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RESUMEN

En la presente investigacién se planteé el disefio de un sistema de gestion de

inocuidad alimentaria en la empresa lacteos ODON FERCHOO por lo cual se disefé
distintas herramientas que ayudan a mejora r los procesos de sanitizacién de la
empresa , ademas de m ejorar la calidad e inocuidad del producto terminado . H
diagnéstico realizado en la empresa , se determin6é con un check list  basado en la
resolucion de la Agencia Nacional de Regularizacion, Control y Vigilancia Sanitaria
(ARCSA) 067 6 2015, en el cual se obtuvo como resultado un 62 % el cual se considera
como un bajo porcentaje de cumplimiento. El andlisis microbioldgico se efectu6 en

superficies en contacto directo e indirecto , vivas e inertes con el alimento , el cual se
analizé la presenci a de Aerobios mesofilos, Coliformes totales, Escherichia coli, listeria
spp, salmonella, mohos vy levaduras encontrando contaminacion en botas, paredes,

pisos y estacion de lavado de manos. Se disefié un plan de mejoras con los items de
incumplimiento del ch  eck list, ademas se elaboré un manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) el cual esta constituido de 7 POES, 16 prerrequisitos y 18 registros
dando un total de 41 documentos. Se disei 6 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 determiné 1 PCC, donde se determino
contaminacion cruzada con el vapor en el area de produccion.

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

In this research, the design of a food safety management system in the dairy company
0ODON FERCHOO was proposed, for which different
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,
Control and Sur veillance (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 fo  od, 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 6 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, AR  CSA, manual, HACCP.
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INTRODUCCION

La demanda de productos alimenticios que cumplan con los estandares de calidad,
salubridad e inocuidad estan 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 estandares 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, elaboracion, transformacién, envasado y empacado de alimentos para

el consumo h umano, asi como las instalaciones, transporte, distribucién vy

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 maxima para todos los paises y
gobiernos. Este tema requiere de la mayor atencion posible debido a las
implicaciones para la salud que afecta a la poblacion. El impacto econémico del
cumplimiento obligatorio y voluntario de la regulacion en el control de calidad e
inocuidad de los alimentos en todos los procesos de produccion y en definitiva el
impacto comercial, afectando la competitividad de los fabricantes, empresas y

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

La implementac i6n de un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y un
sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en la empresa
lacteos ODON FERCHOG6 permite mejorar la calidad e inocuidad del producto
terminado, ademas de llegar a nuevos mercados con el fin de aumentar ingresos de

la empresa.
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|. ELPROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La inocuidad alimentaria es considerada como uno de los principales problemas de

la salud. Segun la Organizacion Mundial de | a Salud (2020), Las enfermedades
transmitidas por los alimentos suelen ser de caracter téxico o contagiosas y estan
producidas por bacterias, virus, parasitos o sustancias quimicas, causadas por la
ingesta de agua o alimentos contaminados; cuando se ingier en 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
contaminacion quimica puede ocasionar una intoxicacion grave o enfermeda des a

largo plazo, como el cancer.

Se han identificado diversos agentes de contaminacion, ya sean de origen fisico,
guimico o biolégico. Estos factores se muestran en el transporte, la produccion, el
envasado y almacenado 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 originandose en empresas que no cumplen con los

estandares establecidos.

Segun la Organizacion Mundial de la Salud (2020), esti ma 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 poblacion total
de todo el Ecuador, lo cual son cifras alarmantes considerando que solo el 1% de las
personas que fueron afectadas ha reportado esta problematica (Direccion Nacional

de Vigilancia Epidemioldgica, 2023).

De ac uerdo con lo expresado anteriormente, lacteos 0ODON FERGEGHMMa
microempresa que se dedica a la produccién de diferentes tipos de queso
mozzarella, La microempresa se encuentra ubicada en la provincia del Carchi canton

Tulcan, parroquia de Julio Andrade en la calle Garcia Moreno. Sin embargo, después
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de su cambio de propietario en el aflo 2015 se reinauguro sus instalaciones con el fin

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

pequefa en desarrollo, su  estructura de trabajo la integran 9 personas, 4 personas
estan encargadas del area de produccion, 4 personas con el envasado, etiquetado
y sellado, al igual que 1 persona cumple con el rol administrativo y de

comercializacion.

Segun el propietario de | 8ct eos 0 DON, elFpipRemd @adica 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 lo s procedimientos, detallando los procesos de
produccién, higiene y prevencion de riesgos fisicos, quimicos y biol6gicos para
combatir la contaminacion de los alimentos y asi garantizar la inocuidad y calidad

de los quesos.

Esto debido a que se presenta con  taminacion 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 analisis microbiolégico que ayude a determinar los

lugares en el que el producto es mas vul  nerable.
1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Es viable desarrollar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria en la
microempresa | 8ct eos 0 DONQquE e pethiitéDastablecerse en el mercado

con productos inocuos y de calidad?
1.3. JUSTIFICACION

Debido a la alta s ensibilidad 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
aplicacion de los procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES) y
procesos operativos estandarizados (POE). Esta labor se complementara con un

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

En el presente trabajo se propone desarrollar un sistema de gestiéon de seguridad
alimentaria basado en los 7 principios (HACCP) para lactecos 0 DON FERCHOOG
fortaleciendo las  (BPM), los registros (POE) y (POES. El sistema de gestion permitira el

manejo de normas estanda rizadas y documentadas que garantizaran 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 estandares de calidad,
salubridad e inocuidad estan en constante aumento debido a la demanda de los
consumidores y la competencia en los mercados nacionales e internacionales, por lo

gue las principales industrias alimentarias deben enfocarse en desarrolla r productos

seguros para garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos.

Este sistema garantizara 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 contribuira al aumento de la productividad, y beneficiara a la
empresa para lograr mayores ingresos econdmicos Yy asi crear competitividad en el
mercado al ofrecer un excelente producto que no afecte en la salud del consumidor

Con el finde lograr enun f uturo certificarse para poder exportar el producto en otros

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

Disefiar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria en la empresa lacteos 6 DON

FERCHOOG
1.4.2. Objetivos Especificos

1 Realizar un diagnoéstico de la situacion actual fundamentada en la resolucién del
(ARCSA) 067-2015 y andlisis microbioldgicos para cuantificar el nivel de
contaminacion.

9 Elaborar un plan de mejoras y un manual de (BPM) con los resultados obtenidos
en el diagnadstico inicial.

1 Efectuar un Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

1 Efectuar un plan de capacitaciones y una verificacion mediante un analisis

microbioldgico final
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1.4.3. Preguntas de Investigacion

1
1
1
1
1

¢ Cuales es la situacion de la empresa a partir del diagnéstico?

¢, Cual es el proceso de desarrollo del sistema de gestion?

¢ Qué beneficios se obtendra con el desarrollo de un plan de mejoras?
¢ Cudles son las ventajas para obtener un sistema de gestion?

¢, Qué beneficios obtendra la empresa con trabajadores capacitados?
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ll. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTEBE LAINVESTIGACION

Segun (Mafla Puentestar, 2022) , el presente estudio tuvo como objetiv o disefiar un

sistema de las buenas practicas de manufactura e implementar POES en la pequefia

f8brica oO0LS8cteos Marianadé de | a ciudaddede Mir a
produccién ; Los procedimientos d e descontaminacién vy 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.

B cumplimiento de los line amientos establecidos por ARCSA se determinaron
mediante una lis ta de verificacibn comprobando la situacion actual de la pequefia
empresa donde no se obtuvo buenos resultados, con los bajos porcentajes de
cumplimiento, se realizé un plan de mejoras ademas de un analisis microbiolégico en
superficies en contacto directo e indirecto con el alimento, antes y después de la
aplicaciéon del sistema de inocuidad, examinando Escherichia coli, Aerobios

mesofilos, Staphylococcus aureus, mohos y levaduras

El recuento de microorganismos se redujo mediante la aplicacibn de 13
proced imientos cada uno con su respectivo registro, 10 programas de prerrequisito ,
obteniendo un total de 49 documentos considerados como parte del manual
disefiado con las necesidades de la pequefia empresa con el objetivo de mejorar la

calid ad e inocuidad de los  productos.

Rosado (2021), la industria lactea el Mana 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 produccion y la

organizacion.
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La industria el Mana ha decidido aplicar el proceso (HACCP), por lo que se debe

iniciar con la situacién actual de la industria, esto se realiz6 aplicando una lista de
investigacion teniendo el cumplimiento de industria. Se debe analizar los riesgos vy
puntos criticos de sus instalaciones. Finalizado la investigacion se aplica con
soluciones a los problemas mediante la aplicacion de propuestas, el beneficio es de

2.99 este valor es mayor que 1 para la industria la nueva inversién t iene 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 lacteos, por lo cual se inicié
con la propuesta de la implementacion de este sistema, la elaboracion del andlisis y
actualizaciéon del manual de buenas préacticas (BPM) ademas del estudio de andlisis

de riesgos y puntos criticos de control (HACCP) en la linea de prod uccion del queso

amasado.

Se inici6 con la evaluacién 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, adema s de 9,52% de items
de la normativa que no aplica en la empresa, con estos resultados se procedi6 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 | ogroé
alcanzar un 75,6% en cuanto a BPM, con esto se procedi6 a realizar 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 siste ma de seguridad en la empresa para lograr una futura
certificacion en seguridad alimentaria que permita aumentar niveles de organizacion
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,
ademas 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 produc cion.
Esta investigacion se propone disefiar un sistema de gestion de inocuidad alimentaria
basado en la norma ISO 22000:2005 para lograr alcanzar una seguridad alimentaria

en la empresa lactea dedicada a la produccion de queso fresco.
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La metodologia aplica da en la investigacion fue experimental o descriptiva, se inicié
con un diagnéstico 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 gestidn, 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 elaboré una estructura de
documentacion para estabilizar la segu ridad 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, Marquez, Demera, & Alcivar (2019), esta investigacion tuvo como

planteamiento realizar un diagnéstico del proceso agroindustrial del queso fresco en

ESPAM MFL, taller de productos lacteos conjunto con la Cooperativa de Produccion
Agropecuaria Chone. Por lo cual la aplicacibn de métodos y técnicas fue
fundamental para la obtencibn de buenos datos, donde se diagnosticd el

cumplimiento de la s buenas practicas de manufactura (BPM) y la inocuidad de las

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

Se efectuaron analisis microbiolégicos al producto final siendo un requisito de la NTE
INEN 1528que redacta que la inocuidad se da por la ausencia de agentes patégenos

como lo son Enterobacteriacea , Escherichia coli, Staphylococcus A, Salmonella y
Listeria. En el proc eso 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
gue se encuentran en alto nivel y El riesgo por la presencia de microorganismo slo

cual hace que se mantenga en un valor medio.

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

como son los procesos operativos estandarizados y (BPM).

Pozo (2022), en la actualidad la inseguridad alimentaria aumentado en pequefas
industrias artesanales debido a los factores contaminantes que son dificiles de
controlar. Lo cual ayudan  a la propagaciéon de enfermedades transmitidas por los
alimentos (ETA). La problematica se da principalmente en industrias que no cuentan

con procesos productivos estandarizados tanto de produccién como de higiene, por

22



lo cual se ha planteado desarrollar un sistema de gestion de seguridad alimentaria en

Centinela Nortefa.

El analisis 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 inefic  az, la aplicacion de un check list, un sistema (HACCP) y la
elaboracion de un manual (BPM). Son estas herramientas utilizadas en el desarrollo de

este trabajo que permite la facilidad de recaudar informacion.

Con la problematica se desarrollo 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. Ademas, con el sistema HACCP se
determinaron 4 peligros biol6gicos como lo son: presenc ia de moho en la materia
prima y actividad microbiolégica en el agua, la presencia de estos microorganismos
patdgenos se refleja en equipos y materiales utilizados en la produccién de la
cerveza. Por lo cual se obtuvieron muy buenos resultados con la elabo raciéon 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. Produccién y con sumo de leche
2.2.1.1 Produccion de leche

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura
(2022), en el Ecuador se reporta una produccion diaria de 6 648 786 litros de leche a

nivel nacional, de un total de 996 503 vacas lecheras. El 78% de la produccion diaria
de leche corresponde a la region Sierra , donde se ordefian 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 ordefian 296 683 vacas, y po r 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 produccion de leche en el Ecuador.

Produccion de leche

m Sierra
m Costa

M Amazoénica

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

Pichincha fue la provincia con mayor produccion 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 Man abi 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

mas vacas, Pichincha producia mas litros de leche. Chimborazo y Cotopaxi son
tercero y cuarto con 12% cada uno, Azuay es quinto con 10% y Cafiar, Tungurahua y
Carchi son sexto , séptimo y octavo con 6% Eldécimo lugar  , lo ocupan Santo Domingo
de los Tsachilas y Guayas con un 3% cada uno (La Organizacion de las Naciones

Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2021)
2.2.1.2. Produccion de leche e n el Carchi

En la provincia del Carchi  se estima una produccion 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 deri vados de

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

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

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 human 6, 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 lacteos.
2.2.2.1. Leche liquida

Segun Sanchez, Vayas, Mayorga, & Freire (20 22), es el producto lacteo mas
consumido, procesado y comercializado. La leche liquida incluye productos como la

leche pasteurizada, la leche desnatada, la leche estandar, la leche reconstituida, la

leche ultra high temperature  UHT vy la leche fortificada. El consumo de leche liquida

cru da disminuye cada vez mas en todo el mundo.
2.2.2.2 Leches fermentadas

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

nivel de acidez deseado.

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

incluyen:

Yogur
Dahi
Lavan
Ergo
Taraj
Ayran
Kurt
kéfir

= =4 -4 -4 -4 -a -a -2

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 obtencion 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 afios (Sanchez, Vayas, Mayorga, &

Freire, 2022).
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2.2.2.4 Leche condensada

Segun La Organizacién de las Naciones Unidas para la Alime ntacion y la Agricultura
(2021), Se obtiene de la eliminacion parcial del agua de la leche entera o de la leche
desnatada. La produccién se basa principalmente de un tratamiento térmico para
llegar a una concentracion adecuada. La leche condensada puede ser endulzada

o sin endulzar, pero la mayor parte es edulcorada con edulcorantes ya establecidos.

Por ejemplo, en América Latina, 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 Organizaciébn de las Naciones Unidas para la

Alimentacién y la Agricultura, 2 021).
2.2.2.6 Leche en polvo

La leche en polvo se realiza mediante la deshidratacion de la leche , es decir, la
extraccién de su esencia por el resultado de la eliminacién 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 (Sanchez, Vayas, Mayorga, &
Freire, 2022).

2.2.2.7 Nata

Segun Sanchez, Vayas, Mayorga, & Freire (20 22), es considerada la parte de la leche
gue tiene un alto contenido de grasa; Se obtiene desnatando o centrifugando la

leche .
Los productos de la nata incluyen:

La nata recombinada
La nata reconstituida
Las natas preparadas
La nata liquida preenvasada

La nata para montar o batir

=A =4 =4 =4 -4 =4

La nata envasada a presion
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 La nata montada o batid a.
 La nata fermentada

1 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 diferente s caracteristicas del queso provienen de
diferencias en la composicion y tipos de leche, los procesos de fabricacion aplicados

y los microorganismos utilizados.
2.2.3. Queso mozzarella

El queso se puede definir de muchas maneras, y una forma sencilla de ha cerlo es que

es el resultado de los sélidos 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 proporcion de pr oteina
de suero a caseina no es mayor que la de la leche (Instituto Ecuatoriano de

Normalizacion INEN 0082, 1973) .
2.2.3.1. Principales ingredientes utilizados

El queso mozzarella debera fabricarse principalmente con:
1 Leche principalmente obtenida de (vaca, oveja y cabra).
I Sal 30 g por Kg de cuajada

1 Cuajo que se adiciona 10  mL por 100 litros del proceso
2.2.3.2. Proceso de elaboracion

A continuacion, se explica los principales pasos para la elaboraciéon de queso

mozzarella que se expuestos en la figura 2:
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Leche ___, RECEPCION ]

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

L.

cuajo disuelto en agua.

¥

ACIDIFICACION

Acido citrico 0.1 g por —

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

¥

DESUERADO

!

CORTADO

!

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

¥

MOLDEADO

¥

REPOSO (24 horas)

¥

[ EMPAQUETADO ]

}

ATMACENADO
(Refrigeracidmn)

!

DISTRIBUCION
(Refrigeracidn)

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

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 analisis
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(Densidad, temperatura, acidez, antibiético , amino glucosidos , grasa, solidos no
grasos, con tenido de agua, punto de congelacion yproteinas) en el oOLaborat

control de calidaddé de | a empresa.
2) Coagulado

La leche previamente 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 &cido 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 acido 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 coagulos 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 mas pequefios en la

hiladora de pizza que ayuden en su coccién
9) Coccion

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

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

Se distribuye la mezcla en moldes de diferentes tamarfios, dependi endo de la porcion

gue 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 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 fr io y se almacena a una temperatura 4 °C hasta su

posterior venta.
14) Distribucién

La distribucién 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 oDon F E R C H&d&na pequeia
empresa en el mercado local de la ciudad de Julio Andrade que, apesar 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 mozzarella y cheddar adaptados a las preferencias del consumidor, de esta
manera también se ven beneficiados econémicamente los proveedores de la

provincia al proporcionar materia prima para restaurantes de comida rapida.
2.2.5. Sstema de gestion de inocuidad alimentaria

Segun Pozo (2022), el Sistema de gestién de inocuidad Alimentaria tiene como
objetivo garantizar la seguridad alimentaria en todo el mundo. Ademas, tienen como
objetivo disefiar, implementar, mantener y aprobar | a gestion de los procesos de
produccién de alimentos a lo 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
gestiébn de proveedores, la retroalimentacion del comprador y la garantia del

consumidor .
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Es un conjunto de principios bésicos 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 seran consumidos en el m omento

previsto. Segun (Santa Cruz, 2021) , el sistema consta de los procesos que relunen 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:

Evaluacion diagnostica inaugural de la entidad.

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.
Investigacién de peligros

Instaurar un plan de analisis de PCC.

© © N o g A~ w DdhdPE

Corrobacion y progreso continuo.
10. Realizacién 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 pro ducto 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 e mpresa para garantizar la seguridad de sus
alimentos y evitar posibles errores en la linea de produccion. Ademas, 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 elaboracién de estos manuales
incluye varias caracteristicas diferentes, sin embargo, la mayoria de ellos coinciden

en los siguientes aspectos:

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

I Su estructura debe basarse en investigaciones efectivas realizadas y la
metodologia debe permitir una revi sion continua.

1 La metodologia de aplicabilidad 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 q ue la elaboracién 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 tenga sentido

y comprension.

1. Tituloy alcance: Se trata de un pr  eludio o introduccién del documento, donde
se presenta la empresa y su relacién con la norma.

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

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

4. Politica y objetivos: Se especifica el objetivo del tema a tratar y sus politicas.

5. Estructura: Medi ante el uso de un organigrama u otros recursos visuales se
explica la estructura jerarquica de la compafia con relacion al area de
calidad.

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

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

inocuidad alimentaria
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8. Anexos: Los registros, informes, valoracién, 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 (FAO)
adopté enla cumbre mundial sobre la alimentacién, como definicion de seguridad
al i me nt Todas k&as personas con accesibilidad fisica, social y econémica con
alimentos d ebe garantizar alimentos inocuos y nutritivos que satisfagan sus
necesidades. Necesidades energéticas diarias y preferencias nutricionales para una
vida activa (Saetd, 2081a.b | e 6

Segun (Rosado, 2021) : Un alimento se considera confiable y éptimo cuan do:

1 Cumplimiento de todos los estandares de higiene a lo largo de toda la
cadena de proceso.
Respetar las caracteristicas sensoriales del producto.
Ausencia de microorganismos patdgenos y micotoxinas.

Sin productos quimicos nocivos.
2.2.6.1. Inocuidad ali mentaria

La inocuidad de los alimentos se puede definir como un conjunto de condiciones y

medidas necesarias durante la produccion, almacenamiento, distribucion vy

preparacion 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:

I Segun la ley vigente en cada pais, establece que todo ciudadano tiene
derecho a una alimentacién de buena calidad.
1 Las buenas practicas agricolas de los principales productores garantizan la

seguridad del producto.
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1 La parte mas importante de la linea de produccion es el proceso de
produccion, que inclu  ye trabajadores, maquinaria, equipos y materias primas,
los cuales deben seguir buenas practicas de fabricacion e higiene.

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

1 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, Marquez, Demera, & Alcivar (2019) , en la industria alimentaria, la
seguridad esta relacionada con los factores o peligros que pueden dar lugar a una

contaminacién accidental y se clasifican segun su origen:

9 Biolégico. La reproduccion de microorganismos patdégenos que estan
presentes de forma natural en el proceso o que es toxico sin ninguna alteracion.

1 Quimicos. Compuestos de este proceso, pesticidas, minerales, antibiéticos y el
potencial de abuso de aditivo s, asi como adulteracion intencional.

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

plastico duro.
2.2.6.3. Enfermedades por transmision alimentaria (ETA)

Las enfermedades transmitidas por los alimentos, también conocidas com 0 ETA, se
refieren 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 0 microorganismos patdégenos en cantidades suficientes para afectar la salud

de los consumidores (Pozo, 2022).

Segun Peérez (2021), las (ET A bse clasifica en tres cate gorias: enfermedades
infecciosas, téxicas y toxico infecciosas. Las enfermedades transmitidas por los
alimentos son principalmente trastornos intestinales, es decir, provocan dolor

abdominal, diarrea y vomitos.
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Estas enfermedades son causadas por lainges  tade alimentos que contienen grandes
cantidades de microorganismos o toxinas (dafinas) que causan enfermedades

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

1 No lavar o desinfectar adecuada mente las superficies en contacto con

alimentos.
1 No calentar, cocinar ni almacenar los alimentos a la temperatura adecuada.
1 No enfriar los alimentos correctamente.
1 Dejar que las personas infectadas o con mala higiene manipulen los alimentos.
1 Preparar los alimentos con un dia o0 mas de anticipacion sin el cuidado y
almacenamiento adecuados.
1 Agregar ingredientes crudos o contaminados a los alimentos sin procesar.

1 Dejar los alimentos durante mucho tiempo a temperaturas inseguras (superiores
a 4 °C e inferiores a 60 °C).
Dejar que los alimentos cocidos se contaminen con alimentos crudos.
El equipo se ha lavado o desinfectado incorrectamente, o las personas que

han mani pulado los alimentos lo han hecho de forma incorrecta.
2.2.7. Manual de procesos
2.2.7.1. Definicion

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

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

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

transformar y trasladar un producto (Santa, 2021) .

35



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 procedi mientos 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 ma terias primas y sus
envases, el control durante el almacenamiento, | a traza bilidad, 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 Sanitizacion (POES) son

instrucciones que especifican  las medidas para prevenir la contaminacion biolégica,

guimica 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 | os procedimientos a desarrollar y el otro a la estructura

propuesta.
2.2.9.1. Disefio de los POES

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

(POES) de la siguiente manera:
A T2tulo del procedimiento
A Objetivo

A Alhea
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Definiciones
Responsabilidades
Procedi miento
Moni toreo

Anexo

Do 3o Do I Do P>

Veri ficaci -n
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 produccién,
elaboracion, elaboracién, preparacion, envasado, transporte y comercializacién de
alimentos destinados a la salud de | consumidor, asi como las condiciones para la
obtencion de notificaciones sanitarias para alimentos preparados nacionales y
extranjeros de acuerdo al perfil de riesgo, con el fin de proteger la salud publica,

asegurando la provisién de productos saludable S Y no toxicos.
2.2.11. Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Las Buenas Practicas 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, almacenamiento, inspeccién y registros

para asegurar la calidad y calidad.

Tiene como objetivo regular los procesos de produccion, los documentos de
certifica cion, la higiene personal, la manipulacion de alimentos y las inspecciones de
las instalaciones, especialmente el almacenamiento y transporte de materias primas

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

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

previstos.
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El plan de mejoras posibilita:

Detectar las razones que ocasionan las debilidades det ectadas.
Detectar las actividades de optimizacion a ejercer.
Examinar su viabilidad.

Entablar prioridades en las lineas de actuacion.

= =4 =4 4 =4

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

1 Ampliar la efectividad y eficiencia de la gestion.
2.2.13. Capacitacién de personal

Segun Saltos, Marquez, 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 capacitacion posibilita eludir la obsolescencia de los conocimientos del personal
de una industria, que pasa principalmente entre los empleados con mayor

experiencia que no han obtenido un reentrenamiento.

Por lo tanto, invertir en capacitacién es beneficioso tanto para el nuevo personal
como para la empresa que lo aplica. Y las empresas que mas trabaje n en este sentido
seran las mas beneficiadas en un mercado competitivo que ha llegado para marcar

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

Segun Santa (2021) , el sistema HACCP fue pro puesto para el control del proceso de
produccion, se basa en principios y conceptos de prevencion. Ademas, gracias a

este sistema, es posible implementar medidas para asegurar un control efectivo al
identificar las diferentes etapas durante las cuales se p ueden controlar ciertos riesgos

en los alimentos.

Ademdas de garantizar la inocuidad de los alimentos , tiene bases en la ciencia y es
considerado como sistematico, también tiene beneficios indirectos, como la
disminucion de los costos operativos, menor nec esidad de recoleccion y andlisis de
muestras, investigacion y equipo, disefio y reprocesamiento de productos terminados

asegurando lainocuidad 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 C O0dex Alimentarios , es decir, se
debe implantar las buen as practicas de manufactura BPM. En el procesamiento o
envasado de frutas o verduras frescas; En el ambito de la recepcion, procesamiento,
envasado, conservacion y distribucion de productos de origen animal y POES

correspondientes a cada etapa de los proce Sos 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 ambitos. En el caso de que esta experiencia técnica no esté disponible
internamente, debe buscar el asesoramiento externo d e un profesional.

2. Descripcion del producto. - Se debe desarrollar una descripcion completa del
producto, incluida la informacién relacionada con la seguridad, como la
composicion, la  estructura  fisica/quimica 'y el procesamiento
bactericida/microbiano, inc luido el empaque, la vida util, las condiciones de
almacenamiento y el sistema de distribucion del producto.

3. Determinar el proposito de usar el producto. - El uso previsto del producto se
determinara teniendo en cuenta los usos para los que se estima que lo utilizara
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 implic a 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. Confirmacion in situ del organigrama. - Se deben tomar acciones para asegurar
la compatib ilidad entre el diagrama de flujo y la actividad de produccion en
todas sus fases y tiempos y enmendar si es necesario. La verificacion
esqueméatica debe ser realizada por una persona 0 personas que estén

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

1. Realizar un analisis 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 mas importantes que otros. Est  0s mejor conocidos

como Puntos Criticos de Control (PCC)

3. Situar los limites criticos:
Nos guste 0 no, siempre existe la posibilidad de contaminacion, sin importar cuan
limpia esté el area de procesamiento. Sin embargo, existen lugares donde es seguro
almacenar los alimentos. Por el contrario, mas alla de estos limites, nuestro organismo

emp ieza 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 estaran presentes a menos que se eliminen por completo.
Mientras existan, debe existirun 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 organizacién 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 controles periddicos para garantizar la

seguridad alimentaria.
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7. Crear un sistema de procesos y documentac ion:
El ultimo paso es registrar el plan HACCP, solo es util si monitoreamos constantemente
su desempefio 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) , B sistema HACCP esta disefiado para guiar el proceso de
produccién y se basa en principios y conceptos preventivos. Se pueden implementar
medidas para asegurar un control efectivo mediante la identificacién de peligros y
puntos criticos de control. Las amen azas encontradas pueden ser fisicas, quimicas o

biol6gicas.

La aplicacion del sistema HACCP reduce la necesidad de inspeccion y analisis de
productos finales. Aumenta la confianza del consumidor y produce un producto mas

seguro y comercialmente rentable. E  sto facilita el cumplimiento de los requisitos
legales y permite el uso mas eficiente de los recursos, lo que reduce los costos para la
industria alimentaria y permite una respuesta mas rapida a la seguridad alimentaria

(Pérez, 2021).

41



Ill. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque

La presente investigacion se enfocara cualitativamente, ya que un disefio contiene

teorias fundamentales porque facilita la recoleccion de datos empiricos que brindan

desc ripciones complejas de eventos, interacciones y comportamientos que ayudan

en la interpretacion de los datos, en el que se las condiciones iniciales de  (BPM) de la
micro empresa lacteos 0 DON F E R @dad2&e utilizara herramientas y técnicas de
recoleccién de datos como entrevistas, valoraciones, observacién directa y una lista

de control basada en la resolucion 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
disefio de sistemas de seguridad alimentaria ayudando a caracterizar los
procedimientos operativos estandares, detallando las instrucciones y los
procedimientos para la produccién, desinfeccién, analisis de peligros y punto s de

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

La investigacion exploratoria 0 de campo es una actividad realizada sobre un tema
desconocido y poco publicitado es (til , ya que per mite un acercamiento a las
pequefias empresas lacteas para establecer procedimientos para el uso de (BPM)
para las empresas que conforman el diagnéstico inicial. Se utilizara 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 disefio de gestién de inocuidad alimentaria para la empresa
lacteos 0 DON F E B @4 psible aplicar medidas que garanticen un contro
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 mas precisa si se realiza las preguntas
adecuadas, asi recolectando informacién del personal que trabajan en la empresa
y del gerente. Ademas de interactuar con las personas entrevis tadas y conocer la

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

El método de observacién para recopilar informacion empirica que permita la
identificacion de problemas, asi como la observacion de la situacion actual de la
empresa. Se realizara sin la necesidad de alterar o intervenir en los datos que se
obtengan. Este método se utilizara cuando no sean eficientes otros métodos como la

encuesta.
3.3.1.3. Andlisis de textos

En este método que se utiliza para re unir los comentarios del consumidor final
mencionen lo cual satisfecho estan, 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 | ist ARCSA 067

El diagnéstico i nicial se realizar& mediante un check list basado en la resolucion
ARCSA 067 del 2015, capitulo Il, ya que nos permite hacer un seguimiento directo.
Donde obtendremos el cumplimiento en porcentaje de las BPM de la empresa
L8cteos 0DON FERCH Oalitativot prgporcibaatos por esta lista seran
analizados y tabulados en Excel para su representacion en porcentajes, diagrama de

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

acuerdo con la normativa anterior.

La calificacion de cada item de los requisitos de la lista se dar4 basandonos en las

condiciones de cumplimiento:

1 C=CUMPLE
1 C=NO CUMPLE
1T NA=NO APLICA

Los datos seran 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 produccién

Envasado, etiquetado y empaquetado
Almacenamiento, distribucion, transporte y
comercializacion

Aseguramiento y control de calidad

Requisitos de buenas practicas de manufactura

Requisitos higiénicos de fabricacion

gpONEDNE

=

Garantia de calidad

3.3.1.5. Diagrama de Ishikawa

Este diagrama es conocido como espina de pescado, es una herramienta con
formato gr &fico que se lo aplicar & 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

organizacion 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 investigacibn es necesario identificar correctamente los problemas
presentes en la empresa. El arbol de problemas permite obtener informacién
simplificada, ordenada y concreta donde se ubica cada causa en cada raiz, su
impacto en cada rama del a rbol y el problema se ubica en el tronco donde sea

considerada como la mas importante.

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

tronco 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. Analisis microbiolégico

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

esponjado y enjuagado.
1 Método del hisopo

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

La esponja se utiliza en superficies muy amplias.
1 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 utiliz 6 3 diluc iones con una réplica, con una dilacién de

101 (1 mL de muestra por 9 mL de disolucién).
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS
4.1.1. Desarrollo de un diagnéstico de la situacién actual de la microempresa

Se inici6 con la comprobacion del nivel de cumplimiento de microempresa,
mediante una lista de verificacibn basada de la resolucibn ARCSA 067 para

determinar los siguientes parametros:

T Cumple (C)
T No cumple (NC)
1 No aplica (NA)

La auditoria se realiz6 un diade jornada completa , ya que permite evidenciar todos
los procesos de produccion, con el fin de detectar los problemas generados al no

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

Tabla 2. Secciones ev aluadas

N° Tema N° De items N® De |tems
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 produccién 20 1
6 Envasado, etiquetadoy empaquetado 11 2
7 Almacenamiento, distribucién, transporte y 16 0
comercializacién
8 Aseguramiento y control de calidad 16 0
Total 157 14

4.1.2. Tabulaciéon de resultados check list

Con resultados del check list del ARCSA 067 0 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 37,22 %
Total 156 100 %

Lafigura5 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%

Sl
62%

SITINO

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

Segun ARCSA 067 (2015), oLos establecimientos donde se produzcan y procesen
alimentos se diseflaran y construirdan en funciéon de la actividad y de los riesgos

asociados a la actividad y a los alimentos 0.
En la tabla 4 se muestra los resultados obtenidos en el capitulo de las instalaciones.

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

Titulo 1l
Requisitos de buenas practicas 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 Ill de instalaciones del listado

basado en la resolucion ARCSA 067 06 2015.
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De las instalaciones

No cumple
48% Cumple
52%

Cumple 1No cumple

Figura 6. De las instalaciones

4.1.3.2. De los equipos y utensilios

Segun ARCSA 067 (2015), oLa seleccidn, fabricacion e instalacion de equipos deben

ser adecuados a las operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir 0.

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

utensilios.

Tabla 5. De los equipos y utensilios

Titulo 1l
Requisitos de buenas practicas 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 Il de los equipos y utensilios del

listado basado en la resolucion ARCSA 067 6 2015.

De los equipos y utensilios

No cumple

45%
Cumple

55%

Cumple 1No cumple

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

Segun ARCSA 067 (2015), oOperadores que entran en contacto directo o indirecto

con alimentos durante la produccién de alimentos 0.

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 titulo 1V de obligaciones del personal del
listado basado en la resolucion ARCSA 067 0 2015.

Obligaciones del personal

Cumple
38%

No cumple
62%

Cumple ©1No cumple

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

Segun ARCSA 067 (2015), ONo se aceptaran materias primas y componentes que
contengan parasitos, microorganismos patdgenos, sustancias téxicas (por ejemplo,
productos quimicos, metales pesados, medicamentos veterinarios, pesticidas) y
cuerpos extrafios, a menos que esta contaminacion se haya reducido a un nivel

aceptable mediante operaciones de fabricacion verificadas 0.

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

insumos.
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Tabla 7. Materias primas e insumos

Titulo IV
Requisitos higiénicos de fabricacién
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 0 2015.

Materias primas e insumos

Cumple
33%

No cumple
67%
Cumple ©1No cumple

Figura 9. Materias p rimas e insumos

4.1.3.5. Operaciones de produccion

Segun ARCSA 067 (2015), olos criterios técnicos del presente cap  itulo se aplicaran

teniendo en cuenta la naturaleza de la elaboracién del alimento 0.

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

produccion.

Tabla 8. Operaciones de produccién

Titulo IV
Requisitos higiénicos de fabricacion
CAPITULO IlI 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

produccién del listado basado en la resolucion ARCSA 067 0 2015.
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Operaciones de produccién

No cumple
35%

Cumple
65%

Cumple ©1No cumple

Figura 10. Operaciones de produccién
4.1.3.6. Envasado, etiquetado y empaquetado

Segun ARCSA 067 (2015), d6Todos los productos alimenticios deberan ser envasados,
etiquetados y envasados de acuerdo con las normas t écnicas vigentes y los

reglamentos pertinentes 6.

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

etiquetado y empaque  tado .

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

empaquetado del listado basado en la resolucion ARCSA 067 0 2015.
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Envasado, etiquetado y empaquetado

No cumple
18%

Cumple
82%

Cumple ©1No cumple

Figura 11. Envasado, etiquetado y empaquetado
4.1.3.7. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializaciéon

Segun ARCSA 067 (2015), 6Deben 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 contaminaciéon de los alimentos

envasados Yy envasados 0.

En la tabla 10 se m uestra los resultados obtenidos en el capitulo de a Imacenamiento

distribucion, transporte y comercializaciéon

Tabla 10. Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

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

La figura 12 muestra que la microempresa cumple con el 100 % e incumple con el O
% de los items establecidos en el capitulo V del titulo IV de almacenamiento,
distribucion, transporte y comercializacion del listado basado en la resolucion ARCSA
067 6 2015.
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Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
No cumple

0%

Cumple

100%
Cumple 1No cumple

Figura 12. Almacenamiento, distribuciébn  y comercializacion
4.1.3.8. Aseguramiento y control de calidad

Segin ARCSA 067 (2015), 6 s e de b e ¢ wasegarariazaidad e inocuidad de

los materias primas y productos realizados por la empresa 0.

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

control de calidad

Tabla 11. Aseguramiento y con trol de calidad

Titulo V
Garantia de calidad
CAPITULOI Cumple No cumple
Aseguramiento y control de calidad 15 1
Total 93,75 % 6,25 %

La figura 13 muestra que la microempresa cumple con el 94 % e incumple con el 6 %
de los items establecidos en el capitulo | del titulo V de aseguramiento y control de

calidad del listado basado en la resolucion ARCSA 067 0 2015.
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Aseguramiento y control de calidad
No cumple

6%

Cumple
94%
Cumple 1No cumple

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

La interpretacion de datos por capitulos de del check list ARCSA 067 0 2015, se lo
realiza con el fin de detectar las zonas que mas 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 1V, capitulo Il de materias primas e
insumos es en donde mayor incumplimiento se presenta con un 67 %, se guida del
titulo IV capitulo | de obligaciones del personal con un porcentaje de incumplimiento

del 62 %, en el titulo 1l tanto para el capitulo | de las instalaciones 49 % y capitulo Il de
equipos y utensilios se presenta un porcentaje del 45 % respectiv amente. Del titulo IV
capitulo 11l de operaciones de produccion 35 %, cap itulo 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 incump limiento.
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Cumplimiento e incumplimiento de BPM

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD 15 1

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE-Y
COMERCIALIZACION

16 b

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETARO 9 2

OPERACIONES DE PRODUCCION i 7

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS 3 6

OBLIGACIONES DEL PERSONAL 8 13

DE LOS EQUIPOS Y UTENSIEIOS 6 3

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 microbiolégico inicial
4.1.5.1. Metodologiay p untos de muestreo

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

esponjado y enjuagado

Las muestras fueron recolectadas  de los puntos de muestreo limpios  mediante hisopos
y esponjas estériles en instalaci ones, personal, materiales y equiposel 1,6y 7 de marzo
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 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
Tanques
Mesoén desuerado
Mesones
Equipos y utensilios Paleta
Cuchillos
Empacadora al vacio
Balanza
Moldes
Canastillas
Pisos
Instalaciones Paredes

Estacion de lavado manos

~
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4.1.5.2. Codificacion de las muestras

Para la codificacién de muestras se utilizé valores del 300 al 320 obteniéndose la

codificacién especificada en la tabla 13, esto se realizé con la finalidad de evitar

confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 13. Codificacion personal

Personal Codificacion

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 codificacion de equipos y materiales se

obteniéndose la codificacion especificada en la tabla

utiliz6 valores del 321

finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.

al

3 43

14, esto se realizé con la
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Tabla 14. Co dificacidbn material y equipos

Material y equipos Codificacién
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
Mesén desuerado 331
Mesén area de produccion 332
Mesén area de laminado (1) 333
Mesén area 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 codificaciobn de equipos y materiales se utilizé valores del 344 al 352
obteniéndose la codificacion especificada en la tabla 15, esto se realiz6 con la
finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 15. Codificacion de las instalaciones

Instalaciones Cadificacion
Pisos area de produccién 344
Pisos area de laminado 345
Piso cuarto frio 346
Paredes area de produccién 347
Paredes area de laminado 348
Paredes cuarto frio 349
Estacion de lavado de manos area 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 llevo a cabo en el laboratorio de la Universidad Politécnica Estatal del
Carchi (UPEC), las muestras fueron diluidas en 10 -1 de las cuales se realizd tres

diluciones con una r®plica y sembradas en pl acas
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Tabla 16. Microorganismos por analizar

Microorganismos

Placas

Aerobios mesdfilos
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

1 Aerobios mesofilos

Para superficies en contacto con el alimento los limites permisibles de Aerobios
mesdflosson de O 20, |l os | 2mites permisibles para
conlos al i ment os s segln h eGui® Tédnka para el Analisis Microbioldgico

de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas (2007).
1 Coliform estotales

Para superficies en contacto con el alimento los limites permisibles de Coliformes
totales s o n d e, lo©limRed permisibles para superficies que no estan en contacto
con | os al i ment eegln$ oQuia Téenicpara 6l Analisis Microbioldgico

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

Para el caso de Escherichia coli debe haber ausencia tanto para superficies en
contacto con el alimento y las que no estan en contacto con el alimento segun con
Guia Técnica para el Analisis Microbiolégico de Superficies en Contacto con
Alimentos y Bebidas (2007).

9 Listeria spp

Para el caso de Listeria spp debe haber ausencia tanto para superficies en contacto

con el alimento y las que no estan en contacto con el alimento segun la Guia Técnica
para el Andlisis Microbiologico de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas
(2007).

f Salmonella

Para el caso de salmonella debe haber ausencia tanto para superficies en contacto
con el alimento y las que no estan en contacto con el alimento segun la Guia Técnica
para el Andlisis Microbiolégico de Superficies en Contacto con Alimentos y B ebidas

(2007).
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1 Mohos y levaduras

Para superficies en contacto con el alimento los limites permisibles de mohos vy
levaduras son de O 20, l os | 2mites permisibles
con | os al i mentseginla Goia Teéeicaparded Analisis Microbioldgico

de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas (2007).
4.1.5.5. Resultado de analisis microbiologico inicial

Para el analisis de las palmas se utilizé el método de enjuague donde el volumen del
diluyente es de 250 ml , en la guia técnica para el analisis microbiolégico 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 contaminacion en manos y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de manos esto debido a
gue los operarios tienen disponibilidad de lavaderos de manos, jabdn y alcohol para

la limpieza y desinfeccion de manos.

Tabla 17. Andlisis de las palmas

Unidades Ufc/ manos

Microorganismos Cadificacion manos del personal Limite Promedio
300 301 302 303 304 305 306
Aerobios mesoéfilos 10 9 9 9 9 9 8 O 20 9
Coliformes totales 0 0 0 6 0 0 0 O 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 O 20 3
Levaduras 9 7 7 9 9 9 9 O 20 8

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 / delantales .

En la tabla 18 se muestra que no existe contaminacio n en los mandiles y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de mandiles esto debido a
gue los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI 8 CLEAN y agua

caliente para realizar la limpieza de los delantales alfina | de cada jornada de trabajo
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Tabla 18. Andlisis de delantales

Unidades Ufc/ delantal

Codificacion delantales

Microorganismos 307 308 309 310 311 312 313 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 10 9 10 10 9 10 9 O 20 9
Coliformes totales 0 0 0 0 0 0 0 O 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 O 20 3
Levaduras 8 0 9 8 8 9 9 O 20 7

Para el andlisis de botas se utilizé el método de

hisopado, en la guia técnica para el

analisis microbioldgico 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 areas externas de la planta con el calzado ademas de
que en la planta existe lavadero de botas el lugar de desinfeccién de calzado es
poco profundo donde no se tiene una buena desinfeccion del calzado.
Tabla 19. Andlisis de botas
Unidades Ufc / bota
Microorganismos Codificaciones de botas Limite Promedio
9 314 315 316 317 318 319 320
Aerobios meséfilos 8 8 8 8 9 9 O 20 8
Coliformes totales 8 8 0 9 9 8 O 20 7
Escherichia coli 11 11 10 11 10 10 10 0 10
Listeria spp 0 0 0 0 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0 0 0 0 0
Mohos 10 10 10 10 9 10 10 O 20 10
Levaduras 8 9 8 10 9 9 8 O 20 9
Para el analisis de marmitas e hiladoras se utilizé el método de hisopado, en la guia
técnica para el analisis microbiolégico 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 0 CLEAN, desengrasantes y bactericidas ademas que se cuenta con las

indicaciones del P CL - 005 donde se detallan los pasos de limpieza y desinfeccién de

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

Unidades Ufc/ marmita Ufc / hiladora
Microorganismos Codificaciéon de marmitas e hiladoras Limite Promedio
321 322 323 324 325 326
Aerobios mesdfilos 9 9 10 9 9 9 O 50 9
Coliformes totales 0 0 0 0 0 0 O 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 O 50 10
Levaduras 9 9 9 9 9 10 O 50 9

Para el analisis de tanques se utilizo el método de hisopado, en la guia técnica para
el analisis 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 contaminacion en tanques y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de tanques esto debido a
gue los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DE SI & CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademas que se cuenta con las indicaciones del P C -

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

Tabla 21. Analisis de tanques

Unidades Ufc /tanque
Codificacién de tanques

Microorganismos 327 328 329 330 Limite Promedio
Aerobios mesofilos 11 11 11 0 O 20 8
Coliformes totales 0 0 6 0 O 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 O 20 10
Levaduras 9 8 9 9 O 20 9

Para el analisis 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 contaminacion en mesones y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de mesones esto debido a

que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI 0 CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademas que se cuenta con las indicaciones del P CL -

005 dond e se detallan los pasos de limpieza y desinfeccidon de materiales y equipos.
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Tabla 22. Andlisis de mesones

Unidades Ufc / meson
Codificaciéon de mesones

Microorganismos 331 332 333 334 Limite Promedio
Aerobios mesofilos 0 12 0 0 O 20 3
Coliformes totales 0 8 8 0 O 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 O 20 7
Levaduras 9 9 9 0 O 20 7

Para el andlisis de materiales 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 / materiales.

En la tabla 23 se muestra que no existe contaminacion en materiales y con est 0s
resultados podria concluir que tien  en una buena limpieza de materiales esto debido

a que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI 0 CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademas que se cuenta con las indicaciones del P CL-

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

Tabla 23. Andlisis de materiales

© =
6 ~ o) ~ 2 ~ A 2
Unidades S > © o E s & ¢ 3

= S g > S ) g 9

£ © © L

o) D

Microorganismos Codificacion utensilios Limite Promedio
9 335 336 337 338 339 340

Aerobios mesdfilos 8 8 9 8 7 0 O 20 7
Coliformes totales 8 7 0 0 0 0 O 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 O 20 10
Levaduras 9 9 9 9 9 9 O 2¢ 9

Para el andlisis de equipos se utilizé el método de hisopado, en la guia técnica para
el analisis microbiolégico 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 contaminacion en materiales y con estos
resultados podria concluir que tienen una buena limpieza de equipos esto debido a

que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI 0 CLEAN,
desengrasantes y bactericidas ademas que se cuenta con las indicaciones del POES

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

Unidades Ufc/ Ufc/ empaca}dora al
balanza vacio
Microorganismos 34fodlflca0|or;2§ equipos 343 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 0 0 0 O 20 0
Coliformes totales 0 0 0 O 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 O 20 8
Levaduras 0 8 7 O 20 5

Para el analisis de pisos se utiliz6 el método de esponjado , en la guia técnica para el
analisis microbiolégico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta  los resultados enufc/ m 2,

En la tabla 25 se muestra que existe contaminaciéon 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. Analisis de pisos

Unidades Ufc/ m?2
Codificacion de pisos

Microorganismos 344 345 346 Limite Promedio
Aerobios mesoéfilos 10 10 10 O 50 10
Coliformes totales 0 0 0 O 10 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 O 50 10
Levaduras 9 7 8 O 50 8

Para el analisis de paredes se utilizé 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 / m 2,

En la tabla 26 se muestra que existe contaminacién con e co li esto debido que a la
pared no se le aplica ningun tipo de desinfeccion, aunque se realiza limpieza hace

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

Unidades Ufc / m 2
Codificacién de paredes

Microorganismos 347 348 349 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 9 9 9 O 50 9
Coliformes totales 9 9 9 O 10 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 O 50 10
Levaduras 8 9 9 O 50 8

Para el andlisis de estacion de lavado de manos se utiliz6 el método de esponjado,
en la guia técnica para el analisis microbiol6gico de superficies en contacto con
alimentos y bebidas (2007) recalca que se presenta los resultados en ufc / estacion

de lava do de manos

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

Microorganismos manos Limite Promedio
350 351 352
Aerobios mesofilos 0 0 8 O 50 3
Coliformes totales 0 0 0 O 10 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 O 50 6
Levaduras 8 8 9 O 50 8
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4.1.6. Plan de Mejoras

En |

a

t abl

a

28 s

e

muestra el pl an de mejoras

Tabla 28. Plan de mejoras

propuesto en | a mi

cro

Titulo

Cap itulo

Referencia

Plan de mejoras lactcos 6 DON FERCHO
Problema

Accion sugerida

Requisitos de buenas practicas 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 areas de
envasado.

procesamiento y

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

El lugar de ubicacion de elementos inflamables esta ubicado cerca

del &rea de produccion.

El piso no permite un desalojo correcto del agua.

En paredes que no terminan unidas con el techo

acumulacion de polvo.

se presenta una

Generacioén de polvo en las repisas internas de las ventanas.

Existe una buena proteccion contra
con la proteccion contra insectos.

roedores, pero tiene problemas

Reducir la  contaminacion  cruzada
generada en todos los procesos de
produccién, identificando el problemay sus
posibles soluciones utilizando un &rbol de
problemas.

Identificar los problemas presentes y sus
posibles soluciones con la utilizacion de un
arbol de problemas.

La utilizacion de mallas en las areas
expuestas con el exterior, ademas de
mejorar los procesos del control de roedores
y plagas.

La designacién de un area apartada de
todos los procesos de produccién para
colocar materiales inflamables con el fin de
reducir la contaminacion generada por
estos elementos.

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

Realizar un programa de limpieza para
mantener limpios las areas donde las
paredes no terminan unidas con el techo
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 colocacion de mallas que puedan evitar

el ingreso de insectos, roedores, aves y otros
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Art. 76.

Art. 76.

Art. 76.

Art. 76.

Art. 76.

Art. 76.

Art. 76.

Art. 76. i

Art. 76. i

Art. 77.

Art. 77.

Art. 77.

Art. 77.

c -5
f-1
g-1
g-2
g-3
g-4
h-1
i-5
i-6
a-2
a-3
a-4
a-b5

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

Tiene problemas con iluminacién en el area de produccion y el
laboratorio de calidad.

Acumulacion de vapor de las hiladoras de pizza en el area de
produccion.

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

Los materiales para limpieza y mantenimiento de equipos pueden
generar contaminacion 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 gque no se mantienen
limpias.

No existen letreros de la importancia del lavado de manos.

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

El agua para generacion 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, ademas de as egurar la facilidad
de limpieza de las mall as, conjuntamente
llevar un control de plagas

La utilizacion de un sistema de
evitar contaminacién en
produccién.

Mejorar el sistema de iluminacién del area
de produccién y el laboratorio de calidad
para garantizar un eficiente trabajo.
Incrementar los sistemas de ventilacion en la

barreras para
las areas de

empresa para evitar la acumulacion de
vapor que se genera por la magquinaria
presente .

Realizar un programa de limpieza periddica
para los sistema s de ventilacion.

Cambiar los materiales de limpieza y
mantenimiento de  los sistemas de
ventilacibn  mecanicos que puedan
generar contaminacion a los alimentos.
Cambiar el si stema de mallas de la
ventilacién natural por mallas que permitan

una limpieza periddica.

Controlar la temperatura del cuarto fr o y el
area de laminado , ya que en estos lugares
es mas propenso la contaminacion del
producto.

Mejorar los programas de
sanitizacion .

Mejorar los avisos de advertencia ya que los
actuales no indican la obligacion del
lavado de manos.

Mejorar la presion de agua para generar
una mejor limpieza.

El uso de aguas tratadas para la generacién
de vapor y el control de in  cendios.
Identificar los sistemas de agua potable y no
potable.

Crear un registro de limpieza para
de.

limpieza vy

el sistema
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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. ¢

Art. 78. d

Art. 78. e

Art. 78. i

Art. 78.

Art. 80. a

Art. 80. c

Art. 81. a

Art. 81. b

Art. 81. ¢

Art. 82. b

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

El vapor de los equipos del areade  produccion esta en contacto con

el alimento.

Laplanta no cue ntacon instalaciones adecuadas
final de aguas negras y efluentes industriales.

para la disposicion

No tiene sistemas de seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o in tencionales.

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

Presencia de material
desinfeccion.

que no dan facilidad de limpieza y

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

La ubicacion de algunos equipos aumenta la
confusion y contaminacion.

posibilidad de

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

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

El personal no est4 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
enfermedades infecciosas manipule los alimentos.

el personal con

Recolectar informacion del agua antes de
ser usada.

Colocacién de filtros en las areas de
expulsion 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
contaminacion accidental.

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

Sustitucion de materiales que por su disefio
genera un grado de dificultad para su
limpieza y desinfeccion.

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

Reubicacion de las empacadoras al vacio.

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

Capacitar al personal en higiene y cuidado
personal.

Socializacién 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 y
cuando se demuestre su competencia para
ello.

Desarrollar un programa de entrenamiento
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. ¢

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 d
permitan visualizar facilmente su limpieza.
No cuentan con accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas,

limpios y en buen estado.

elantales o vestimenta, que

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

No cuentan con un sistema de desinfecciéon de manos

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

La recepcion de la materia prima no se la realiza correctamente.

El sistema de
desactualizado
Se presentan problemas en las condiciones de la recepcién de la
materia prima

recepcion de materia prima se encuentra

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 area de produccion.
No cuentan con un sistema de  trazabilidad.

Se presenta malas condiciones de operacioén en la planta.

Se ha presentado en algunos casos contaminacion por metales.

Socializar los programas de limpieza y
desinfeccion al personal.
Mejorar los uniformes
contaminacion sea minima.
Cambiar los delantales por mejores que
permitan visualizar su limpieza.

Crear un registro de comprobacién de
limpieza de la indumentaria.

Disefiar un plan de lavado de  indumentaria
para que se lo realice en un lugar
apropiado.

Realizar un sistema de desinfeccion de
manos.

Socializar de las BPM a visitantes y personal
administrativo, proveer de ropa protectora
antes del ingreso al rea de produccion.
Capacitar al personal encargado de la
recepcion para evitar el ingreso de materias
primas extrafas.

Mejorar los sistemas de control de la materia
prima.

Mejorar la condicion
materia prima.

La materia prima se almacenara en lugares
que garantice el deterioro y evite la
contaminacion.

Crear instructivos de manipulacion e ingreso

de materias primas.

Socializar las fichas técnicas de los aditivos
utilizados en el proceso.
Mejorar la ventilacion
acumulacion de vapor.
Desarrollar un programa de trazabilidad
desde proveedores hasta el producto
terminado y puntos de despacho.

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

para que la

de recepcion de

para evitar la
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Se realiza desviaciones de parametros de fabricacién por motivos de

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

Art. 107. la aplicacion de acciones correctivas sin ningln 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 utiliza_ci(’)n de pr0(_juctos como  reproceso  que presenta Capacitar_ sobre el reproceso para evitar el
caracteristicas de afectacion de contaminacion. uso de alimentos contaminados.
8 ® =g Art. 117. No cuentan con un buen sistema de trazabilidad del producto. Mejorar la trazabilidad del producto.
g _g z 38 8 Art. 121 El personal no cuenta con un entrenamiento para realizar Realizar un entrenamiento de las
o B % % ' operaciones de empaque. operaciones de empaque.
- o) iali i i
8 % % g g g Z‘E Art. 131 El personal desconoce de los registros de calidad. Somallz?r los  registros  de  calidad  al
<~ ES O personal.
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Capitulo 1. Equipo HACCP

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

areas, 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, ademas del jefe de produccion el cual ayudara en los procesos de
identificacion de peligro sy el sector administrativo ayudara con la viabilidad del
proceso , ademas se ha seleccionado a Luis Guaman como el coordinador y 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 &rea administrativa
Yenny Carvajal Jefe de ventas
Asesor contable
Luis Guaman Coordinador HACCP

Capitulo 2. Programas de prerrequisito

Con respecto a los prerrequisitos, en el manual de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) se encuentran los procedimientos, instructivos y registros necesarios. A
continuacion, En la tabla 30 se indican los requisitos que debe cumplir la
microempresalacteo s O DON FERCHOO6 de acuerdo a | as

alimentaria.
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Tabla 30. Cumplimiento de los prerrequisitos.

g - Validacién
Cédigo Prerrequisito (Documentos) Objetivo Alcance Revision
Procedimiento de limpieza 'y Remover los residuos del rea de desechos . .
. o L. . Aplica al area de desechos generales Gerente
PCL 6 001 desinfeccion area de desechos de la planta con el propoésito de garantizar
) - . S de la plan ta. general
finales de la planta. una adecuada limpieza y desinfeccion.
Procedimiento de limpieza 'y Mantener las &reas externas en
) - , L S . . Gerente
PCL 6 002 desinfeccién de areas externas. condiciones higiénicas adecuadas para Aplica a las areas externas de la planta. eneral
evitar la contaminacion de los productos. g
Procedimiento de limpieza 'y Garantizar una adecuada limpieza y
desinfeccién de infraestructura. desinfeccién de toda la infraestructura de . . .
: . Aplica a toda lainfraestructura del area Gerente
PCL- 003 la planta, con el fin de evitar la de procesamiento eneral
probabilidad de contaminaciéon de la P ’ 9
materia primay del producto terminado.
Procedimiento de limpieza 'y Garantizar una adecuada limpieza vy
desinfeccidn para los servicios desinfeccion de los servi cios higiénicos y  Aplica a todos los servicios higiénicos y Gerente
PCL 6 004 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 area de produccién.
Programa mantenimiento Asegurar que la planta fisica de lacteos
locativo. ODON FERCHOOG. Como e s Aplica atodas las instalaciones que se
PTP3 001 instalaciones, ampliacion y redes de encuentren registrados dentro de los Gerente
servicios cumplen los requisitos sanitarios, activos e inventari o general
ambientales y de seguridad fisica FERCHOG.
(seguridad industrial, salud ocupacional).
Procedimiento de limpieza 'y Garantizar una adecuada limpieza y . . .
) . . . . . . Aplica a todos los equipos y materiales
desinfeccion de equipos y desinfeccion de los equipos y materiales . L Gerente
PCL 6 005 . . ) . . o que operan en el area de produccion y
materiales del area de con el fin de evitar riesgos sanitarios empacado general
procesamiento. durante el procesamiento. P '
Procedimiento de calibracién y Mantener un buen estado de equipos
verificacion de equipos de tanto de su funcionamiento, calibracion y Aplica a todos los equipos utilizados en
. iy - . Gerente
PTPJ 002 medicion. medicion, utilizados en los procesos de el procesamiento de los productos de eneral
recepcion, procesamiento y empac ado | a empresa | 8§cteos 0 g
de |l a empresa | 8cteos
Procedimiento de salud e higiene Hay que asegurar el adecuado contacto Aplica a todo el personal operativo,
. L . L - .. . Gerente
PTPJ 003 personal. directo o indirecto con los alimentos , que administrativo, visitantes y contratistas general

no tengan probabilidad de contaminar los

gque tengan contacto directo o
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Procedimiento de lavado y

productos por practicas inadecuadas o
estados de salud inaceptables.
Hay que asegurar la manipulacion de

indirecto con los
produccién.

procesos de

PCL 3 006 desinfeccién de manos. alimentos directa o indirectamente no Aplica a manos de personal operativo, Gerente
tengan probabilidad de contaminar los administrativo y visitas. general
productos.

Procedimiento de ingreso de Normalizar el ingreso a las éareas de . .
PTP& 004 visitas procesamiento a personas ajenas a los Atodas las visitas de la empresa lacteos Gerente
' 0DON FERCHOOG. general
procesos.
Procedimiento de capacitacion. Hay que asegurar que los empleados y
operarios estén debidamente  capacitados

PTP3 005 con el objeto de garantizar practicas Aplica a los materiales ingredientes e Gerente
higiénicas que contribuyan mejorar la insumos usados en la empresa. general
inocuidad de los productos elaborados en
la planta.

Recepcion y almacena  miento de Verificar que los materiales, ingredientes e

PTP3 006 materiales, ingredientes e insumos. insumos que ingresan a produccion Aplica a los materiales ingredientes e Gerente
cumplan con los estandares de calidad insumos usados en la empresa. general
requeridos por LS8cteos

Procedimientos de control de Controlar la recepcidon, manipulacion,
quimicos. distribucion, almacenamiento y uso de los
insumos quimicos utilizados en la planta,

PTP3 007 evitando su uso inadecuado en el Aplica al control de productos quimicos Gerente
contacto directo con el producto o con utilizados en planta. general
superficies en contacto con el producto;
previniendo ademdas intoxicaciones o
afecciones personales.

Control de contaminacion . L Aplica a materias primas, productos en
Evitar la contaminacién de los productos :
cruzada. . - proceso, productos terminados,
en proceso y terminados por exposicion o :
e ; reprocesos, material de empaque, Gerente

PTP3 008 contacto con superficies, materiales o . . L
. . : magquinas, equipos Yy superficies de general
ingredientes que ingresan a la planta, o .

. contacto directo de la planta de
productos contaminados. .
produccién.
Procedimiento de recepcion . . . Aplica a Laboratorista, recepcionistas y
Establecer las directrices para la recepcion . Gerente
PTPO 009 leche cruda. de leche cruda proveedores de la empresa lacteos eneral
: dDON FERCHOG. 9

PTP3 010 Procedimiento de calificacion de Contar con proveedores calificados cuyos Aplica a los proveedores que Geren te

proveedores. productos aseguren la inocuidad de suministren materia prima, Insumos y general
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PTP& 011

PTP& 012

PTP& 013

PTP& 014

PCL 8 007

PTR 015

PTP& 016

Procedimiento de elaboracion de
gueso mozarella.

Trazabilidad.

Manejo de productos no
conformes.

Manejo de devoluciones.

Procedimiento de limpieza 'y
desinfeccion del vehiculo de
transporte.

Calidad de agua y vapor.

Control de plagas.

producto final ademas de ser de buena
calidad.

Establecer las directrices para la
elaboraciéon de queso mozarela.

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

1 Rastrear cualquier lote producido,

en inventario o vendido.

Reunir toda la informacion acerca del
proceso y de los materi ales utilizados para
producir un lote particular.
Establecer un programa para
identificacion y disposicion de materias
primas, insumos, materiales de empaque,
producto en produccion 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 y
desinfeccion del vehiculo de transporte,
para evitar la contaminacién cruzada.
Garantizar que el agua y vapor utilizados
en los procesos de produccion de la planta
cumpla con los requisitos establecidos
para el consumo humano.

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

transporte que afecten a la inocuidad

y calidad del producto.

Aplica a todo el personal productivo y
administrativo de la empresa lacteos
0DON FERCHOOG.

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

Aplica a materias primas, productos en
proce so, 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
demas productos que no cumplan con
caracteristicas de inocuidad, calidad y
especificaciones para lo cual esta
destinado.

El presente procedimiento es aplicable

a los vehiculos que transportan
producto terminado.

Aplica a toda el agua utlizada en la
planta para los diferentes procesos de
produccién.

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)
Informacion 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 lactico con una
textura viscosa y elastica ademas de ser uno de los
guesos suaves y muy cremosos.

Uso intencionado y consumidor / cliente: Este producto est4d dirigido para todo tipo de
persona a quienes no afecte su salud, ademas de
restaurantes, pizzerias y centros de comida rapida.

Método de almacenaje y distribucion: El método de almacenaje se realiza por
refrigeracion en un cuarto frio que alcanza
temperat uras bojo los 4 °C, Ademéas cuando el
producto se trasporta se lo realiza en canastillas
plasticas con capacidad 18 quesos.

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

Informacion sobre la vida de anaquel: El producto tiene una vida util de 45 dias, siendo las
condiciones de conservacion y almacenamiento
las adecuadas.

Cadigo de trazabilidad: El producto terminado se dispensa tanto en la
empresa como en otras provincias por lo cual se
maneja la produccion por lotes, el cual abarca la
produccion de un dia. En caso de problemas con el
lote se contacta a las personas que compraron el
producto y se procede al retiro de todo el lote y
poder dar una solucién a las personas afectada S.

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

Tabla 32. Informacién 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

empaquetar al vacio.
El producto cuenta con un extracto seco del 54.45

Extracto seco lacteo 0
%%.

Grasa lactea 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 cantidad de fibra bruta es de 0.00 %
Carbohidratos El producto cuenta con 2.92 % de carbohi dratos.
. Las calorias presentes en el producto son de 340.26
Calorias
kcal/100 g.

Informacion sobre la inocuidad del producto
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En la tabla 33 se muestra la informacién sobre la inocuidad del producto.

Tabla 33. Informacién sobre la inocuidad del producto.

Mal uso por parte del cliente:

Peligros inherentes al producto/ proceso:

Medidas de control correspondientes:

Romper la cadena de frio del producto, ademas que

el consumo después de abrir el empaque debe ser
inmediato y finalmente respetar las fechas limites de
consumo del producto estoco  n el fin de asegurar la
célida e inocuidad del producto.

Un mal empaquetado al vacio puede generar la
descomposicion o contaminacion del producto.

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 continuacién, enlafigura 15 se explica los principales pasos para la elaboracién 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) 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 analisis

(Densidad, Temperatura, acidez, antibiotico, grasa, solidos no grasos, contenido de
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agua,punt o de congelaci-n y prote2nas) en el

de la empresa.
2) Coagulado

La leche previamente 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 &cido citrico dependiendo de la cantidad de leche,

acidez i nicial 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 acido 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 conla 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 realiz a para un mejor desuerado y tener trozos mas pequefios en la

hiladora de pizza que ayuden en su coccién
9) Coccibén

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

se adiciona la sal y requeson los cuales ayudan a el sa bor y mejoran el rendimiento
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10) Moldeado

Se distribuye la mezcla en moldes de diferentes tamafios, dependiendo de la porcion

gue 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 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) Distribucién

La distribucién se realiza con las condiciones de refrigeracion necesar ias para este

tipo de productos.
Capitulo 5. Andlisis de peligros

El capitulo VI de analisis de peligro se rigié con el sistema propuesto por la guia del

manual HACCP de la AIB.
Esta norma establece:
i Probabilidad: Frecuencia de ocurrencia.

1 Severidad: Gravedad de la enfermedad o cualquier tipo de lesi on 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.

a PROBABILIDAD

<D’: Frecuente A Probable B Puede ocurrir C Remota D

o Alta 1 Sl Sl Sl NO

g Media 2 Sl Sl sl NO

) Baja 3 Sl NO NO NO
Insignificante 4 NO NO NO NO

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

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

presentados en la elaboracién de queso mozarella.

El analisis de peligros posibles presentados en la tabla 35 ya sea fisicos, quimicos o

biolégicos que se prese ntan en la cadena de produccién el cual puede ser

controlado por los registros los cuales se detallan en los prerrequisitos existentes en
empresa.

la
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Tabla 35. Andlisis de peligros.

Evaluacion de riesgos

¢Es un peligro

Peligro controlado en

. . e
Etapas del proceso Peligros potenciales Probabilidad Severidad S|gn|f1|cat|vo. Program_as de Pasos del proceso
(si/no) prerrequisito
B. Presencia de antibiéticos C 3 NO PTP3 009
en la leche.
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 1 PTP3009
materia prima. 1 PCL&005
B. Acidez alta por un mal
enfriamiento de la materia C 3 NO PTPs 011
prima.
Q. Concentracion c 3 NO PTP3 011
inadecuadas de cuajo.
Coagulacion F. Sobre acumulacion de Gafam'z?‘T que el
vapor vapor utilizado en
1 Presencia de cualquier A 3 S| 1 PTP-015 lorsoduE::ci)c'():r?ste Ise
contaminante en la 1 PTP3011 P
o, planta cumpla con
coagulacién de la -
los requisitos
leche. .
establecidos.
B. Acidez alta por un mal
enfriamiento de la materia C 3 NO PTP3 011
prima.
Q. Un mal manejo del
acido citrico para la C 4 NO PTPS 011
acidificacion de la leche.
Acidificacion T F , Generacion de Garantizar que el
coagulos de leche "
cortada por una mala vapor utilizado en
acidifica(?ién de  la 1 PTPAO0O11 los procesos de
leche A 3 Sl 1T PTP3015 produccion de la
) 1 PCL®005 planta cumpla con

1 F. Residuos de algun
tipo de contaminante
en los materiales que

los requisitos
establecidos.
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Reposo

Desuerado

Corte

Coccion

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

T F Contaminacién
cruzada con el vapor.

T  Presencia de suciedad
en los materiales de
reposo.

Q. Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados para el

desuerado.

T F Contaminacién
cruzada por el vapor.

f Presencia de suciedad
en los materiales de
desuerado.

Q. Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados para el

corte.

T F Contaminacién
cruzada por el vapor.

1 Presencia de suciedad
en los materiales de
corte.

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

NO

SI

NO

Sl

NO

SI

NO

PTPS 011
1 PTP-015
1 PCL&005
PCL 6 005
1 PTP-015
1 PCL®005
PCL 6 005
1 PTP-015
1 PCL&005
1 PTP-011
1 PCL-005

Garantizar que el
vapor utilizado en

los procesos de
produccion de la

planta cumpla con

los requisitos
establecidos.

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

Garantizar que el
vapor utilizado en

los procesos de
produccion de la

planta cumpla con

los requisitos
establecidos.
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Moldeo

Reposo

Empaquetado

Almacenado

 Presencia de
desinfectantes en los
materiales utilizados
para la coccién.

F. Contaminaciéon cruzada

por el vapor.

i Presencia de suciedad
en los materiales de
coccion.

Q. Presencia de

desinfectantes en los

materiales utilizados para el
moldeo.

F. Contaminacién cruzada

por el vapor.

T  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
empagquetado.

F. Presencia de suciedad
en los materiales de
empagquetado.

Q. Presencia de
desinfectantes en las areas
de almacenado.

F. Presencia de suciedad
en los materiales de
almacenado.

NO

NO

SI

NO

NO

NO

NO

NO

NO

1 PTP-015
1 PCLO®005

PCL 6 005

1 PTP-015
1 PCL®005

PCL 6 005

PCL - 005
PCL 6 005

PCL 6 005

PCL 6 005

PCL 6 003

PCL 6 005

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

84



Q. Depreciacion de la

calidad por la falta de D 4 NO PTR3 009
Distribucion temperatura requerida.
F. Presepma de suciedad C 3 NO PCL -007
en el vehiculo de trasporte.
Con base en la evaluacién de andlisis de peligro se establece 1 peligro significativo de origen fisico, mismo que se presenta en la

coagulacién, acidificacién, cortado, desuerado y moldeado esto principalmente por el vapor que se genera en el area de

produccién , ya que esta area 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 e | arbol de decisiones , que es una herramienta para
la identificacién de puntos criticos de control, las preguntas permiten conoce r 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

]

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 arbol 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 36. Identificacion de Puntos Criticos de Control (PCC).

. Co De acuerdo con el arbol de decisiones, De ser Sl,
. S Pasos del proceso de Peligros significativos y su .
Peligro significativo S ¢Es un PCC? (SI/NO) asignar un
control/eliminacion fuente o >
Justificar namero
Evitar el inicio de cualquier
operacion cuando hay sobre
acumulacion de vapor en el Se ha identificado
Acumulacion de vaoor en el area de produccion. presencia de Coliformes No debido a los procesos de
irea de rocespamiento Después de ser utilizados lavar totales y Escherichia coli  coagulacion in ician lo mas rapido
eneracion P d'e y desinfectar marmitas con en el sistema de tuberias posible evitando el contacto con el NO
gontaminacién cruzada en las instrucciones detalladas de vapor generando vapor, ademas de que si existe la sobre
la coaaulacién de la leche en el PCL - 005. posible contaminacion en acumulacion de vapor no se da el inicio
g ’ No dejar reposar la leche en los procesos generados en del proceso de produccion.
marmitas, si es posible iniciar el area de produccion.
el proceso evitando
contaminacion con vapor.
Se ha identificado
- resencia de  Coliformes . . L
Acumulacioén de vapor en el . L . P L - Nodebido a que si hay acumulacion de
. . Evitar el inicio de cualquier totales y Escherichia coli L R
area de procesamiento, - . . vapor no se inicia con ningln proceso
- operacién cuando hay sobre en el sistema de tuberias o e
generacion de L de coagulacion ni de acidificacion ,ya NO
S acumulacion de vapor en el de vapor generando
contaminacién cruzada en . L, . N que esto procesos se dan
e area de produccion. posible contaminacion en : .
la acidificacion de la leche. simultdneamente.
los procesos generados en
el area de produccién.
Se ha identif icado
L resencia de  Coliformes
Acumulacién de vapor en el . L . p L )
f ) Evitar el inicio de cualquier totales y Escherichia coli .
area de procesamiento, it . . No debido a que este reposo de la
) operacién cuando hay sobre en el sistema de tuberias . )
generacion de L cuajada no ocupa mucho tiempo en el NO
S acumulacién de vapor en el de vapor generando .
contaminacion cruzada en ! L . A proceso de produccion.
el reposo de la cuajada area de produccion. posible contaminacién en
' los procesos generados en
el area de produccion.
Acumulacién de vapor en el . L . Se ha identificado Si debido a que la cuajada estd mas en
. . Evitar el inicio de cualquier . .
area de procesamiento, S presencia de Coliformes contacto con el vapor , ya que este es PCCo1
- operacién cuando hay sobre L .
generacién de totales y Escherichia coli uno de los procesos que ocupa mayor
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contaminacién cruzada en
el proceso de desuerado.

Acumulacion de vapor en el
area de procesamiento,
generacion de
contaminacion cruzada en
el cortado de la cuajada.

Acumulacion de vapor en el
area de procesamiento,
generacion de
contaminacién cruzada en
el moldeado del queso
mozare lla.

acumulacién de vapor en el
area 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
contaminacion con la

cuajada para
posibles soluciones.
Evitar el inicio de cualquier
operacion cuando hay sobre
acumulacion de vapor en el
area de produccion.

Lavado y desinfeccion 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
acumulacion de vapor en el
area de produccion.

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

generar

en el sistema de tuberias
de vapor generando

posible contaminacion en

los procesos generados en
el area de produccion.

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

Se ha identificado
presencia de  Coliformes
totales y Escherichia coli
en el sistema de tuberias
de vapor generando
posible contaminacion en
los procesos genera dos en
el area de produccion.

tiempo siendo vulne rable la materia
prima.

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

No debido a que el moldeado de

queso se realiza periodos cortos de
tiempo asegurandose 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 Accibén(es) Verificacion Registros
Correctiva(s)
¢Que?
Ausencia de 1  Mejorar el sistema
totales y Escheri chia coli. de ventilacion del
1 Presencia de ¢Como? area de
coliformes Mediante el produccién 1 Informe de
totales minimo microbiol6gico evitando la andlisis
<100 UEC/ cm supe_rflues en contacto con acumulacion de Andlisis microbiologi
L . el alimento y las superficies vapor. . N COs.
Contaminacion cruzada 1 Presencia de b : microbiologico de .
con vapor Escherichia coli que no estén en contacto 1 Realizar un producto final y 1 Registro PCR
PCC - . con el alimento. mantenimiento al - 0006 Y PCR&
1 Presencia de coliformes al ser un - cuando? sistema de superficies de 003
totales y Escherichia coli microorganism ¢ o L . . equipos o utensilios L
: . Cuando exista incidencias tuberias de vapor 1 Procedimien
en las cisternas de vapor. 0 patégeno no L . que puede afectar
de contaminacion para evitar la to de control
se debe : . : el vapor
resentar en  Microorganismos presencia de de agua vy
productos patégenos. microorganismos. vapor PTP -
zlimenticios ¢ Quién? 1 Aplicar los 015
' El jefe de produccion y 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 capacitacion 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 contribuir con la identificacion de

oportunidades para la empresa.

Se consideran los siguientes aspecto s para la formacién del personal:
Higiene del personal

Limpieza y desinfeccion

Productos de aseo y desinfeccion

Identificacion, preparacion de soluciones desinfectantes

= =4 =4 4 =4

Buenas practicas de manufactura, procedimientos y registros
1 Enfermedades trasmitidas por los alimentos
2.- PROCEDIMIENTO

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

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

1 Todo el personal que asista a los cursos de capacitacion dictados de forma
pre sencial o virtual debera llenar un registro donde se especifique el tema, los
puntos tratados. Todos estos registros deben ser archivados en una carpeta
gue menciona "Capacitaciéon del Personal”.

1 El personal que recibi6 la capacitacion sera evaluado en form a escrita, oral o
en la practica y debera obtener una nota minima de 7/10.

1 Aquella persona que no haya alcanzado la puntuacion minima debera tomar
nuevamente la capacitacién en horario coordinado con el capacitador.

3.- FRECUENCIA:

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

Se realizaran evaluaciones al personal capacitado, considerando evaluaciones

escritas, orales y pract icas, ademas lo efectuaréa 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

Evaluacion

2 Limpieza y desinfeccion

Evaluacion

3 Productos de aseo y desinfeccion

Evaluacion

4 Identificacion, preparacion de soluciones
desinfectantes

Evaluacion

5 Buenas practicas de manufactura,
procedimientos y registros

Evaluacion

6 Enfermedades trasmitidas por los alimentos

Evaluacion

92



REGISTRO DE CAPACITACIONES DEL PERSONAL

LACTEOS DON FERCHO

Codigo: FTR - 004

Haborado por: Luis Guaman

Rewvisado por: 5r Doradin Malguin 2

OS5/ 0323

REGISTRO DE CAPACITACIONES DEL PERSONAL

Revision: Cada afc

Aprobado por: 3r Darain Malguin

Tema:
Responsable: Fecha:
N.°| Nombre y Apellido Cédula Cargo Firma Nota

REVISADO POR:

APROBADO POR:

93



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 desinfeccidn,
entre atros) los trabajacores estdn expuesios a
diferentes condiciones, que son potenciales
fuentes de contaminacion

Dentro de los cuales 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, |en los horarios
blecid lofido .l dand

requerido, debe lavarse las manos, retirarse los
EPP (incluye dotacién cuando aplique) ){
| ey Bolsado) il

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
fin 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 areas de proceso en ropa
de calle.

+ La dotacién desechable no puede ser
reutilizada.

A menos 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 wuwo se debe encanrar en buen estado
limpia, seca T0t0s, previo
Tesponsabiidad de cada trabsjador gestionar los cambios
requeridos para_garantizar el cumplimiento de este
requisito primordial

+ 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

ecomienda _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 tema de la

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

a) Comer, beber o fumar.

b) Realizar limpieza.

c¢) Ninguna de las anteriores.

2) El uso de guantes es necesario para:

a) Reducir el crecimiento de microorganismos.

b) Proteccién personal y evitar quemaduras.

¢) Todas las anteriores.

3) La ropa 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 cualqu ier otra cosa que pueda contaminar las manos, como equipos,

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

d) Todas las anteriores.
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5) Cuales son los componentes claves de la higiene de manos para el mani pulador

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 ant eriores.

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

a) Cuando llegan al establecimiento.

b) Fuera del lugar de trabajo.

c) En la 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 habitos que se deben evitar son:

a) Fumar, comer, beber, masticar chicle o escupir en areas de preparacion
b) Utilizar la vestimenta como pafio para limpiar o secar

c) Utilizar anillos, esclavas, relojes, aros u otros 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.
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EVALUACION LIMPIEZA Y DESINFECCION

EMPRESA LACTEOS DON FERCHO

EVALUACION CURSO MANEJO DE PRODUCTOS QUIMICOS PARA LA LIMPIEZA

DESNFECCION DE INSTALACIONES

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre manejo de productos quimicos para

la limpieza desafeccién de instalaciones.

Nombre: Cédula:

1. Colocar verdadero o falso segun corresponda

T

Suciedad es cualquier materia no deseada en superficies, que deben

eliminarse antes de comenzatr.

La desinfeccién es la remocion completa de la suciedad de los alimentos
utiizando productos como detergentes quimicos apropiados en las

condiciones recomendadas.

La desinfe ccion trata de manera adecuada las superficies limpias mediante
un proceso efectivo para eliminar células vegetativas de patégenos y para
reducir de manera sustancial el namero de otros microorganismos no

deseados.

El control de desinfeccibn  es un componente obligatorio de los controles

preventivos para los alimentos de consumo humano.

Para evitar contaminacién, se recomienda la no implementacion de
estrategias, como el uso de codigos de color, donde cada color identifica la

imp ortancia de limpieza y desinfeccion de cada area.

2. Responda segun corresponda

1

¢, Qué clases de suciedad podemos encontrar en una planta de elaboracion de

alimentos?

,Cual es mi suciedad objetiva, coloque Limpieza o desinfeccion segun

corresponda?

Suciedad es visible.
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Suciedad es Invisible (microorganismos).

1 ¢Cbmo Ud. realzaria la limpieza y desinfeccién de su area de trabajo?
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PRODUCTOS DE ASEO YDESINFECCION

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
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SOULCION DRSINTECTANTE SAMTIANTE MATNGO.

Exposician
.

= §]
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Vias de Exposicion
i

EAr KA

A s

CLORO
LiQuibo

[ r——,
ALCOHOL CLEAN SERYVICES
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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: Cédula:

1. Una con una linea segun corresponda

1 Limpieza de manos

9 Desinfectante con efecto bactericida

9 Desinfectante, blanqueador y

bactericida

1 Detergente desengrasante de alta

espuma

i Desinfectante con efecto bactericida,

viricida, fungicida y suave aroma
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2. Encuentre los Utensilios de limpiezay  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

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

| OBJETIVO

/ ‘ Esta recomendacion tiene por

objeto definir los lineamientos
( para la preparacion y manejo
| apropiado y seguro de los

LUIS GUAMAN £
| 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
icos que

* 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

n pequefias

requeridos en la preparacion y
utilizacion de dichos insumos en éreas
administrativas y productivas.

* DISOLUCION:
Es la mezcla homogénea de dos o mas componentes
que no reaccionan entre si y que se encuentran en
proporcionesvaria

* 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 3 60 mg/L expresada
como CaCo”.
- Dura: si la dureza se encuentra en un rango de
concentracién entre 121 mg/L y 180 mg/L expresada
como CaCo’.

- Concentraciones superiores a 180 mg/L expresada
como CaC0" se considera el agua como muy dura.

Preparacion de los
agentes de limpieza

110

* Regularmente la concentracion de activos de los agentes
de limpieza y desinfeccion se expresan en porcentaje (%),
la convencion es que, sl no se referencia esta
concentracion reportada en;

volumen / volumen o peso fvolumen,

La refacion se considera como masa / masa (gramos de
activo presente en gramos de insumo), también conacida
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.

quimi ue se @
cantidades, dentra de las unidades que usualmente se
i b .

* 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:

€l agua potable es aquella que puede ser consumida por
personas y animales sin riesgo de contraer enfermedades.
El término se aplica al agua que ha sido tratada para su
consumo _humano  segin  estandares de calidad
determinados  por las  autoridades  locales e
internacionales.

* AGUA DESTILADA:

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.

* AGUA PURIFICADA:

Aquella agua tratada mediante Gsmosis inversa,
intercamblo_ionico, nana filtracion y/o destilacion,
eliminanda los minerales disueltos, la materia organica,

Ejercicio :Cudntos litros de producto ciustico (soda caustica) se r
preparar 400 litros de la solucion al 2.0% expresados en p/p, pfv, v/v. si la
1 pureza de la soda en el insumo es de 49,0% y su densidad es de 1,53 g/mLy

re para

de 1,010 g/mL?




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
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antisépticas y desinfeccion del instrumental, en el Hospital Regional
Docente Ambato (Master's thesis).

+Soares, |. J., & Goldberg, F. (2002). Endodoncia. Técnica y
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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 identificacion, preparacion 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%.

1 Trasformacién de porcentaje a ppm d el cloro liquido.

Concentracion= 12 %

Nhe —
p ¢Q a'Q p mé S
p Téd P p0 P
aQ
pCWﬂﬂo— pCemTmIL,,..
T Remplazar de litros a mililitros.
. aa .
C ™ C TIT TTdn O

po
1 Remplazar v alores en la férmula de la concentracion

Datos

C 1=120 000 ppm
C 2= 200 ppm
V1=

V 2= 20 000 ml
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2. La evaluacion se completara con la preparacion fisica de la soluciéon de cloro

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

L AP BNk
\ . ‘.\|.‘“‘Il
. ¢ .4, "} BUENAS PRACTICAS
p .Y\  DE MANUFACTURA,

.'.' PROCEDIMIENTOS Y
REGISTROS

LUIS GUAMAN

Descripcion

“a [

e

L

ENHERENTES LA FROTLEON Y DETRELCERG. cTaRon i M,

‘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 [ 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

| rganinacn atrans de
ol e
. umineris, e, doscgies,
Frictica de Manufactisa, e
Desarroll dounPlande
| ez | |
métedos, responeablos, wensiosy
| desarollados, deacuerdoa s
| | i

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 préacticas 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 dafio al consumidor.
d) Es un alimento contaminado porque contiene sustancias extrafias.
2. ¢ Qué son las buenas practicas 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 trabajo.
d) Tener malos habitos.
3. Mencione 4 cosas que haria usted para proteger el producto de contaminacion.
1. éécéecééééecéécéeéécééecéeéeécééecécece.
2. 6¢é¢éecéeéecééecéeéecéeéeéeéeeéeéececéed.
3. écéécéeéécéécééeéécéecéeééecéecéeecee.
4. 6éécéécééeéécéecéecéécééecéeceééecéecéce.
4. Describa como debe ser la vestimenta correcta de un manipulador
a) Mandil, cofia, zapatillas blancas.
b) Mandil, gorra, mascarilla, zapatillas blancas, porta celular.
¢) 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
tis | DE TRANSMISION
:
Enfermedades GLIMERTARIE : Mz
Transmitidas por Alimentos -
) Por haber sido confommodos accidental: * feios de deferr.
» Através de los alimentos se pueden kel .
transmitir multiples enfermedades. En la = Trass do v
mayoriz de los paises estas dolencias i
¢ clguna sustonce pora modior sus arac 1o erciod
constituyen uno de los mayores Neristicos y resultor €30 foxco. B
problemas de salud publica. contanar poréuios o garmenes poto- + Trqurai, rfecio-
pbepnlors i, prod: | et e
* Los alimentos pueden transmitir cion de toxinas, 0 ombas, pueden %
debido a cantaminacions

fisicas, quimicas o biclogicas, asi come &
la presencia de venenos naturales.

TIPOS DE ENFERMEDADES ShuvEbal DE LA
DI: TRANSMISION A DA v
o genera o i e
ALIMENTARIA * La gravedad de una enfermedad Dosis ingerido del  Generolmente se necesia uno ahn
Eroan oo alimentaria depende de multiples Logtpihantnd st é
' piodlctos (s o factores. o ee serlsrsimet oy
r del propis alimento. Algunos micoergarismas produce

descomposi
tambien oroducen toxinas.

del dmdudah:ow&umd-h

: Coradtrisicas  Los focios
. s le 4o los partculores
i corraminarios. Si causa san las pemenes aesentes individuo ofectodo
3 " Rt ok rny
§ . . oncianos son més winerabies.
5 a0r o5

s padpees gL, acemas de
.'|"*d ICrae, nmﬂurer r'wmm

JCUALES SON LAS PRINCIPALES

CAUSAS DE APARICION DE LAS ey LOS ALIMENTOS DE ALTO
ENFERMEDADES ALIMENTARIAS? )
consideran alimentos de RIESGO

« Las enfermedades de transmisién alimentaria mas
frecuentes se deben a la contaminacion de los
alimentos con gérmenes patégenos y a su posterior

. s 0 los mariscos, los huevos
multiplicacion incontrolada. En la mayoria de los P S e + Los alimentos de alto riesgo son aquellos que, por
casos son consecuenciade un e . s ticas de humedad
composicién, ete. constitlyen un medio de culiivo

iceal para ol desarrello de gérmenes.

tratarmemo incorrecto de |05 alimentos durante su

alr o
preparacion. Vamos a il algunos de los
factores que contribuyen a la aparicion de este tipo
de enfermedades

et

GERMENES PATOGENOS
. jQUE GERMENES PROVOCAN Nombre Efoctos Donde encontrorlos?  Alimentos
LAS TOXIINFECCIONES |

- - Salmonella | Fiabre olta, dolor - Intestino de los personos | Huevos, come de ave,
ALIMENTARIAS? (Solmonelosis) | obdominal, domrea, ¥ animoles. pasteles, leche y pro-
néuseas, vmites o - Supericie de los huevos.  ductos lécteos.

- Bxisten distintos fipos de visreorganismoscapaces o provocar ek ke ek touion o
Gnfermedases elaonades con la ingesta de alimentos ks ol
Sshmonells,Closirid urboLainum Slsphylococusaursus, Listeria =S
monoeytaganes 'y Esehatichia coll son los nombies de los ety polos do ek, 1o- 75
habitua montdmplicasoss n solensiaste oste tipo. Jonee & Isecis. .

+ Wamos a recorcarles aspcciesmas i seer Estafilococos | Néuseas, vomitos, - Noriz, gorgania y el Notos, cremas, soksos,
esi0s gernencsy las enformedsdesue seducen anupLum {inkosicodién | dolor abdominol y de los personas.

nonsie peros < estaflocécrce) | darea, sn febre - Cortes, orafiozos, gro-
sus sfectos y s forma de convoler su esimiens ¥ Colambres musculores, | nos, ormvelos,
mulupliczsicn esclokis, evodos de | - Animols.

shock

Susple vt Tox 7
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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

Por contener sustancias

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

%e. W LN

Contaminacion cruzada

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

Su persona.
Utensilios.

Ropa...

RECULRDA
& &
m. Las bacterias se deferioran
y mueren
COCINADO .
Zona de
it temy ras
Zona de peligro ”w

AR
i ks REFRIGERACION
Se pardliza la

reproduccién

CONGELACION

AN



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 ENFERMEDADESRASMITIDAS 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.

¢) 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 produccién hasta que se consumen

pueden proliferar microorganismos.

b) No existe ningun problema si no se aplica BPM

¢) Losalimentos no pueden causar enfermedades.

d) Todas las anteriores.

3. Cuando un manipulador traslada gérmenes desde un area contaminada
a otra limpia, contaminando esta Gltima, se habla de:

a) Contaminacion cruzada.

b) Contaminacion no  intencionada.

c¢) Contaminacion personal.

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

b) Pueden almacenarse juntos siempre que estén refrigerados.

124



c) No se deben almacenar durante tiempos superiores a 2 4 horas.

d) Todas las anteriores.

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

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

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

la contaminacion de los alimentos.

a) Cocinarlos a la temperatura adecuada.

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

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

f) ARadir especias y conservantes.

g) Mantenerlos en atmoésferas controladas.

Complete segun corresponda.

7. Como evitaria Ud. Causar enfermedades producidas por los alimentos:

evitar
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4.1.9. Andlisis microbioldgicos finales

Para el andlisis microbiologico final se tomé la misma metodologia de los analisis

microbiol6gicos iniciales,

puntos de muestreo

se determind los mismos microorganismosy  se redujeron los

, 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

finales.

de andlisis microbiol6gicos

Tabla 39. Puntos de muestreo de analisis microbiol6gicos finales

Superficie

Tipo de superficie NuUmero de muestras

Personal

Equipos y utensilios

Instalaciones

Palmas
Mandiles
Botas
Marmitas
Hiladoras de pizza
Tanques
Mesoén desuerado
Mesones
Paleta
Cuchillos
Empacadora al vacio
Balanza
Moldes
Canastillas
Pisos
Paredes
Estacion de lavado manos

WWWRRPRRPRRRRRPREPREPRERRNPRPRE

4.1.9.1. Codificacion de las muestras

Para la codificacion de muestras

del 300 al 320 obteniéndose la codificacién especificada en la tabla

para el analisis microbiolégico final  se utilizé valores

40, esto se realiz6

con la finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.
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Tabla 40. Codificacion personal

Codificacié n
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 analisis microbiolégico final  se utilizé
valores del 321 al 343 obteniéndose la codificacion especificada en la tabla 41, esto

se realizé con la finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 41. Codificaci 6n material y equipos

Material y equipos Codificaciéon
Marmita 1500 321
Hiladoras de pizza 326
Tanque 2000 L 327
Mesoén desuerado 331
Meson area de produccion 332
Paleta 335
Agitador 336
Cuchillo blanco 337
Moldes 339
Canastillas 340
Balanza 341

Para la codificacién de las instalaciones en el analisis microbiol6gico final

valores del 344 al 352 obteniéndose la codificacion especificada en la tabla

se realizé con la finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.

Tabla 42. Codificacion de las instalaciones

se utilizé

42, esto

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

4.1.9.2. Resultado de analisis microbiologico final

Para el analisis de las palmas se utilizé el método de enjuague donde el volumen del

diluyente es de 250 ml, enlag uiatécnica para el analisis 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 contaminacién en manos
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Tabla 43. Andlisis de las palmas

Unidades Ufc / manos
304 codificaciéon de manos del

Microorganismos Limite
personal
Aerobios mesdfilos 8 O 20
Coliformes totales 0 O 20
Escherichia coli 0 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 0 O 20
Levaduras 0 O 20

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

recalca que se presenta los resultados en ufc / delantal .
En latabla 44 se muestra que no existe contaminacion en los delantales .

Tabla 44. Andlisis de delantales

Unidades Ufc / delantal

Microorganismos 307 codificacion de  lantal Limite

Aerobios mesdfilos 8 O 20
Coliformes totales 0 O 20

Escherichia coli 0 0

Listeria spp 0 0

Salmonella 0 0
Mohos 0 O 20
Levaduras 0 O 20

Para el analisis de botas se utilizé el método de hisopado, en la guia técnica para el
analisis microbioldgico 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 contaminacion en botas del personal

Tabla 45. Anélisis de botas

Unidades Ufc / bota

Microorganismos Codificaciones de botas Limite Promedio

314 315 316 317 318 319 320
8 7 8 7 O 20
O 20

0
0
0

O 20
0O 20

Aerobios mesdfilos
Coliformes totales
Escherichia coli
Listeria spp
Salmonella
Mohos
Levaduras

[eNeNeNoNolo RN
OoOococoo
OoOoOooowm
[oNeNelNolNolNeo)
[oNeNelNolNoRN
O OO Oou
O O OO0
[eNelNolNolNolo o)

0 0

Para el analisis de marmitas e hiladoras se utilizd el método de hisopado, en la guia
técnica para el analisis microbiol6gico 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 contaminacion en las marmitas e hiladoras
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Tabla 46. Andlisis de marmitas e hiladoras

Unidades Ufc / marmita Ufc / hiladora
. . 321 codificaciéon 326 codificacion L .
Microorganismos . . Limite Promedio
de marmita de hiladora
Aerobios mesdfilos 8 8 O 50 8
Coliformes totales 0 0 O 100 0
Escherichia coli 0 0 0 0
Listeria spp 0 0 0 0
Salmonella 0 0 0 0
Mohos 0 0 O 50 0
Levaduras 0 0 O 50 0

Para el analisis de tanques se utiliz6 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 latabla 47 se muestra que no existe contaminacién en tanques

Tabla 47. Analisis de tanques

Unidades Ufc / tanque
327 codificacion de

Microorganismos Limite Promedio
tanques
Aerobios mesofilos 0 O 20 0
Coliformes totales 0 O 20 0
Escherichia coli 0 0 0
Listeria spp 0 0 0
Salmonella 0 0 0
Mohos 0 O 20 0
Levaduras 8 O 20 8

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

recalca que se presenta los resultados en ufc / mesones.
En latabla 48 se muestra que no existe contaminacion en los mesones .

Tabla 48. Anélisis de mesones

Unidades Ufc / mesén

Microorganismos 331 codificacion de mesones Limite
Aerobios mesdfilos 0 O 20
Coliformes totales 0 O 20
Escherichia coli 0 0
Listeria spp 0 0
Salmonella 0 0
Mohos 0 O 20
Levaduras 0 O 20

Para el andlisis de materiales se utiliz6 el método de hisopado, en la guia técnica para
el analisis microbiolégico 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 contaminacién en materiales
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Tabla 49. Andlisis de materiales

Unidades ..39% %’ 8 ..5_’5 ..5_’% %E
e > —
o = 3 £ 5«

Microorganismos Codificacion utensilios Limite Promedio
9 335 336 337 339 340

Aerobios meséfilos 0 0 0 0 0 020 0
Coliformes totales 7 7 0 0 0 O 2¢ 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 O 2¢ 7
Levaduras 6 6 7 6 6 O 2¢C 6
Para el andlisis de equipos se utiliz6 el método de hisopado, en la guia técnica para

el analisis microbioldgico 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 contaminacién en materiales

Tabla 50. Analisis de equipos

Unidades Ufc/ Ufc/ empacalldora al
balanza vacio
Microorganismos 34§:odlflca0|or:132§ €quIpos 343 Limite Promedio
Aerobios mesofilos 0 0 0 O 20 0
Coliformes totales 0 0 0 O 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 O 20 8
Levaduras 0 8 7 O 20 5

Para el analisis de pisos se utilizé el método de esponjado, en la guia técnica para el
analisis microbioldgico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007)

recalca que se presenta los resultados en ufc / m 2,
Enlatabla 51 se muestra que no existe contaminacion en el piso.

Tabla 51. Analisis de pisos

Unidades Ufc/ m?2
Codificacion de pisos

Microorganismos 344 345 346 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 8 7 8 O 50 8
Coliformes totales 0 0 0 O 10 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 O 50 6
Levaduras 6 5 6 O 50 6

Para el analisis de paredes se utilizé 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 / m 2,
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En la tabla 52 se muestra que no existe contaminacion en parede s.

Tabla 52. Andlisis de paredes

Unidades Ufc/m 2
Codificacién de paredes

Microorganismos 347 348 349 Limite Promedio
Aerobios mesdfilos 4 5 4 O 50 4
Coliformes totales 0 0 0 O 10 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 O 50 6
Levaduras 8 9 8 O 50 8

Para el analisis de estacion de lavado de manos se utilizé 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 / estacion

de lavado de manos

En la tabla 53 se muestra que no e Xxiste contaminacion en la estacién de lavado de

manos .
Tabla 53. Andlisis de estacion de lavado de manos
Unidades Ufc / estacion de lavado de manos
Codificacion de estacién de lavado de
Microorganismos manos Limite Promedio
350 351 352
Aerobios mesdfilos 0 0 7 O 50 3
Coliformes totales 0 0 0 O 10 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 O 50 5
Levaduras 8 7 7 O 50 8

4.1.10. Desarrollo de un diagnostico de la  situacion final de la empresa

Con resultados del check list del ARCSA 067 0 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 91 % e incumple conel 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 6 2015 del
diagn-stico final de |l a empresa | 8§cteos ODON FERC

En la Figura 18 se puede observar que en tres capitulos se logré un cumplimiento del
100 % y en los demas se redujo considerablemente el incumplimiento presentado en
la empresa. Est as reducciones se dieron, ya que se realizaron cambios en la
estructura, se implement6 un manual de (BPM), ademas 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

LEYFOSYFYASY (22 RAGNKOIZOASYEr NIy aIZIND ¢

Envasado, etiquetado y empaquetad@ 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 ENo cumple

Figura 18. Resumen de cumplimiento e incumplimiento
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4.2. DISCUSION
4.2.1. Andlisis microbioldgicos

4.2.1.1. Analisis 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 mesobfilos 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 reduccion en Escherichia coli, mohos y levaduras esto

principalmente por la prohibicion de usar el calzado fuera de las instalaciones,

ademas de ubicar estaciones de lavado y desinfectado de calzado.

Botas

12
10 10
10 — — 9

0O 0 O 0 O 0

0

Aerobios Coliformes Escherichia Listeria sppSalmonella Mohos Levaduras

mesofilos  totales coli

E Unidades Ufc / bota Inicial @ Unidades Ufc / bota Final

Figura 19. Comparacion microbiologia inicial y final.

4.2.1.2. Analisis microbiologicos de pisos

En la tabla 56 se puede observar la comparacién microbiologia inicial y final de pisos.
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Tabla 56. Andlisis microbiolégico sde pisos .

. . Unidades Ufc / m2
Microorganismos

Inicial Final
Aerobios mesdfilos 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 reduccién de la carga microbiana esto debido a la
aplicacion de uso de nuevos desinfectantes como son DESI & CLEAN que estan
constituidos de amonio cuaternario quinta generaciéon y el uso de bactericidas que

reducen la contaminacion

Pisos

12

10 10
10 oy T

0 O 0O 0 O 0 O

Aerobios Coliformes EscherichiaListeria sppSalmonella Mohos Levaduras
mesofilos  totales coli

E Unidades Ufc / m2 Inicial Unidades Ufc / m2 Final

Figura 20. Analisis microbioldgicos de pisos
4.2.1.2. Analisis microbiol6gicos de paredes

En la tabla 57 se puede observar la comparaciéon microbiologia inicial y final de

paredes.
Tabla 57. Andlisis microbiolégicos de paredes.
. . Unidades Ufc / m2
Microorganismos . .
Inicial Final
Aerobios mesdfilos 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 lo que se

destin6 un dia general de limpieza con el fin de reducir la contaminacion.

12

10 9 9

0

11

0

Paredes

0

0

0

0

10

Aerobios Coliformes EscherichiaListeria sppSalmonella Mohos Levaduras

mesofilos  totales

E Unidades Ufc / m2 Inicial

coli

E Unidades Ufc / m2 Final

Figura 21. Andlisis microbioldgicos de paredes.

4.2.1.3. Analisis microbioldgicos 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. Andlisis microbiolégicos de las estaciones de lavado de manos

Microorganismos

Inicial

Unidades Ufc / m2
Final

Aerobios mesdfilos
Coliformes totales
Escherichia coli
Listeria spp
Salmonella

Mohos

Levaduras

3

0 o OO U o

3

0 U1 O O OO

En la figura 22 se muestra una reduccion de la carga microbiana con la aplicacion

del PCL 0 005 en el cual se detallan los pasos de limpieza de estas zonas con el fin de

reducir la contaminacion.
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Estacion de lavado de manos

0 O 0O 0 O 0 O

O P, N W » 01 O N 0O ©

Aerobios Coliformes Escherichia Listeria sppSalmonella Mohos  Levaduras
mesofilos  totales coli

E Unidades Ufc / m2 Inicial Unidades Ufc / m2 Final

Figura 22. Analisis microbiol6gicos de las estaciones .
4.2.2. Cumplimiento e incumplimiento de (BPM)

En latabla 59 se puede observar los resultados del diagnéstico inicial y final realizados

en la empresa lacteos "DON FERCHO!

Tabla 59. Cumplimiento e incumplimiento de (BPM) en el diagnéstico inicial y final

¢LA PLANTA LO TIENE?

Cumplimiento e incumplimiento de (BPM) Diagnéstico 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, etiquetado y empaquetado 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 lacteos "DON FERCHO", el capitulo con mas cambios fue el de las
instalaciones debido a que se realizaron cambios mejorando las areas de control de

calidad, area de producciony are a de laminado y empacado del queso mozzarella .
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