropocillo y retire la

esponja absorbente en el extremo inferior.

e Interprete el resultado visualmente.

Compare la
intensidad de color
de la linea de Resultado Resultado del analisis
prueba y la linea de
control.
La muestra de leche no contiene antibidticos
T>C Negativo | o contiene antibiéticos en el nivel inferior que
los limites de deteccién
T=C Positivo La muestra de leche contiene antibidticos
débil cerca del limite de deteccion
T<Co NOT ﬂﬁiﬂ:o La mueslra de Ieche contiene ar)tibiéticos por
encima de los limites de deteccion
Absorbing
pad
C line
Nitrocellulose :
membrane o Pt 1 i fed feeed T3 line
-— — e preey pueed  T2line
- - i Ul e [y p— T1line
Sample i | | [ Wil T 1
pad
invalid negative weak K T2 ™
positive positive positive positive

T1: Linea Betalactamicos T2: Linea de Sulfamidas T3: Linea Tetraciclinas

AMINOGLUCOSIDOS EN LECHE
AMINOGLUCOSIDOS

Esta prueba rdpida es empleada para la deteccion de
anfibidticos aminoglucdsidos estreptomicina, gentamicing,
difihydrostrep-tomycin y neomicina en leche cruda fresca,
leche pasteurizada o leche entera en polvo, se realiza en 9

minutos, con una vida Util de 18 meses.
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MATERIAL NECESARIO PARA LA PRUEBA DE
AMINOGLUCOSIDOS

e micropipeta (200 uL).

e micropocillos de reactivo.

e tiras de prueba.

e puntas de micropipeta.

e Miniincubadora.
PROCEDIMIENTO

e Anadir 200 yl de muestra de leche en el
micropocillo reactivo y mezclar bien (5-10 veces la
succion).

e Incubar 3 minutos a 40 °C.

e Pasado los 3 minutos sumerja una tira de prueba en
el micropocillo.

e Incubar 6 minutos a 40 °C.

e Saque la fira reactiva del micropocillo y retire la
esponja absorbente en el extremo inferior.

¢ Interprete el resultado visualmente o por el lector.

Compare la
intensidad de color
de lalinea de Resultado Resultado del analisis
prueba y la linea de
control.
La muestra de leche no contiene antibioticos
T=C Negativo | ocontiene antibiéticos en el nivel inferior que
los limites de deteccidn
T=C Paositivo La muestra de leche contiene antibidticos
débil cerca del limite de deteccion
T<Co NOT F;05|t|\.f0 La muestra de leche contiene antibitticos por
uerte encima de los limites de deteccion
Absorbing ] 1]
pad
C line
Nitrocellulose -
membrane | L) o | +— b ] T3 line
— — — = [ T2line
- ) i Ul e oam T1line
Sample i 1 i e O o R Wi T
pad
invalid negative weak ) T2 ™
positive positive positive positive

T1: Linea Betalactamicos T2: Linea de Sulfamidas T3: Linea Tetraciclinas
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PRUEBAS DE ANALISIS FiSICO - QUIMICO DE LA LECHE

Para realizar las pruebas de andlisis rdpidos de pardmetros
fisico - quimicos de la leche se utiliza el equipo Ekomilk TOTAL
Milk Analyzer. Este equipo hace andlisis rdpido de
pardmetros fisico — quimico de la leche cruda. Los
resulfados de estos equipos detallan andlisis y porcentajes
de:

a) Grasas.

b) Proteinas.

c) Solidos no grasos.

d) Lactosa.

e) Densidad.

f) Punto de Congelacion.

g) Agua Agregada.

h) pH.

i) Temperatura.
MATERIA NECESARIO PARA PRUEBAS DE ANALISIS FiSICO -
QUIMICO DE LA LECHE

e Ekomilk TOTAL Milk Analyzer.
e Vaso de precipitado 50 ml.
POCEDIMIENTO

e Colocar la muestra de leche en un vaso de
precipitado de 50 ml a un nivel que la muestra entre
sin oxigeno.

e Esperar de 35 a 50 segundos.

e Comparar los resultados con la tabla de requisitos

fisicoquimicos de la leche cruda.
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Requisitos Unidad min. Max. Método de ensayo
Densidad relativa:
als°Cc g/mL 1,029 1,032
a20°C 1028 1023 NTEQEN §
Materia grasa 9% 3 - NTE INEN-ISO 2446
Acidez titulable como .
Scido acico b 013 017 NTE INEN 13
Stlidos fotales % 11,2 - NTE INEN 14
Solidos no grasos % 82 - *
Cenizas % 0,85 - NTE INEN 14
Punto de congelacion .
(punto crioscapico) c 0,536 0,512 NTE INENHSO 5764
Proteinas (N*6,38) % 29 - NTE INEN 16
Ensayo de reductasa
(azul de metileno)™ h 4 ) NTE INEN 18
Para leche destinada a pasteurizacion, no se
coagulara por la adicion de un volumen igual de
. B alcohol neufro de 68 % en masa o 75 % en
Reaccion de estabilidad | volumen.
profeica (prueba de ) . NTE INEN 1500
alconal) Para la leche destinada 2 ultra pasteurizacidn, no se
: coagulara por la adicion de un volumen igual de
alcohol neutro de 71 % en masa o 78 % en
volumen.
Presenda de, - Negativo NTE INEN 1500
Presencia de "
neutralizantes” - Negativo NTE INEM 1500
Presencia de ’ NTE INEM 1500
adulterantes® - Negalivo NTE INEN 2401
*  Difersncia entre el contenido de sdlidos totales y el contenido de graza.
** Aplicable 3 |2 leche cruda antes de ser sometida 3 enfriamiento
' Comesponde a fraccion de masa expresada en porcentaje
* Conservantes: formaldehido, perdxido de hidrégena, cloro, hipecloritos, cloraminas, dicromato de potasio y didxide
de cloro.
* Meutralizantes: orina bovina, carbonatos, hidrdxido de sodio, jabones.
* Adulterantes: Harina y almidones, scluciones azucaradas o soluciones salinas, colorantes, suero de leche,
grasas vegetsles.

ACIDEZ DE LA LECHE
MATERIAL NECESARIO PARA LA DETERMINACION DE ACIDEZ

e Acidimetro para leche en grados Dornic.
e Hidréxido de sodio 0.1 N.
e Fenolftaleina.
e Jeringa 10 ml.
PROCEDIMIENTO

e Tomar 10 ml de la muestra con una jeringa de 10 ml
limpia.

e Colocar 3 gotas de fenolftaleina y agitar la muestra.

e Titular la acidez con el acidoémetro para leche hasta
que la muestra cambie a un color rosado teniendo
cuidado de no excederse y tener una buena

agitacion.
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DENSIDAD

MATERIAL NECESARIO PARA DETERMINACION DE LA
DENSIDAD

e Termo lactodensimetro de 15 °C.
e Probeta 250 ml.
PROCEDIMIENTO

e Llenarla probeta hasta 250 ml.

e Colocar el termo lactodensimetro.

e Llenar por completo la probeta.

e Dar un movimiento rotatorio al  fermo
lactodensimetro.

e Corregir con la tabla de temperaturas.

TABLA DE CONVERSIONES PARTIENDO DE UN DENSIMETRO CALIBRADO A 15°C.
® 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 25 24 25
LECHE ENTERA

24 228 229 230 231 232 233 234 235 236 238 240 242 244 246 250 252 254 256 258 261 24

25 239 240 241 242 243 245 246 248 250 252 254 256 258 2 262 264 266 268 271 25
26 250 251 252 253 255 25.6 258 260 262 264 266 271 273 275 27.7 279 282 26
27 259 260 261 262 3 265 .6 268 27.0 272 274 276 2 282 284 286 288 290 293 27
28 268 269 27.0 27.1 ¥ 278 280 282 284 286 2 292 294 296 2995 30.1 304 28
29 7 278 279 281 282 284 286 288 290 292 294 206 .2 304 306 309 312 315 29

30 284 286 286 287 288 290 292 294 296 298 300 302 304 306 309 312 314 316 319 322 325 30
31 293 295 296 297 298 300 302 304 306 308 310 312 314 317 320 323 325 327 330 333 336 31
32 303 304 305 306 308 31.0 312 314 316 31.8 320 322 324 327 33.0 333 336 338 341 344 347 32
33 311 313 314 316 318 320 322 324 326 328 330 332 334 337 340 343 346 349 352 355 358 33
34321 322 323 325 327 320 331 333 335 338 340 342 344 347 350 353 356 359 362 365 368 34
35 330 3301 332 334 336 338 340 342 344 347 350 352 354 357 260 363 366 369 372 375 378 35

5.-PROHIBICIONES

e Larecepcion de leche que de positivo a la prueba
de alcohol.
e Larecepcidon de leche que de positivo a antibidtico

y aminoglucdsidos.

6.- FRECUENCIA

En el ingreso de materia prima a la empresa ldcteos “DON
FERCHO".

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro recepcidén de materia prima
PTR - 005.

8.- VERIFICACION

Se redlizard mediante la aplicacion de distintos métodos

para la comprobacidn fisico — quimica de la leche.
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PTR - 005 Registro recepcion de materia prima

Cédigo: PTR - 005

LACTEOS DON FERCHO Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr Darwin Malquin el 05/03/23

Revisién: Cada afo

RECEPCION DE MATERIA PRIMA Aprobado por: St Danwin Malquin

CONDICIONES
ADECUADAS DE
FECHA HORA PROVEEDOR TRANSPORTE

Temperatura (°C)
Prueba de alcohol
Aminoglucésidos
Acidez (°D)
Prueba antibistic
Densidad (g/cm3
% Grasa

% proteina

% SNG
Crioscopia

% Agua anadida

DECISION | RESPONSABLE Observaciones

BAYARDO E.

ROSARIO C.

TERESAF.

SONIA CH.

EDWIN P

ESTRADAE.

JOSE A.

DARWIN L.

WILSON A.

NAPO B.

FABIAN CH.

BETHY H.

FERNANDO P.

ORLANDO M.

RAUL CH

MARIELA V.

ROCIOR.

FLAVIO A

JOSE LUIS G.

WILSON G.

MARCO V.

MARCELO A.

KEVIN M.

ESPECIFICACIONES:
PRUEBA DE ALCOHOL: +/-

PRUEBA DE ANTIBIOTICO, AMINOGLUCOSIDOS: +/-

DECISION: ACEPTO/RECHAZO

CONDICIONES ADECUADAS DE TRANSPORTE: VEHICULOS LIMPIOS, TANQUES ACERO INOXIDABLE LIMPIOS, PROVEEDOR INDUMENTARIA ADECUADA Y LIMPIA: SINO
REVISADO POR: APROBADO POR:
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PTP - 010 Procedimiento de calificacion de proveedores

Cédigo: PTP - 010

Elaborado por: Luis Guaman

CALIFICACléN DE PROVEEDORES | Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
05/03/23

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malgquin

1.-OBJETIVO Contar con proveedores calificados cuyos productos
aseguren la inocuidad de producto final ademds de ser de
buena calidad.

2.- ALCANCE Aplica a los proveedores que suministren materia prima,

Insumos y transporte que afecten a la inocuidad y calidad

del producto.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

El recepcionista es responsable de la calificacién, elaborar

base de datos de los proveedores y tabular datos.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

TRANSPORTE

Para la cdlificacion del transporte de materia prima se lo

realiza cada ano y se toma en cuenta lo siguiente:

Criterio Cadlificacién
Los vehiculos tienen aislamiento y/o equipo 20%
de frio.
Tiene registro de mantenimiento preventivo y 15%
correctivo.
Cumple con tiempos de entrega. 20%
Han existido desviaciones en control de 15%
temperatura.
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Han existido reclamos por servicio o maltrato 15%

al producto.

MATERIA PRIMA
Los proveedores son calificados-evaluados como (A, B, C).

e Los Ay B pasan a la lista de proveedores aprobados,
confinuamente son monitoreados su calidad de leche,
por parte de aseguramiento de calidad.

e Los C son descartados como proveedores.

Para la calificacion ABC de los proveedores de materia

prima, se toman en cuenta lo siguiente:

Criterio Cadlificacién

Asistencia a Talleres. 20%
Certificado de vacunacion AFTOSA. 20%
Trabajo en programa de BRUCELLA Y 20%
TUBERCULOSIS.

Infraestructura necesaria para el trasporte de 30%
leche.

Responsabilidad. 10%

Este 100 % nos da una calificacién del proveedor y su gestion.

Criterio Calificacion
Cumplimiento con calidad de leche. 70%
Recomendaciones. 25%
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Entrega a tiempo y completo. 5%

Este 100% nos da la evaluacion del proveedor en cuanto a
calidad, que es lo fundamental y al servicio, estos puntos se
pueden ir frabajando a corto plazo en su mejora. El promedio
de los dos resultados nos da la calificacion total del

proveedor.

La calificacién serd de la siguiente manera:

Criterio Cadlificacion
Proveedor nivel A 75 - 100%
Proveedor nivel B 40 a 74%
Proveedor nivel C menos de 40%

5.- FRECUENCIA

La calificacion del trasporte y materia prima se dard cada

ano.

6.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro recepcion de materia prima PTR

- 005.

7.- VERIFICACION

Se redlizard mediante la observacion del cumplimiento de los
criterios de calificacion y los datos del confrol fisico - quimicos

de la leche.
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PTP - 011 Procedimiento de elaboracion de queso mozarella

Cédigo: PTP - 011
PROCEDIMIENTO DE Elaborado por: Luis Guaman
ELABORACION DE QUESO Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
13/05/23

MOZARELA

Revision: Cada afno

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Establecer las directrices para la elaboracién de queso
mozarela.
2.- ALCANCE Aplica a todo el personal productivo y administrativo de la

empresa lacteos “DON FERCHO™.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

LABORATORISTA

Es el encargado de controlar la calidad de leche que ingresa
a lacteos "DON FERCHO™.

OPERARIOS

De velar por la calidad e inocuidad de la producciéon del

queso mozarella.
JEFE DE PRODUCCION

Es el encargado de confrolar todos los procesos de

produccion.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

A continuacién, se explica los principales pasos para la

elaboracién de queso mozarela.
1) RECEPCION DE LECHE

La leche se recibe de los distribuidores de leche en tanques
de acero inoxidable, momento en el que se toma una
muestra de cada proveedor para sus propios andlisis
(Densidad, Temperatura, acidez, antibidtico,

aminoglucosidos, grasa, solidos no grasos, contenido de
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agua, punto de congelaciéon y proteinas) en el “Laboratorio

de conftrol de calidad” de la empresa.
2) COAGULADO

La leche previomente filfrada se calienta en una marmita
hasta alcanzar temperaturas de 35 a 36 °C esto dependiendo

del tipo del cuagjo a utilizar
3) ACIDIFICACION

La acidificacién se realiza con dcido citrico dependiendo de
la cantidad de leche, acidez inicial y a la acidez final. Por lo
general se alcanza una acidez final de 29 ° Dornic y se utiliza

1,1 g por 10 litros de leche.
4) REPOSO

Una vez adicionado el dcido citrico y el cuajo se deja reposar
de 30 a 40 minutos hasta la coagulacion de la caseina de la

leche.
5) DESUERADO

Este proceso consiste en retirar la mayor parte del suero de la
cuagjada lo cual se retfira de la marmita en canastillas y se
coloca en una mesa de desuerado el cual ayuda separa

estas sustancias.
6) COCINADO

Se lleva a cabo con la finalidad de que los codgulos de

cuagjada se unan y se tenga un mayor desuerado.
7) DESUERADO

Se deposita la cuajada en canastillas y se deja reposar en
una mesa para permitir la salida de suero la mayor cantidad

posible.

8) CORTADO
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El cortado se lo realiza para un mejor desuerado y tener trozos
mds pequenos en la hiladora de pizza que ayuden en su

coccion.
9) COCCION

La coccion se readliza de 40 a 50 minutos con una
temperatura de 92 °C, en este paso se adiciona la sal y
requesdn los cuales ayudan a el sabor y mejoran el

rendimiento.
10) MOLDEADO

Se distribuye la mezcla en moldes de diferentes tamanos,
dependiendo de la porcidn que se desea obtener (2,54 Kg;

1,30 Kg y 1 Lb) y se colocan en estantes.
11) REPOSO

Se deja el producto terminado en reposo con una
refrigeracién de menos 4 °C por un periodo de 24 horas

permitiendo al producto su endurecimiento.
12) EMPAQUETADO

El producto terminado se empaca en fundas de nylon
adhesivo de poliéster resistentes a un empaque al vacio y son

puestos en gavetas.
13) ALMACENADO

El producto ingresa al cuarto frio y se almacena a una

temperatura 4 °C hasta su posterior venta.
14) DISTRIBUCION

La distribucién se realiza con las condiciones de refrigeraciéon

necesarias para este tipo de productos.

DIAGRAMA DE FLUJO
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Leche ___, RECEPCION ]

Cuajo 10ml para 150 L de v
leche dependiendo del — | COAGULACION (35-36 °C) ]

cuajo disuelto en agua.

¥

ACIDIFICACION

Acido citrico 0.1 gpor —»

litro disuelto en agua v
REPOSO (30-40 min)

¥

DESUERADO

!

CORTADO

!

5Kgderequesén, I —— COCCION (92 °C x 40-50 min)
kg de sal ) ’

MOLDEADO

¥

REPOSO (24 horas)

¥

EMPAQUETADO

}

ATMACENADO
(Refrigeracidn)

!

DISTRIBUCION
(Refrigeracion)

5.-PROHIBICIONES

e NingUn operario podrd ingerir alimentos dentro de su
drea de frabajo ni en horas de frabajo, solo en las
dreas asignadas para colaboradores y en hora de
comida.

e Cada vez que se entre al almacén se necesitard usar

una bata especial, asi como una limpieza total.
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e Todo el personal que desempene sus labores dentro
de la cocina deberd usar los utensilios necesarios para
evitar contaminacion.

e Queda estrictamente prohibido la entrada al drea de
produccion a toda persona ajena a esta.

e Queda prohibido recibir llamadas a excepcion de

alguna emergencia.

6.- FRECUENCIA

Se realizard diariamente en todos los procesos de produccion
de lacteos “DON FERCHO™".

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro recepcién de materia prima PTR
- 006.

8.- VERIFICACION

Se redlizard mediante la comprobacion de la calidad del

producto final.
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PTR - 006 Registro de control de pasteurizacion.

LACTEOS DON FERCHO

Cédigo: PTR - 006

Elaborado por: Luis Guaman

REGISTRO DE CONTROL DE PASTEURIZACION

Revisado por: St Darwin Malquin el
05/03/23

Revisién: Cada afo

Aprobado por: St Darwin Malquin

FECHA HORA INICIO

BATCH

CANTIDAD
(ltros)

TEMPERATURA
INICIAL (°C)

ACIDEZ INICIAL

ACIDEZ FINAL
(°D)

CANTIDAD ACIDO
CITRICO(g)

TEMPERAT
PASTEURIZACION (°C)

TIEMPO
PASTEURIZACION (min)

HORA
FINAL

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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6.1.6. Envasado, etiquetado y empaquetado.

PTR - 007 Registro de control de temperatura y humedad drea de empaque.
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LACTEOS DON FERCHO

Cédigo: PTR - 007

Elaborado por: Luis Guaman

REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA Y
HUMEDAD AREA DE EMPAQUE

Revisado por: Sr Darwin Malquin el
05/03/23

Revisién: Cada ano

Aprobado por: Sr Darwin Malquin

FECHA HORA

TEMPERATURA DE HUMEDAD
EQUIPO (°C) RELATIVA (%)

RESPONSABLE

OBSERVACIONES

REVISADO POR:

APROBADO POR:



6.1.7. Aimacenamiento y distribucion.

PTP - 012 Trazabilidad.

Cédigo: PTP - 012

Elaborado por: Luis Guaman

TRAZABILIDAD Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
05/03/23

Revisiéon: Cada ano

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Asegurar que la empresa cuente con un sistema de

trazabilidad de doble via que permita facil y rdpidamente:

e Rastrear cualquier lote producido, en inventario o
vendido.
e Reunirfoda la informacién acerca del proceso y de los

materiales utilizados para producir un lote particular.

2.- ALCANCE Aplica a los proveedores directos de ingredientes y leche
cruda, los procesos de  produccién, transporte,

almacenamiento y distribucion a los clientes del primer nivel.

3.- CRITERIOS DE | JEFE DE PLANTA

OPERACION e Verificar el cumplimiento de procedimientos, del

establecimiento ademds del seguimiento de los sistemas

de Identificacién y frazabilidad.

e Verificar la informacion registrada en las érdenes de

produccion y en los documentos bajo su responsabilidad.
OPERARIOS
e Ingresar correctamente las érdenes de produccion.
LABORATORISTAS

e Registrar las hojas de control de calidad de materia prima

(leche).

RECEPCIONISTAS DE LECHE

265



e Registrar las hojas de recepcién de leche en plantas vy el

destino de la leche.
JEFES DE BODEGA Y LOCALIDADES
e Registrar las guias de despacho.
BODEGUERO DE SUMINISTROS

e Llevar un control estricto del inventario de los insumos
utilizados en producciéon, el sistema debe guardar
correlacion con las fechas de caducidad de insumos.
También es responsable de controlar la calidad de

insumos ingresados a sus bodegas.

4.- CRITERIO DE
OPERACION

DESCRIPCION

Toda la informacién de materias primas, ingredientes vy

productos se registran en archivos electronicos

Cada producto elaborado en Lacteos “DON FERCHO" tiene
una orden de produccién documento en el cual se registran
las cantidades y los lotes de todos los materiales que ingresan

en el producto elaborado hasta su empaque.

Las materias primas que se obtienen como resultado de ofros
procesos se registran en partes de entrada para luego ser

consumidas en los diferentes productos.

Las compras de materias primas que no corresponden a
leche se ingresan al sistema como Ingresos sin érdenes de

compra.

Este registro estd relacionado al registro de Recepcidén de
materia prima (leche) en el que diariaomente se registra la
cantfidad de leche recibida de cada proveedor vy el destino
de dicha materia prima. Los resultados de los andlisis de
materia prima se anotan en el registro quincenal en un

archivo electréonico de Excel.
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Los insumos y suministros utilizados en los diferentes procesos
ingresan un Excel en forma cronolégica, donde se reconoce
por los ingresos a bodega el niUmero lote de cada insumo que
se utilizd en cualquier orden de produccion, el mismo que
varia en funcidén del nUmero de ingresos a la bodega de
suministros. Los insumos y suministros se ingresan a la bodega

previa un control.

El movimiento de productos de bodega a bodega se registra
en Excel en forma cronolégica documento detalle de
recepcion de pedidos y electronicamente en la guia de
remision que contienen la informaciéon del producto, destino,

cantidad y nUmero de lote.

Los productos despachados a los clientes se registran en el
sistema electréonico en el documento despacho de ventas
gue contiene la informacién del producto, destino, cantidad

y nUmero de lote y se envian con su respectiva factura.

En estos registros Ldacteos Don Fercho sustenta su
reconocimiento de productos desde su elaboracién (con
materias primas y caracteristicas de procesos) hasta el cliente
final, logrdndose determinar a qué clientes se han entregado

cada lote de produccion.
IDENTIFICACION DE PRODUCTOS
Todos los productos elaborados estdn identificados con:
e Lafecha de elaboracion.
e ElnUmero de lote.
e Lo fecha de vencimiento.
e Precio de Venta al Publico.

El nUmero de lote se coloca con una mdaquina de inyeccion
a tinta (INK JET) la misma que se programa para que imprima

el nUmero de caracteres que se requiera.
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El nUmero de lote se interpreta de la siguiente manera.

Ultimo digito: cédigo de la planta donde se elabord el

producto.

PLANTA cAODIGO

Lacteos Don Fercho 4

Penultimo digito: Batch al que corresponde el producto
(NUmero de paradas de un mismo producto elaborado el

mismo dia, este nimero es consecutivo).

Del penultimo hacia adelante: NUmero de orden de

produccion.

DOCUMENTOS A UTILIZAR PARA EVALUAR LA TRAZABILIDAD

DENOMINACION CUSTODIO CLASIFICACION
Registro de Recepcion Gerente / Fisico y/o
de materia prima Jefe de Planta electronico
Ordenes de ;

Fisicos y/0o

produccién / Registro Jefe de Planta o
electrénicos
control de procesos

] Jefe de Planta, Fisico y / o
Guia de remision o
Bodegueros electronico

Reporte de )
Jefe de Planta Fisico
tfrazabilidad

Partes de entrada / o
) Jefes de planta  Electronico
salida

6.- FRECUENCIA

Se dard cuando se produzca problemas con el producto.

7.- ANEXO

Se evidenciard en el registro de frazabilidad PTR - 008.
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8.- VERIFICACION

Se evidenciard con la revisién de la distribucién del producto,
inventarios de materiales e insumos ademds con las quejas

devolucion de producto.
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PTR - 008 Registro trazabilidad

Don Z, Cédigo: PTR - 008
f \& LACTEOS DON FERCHO Elaborado por: Luis Guaman
Revisado por: Sr Darwin Malquin
el 05/03/23

Revision: Cada ano

REGISTRO TRAZABILIDAD

Aprobado por: Sr Darwin Malquin

PRODUCT( | Lote |:

FECHA DE SEGUIMIENTO| RECLAMO:

ESPECIFICACION RECLAMO:

CLIENTE: Orden de produccién N°:

RESPONSABLE DEL SEGUIMIENTO:

IANALISIS MATERIAS PRIMAS E INSUMOS Novedades en proceso

DESCRIPCI Lote Ingreso

DESPACHO DE BODEGA

FECHA DE INGRESO

DE DESPACHO DE VENTA

DESTINO

UNIDADES

PESO

SALDO

MANEJO DE LA CADENA DE FRIO

Transporte entre bodegas

Bodegas comerciales

Transporte distribuidor

CONCLUSION GENERAL:

ACCIONES TOMADAS :

RESPUESTA CLIENTE:

REVISADO POR: APROBADO POR:
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PTR - 009 Registro de control de temperatura cuarto frio.

Cédigo: PTR - 009
LACTEOS DON FERCHO Elaborado por: Luis Guaman

Revisado por: Sr Darwin Malquin el
05/03/23

Revisién: Cada afo

REGISTRO DE CONTROL DE TEMPERATURA CUARTO FRIO  |Aprobado por: S Darwin Malquin
TEMPERATURA DE EQUIPO
FECHA HORA (°C) RESPONSABLE OBSERVACIONES
REVISADO POR: APROBADO POR:
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PTP - 013 Manejo de productos no conformes.

Cédigo: PTP - 013

Elaborado por: Luis Guaman

MANEJO DE PRODUCTOS NO ) _
Revisado por: Sr. Darwin Malquin
CONFORMES el 05/03/23

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Establecer un programa para identificacién y disposicion de
materias primas, insumos, materiales de empaque, producto en
produccion y terminados no conformes a especificaciones.

2.- ALCANCE Aplica a materias primas, productos en proceso, productos
terminados; asi como a los insumos y materiales de empaqgue
que puedan influir en la calidad e inocuidad del producto.

3.- LABORATORISTAS

RESPONSABLE Y e Controlar la calidad de la leche, proceso y producto

EJECUTOR

terminado y reportar desviaciones en el formato
establecido con el respectivo sustento técnico.
¢ Readlizar movimientos en el sistema de materias primas,
productos en proceso o terminados.
e Identificar y segregar el producto para que el jefe de
produccion disponga el destino final.
BODEGUEROS

e Identificar en cualquier etapa del proceso las no
conformidades del producto, comunicar al jefe de
produccion.

e Mantener ordenados e identificados los productos no
conformes.

e Comunicar a jefe de produccion los insumos y
materiales de empaque devueltos e identificar como
productos no conformes.

JEFES DE PRODUCCION
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¢ Definir el destino de materias, producto en proceso y
terminado no conforme.

e Determinar responsables de ingreso de leche no
conforme al sistema de no conformes.

e Decidir si una materia prima, producto en proceso o
terminado es no conforme.

e Generar reclamos y devolucidbn de insumos vy

materiales no conformes.

4.-
DEFINICIONES

PRODUCTO NO CONFORME

Es aquel producto que sus caracteristicas no cumplen con los
requisitos de calidad o inocuidad especificados en las fichas

técnicaos.
PRODUCTO POTENCIALMENTE INSEGURO

producto que contiene un riesgo bioldgico, fisico o quimico que

atenta potencialmente a la salud y vida del consumidor.
DEFECTO

El no cumplimiento de un requisito previsto.

MATERIALES DE EMPAQUE, INSUMOS Y SUMINISTROS.

Corresponde a todos los materiales de empaque, insumos y
suministros, usados en el proceso y que estén directamente

relacionados con la produccion de producto terminado.

5.- CRITERIOS DE
OPERACION

CLASIFICACION DE PRODUCTOS NO CONFORMES

Detectado el producto no conforme en cualquier etapa del
proceso de acuerdo a las especificaciones de la siguiente

tabla, se procede a verificar el fipo de no conformidad:

MATERIAS PRIMAS NO CONFORMES

Defecto Destino

Leche Acidez fuera de Si es de proveedores

, volver.
cruda pardmetros. devolve
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Color, olor no

Si es leche de lacteos
“DON FERCHO"
comunicar a jefe de
produccién y evaluar

para uso en Planta.

caracteristico Comunicar y devolver al

Adulterada  con proveedor.

agua y almidones.

Presencia de Comunicar a proveedor

antibidticos, para que gestione su

aminoglucdsidos.  disposicion final.

MATERIALES, INSUMOS Y SUMINISTROS NO CONFORMES

Defecto Destino
Devolver al
Incumplimiento de
MATERIALES DE proveedor, generar
especificaciones
EMPAQUE reclaomo a
establecidas en las
INSUMOS ] proveedor y
fichas técnicas de )
SUMINISTROS o ‘ gestionar su
requisitos de calidad. »
devolucion.
PRODUCTOS EN PROCESO Y TERMINADOS NO CONFORMES
Defecto Destino
Reproceso ©

e Incumplimiento
Quesos de parédmetros
de calidad

baja, materia

prima para

queso fundido,
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e Incumplimiento en funcion del

de pardmetros defecto de

microbioldgicos calidad se
toma la
decision
Reproceso,

solamente en
queso fundido,
ya que el
proceso

térmico elimina
todo tipo de
microrganismo

patdégeno.

INSTRUCCIONES DE MANEJO DE PRODUCTOS NO CONFORMES

e El operario que encuentra o determina una, no
conformidad comunicara a los jefes inmediatos para que
se confirme la causa del problema.

e El jefe de produccién inmediato dard la orden de sellar,
rotular, etiquetar o reprocesar segun el caso.

e Eljefe de producciéon o la persona delegada procederd
aregistrar el documento respectivo de la no conformidad
para luego comunicar al personal de aseguramiento de
calidad.

e Elresponsable de aseguramiento de la calidad verifica el
registro, el producto no conforme que este (rofulado,
cantidad/ peso, etiquetado, sellado). Segin el caso
procede a identificar con una cinta pldstica amarilla de
precaucion con su respectiva informacién de cudl es la

causa para la retencion o separaciéon de producto.
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e Eljefe de produccién es la persona que dispone el destino
del producto, las opciones son reproceso, materia prima

para fundido o baja;

6.- FRECUENCIA

Se dard cuando se presenten no conformidades en la planta

tanto para materiales e insumos y producto final.

7.- REGISTRO

Se evidenciard en el registro de tfrazabilidad PTR - 008.

8.-
VERIFICACION

Se redlizard con la revisidon del registro de trazabilidad del

producto.
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PTP - 014 Manejo de devoluciones.

Cédigo: PTP - 014

Elaborado por: Luis Guaman

MANEJO DE DEVOLUCIONES Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
05/03/23

Revision: Cada afo

Aprobado por: Sr. Darwin Malgquin

1.-OBJETIVO Devolver al proveedor la materia prima, insumaos, suministros y
equipos que no cumplan con las caracteristicas de

inocuidad, calidad, y uso.

2.- ALCANCE Materia prima, insumos, suministros y demds productos que
no cumplan con caracteristicas de inocuidad, calidad vy

especificaciones para lo cual estd destinado.

3.- RESPONSABLE Y | GERENTE

EJECUTOR Es responsable de comunicar al proveedor sobre desviacion

y entregar nota devolucidn de suministros.
BODEGUERO

Es responsable de controlar la calidad de los suministros,
elaborar devolucidn de suministros, llenar el registro,
comunicar al gerente, enviar a bodegas comerciales los
productos que no fueron aceptados, egresar en el sistema las

devoluciones, entregar copia de devolucién de sistema.
EL JEFE DE PRODUCCION

Es responsable de devolver al proveedor lo adquirido y
comunicar a gerente dicha situacion para proceder a

retener el pago.

4.- CRITERIOS DE | MATERIA PRIMA

OPERACION e Cuando la leche no cumpla la prueba de alcohol el

transportista no carga la leche en finca del ganadero,
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procede atomar una muestra la lleva al laboratorio de
Aseguramiento de la calidad.

e Ellaboratorista una vez comprobado la desviacion de
calidad comunica al proveedor para que readlice
inspeccidn y correccidon respectiva.

e Sila leche pasa la prueba de alcohol en finca, es
llevada por el transportista, al momento de entregar
en la recepcion el laboratorista toma una muestra y
verifica que cumpla los pardmetros de calidad e
inocuidad, sino cumple se comunica al proveedor
para que decida si se le devuelve a finca con cargo
de pago de transporte o se desecha en planta.

INSUMOS Y SUMINISTROS

e Bodeguero recibe suministros e insumos en Bodega.

e Serealiza control de calidad del insumo o suministro de
acuerdo a la ficha técnica.

e Jefe de produccién se comunica con el proveedor
para decidir sobre las caracteristicas inconformes del
suministro.

e Sila devolucion es por el total del lote recibido, ha sido
rechazado inmediatamente a su llegada y no se ha
registrado en el sistema su ingreso, se solicita factura a
auxiliar de contabilidad para devolver a proveedor.

e El Proveedor retira el suministro de Bodega y firma en
el documento original devolucion.

e En «algunos casos se puede enfregar en las
instalaciones del proveedor el suministro debido a
necesidades urgentes de entrega, de igual manera se
hace firmar documento de devolucion.

e En caso de que el suministro sea reemplazado por ofro
inmediatamente, no se devolvio la factura.

e Archiva el registro devolucién de suministros y entrega.

e Si la devolucion es en lacteos “DON FERCHO" el

bodeguero entrega los suministros a la persona que
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realizd la compra del suministro, éste a su vez debe
pedir factura correspondiente.
PRODUCTO FINAL

e En caso de no cumplir con las especificaciones de
calidad el producto final no sale de planta.

e Si se presenta un problema fuera de planta se
identifica el producto, lote y batch el producto se
retira dependiendo de la trazabilidad del producto.

e En caso de presentarse problemas con el producto el
jefe de produccion toma las decisiones de reprocesar
0 no, esto depende de la calidad del producto.

e Eljefe de produccién dard solucion a los clientes con
respecto al retiro, cambio o devolucidén de dinero

dependiendo el caso.

5.- FRECUENCIA Se dard cuando se presenten no conformidades en la planta

tanto para materiales e insumos y producto final.

6.- REGISTRO Se evidenciard en el registro de trazabilidad PTR - 008.

7.- VERIFICACION | Se redlizard con la revisién del registro de trazabilidad del

producto.
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PCL - 007 Procedimiento de limpieza y desinfeccion del vehiculo de transporte.

Cédigo: PCL - 007

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y | Elaborado por: Luis Guaman

DESINFECCl(’)N DEL VEHiCUl.O DE | Revisado por: Sr. Darwin Malquin el

05/03/23
TRANSPORTE

Revision: Cada afno

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Garantizar una adecuada limpieza y desinfeccion del
vehiculo de transporte, para evitar la contaminaciéon
cruzada.

2.- ALCANCE El presente procedimiento es aplicable a los vehiculos que

transportan producto terminado.

3.- RESPONSABLE Y
EJECUTOR

La ejecucion del presente procedimiento corresponde al
Operario del vehiculo y el responsable de la supervisidon del

cumplimiento de éste es el jefe de planta.

4.- MATERIALES

e Agua.

e Escoba de pldstico.
e Baldes.

e Panos.

e Franela.

Detergente (20 ml en 1 litro de aguaq).

Desinfectante (50 ml en 1 litro de agua).

5.- CRITERIOS DE
OPERACION

PARTE INTERNA

e Barrer el interior de la cabina con una escoba luego
recoger la basura con el recogedor.

e Refregar el piso con una solucidon de detergente
usando una escoba de pldstico.

e Enjuagar el piso con abundante agua hasta eliminar
residuos de detergente.

e Aplicaruna soluciéon de desinfectante dejar actuar por

10 minutos.
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e Escurriry dejar secar.
PARTE EXTERNA

e Aplicar agua.

e refregar una solucion de detergente utilizando escoba
de mango largo.

e Enjuagar.

e Dejarsecar.

6.- FRECUENCIA

Antes y después del transporte de producto terminado vy

cuando se considere necesario.

7.- REGISTRO

Se registrard en el registro de control de limpieza y

desinfeccién de vehiculos de transporte PCR — 008.

8.- VERIFICACION

Se redlizard visualmente después de cada proceso de

produccion, verificando la ausencia de residuos de

productos terminados, suciedad y detergente.
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PCR - 008 Registro de control de limpieza y desinfeccion de vehiculos de transporte.
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Cédigo: PCR - 008

Elaborado por: Luis Guaman

REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE VEHICULOS DE TRANSPORTE

Revisado por: Sr Darwin Malquin el
05/03/23

Revisién: Cada afo

Aprobado por: Sr Darwin Malquin

Fecha

Hora

producto que # Placa
transporta vehiculo

LIMPIEZA

DESINFECCION

Cumple

No cumple

Cumple

No cumple

Responsable

Supervisién

Observaciones

REVISADO POR:

APROBADO POR:



6.1.8 Aseguramiento y control de calidad.

PTP - 015 Calidad del agua y vapor.

Cédigo: PCL - 007

Elaborado por: Luis Guaman

CALIDAD DEL AGUA Y VAPOR Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
05/03/23

Revisiéon: Cada ano

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO Garantizar que el agua y vapor utilizados en los procesos de
produccion de la planta cumpla con los requisitos

establecidos para el consumo humano.

2.- ALCANCE Aplica a toda el agua utilizada en la planta para los

diferentes procesos de produccion.

3.- RESPONSABLE Y | JEFE DE PRODUCCION

EJECUTOR e Verificar el cumplimiento de lo detallado en este

documento.

e De los monitores y andlisis establecidos en este
procedimiento y almacenar los registros de respaldo

correspondientes.

* Planificar y controlar la normal operacion del sistema de
tratamiento de agua vy llevar los registros de respaldo

correspondientes.

* Planificar y ejecutar la limpieza de los sistemas de

distribucion.

* Archivar los registros correspondientes de agua.

4.- DEFINICIONES AGUA POTABLE

Es el agua cuyas caracteristicas fisicas, quimicas
microbioldgicas han sido tratadas a fin de garantizar su

aptitud para consumo humano.
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AGUA CRUDA

Es el agua que se encuentra en la naturaleza y que no ha
recibido  ningun fratamiento  para  modificar  sus

caracteristicas: fisicas, quimicas o microbioldgicas.
LIMITE MAXIMO PERMITIDO

Representa un requisito de calidad del agua potable que fija
dentro del dmbito del conocimiento cientifico y tecnoldgico
del momento un limite sobre el cual el agua deja de ser apta

para consumo humano.
UFC / mi

Concentracion de microorganismos por mililitro, expresada

en unidades formadoras de colonias.
MICROORGANISMO PATOGENO

Son los causantes potenciales de enfermedades para el ser

humano.
CLORO RESIDUAL

Cloro remanente en el agua luego de al menos 30 minutos

de contacto.
SISTEMA DE ABASTECIMIENTO DE AGUA POTABLE

El sistema incluye las obras y trabajos auxiliares construidos
para la captacion, conduccidn, tratamiento,

almacenamiento y sistema de distribucion.

5.- CRITERIOS DE
OPERACION

El agua utilizada enla planta es de lared publica del EPMAPA
TULCAN.

DISTRIBUCION

El agua llega a todas las lineas por medio del sistema de
tuberias de PVC, las tuberias se encuentran separadas de los

sistemas de drenajes y pintadas segun Norma INEN 440.

CONTROL MICROBIOLOGICO Y FiSICO QUIMICO.
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El control microbiolégico lo realiza mensualmente el asistente
de aseguramiento de la calidad, fomando una muestra de
cualquier punto puede ser o cualquier llave, garantizando

que todas sean monitoreadas durante el ano.

Los resultados se comparan con los establecidos en la norma
NTE INEN 1108: 2014

En caso de desviaciones se coordinan acciones de

inmediato con jefe de planta para corregir desviaciones.

Los parédmetros analizados en el laboratorio de la planta son:

. Coliformes totales.
. E. coli.
. Mohos y levaduras.

Luego de implementar las acciones se vuelve a realizar un

monitoreo para demostrar el cumplimiento.

Se realizan andlisis cada dos meses en base a la norma NTE
INEN 1108: 2014 del agua en laboratorios acreditados, 10s
informes impresos los archiva el jefe de planta previa

verificacién de cumplimiento de pardmetros.

6.- FRECUENCIA Se redliza cada dos meses tanto microbioldgicos como fisicos
quimicos.
7.- REGISTRO Se registrard en el registro de control microbiolégico PTR-010.

8.- VERIFICACION Se redlizard mediante la revision de los informes de control

microbioldgico vy fisico quimicos.

285



PTR - 010 Registro de control microbiolégico.
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Don 2 Cédigo: PTR-010
Q&m ,;.“‘cé LACTEOS DON FERCHO Elaborado por: Luis Guaman
4 ~ Revisado por: Sr Darwin Malquin el
2, . 05/03/23
Revisién: Cada afo
REGISTRO DE CONTROL DE MICROBIOLOGICO Aprobado por: Sr Darwin Malquin
Microbiol6gico
MUESTRA LOTE FECHA Coliformes . . OBSERVACIONES
totales E. coli |Aerobios

REVISADO POR:

APROBADO POR:



PTP - 016 Control de plagas.

Cédigo: PCL-016

Elaborado por: Luis Guaman

CONTROL DE PLAGAS Revisado por: Sr. Darwin Malquin el
05/03/23

Revision: Cada ano

Aprobado por: Sr. Darwin Malquin

1.-OBJETIVO | Garantizar el control de plagas mediante medidas preventivas con
el objetivo de prevenir y erradicar la presencia de roedores e

insectos en la instalacion.

2.- ALCANCE | Aplicado para el control de roedores, insectos voladores y rastreros

(cucarachas) en plantas y almacenes comerciales.

3.- La ejecucion del presente procedimiento corresponde al jefe de
RESPONSABL | produccién en verificar el cumplimiento del procedimiento de
E Y EJECUTOR | control de plagas en la planta de produccidn y archivar los informes

MIP trimestrales.

4.- CRITERIOS | La planta debe implementar medidas de prevencién para evitar el
DE acceso al interior de las instalaciones de plagas, entre las cuales
OPERACION | tenemos:

o Areas exteriores limpias
e Contenedores de residuos tapados
e Mallas protectoras en ventanas que estén abiertas
e Puertas cerradas
e Sifones con proteccion
e Cortinas pldsticas en dreas de acceso
e Ingreso de materiales de empaque y embalaje limpios
e Puertas herméticas o con barrederas
En la planta de produccioén se realiza el control de roedores, insectos
voladores e insectos reptantes, para lo cual la planta cuenta con lo

siguiente:

¢ Crono grama de frecuencias para el control de plagas.
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e Planos de ubicaciéon de trampas para roedores

e Hojas de seguridad de cada uno de los pesticidas usados para
el confrol de plagas con aprobacion para uso en plantas
procesadoras de alimentos, se regird por la normativa
internacional de uso de insecticidas por colores, ver normativa

e Pesticidas debidamente etiquetados

e Lugar especifico para almacenamiento de pesticidas

e Personal capacitado responsable de la aplicacién y control

Control de roedores

Se debe ufilizar el equipo necesario para realizar esta actividad

(delantal u overol, guantes, gafas protectoras y mascarilla).

En cada estacion se coloca dos cebos CONTRAC BLOX, este
material se evaluard su eficiencia para el control de roedores, el

cual puede ser sustituido si no se presentan buenos resultados.

Se monitorea de forma trimestral y se registran en el control de

plagas RCP_ 001 con el responsable del control.

Las trampas se rotulan con un sticker en el que se numera la

estacion.

La planta dispone de un plano de ubicacion de trampas para

roedores.
Control de insectos rastreros.

En la planta de produccién, la aplicacion del producto se realiza
donde se presenta el incidente. Es necesario garantizar que se
llevard a cabo al final del dia, no hay producto expuesto y la

limpieza se realizard el dia anterior al comienzo del dia siguiente.

Se monitorea dos semanalmente y los resultados se registran en el

conjunto de datos de la regla de roedores RCP_ 002.

Los productos quimicos de contacto de alimentos no necesitan

colocarse solo en placas eléctricas, surcos o sectores generados.

Control de insectos voladores
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Se debe utilizar el equipo necesario para realizar esta actividad

(delantal u overol, guantes, gafas protectoras y mascarilla).

Diluir el insecticida de cumplimiento de las recomendaciones para

la etiqueta del producto
Fumigar con una bomba en las dreas externas del sistema.

Se monitorea dos semanalmente y los resultados se registran en el

conjunto de datos de la regla de roedores RCP_ 003.
Lista de pesticidas aprobados

Control de roedores

Nombre Principio activo Dosis
comercial recomendadada
Contrac Blox Bromadiolona 2 — 4 blogues
(cubos)

Benzoato de

Denatonium

FINAL BLOX Brodifacoum Min 3 cubos /

estacion

Control de insectos voladores y rastreros

Nombre comercial Principio activo Dosis
recomendadada

DELTA CONTROL Cipermetrina 80-100ml /10 It

2.5CE agua

Nota: El gerente de la planta aprobara los cambios en el producto
para el control de plaga, todo lo que cumple con este

procedimiento de antemano.

6.1. Cronograma de control de plagas
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TIPO DE CONTROL FRECUENCIA

CONTROL DE INSECTOS  Cuando se reporta incidencia

CONTROL DE
CUCARACHAS Cuando se reporta incidencia

CONTROL DE ROEDORES Trimestralmente

5.- Se realiza cada tres meses tanto para insectos voladores, rastreros y
FRECUENCIA | roedores.

6.- REGISTRO | Se registra en la carpeta de informes MIP.
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Anexo 3. Acta de la sustentacion de Predefensa del TIC

UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FACULTAD DE INDUSTRIAS AGROPECUARIAS Y CIENCIAS AMBIENTALES
CARRERA DE ALIMENTOS

ACTA

DE LA SUSTENTACION ORAL DE LA PREDEFENSA DEL TRABAJO DE INTEGRACION CURRICULAR

ESTUDIANTE: GUAMAN CALPA LUIS FERNANDO CEDULA DE IDENTIDAD: 0450243316
PERIODO ACADEMICO: 20238
PRESIDENTE TRIBUNAL MSC. VANESSA ELIZABETH CADENA MAFLA DOCENTE TUTOR: MSC. ANA LUCIA RODRIGUEZ MACHADO
DOCENTE: MSC. CARLOS ARTURO PAREDES PITA
TEMA DELTIC: Disefio de un sistema de gestién de inocuidad alimentaria en la empresa lacteos “Don Fercho!
¢ Evaluacién
No. CATEGORIA e OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES
cuantitativa

Incluir el problema especifico de la empresa en cuanto a la contaminacién del queso y cémo le perjudica a la
] PROBLEMA - OBJETIVOS 9.00 empresa esta contaminacién.
Justificar el por qué de la redlizacién de la prueba microbioldgica.

g FUNDAMENTACION TEORICA 10,00
3 METODOLOGIA 10,00
4 RESULTADOS 1000

DISCUSION 10,00
5

CONCLUSIONES Y

RECOMENDACIONES 16500

7 DEFENSA, ARGUMENTACION ¥ 8,00 Mejorar su presentacion personal, mayor seguridad.
VOCABULARIO PROFESIONAL 2 R et fi gl

FORMATO, ORGANIZACION Y
CALIDAD DE LA INFORMACION

Obteniendo una nota de: 9,40 Por lo tanto, APRUEBA ; debiendo el o los investigadores acatar el siguiente articulo:

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

Para constancia del presente, firman en la ciudad de Tulcdn el jueves, 30 de noviembre de 2023

)
\ -
MSC. VANESSA ELIZABETH C)ADENA MAFLA

PRESIDENTE TRIBUNAL

MSC. ANA LUCIA RODRIGUEZ MACHADO
DOCENTE TUTOR

77
MSC. CARLOFARTURO PAREDES PITA

DOCENTE
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Anexo 4. Certificado del abstract por parte de idiomas
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL CARCHI

FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE CENTER

ABSTRACT- EVALUATION SHEET

NAME: Luis Fernando Guaman Calpa
DATE: 13 de diciembre de 2023

TOPICo "Disefio de un sistema de gestién de inocuidad alimentaria en la empresa licteos
DON FERCHO”

MARKS AWARDED QUANTITATIVE AND QUALITATIVE
Use new learnt Use a little new . o
VOCABULARY AND vocabulary and vocabulary and some Yse b'asm Yof:abularv I.II'I"llted vecebuleryiand
= 2 and simplistic words inadequate words
WORD USE precise words related appropriate words b et e e e tania
to the topic related to the topic P P
EXCELLENT: 2 GOOD:  1Vera Jativ AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5

Edwin Andrés,5

0

0

WRITING COHESION

Clear and logical
progression of ideas

Adequate progression
of ideas and

Some progression of
ideas and supporting

Inadequate ideas and

and supporting S supporting paragraphs.
paragraphs, supporting paragraphs. paragraphs.
EXCELLENT: 2 GOOD: 1,5 AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5

0

The message has been
communicated very

The message has been
communicated

Some of the message
has been

The message hasn't
been communicated

ARGUMENT well and identify the .appr.oprlately and commumcated. at'1d the and the type of text is
type of text identify the type of type of text is little nadeduate
P text confusing q
EXCELLENT: 2 . GOOD: 1,5 AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5
Outstanding flow of | Good flow of ideas and | Average flow of ideas | Poor flow of ideas and
CREATIVITY %
ideas and events events and events events
EXCELLENT: 2 GOOD: 1,5 AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5
Reasonable; specific Minor errors when Some errors when Lots of errors when
SCIENTIFIC and supportable

SUSTAINABILITY

opinion or thesis

supporting the thesis

supporting the thesis

supporting the thesis

statement statement statement
EXCELLENT: 2 GOOD: 1,5 .|AVERAGE: 1 LIMITED: 0,5
9-10: EXCELLENT
TOTAL/AVERAGE  7-8,9: GOOD TOTAL9
5-6,9: AVERAGE
0-4,9: LIMITED
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UNIVERSIDAD POLITECNICA ESTATAL DEL
CARCHI FOREIGN AND NATIVE LANGUAGE
CENTER

Informe sobre el Abstract de Articulo Cientifico o Investigacion.

Autor: Luis Fernando Guaman Calpa
Fecha de recepcion del abstract: 13 de diciembre de 2023

Fecha de entrega del informe: 13 de diciembre de 2023

El presente informe validara la traduccién del idioma espariol al inglés si alcanza un
porcentaje de: 9 — 10 Excelente.

Si la traduccion no esta dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera
realizar las observaciones presentadas en el ABSTRACT, para su posterior

presentacion y aprobacion.

Observaciones:

Después de realizar la revision del presente abstract, éste presenta una
apropiada traduccion sobre el tema planteado en el idioma Inglés. Segun los
rubrics de evaluacion de la traduccion en Inglés, ésta alcanza un valor de 9, por
lo cual se validad dicho trabajo.

Atentamente

% EDISON BOANE!‘RGES
1¢ PENAFIEL ARCOS

Ing. Edison Pefafiel Arcos MSc
Coordinador del CIDEN
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