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RESUMEN 

 

 

En la presente investigación se planteó el diseño de un sistema de gestión de 

inocuidad alimentaria en la empresa lácteos òDON FERCHOó por lo cual se diseñ ó 

distintas herramientas que ayudan a mejora r los procesos  de sanitización de la 

empresa , además de m ejorar la calidad e inocuidad del producto  terminado . El 

diagnóstico  realizado  en  la empresa , se determinó con un check list basado en la 

resolución de la Agencia Nacional de Regularización, Control y Vigilancia  Sanitaria  

(ARCSA) 067 ð 2015, en el cual se obtuvo como resultado un 62 % el cual se considera 

como un bajo porcentaje de cumplimiento. El análisis microbiológico se efectuó  en  

superficies  en contacto directo e indirecto , vivas e inertes  con el alimento , el cual se 

analizó la presenci a de Aerobios mesofilos, Coliformes totales, Escherichia coli, listeria 

spp, salmonella, mohos  y levaduras  encontrando contaminación en botas, paredes, 

pisos y estación de lavado  de  manos.  Se diseñó un plan de mejoras con los ítems de 

incumplimiento del ch eck list, además se elaboró un manual de  Buenas Prácticas de 

Manufactura  (BPM) el cual está constituido  de  7 POES, 16 prerrequisitos y 18 registros 

dando un total de 41 documentos. Se diseñ ó 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 determinó 1 PCC, donde se determinó 

contaminación cruzada con el vapor en el área  de  producción.  

 

 

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

 

 

In this research, the design of a food safety management system in the dairy company 

òDON FERCHOó was proposed, for which different tools were designed to help to 

improve the company' s sanitation processes, in addition to improve quality and safety 

of the finished product.  The diagnosis carried out in the company was determined with 

a check list based on the resolution of the National Agency for Sanitary Regularization, 

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.



 

15 

 

INTRODUCCIÓN  

 

La demanda de productos alimenticios que cumplan con los estándares de calidad, 

salubridad e inocuidad están 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 estándares nacionales.  

En el Ecuador, la Agencia Nacional de Regulación, Control y Vigilancia Sanitaria 

(ARCSA) establece en la resolución ARCSA 067 2015 que aplica a todas las personas 

naturales o jurídicas, nacionales o extranjeras, que participen o intervengan en la 

producción, elaboración, transformación, envasado y empacado de alimentos para 

el consumo h umano, así como las instalaciones, transporte, distribución y 

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

La seguridad alimentaria es fundamental y esencial para lograr la soberanía 

alimentaria en el Ecuador, y es una prioridad  máxima para todos los países y 

gobiernos. Este tema requiere de la mayor atención posible debido a las 

implicaciones para la salud que afecta a la población. El impacto económico del 

cumplimiento obligatorio y voluntario de la regulación en el control de calidad e 

inocuidad de los alimentos en todos los procesos de producción y en definitiva el 

impacto comercial, afectando la competitividad de los fabricantes, empresas y 

países, marcando la diferencia en la gestión de la calidad e inocuidad.  

La implementac ión de un manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y un 

sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) en la empresa 

lácteos òDON FERCHOó permite mejorar la calidad e inocuidad del producto 

terminado, además de llegar a nuevos mercados con el fin de aumentar ingresos de 

la empresa.  
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I. EL PROBLEMA 

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

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

la salud. Según la Organización Mundial de l a Salud (2020), Las enfermedades 

transmitidas por los alimentos suelen ser de carácter tóxico o contagiosas y están 

producidas por bacterias, virus, parásitos o sustancias químicas, 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 

contaminación química puede ocasionar una intoxicación grave o enfermeda des a 

largo plazo, como el cáncer.  

Se han identificado diversos agentes de contaminación, ya sean de origen físico, 

químico o biológico. Estos factores se muestran en el transporte, la producción, el 

envasado y almacenado de una cadena de producción. Este problema ha causado 

un gran revuelo entre los consumidores, ya que es uno de los principales problemas 

de salud, principalmente originándose en empresas que no cumplen con los 

estándares establecidos.  

Según la Organización 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 población total 

de todo el Ecuador, lo cual son cifras alarmantes considerando que solo el 1% de las 

personas que fueron afectadas ha reportado esta problemática (Dirección Nacional 

de Vigilancia Epidemiológica, 2023).  

De ac uerdo con lo expresado anteriormente, lácteos òDON FERCHOó es una 

microempresa que se dedica a la producción de diferentes tipos de queso 

mozzarella, La microempresa se encuentra ubicada en la provincia del Carchi cantón 

Tulcán, parroquia de Julio Andrade en la calle García Moreno. Sin embargo, después
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de su cambio de propietario en el año 2015 se reinauguró sus instalaciones con el fin 

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

pequeña en desarrollo, su estructura de trabajo la integran 9 personas, 4 personas 

están encargadas del área de producción, 4 personas con el envasado, etiquetado 

y sellado, al igual que 1 persona cumple con el rol administrativo y de 

comercialización.  

Según el propietario de l§cteos òDON FERCHOó, el problema radica en que no 

cuentan con un sistema de gestión de control de inocuidad de los alimentos 

documentado y basado en políticas nacionales ya establecidas. La empresa 

requiere la estandarización de lo s procedimientos, detallando los procesos de 

producción, higiene y prevención de riesgos físicos, químicos y biológicos para 

combatir la contaminación de los alimentos y así garantizar la inocuidad y calidad 

de los quesos.  

Esto debido a que se presenta con taminación 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 decidió realizar un análisis microbiológico que ayude a determinar los 

lugares en el que el producto es más vul nerable.  

1.2. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

¿Es viable desarrollar un sistema de gestión de inocuidad alimentaria en la 

microempresa l§cteos òDON FERCHOó que le permita establecerse en el mercado 

con productos inocuos y de calidad?  

1.3.   JUSTIFICACIÓN 

Debido a la alta s ensibilidad de la contaminación de los alimentos durante el 

procesamiento, las Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) se han convertido en una 

herramienta esencial de seguridad alimentaria, cuyo enfoque principal es la 

aplicación de los procesos operativos estandarizados de saneamiento (POES) y 

procesos operativos estandarizados (POE). Esta labor se complementará con un 

sistema de análisis de peligro y puntos críticos de control (HACCP).                                                                                                                                                                                                                                                                                                         

En el presen te trabajo se propone desarrollar un sistema de gestión de seguridad 

alimentaria basado en los 7 principios (HACCP) para lácteos òDON FERCHOó 

fortaleciendo las (BPM), los registros (POE) y (POES). El sistema de gestión permitirá el 

manejo de normas estanda rizadas y documentadas que garantizarán la inocuidad 
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de los distintos quesos que produce la empresa, evitando así problemas de salud 

ocasionados por Enfermedades Trasmitidas por los Alimentos (ETA).  

La demanda de productos alimenticios que cumplan con los estándares de calidad, 

salubridad e inocuidad están en constante aumento debido a la demanda de los 

consumidores y la competencia en los mercados nacionales e internacionales, por lo 

que las principales industrias alimentarias deben enfocarse en desarrolla r productos 

seguros para garantizar la calidad e inocuidad de los alimentos.  

Este sistema garantizará un alto nivel de organización en la empresa,  mejorando los 

niveles de eficiencia operativa a través de la optimización de los procesos 

productivos . Lo que  contribuirá al aumento de la productividad, y beneficiará a la 

empresa para lograr mayores ingresos económicos y así crear competitividad en el 

mercado al ofrecer un excelente producto que no afecte en la salud del consumidor . 

Con el fin de  lograr en un f uturo certificarse para poder exportar el producto en otros 

países. 

1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACIÓN 

1.4.1. Objetivo General  

Diseñar un sistema de gestión de inocuidad alimentaria en la empresa lácteos òDON 

FERCHOó. 

1.4.2. Objetivos Específicos  

¶ Realizar un diagnóstico de la situación actual fundamentada en la resolución del 

(ARCSA) 067-2015 y análisis microbiológicos para cuantificar el nivel de 

contaminación.  

¶ Elaborar un plan de mejoras y un manual de (BPM) con los resultados obtenidos 

en el diagnóstico inicial.  

¶ Efectuar  un Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP ). 

¶ Efectuar un plan de capacitaciones y una verificación mediante un análisis 

microbiológico final . 
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1.4.3. Preguntas de Investigación  

¶ ¿Cuáles es la situación de la empresa a partir del diagnóstico?  

¶ ¿Cuál es el proceso de desarrollo del sistema de gestión?  

¶ ¿Qué beneficios se obtendrá con el desarrollo de un plan de mejoras?  

¶ ¿Cuáles son las ventajas para obtener un sistema de gestión?  

¶ ¿Qué beneficios obtendrá la empresa con trabajadores capacitados?  
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II. FUNDAMENTACIÓN TEÓRICA 

2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACIÓN  

Según (Mafla Puentestar, 2022) , el presente estudio tuvo como objetiv o diseñar un 

sistema  de  las buenas prácticas de manufactura e implementar POES en la pequeña 

f§brica òL§cteos Marianaó de la ciudad de Mira para mejorar su proceso de 

producción ; Los procedimientos d e descontaminación y  BPM, ya que  son 

herramientas que deben aplicar en la industria alimentaria para conseguir buenos 

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

El cumplimiento de los line amientos establecidos  por ARCSA se determinaron 

mediante una lis ta de verificación comprobando la situación actual de la pequeña 

empresa donde no se obtuvo buenos resultados, con los bajos porcentajes de 

cumplimiento, se realizó un plan de mejoras además de un análisis microbiológico en 

superficies en contacto directo e indirecto con el alimento, antes y después de la 

aplicación del sistema de inocuidad, examinando Escherichia coli, Aerobios 

mesófilos, Staphylococcus aureus, mohos y levaduras .  

El recuento de microorganismos se redujo mediante la aplicación 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 

diseñado con las necesidades de la pequeña empresa con el objetivo de mejorar la 

calid ad e inocuidad de los  productos.  

Rosado (2021), la industria láctea el Maná 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 

implementación de sistema de seguridad alimentaria que se complemente con las 

operaciones de un manual (HACCP) para mejorar los procesos de producción y la 

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

iniciar con la situación actual de la industria, esto se realizó aplicando una lista de 

investigación teniendo el cumplimiento de industria. Se debe analizar los riesgos y 

puntos críticos de sus instalaciones. Finalizado la investigación se aplica con 

soluciones a los problemas mediante la aplicación de propuestas, el beneficio es de 

2.99 este valor es mayor que 1 para la industria la nueva inversión t iene una ventaja 

de $ 1,99. Lo cual se concluye que es con una inversión que obtendrá mejores 

resultados.  

Pérez (2021), el objetivo fue desarrollar un sistema de gestión de seguridad alimentaria 

en la empresa Lácteos Johnny, que elabora productos lácteos, por lo cual se inició 

con la propuesta de la implementación de este sistema, la elaboración del análisis y 

actualización del manual de buenas prácticas (BPM) además del estudio de análisis 

de riesgos y puntos críticos de control (HACCP) en la línea de prod ucción del queso 

amasado.  

Se inició con la evaluación 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, ademá s de 9,52% de ítems 

de la normativa que no aplica en la empresa, con estos resultados se procedió 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 l ogró 

alcanzar un 75,6% en cuanto a BPM, con esto se procedió 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 implementación del siste ma de seguridad en la empresa para lograr una futura 

certificación en seguridad alimentaria que permita aumentar niveles de organización 

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 características nutricionales, 

además 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 ción. 

Esta investigación se propone diseñar un sistema de gestión de inocuidad alimentaria 

basado en la norma ISO 22000:2005 para lograr alcanzar una seguridad alimentaria 

en la empresa láctea dedicada a la producción de queso fresco.  
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La metodología aplica da en la investigación fue experimental o descriptiva, se inició 

con un diagnóstico de la situación actual del nivel de cumplimiento con la norma ISO 

22000: 2005, de los cuales se obtuvo como resultado un 67% en gestión de inocuidad, 

85% responsabilidad de  gestión, 92 % gestión 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 elaboró una estructura de 

documentación para estabilizar la segu ridad e inocuidad de los quesos que se 

elaboran en la empresa y así mejorando el nivel de competencia en los mercados 

con un producto de calidad.  

Saltos, Márquez, Demera, & Alcívar  (2019), esta investigación tuvo como 

planteamiento realizar un diagnóstico del proceso agroindustrial del queso fresco en 

ESPAM MFL, taller de productos lácteos conjunto con la Cooperativa de Producción 

Agropecuaria Chone. Por lo cual la aplicación de métodos y técnicas fue 

fundamental para la obtención de buenos datos, donde se diagnosticó el 

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

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

Se efectuaron  análisis microbiológicos al producto final siendo un requisito de la NTE 

INEN 1528 que redacta que la inocuidad se da por la ausencia de agentes patógenos 

como lo son Enterobacteriácea , Escherichia coli, Staphylococcus A, Salmonella y 

Listeria. En el proc eso de cumplimiento se obtuvieron el 46,46% y 48% de lo evaluado 

según las normas de aseguramiento de la inocuidad alimentaria , lo cual se concluye 

que se encuentran en alto nivel y El riesgo por la presencia de microorganismo s lo 

cual hace que se mantenga  en un valor medio.  

Se diseñó  un plan de mejoras con acciones correctivas mediante el sistema de 

Análisis de peligros y puntos críticos de c ontrol (HACCP), con los resultados obtenidos 

se logró 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 pequeñas 

industrias artesanales debido a los factores contaminantes que son difíciles de 

controlar. Lo cual ayudan a la propagación de enfermedades transmitidas por los 

alimentos (ETA). La problemática se da principalmente en industrias que no cuentan 

con procesos productivos estandarizados tanto de producción como de higiene, por 
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lo cual se ha planteado desarrollar un  sistema de gestión de seguridad alimentaria en 

Centinela Norteña.  

El análisis 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 aplicación de un check list, un sistema (HACCP) y la 

elaboración de un manual (BPM). Son estas herramientas utilizadas en el desarrollo de 

este trabajo que permite la facilidad de recaudar información.  

Con la problemática se desarrolló 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. Además, con el sistema HACCP se 

determinaron 4 peligros biológicos como lo son: presenc ia de moho en la materia 

prima y actividad microbiológica en el agua, la presencia de estos microorganismos 

patógenos se refleja en equipos y materiales utilizados en la producción de la 

cerveza. Por lo cual se obtuvieron muy buenos resultados con la elabo ración del 

manual y sistema (HACCP), ya que su implementación 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 TEÓRICO  

2.2.1. Producción y con sumo de leche  

2.2.1.1 Producción de leche  

Según la Organización de las Naciones Unidas para la Alimentación y la Agricultura 

(2022), en el Ecuador se reporta una producción diaria de 6 648 786 litros de leche a 

nivel nacional, de un total de 996 503 vacas lecheras. El 78% de la producción diaria 

de leche corresponde a la región Sierra , donde se ordeñan 654 326 vacas , donde se 

obtienen un total de 5 165 222 litros, seguida de la región de  la Costa con 1 279 022 

litros con 19% y se ordeñan 296 683 vacas, y po r último la Amazonía 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 producción de leche en el Ecuador.  

 

Figura 1. Producción de leche  

Fuente:  (Centro de la industria láctea del Ecuador, 2021)  

Pichincha fue la provincia con mayor producción diaria de leche, ocupando el 

primer lugar con el 16% de la producción total de 1 085 747 litros con 100 126 vacas 

lecheras, y Man abí ocupó 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 Manabí costa con 

más vacas, Pichincha producía más litros de leche. Chimborazo y Cotopaxi son 

tercero y cuarto con 12% cada uno, Azuay es quinto con 10% y Cañar, Tungurahua y 

Carchi son sexto , séptimo y octavo con 6% El décimo lugar , lo ocupan Santo Domingo 

de los Tsáchilas y Guayas con un 3% cada uno  (La Organización de las Naciones 

Unidas para la Alimentación y la Agricultura, 2021) . 

2.2.1.2. Producción de leche e n el Carchi  

En la provincia del Carchi se estima una producción diaria de 379 916 litros de leche 

al día, 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 láctea del Ecuador, 2021) . 

2.2.1.3. Consumo de leche   

Según (Centro de la industria láctea del Ecuador, 2021) : Recalca que en el año 2020 

la el consumo de leche en el Ecuador fue de 6 152 841 litros diarios, aunque en el año 

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 ó, ya sea por su gran  cantidad derivados 

alimenticios y su gran aportación de nutrientes.  

2.2.2. Productos lácteos  

Los fabricantes producen una variedad de productos lácteos.  

2.2.2.1. Leche líquida  

Según Sánchez, Vayas, Mayorga, & Freire (20 22), es el producto lácteo más 

consumido, procesado y comercializado. La leche líquida incluye productos como la 

leche pasteurizada, la leche desnatada, la leche estándar, la leche reconstituida, la 

leche  ultra high temperature  UHT y la leche fortificada. El consumo de leche líquida 

cru da disminuye cada vez más en todo el mundo.  

2.2.2.2 Leches fermentadas  

A menudo se utiliza para hacer otros productos lácteos. Se obtiene mediante la 

fermentación de la leche utilizando microorganismos apropiados para conseguir el 

nivel de acidez deseado.   

Según (Sánchez, Vayas, Mayorga, & Freire, 2022) : Los productos fermentados 

incluyen:  

¶ Yogur  

¶ Dahi  

¶ Lavan   

¶ Ergo 

¶ Taraj 

¶ Ayran  

¶ Kurt 

¶ kéfir 

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 países en desarrollo, una forma tradicional 

para la obtención 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 útil muy larga de hasta dos años  (Sánchez, Vayas, Mayorga, & 

Freire, 2022). 
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2.2.2.4 Leche condensada  

Según La Organización de las Naciones Unidas para la Alime ntación y la Agricultura  

(2021), Se obtiene de la eliminación parcial del agua de la leche entera o de la leche 

desnatada. La producción se basa principalmente de un tratamiento térmico para 

llegar a una concentración 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 deshidratación parcial de la leche entera o desnatada. Su 

producción co nsta de  un tratamiento  térmico para garantizar la estabilidad y la 

inocuidad bacteriológica de la leche. La leche evaporada a menudo se mezcla con 

otros alimentos, como el té  (La Organización de las Naciones Unidas para la 

Alimentación y la Agricultura, 2 021). 

2.2.2.6 Leche en polvo  

 La leche en polvo se realiza mediante la deshidratación de la leche , es decir , la 

extracción de su esencia por el resultado de la eliminación 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 físicas de la leche , 

pero que le da una mayor vida útil como producto  (Sánchez, Vayas, Mayorga, & 

Freire, 2022). 

2.2.2.7 Nata  

Según Sánchez, Vayas, Mayorga, & Freire (20 22), es considerada la parte de la leche 

que tiene un alto contenido de grasa; Se obtiene desnatando o centrifugando la 

leche . 

Los productos de la nata incluyen:  

¶ La nata recombinada . 

¶ La nata reconstituida . 

¶ Las natas preparadas . 

¶ La nata líquida preenvasada . 

¶ La nata para montar o batir . 

¶ La nata envasada a presión . 
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¶ La nata montada o batid a . 

¶ La nata fermentada . 

¶ La nata acidificada.  

2.2.2.8 Quesos  

Según La Organización de las Naciones Unidas para la Alimentación y la Agricultura 

(2021), Se obtiene por la coagulación de la proteína de la leche (caseína), que se 

separa del suero. Se producen cientos de quesos, muchos de los cuales son 

específicos de una región particular del mundo. Sin embargo, la mayor parte del 

queso se produce en países desarrollados. Los quesos pueden ser duros, semiduros, 

tiernos, maduros o frescos. Las diferente s características del queso provienen de 

diferencias en la composición y tipos de leche, los procesos de fabricación 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  sólidos no grasos de la leche por coagulación. Se puede definir 

a queso como un producto en forma de masa blanda, semidura, dura y extradura , 

ya sea madura, fresca y posiblemente recubierta, en la que la proporción de pr oteína 

de suero a caseína no es mayor que la de la leche  (Instituto Ecuatoriano de 

Normalización INEN 0082, 1973) . 

2.2.3.1. Principales ingredientes utilizados  

El queso mozzarella deberá fabricarse principalmente con:  

¶ Leche principalmente obtenida de (vaca, oveja y cabra).  

¶ Sal 30 g por Kg d e cuajada . 

¶ Cuajo que se adiciona 10 mL por 100 litros del proceso . 

 2.2.3.2. Proceso de elaboración  

A continuación, se explica los principales pasos para la elaboración de queso 

mozzarella que se expuestos  en la figura 2:  
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Figura 2. Proceso de elaboración de queso mozzarella  

Fuente:  (Pérez Paredes, 2021)  

1) Recepción 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 análisis 
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(Densidad, temperatura, acidez, antibiótico , amino  glucósidos , grasa, sólidos no 

grasos, con tenido de agua, punto de congelación y proteínas ) en el òLaboratorio de 

control de calidadó 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) Acidificación  

La acidificación se realiza con ácido cítrico 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 ácido cítrico y el cuajo se deja reposar de 30 a 40 minutos 

hasta la coagulación de la caseína 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 coágulos 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 más pequeños en la 

hiladora de pizza que ayuden en su cocción . 

9) Cocción  

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

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

Se distribuye la mezcla en moldes de diferentes tamaños, dependi endo de la porción 

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

11) Reposo  

Se deja el producto terminado en reposo con una refrigeración 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 vacío y son puestos en gavetas . 

13) Almacenado  

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

posterior venta.  

14) Distribución  

La distribución se realiza con las condiciones de refrigeración necesarias para este 

tipo de productos.  

2.2.4. Contexto de la empresa  

Fernando Malquin (2022), manifiesta que Lácteos òDon FERCHOó es una pequeña 

empresa en el mercado local de la ciudad de Julio Andrade que,  a pesar de su corta 

trayectoria laboral , brinda a la ciudadanía el mejor queso mozzarella , con lo que día 

a día 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 económicamente los proveedores de la 

provincia al proporcionar materia prima para restaurantes de comida rápida.  

2.2.5. Sistema de gestión de inocuidad alimentaria  

Según Pozo (2022), el Sistema de gestión de inocuidad Alimentaria tiene como 

objetivo garantizar la seguridad alimentaria en todo el mundo. Además, tienen como 

objetivo diseñar, implementar, mantener y aprobar l a gestión de los procesos de 

producción de alimentos a lo largo de toda la cadena de producción y se demuestre 

la gestión de la seguridad en la empresa, la habilitación del control de procesos, la 

gestión de proveedores, la retroalimentación del comprador y la garantía del 

consumidor . 
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Es un conjunto de principios básicos que orientan las políticas y objetivos 

encaminados a controlar la productividad de los alimentos para no perjudicar la 

salud de los consumidores y los alimentos que serán consumidos en el m omento 

previsto. Según (Santa Cruz, 2021) , el sistema consta de los procesos que reúnen las 

actividades y los elementos necesarios para que exista una organización y se 

demuestre su capacidad para proporcionar productos seguros. Para ello se crean 

fases, convirtiéndose este sistema en una técnica aplicable:  

1. Evaluación diagnóstica inaugural de la entidad.  

2. Conformar los integrantes de trabajo.  

3. Precisar la política de inocuidad de los productos alimenticios.  

4. Planear el SG .  

5. Decretar los programas de prerrequisitos.  

6. Realizar las fichas técnicas y diagramas de procesos.  

7. Investigación de peligros  

8. Instaurar un plan de análisis de PCC.  

9. Corrobación y progreso continuo.  

10. Realización de manuales en mención.  

11. Difusión del proceso y evaluación 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 propósito es socializar el conocimiento de la 

calidad e inocuidad de los alimentos, el cual se fundamenta y establece las políticas 

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 gestión de calidad  

Según 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 línea de producción. Además, es muy 

importante registrar y evaluar todas las actividades en busca de la mejora de los 

procesos y una buena jerarquía de trabajo . 
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2.2.5.3. Características del manual de sistema de gestión de inocuidad  

Según Pérez (2021), explica en su investigación que la elaboración de estos manuales 

incluye varias características diferentes, sin embargo, la mayoría de ellos coinciden 

en los siguientes aspectos:  

¶ El lenguaje debe ser utilizado a nivel regional, y debe ser claro, conciso y 

preciso para facilitar su claridad y aplicabilidad.  

¶ Su estructura debe basarse en investigaciones efectivas realizadas y la 

metodología debe permitir una revi sión continua.  

¶ La metodología 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  

Según Pérez (2021), establece q ue la elaboración 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 comprensión.  

1. Título y alcance: Se trata de un pr eludio o introducción del documento, donde 

se presenta la empresa y su relación con la norma.  

2. Tabla de contenido: Establece un enlace directo al reunir en una sola 

secuencia los títulos y subtítulos de los apartados o capítulos que integran el 

documento, así como todo aquello que la entidad estime necesario para 

garantizar su gestión de inocuidad  

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

4. Política y objetivos: Se especifica el objetivo del tema a tratar y sus políticas.  

5. Estructura: Medi ante el uso de un organigrama u otros recursos visuales se 

explica la estructura jerárquica de la compañía con relación al área de 

calidad.  

6. Referencias: Son los datos referenciales de otros textos o manuales de los cuales 

se tomó información importante a la hora de desarrollar el manual.  

7. Especificación 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, valoración, 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 Organización de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentación (FAO) 

adoptó en la c umbre mundial sobre la a limentación, como definición de seguridad 

alimentaria: òTodas las personas con accesibilidad física, social y económica con 

alimentos d ebe garantizar alimentos inocuos y nutritivos que satisfagan sus 

necesidades. Necesidades energéticas diarias y preferencias nutricionales para una 

vida activa saludableó (Santa, 2021) . 

Según  (Rosado, 2021) : Un alimento se considera confiable y óptimo cuan do:  

¶ Cumplimiento de todos los estándares de higiene a lo largo de toda la 

cadena de proceso.  

¶ Respetar las características sensoriales del producto.  

¶ Ausencia de microorganismos patógenos y micotoxinas.  

¶ Sin productos químicos 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 producción, almacenamiento, distribución y 

preparación de los alimentos para garantizar que, una vez ingeridos, no corran un  

riesgo sign ificativo 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).  

Según  (Mafla, 2022) : La seguridad se debe a las propiedades físicas y químicas 

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 certificación del 

producto:  

¶ Según la ley vigente en cada país, establece que todo ciudadano tiene 

derecho a una alimentación de buena calidad.  

¶ Las buenas prácticas agrícolas de los principales productores garantizan la 

seguridad del producto.  
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¶ La parte más importante de la línea de producción es el proceso de 

producción, que inclu ye trabajadores, maquinaria, equipos y materias primas, 

los cuales deben seguir buenas prácticas de fabricación e higiene.  

¶ La calidad de los alimentos también depende del consumidor final y de su trato 

con el producto, del mismo modo que tiene derecho a r eclamar la trazabilidad 

de las empresas.  

¶ Si bien la certificación de inocuidad de los alimentos la brindan los 

consumidores, las organizaciones de salud continúan contribuyendo a la 

legitimidad de la comercialización.  

2.2.6.2. Contaminación alimentaria  

Según Saltos, Márquez, Demera, & Alcívar (2019) , en la industria alimentaria, la 

seguridad está relacionada con los factores o peligros que pueden dar lugar a una 

contaminación accidental y se clasifican según su origen:  

¶ Biológico. La reproducción de microorganismos patógenos que están 

presentes de forma natural en el proceso o que es tóxico sin ninguna alteración.  

¶ Químicos. Compuestos de este proceso, pesticidas, minerales, antibióticos y el 

potencial de abuso de aditivo s, así como adulteración intencional.  

¶ Físicos: fragmentos de vidrio, astillas de madera, metales, huesos, clavos, 

plástico duro.  

2.2.6.3. Enfermedades por transmisión alimentaria (ETA)  

Las enfermedades transmitidas por los alimentos, también conocidas com o 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 ingestión de alimentos que contienen 

toxinas o microorganismos patógenos en cantidades suficientes para afectar la salud 

de los consumidores  (Pozo, 2022). 

Según Pérez (2021), las (ETAõs) se clasifica en tres cate gorías: enfermedades 

infecciosas, tóxicas y tóxico infecciosas. Las enfermedades transmitidas por los 

alimentos son principalmente trastornos intestinales, es decir, provocan dolor 

abdominal, diarrea y vómitos.  
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Estas enfermedades son causadas por la inges ta de alimentos que contienen grandes 

cantidades de microorganismos o toxinas (dañinas) que causan enfermedades 

(nocivas para el organismo) como resultado de su crecimiento o reproducción.  

Según  Saltos, Márquez, Demera, & Alcívar (2019) , los factores que o casionan ETA son:  

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

alimentos.  

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

¶ No enfriar los alimentos correctamente.  

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

¶ Preparar los alimentos con un día o más de anticipación sin el cuidado y 

almacenamiento adecuados.  

¶ Agregar ingredientes crudos o contaminados a los alimentos sin procesar.  

¶ Deja r 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. Definición  

Según (Pozo, 2022): Es un documento que identifica de manera sistemática y 

ordenada la información necesaria para el desarrol lo del trabajo, como la historia, 

organización social, políticas, procedimientos, etc. Es una herramienta de gran 

importancia en la gestión y organización, de esta forma se busca la eficiencia en la 

realización del trabajo que ayude a la consecución de los  objetivos empresariales.  

2.2.7.2. Proceso  

Es una serie de etapas ordenadas sistemáticamente, que ocurren de forma 

alternativa o simultáneamente, estrechamente relacionadas entre sí, cuyo objeto es 

obtener un resultado. Por ejemplo, el proceso puede ser la s actividades de obtener, 

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

Estos son los detalles que pueden influir en el desarrollo de un bien o servicio, algunos 

de los cuales son materiales, maquinarias, equipos y recursos tangibles, entre otros  

(Santa, 2021) . 

2.2.7.4. Procedimiento  

Según Rosado, 2021 , un procedimiento se define como una secuencia de acciones 

con un principio y un final, siguiendo una secuencia y métodos específicos 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 comprensión.  

2.2.8. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) 

Los (POE) son considerados procedi mientos escritos cuyo objetivo principal es 

describir , de manera estándar, la forma de las instalaciones de alimentos  y controlar 

la operación, donde podemos mencionar el control de las ma terias primas y sus 

envases , el control durante el almacenamiento, l a traza bilidad, el mantenimiento  de 

equipos , planes de capacitación del personal, quejas y reclamos del consumidor 

final.  

2.2.9. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) 

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitización (POES) son 

instrucciones que especifican las medidas para prevenir la contaminación biológica, 

química y/o física de los alimentos.  

Hay dos aspectos relacionados a considerar al desarrollar un POES. Uno de ellos se 

refiere a la definición de l os procedimientos a desarrollar y el otro a la estructura 

propuesta.  

2.2.9.1. Diseño de los POES 

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

(POES) de la siguiente manera:  

Å T²tulo del procedimiento 

Å Objetivo 

Å Alcance  
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Å Definiciones 

Å Responsabilidades 

Å Procedimiento 

Å Monitoreo 

Å Anexo 

Å Verificaci·n 

2.2.10. Resolución  ARCSA 067  

Según ARCSA 067 (2015)Se menciona que este reglamento técnico sanitario define 

las condiciones y requisitos sanitarios que deben cumplirse durante la producción, 

elaboración, elaboración, preparación, envasado, transporte y comercialización de 

alimentos destinados a la salud de l consumidor, así como las condiciones para la 

obtención de notificaciones sanitarias para alimentos preparados nacionales y 

extranjeros de acuerdo al perfil de riesgo, con el fin de proteger la salud pública, 

asegurando la provisión de productos saludable s y no tóxicos.  

2.2.11. Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 

Las Buenas Prácticas 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 fabricación en términos de procesamiento, higiene y 

sanidad, manipulación, higiene del personal, almacenamiento, inspección y registros 

para asegurar la calidad y calidad.  

Tiene como objetivo regular los procesos de producción, los documentos de 

certifica ción, la higiene personal, la manipulación 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  

Según Mafla (2022), el plan de mejoras integra la selección sobre los cambios que 

tienen que incorporarse a los diferentes procesos de la organización, para que sean 

de una mejor utilidad. Además de servir de base para la detección de mejoras, 

deb ería permitir el control y seguimiento de los diversos procesos operativos a 

desarrollar, así como la integración 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 optimización a ejercer.  

¶ Examinar su viabilidad.  

¶ Entablar prioridades en las líneas de actuación.  

¶ Contar con una estrategia de las ocupaciones a desarrollar en un futuro y 

de un sistema de seguimiento y control de las mi smas. 

¶ Ampliar la efectividad y eficiencia de la gestión.  

2.2.13. Capacitación de personal  

Según Saltos, Márquez, Demera, & Alcívar (2019) , la capacitación o el desarrollo del 

personal es cualquier actividad en una organización 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 capacitación 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 capacitación es beneficioso tanto para el nuevo personal 

como para la empresa que lo aplica. Y las empresas que más trabaje n en este sentido 

serán las más beneficiadas en un mercado competitivo que ha llegado para marcar 

tendencia  (Saltos, Márquez, Demera Lucas, & Alcívar, 2019) . 

2.2.14. Análisis de Control y Puntos Críticos (HACCP)  

Según Santa (2021) , e l sistema HACCP fue pro puesto para el control del proceso de 

producción, se basa en principios y conceptos de prevención. Además, 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.  

Además de garantizar la inocuidad de los alimentos , tiene bases en la ciencia y es 

considerado como sistemático, también tiene beneficios indirectos, como la 

disminución de los costos  operativos, menor nec esidad de recolección y análisis de 

muestras, investigación y equipo, diseño y reprocesamiento de productos terminados 

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

Según  (Rosado, 2021) : Antes de establecer un sistema (HACCP ) en cualquier industria, 

los participantes de la cadena de producción deben operar antes de operar con los 

principios generales de higiene de los alimentos del C ódex Alimentarios , es decir, se 

debe implantar las buen as prácticas de manufactura BPM. En el procesamiento o 

envasado de frutas o verduras frescas; En el ámbito de la recepción, procesamiento, 

envasado, conservación y distribución de productos de origen animal y POES 

correspondientes a cada etapa de los proce sos antes mencionados.  

2.2.14.2. Pasos preliminares  

Según  (Pozo, 2022): La aplicación de los principios de HACCP implica la 

implementación de varias etapas iniciales, las cuales se describen a continuación:  

1. Conformación del equipo de Análisis de Peligros y Puntos Críticos 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 ámbitos. En el caso de que esta experiencia técnica no esté disponible 

internamente, debe buscar el asesoramiento externo d e un profesional.  

2. Descripción del producto. - Se debe desarrollar una descripción completa del 

producto, incluida la información relacionada con la seguridad, como la 

composición, la estructura física/química y el procesamiento 

bactericida/microbiano, inc luido el empaque, la vida útil, las condiciones de 

almacenamiento y el sistema de distribución del producto.  

3. Determinar el propósito de usar el producto. - El uso previsto del producto se 

determinará teniendo en cuenta los usos para los que se estima que lo utilizará 

el usuario final o consumidor. En algunos casos, se debe tener en cuenta a los 

grupos vulnerables  de la población.  

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 

fabricación implic a pasos de procesamiento similares. Al aplicar HACCP a una 

actividad en particular, se deben tener en cuenta los períodos anteriores y 

posteriores a dicha actividad.  
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5. Confirmación in situ del organigrama. - Se deben tomar acciones para asegurar 

la compatib ilidad entre el diagrama de flujo y la actividad de producción en 

todas sus fases y tiempos y enmendar si es necesario. La verificación 

esquemática debe ser realizada por una persona o personas que estén 

suficientemente familiarizadas con los procesos de p roducción.  

2.2.15. Principios HACCP  

Según (Rosado, 2021) : La metodología HACCP se basa en siete principios básicos:  

1. Realizar un análisis de riesgos:  

Incluye citación de todos los riesgos potenciales que puede presentar la cadena 

productiva de alimentos.  

2. Determinación de Puntos Críticos de Control:  

En esta lista de riesgos, algunos son más importantes que otros. Est os mejor conocidos 

como Puntos Críticos de Control (PCC) .   

3. Situar los límites críticos:  

Nos guste o no, siempre existe la posibilidad de contaminación, sin importar cuán 

limpia esté el área de procesamiento. Sin embargo, existen lugares  donde es seguro 

almacenar los alimentos. Por el contrario, más allá de estos límites, nuestro organismo 

emp ieza a responder porque es un peligro para nuestra salud.   

4. Implementación del Sistema de Monitoreo de Puntos Críticos de Control (PCC):  

Estos puntos críticos siempre estarán presentes a menos que se eliminen por completo. 

Mientras existan, debe existir un  sistema de monitoreo para mantener estos puntos por 

debajo del límite de control.  

5. Establecer acciones correctivas para los puntos críticos de control cuando 

estén fuera de control:  

La organización 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 periódicos para garantizar la 

seguridad alimentaria.  
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7. Crear un sistema de procesos y documentac ión:  

El último paso es registrar el plan HACCP, solo es útil si monitoreamos constantemente 

su desempeño y para ello necesitamos documentos y registros que nos ayuden a 

llevar un control del mismo.  

2.2.16. Justificación e importancia del sistema HACCP 

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

alimentos.  

Según Mafla (2022) , El sistema HACCP está diseñado para guiar el proceso de 

producción y se basa en principios y conceptos preventivos. Se pueden implementar 

medidas para asegurar un control efectivo mediante la identificación de peligros y 

puntos  críticos de control. Las amen azas encontradas pueden ser físicas, químicas o 

biológicas.  

La aplicación del sistema HACCP reduce la necesidad de inspección y análisis de 

productos finales. Aumenta la confianza del consumidor y produce un producto más 

seguro y comercialmente rentable. E sto facilita el cumplimiento de los requisitos 

legales y permite el uso más eficiente de los recursos, lo que reduce los costos para la 

industria alimentaria y permite una respuesta más rápida a la seguridad alimentaria  

(Pérez, 2021). 
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III. METODOLOGÍA 

3.1. ENFOQUE METODOLÓGICO 

3.1.1. Enfoque  

La presente investigación se enfocará cualitativamente, ya que un diseño contiene 

teorías fundamentales porque facilita la recolección de datos empíricos que brindan 

desc ripciones complejas de eventos, interacciones  y comportamientos que ayudan 

en la interpretación de los datos, en el que se las condiciones iniciales de (BPM) de la 

micro empresa lácteos  òDON FERCHOó, donde se  utilizara herramientas y técnicas de 

recolección de datos como entrevistas, valoraciones, observación directa y una lista 

de control basada en la resolución ARCSA  067 - 2015.   

3.1.2. Tipo de Investigación  

3.1.2.1. Investigación descriptiva  

La investigación descriptiva se utiliza porque este  tipo de investigación incluye el 

diseño de sistemas de seguridad alimentaria ayudando a caracterizar los 

procedimientos operativos estándares, detallando las instrucciones y los 

procedimientos para la producción, desinfección, análisis de peligros y punto s de 

control importantes, como la guía complementaria.  

3.1.2.2. Investigación campo/exploratoria  

La investigación exploratoria o de campo es una actividad realizada sobre un tema 

desconocido y poco publicitado es útil , ya que per mite un acercamiento a las 

pequeñas empresas lácteas para establecer procedimientos para el uso de (BPM) 

para las empresas que conforman el diagnóstico inicial. Se utilizará porque permite 

una intervención efectiva cuando se presentan eventos o problemas; Le permite 

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

Con el desarrollo de un diseño de gestión de inocuidad alimentaria para la empresa 

lácteos  òDON FERCHOó es posible aplicar medidas que garanticen un contro l 

eficiente, por medio de la identificación de puntos o etapas donde se puede 

controlar con los Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP).  

3.3. MÉTODOS UTILIZADOS 

3.3.1. Métodos e instrumentos  

3.3.1.1. Entrevista personal  

Este método permitirá obtener una información más precisa si se realiza las preguntas 

adecuadas, así recolectando información del personal que trabajan en la empresa 

y del gerente. Además de interactuar con las personas entrevis tadas y conocer la 

situación de la empresa en cuanto a los problemas presentes.  

3.3.1.2. Método de observación  

El método de observación para recopilar información empírica que permita la 

identificación de problemas, así como la observación de la situación  actual de la 

empresa. Se realizará sin la necesidad de alterar o intervenir en los datos que se 

obtengan. Este método se utilizará cuando no sean eficientes otros métodos como la 

encuesta.  

3.3.1.3. Análisis de textos  

En este método que se utiliza para re unir los comentarios del consumidor final 

mencionen lo cual satisfecho están, 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 l ist ARCSA 067 

El diagnóstico i nicial se realizará mediante un check list basado en la resolución 

ARCSA 067 del 2015 , capítulo II, ya que nos permite hacer un seguimiento directo. 

Donde obtendremos el cumplimiento en porcentaje de las BPM de la empresa 

L§cteos òDON FERCHOó. Los datos cualitativos proporcionados por esta lista serán 

analizados y tabulados en Excel para su representación en porcentajes, diagrama de 

pastel y en histograma.  
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Los resultados obtenidos se representarán , en forma general, por sector y por la 

diligencia de cada sector. Los porcentajes se determinarán de la auditoría realizada 

en la microempresa,  teniendo en cuenta todos los requisitos especificados de 

acuerdo con la normativa anterior.  

La calificación de cada ítem de los requisitos de la lista se dará basándonos en las 

condiciones de cumplimiento:  

¶ C = CUMPLE 

¶ C = NO CUMPLE 

¶ NA = NO APLICA  

Los datos serán 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.  

TÍTULO CAPÍTULO 

Requisitos de buenas prácticas de manufactura  
1. De las instalaciones  

2. De los equipos y utensilios  

Requisitos higiénicos de fabricación  

1. Obligaciones del personal  

2. Materias primas e insumos  

3. Operaciones de producción  

4. Envasado, etiquetado y empaquetado  

5. Almacenamiento, distribución,  transporte y 

comercialización  

Garantía de calidad  1. Aseguramiento y control de calidad  

3.3.1.5. Diagrama de Ishikawa  

Este diagrama es  conocido como espina de pescado, es una herramienta con 

formato gr á fico que se lo aplicar á  para ayudar en los niveles de organización que 

tiene una empresa, pero es mayormente utilizada para la identificación de 

problemas desde su raíz.  

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 

organización de la empresa.  
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa  

Fuente:  (Pozo, 2022) 

3.3.1.6. Árbol de problemas  

 Para esta investigación es necesario identificar correctamente los problemas 

presentes en la empresa. El árbol de problemas permite obtener información 

simplificada, ordenada y concreta donde se ubica cada causa en cada raíz, su 

impacto en cada rama del á rbol y el problema se ubica en el tronco donde sea 

considerada como la más importante.  

En la figura  4 se puede observar que van de forma descendente l 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.  

 

Figura 4. Árbol de problemas  

Fuente:  (Pozo, 2022) 
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3.3.1.7. Análisis microbiológico  

Se determin ará  la presencia de Aerobios mesófilos, Coliformes totales, Escherichia 

coli, Listeria spp, Salmonella, mohos y levaduras  utilizando el método de hisopado, 

esponjado y enjuagado.  

¶ Método del hisopo  

Este método se utiliza en superficies inertes e irregulares.  

¶ Método de la esponja  

La esponja se utiliza en superficies muy amplias.  

¶ 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 ó 3 diluc iones con una réplica, con una dilación de 

10-1 (1 mL de muestra por 9 mL de disolución).
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IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

4.1. RESULTADOS 

4.1.1. Desarrollo de un diagnóstico de la situación actual de la microempresa  

Se inició con la comprobación del nivel de cumplimiento de microempresa, 

mediante una lista de verificación basada de la resolución ARCSA 067 para 

determinar los siguientes parámetros:  

¶ Cumple (C)  

¶ No cumple (NC)  

¶ No aplica (NA)  

La auditoría se realizó un día de  jornada completa , ya que permite evidenciar todos 

los procesos de producción, con el fin de detectar los problemas generados al no 

contar con un sistema de gestión de inocuidad.  

En la tabla  2 se muestra las secciones evaluadas  

Tabla 2. Secciones ev aluadas  

N° Tema  N° De ítems  
N° De ítems 

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 producción  20 1 

6 Envasado, etiquetado y empaquetado  11 2 

7 
Almacenamiento, distribución, transporte y 

comercialización  
16 0 

8 Aseguramiento y control de calidad  16 0 

 Total 157 14 

4.1.2. Tabulación de resultados check list  

Con resultados del check list del ARCSA 067 ð 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 % 

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

% de los ítems establecidos en el listado de comprobación.  

 

Figura 5. Cumplimiento BPM  

4.1.3. Resultados por capítulos  

4.1.3.1. De las instalaciones  

Según ARCSA 067 (2015), òLos establecimientos  donde se produzcan y procesen 

alimentos se diseñarán y construirán en función de la actividad y de los riesgos 

asociados a la actividad y a los alimentos ó. 

En la tabla 4 se muestra los resultados obtenidos en el capítulo de las  instalaciones.  

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

Título III 

Requisitos de buenas prácticas de manufactura  

CAPÍTULO I 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 ítems establecidos en el capítulo I del título III de instalaciones del listado 

basado en la resolución ARCSA 067 ð 2015. 

SI
62%

NO 
38%

Cumplimiento BPM

SI NO
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Figura 6. De las instalaciones  

4.1.3.2. De los equipos y utensilios  

Según ARCSA 067 (2015), òLa selección, fabricación e instalación de equipos deben 

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

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

utensilios. 

Tabla 5. De los equipos y utensilios  

Título III 

Requisitos de buenas prácticas de manufactura  

CAPÍTULO II 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 ítems establecidos en el capítulo II del título III de los equipos y utensilios del 

listado basado en la resolución ARCSA 067 ð 2015. 

 

Figura 7. De los equipos y utensilios  

Cumple
52%

No cumple
48%

De las instalaciones

Cumple No cumple

Cumple
55%

No cumple
45%

De los equipos y utensilios

Cumple No cumple
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4.1.3.3. Obligaciones del personal  

Según ARCSA 067 (2015), òOperadores que entran en contacto directo o indirecto 

con alimentos durante la producción de alimentos ó. 

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

personal.  

Tabla 6. Obligaciones del personal  

Título IV 

Requisitos higiénicos de fabricación  

CAPÍTULO I 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 ítems establecidos en el capítulo I del título IV de obligaciones del personal del 

listado basado en la resolución ARCSA 067 ð 2015. 

 

Figura 8. Obligaciones del personal  

4.1.3.4. Materias primas e insumos  

Según ARCSA 067 (2015), òNo se aceptarán materias primas y componentes que 

contengan parásitos, microorganismos patógenos, sustancias tóxicas (por ejemplo, 

productos químicos, metales pesados, medicamentos veterinarios, pesticidas) y 

cuerpos extraños, a menos que esta contaminación se haya reducido a un nivel 

aceptable mediante operaciones de fabricación verificadas ó. 

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

insumos. 

 

Cumple
38%

No cumple
62%

Obligaciones del personal

Cumple No cumple
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Tabla 7. Materias primas e insumos  

Título IV 

Requisitos higiénicos de fabricación  

CAPÍTULO II 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 ítems establecidos en el capítulo II del título IV materias primas e insumos del 

listado basado en la resolución ARCSA 067 ð 2015. 

 

Figura 9. Materias p rimas e insumos  

4.1.3.5. Operaciones de producción  

Según ARCSA 067 (2015), òlos criterios técnicos del presente cap ítulo se aplicarán 

teniendo en cuenta la naturaleza de la elaboración del alimento ó. 

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

producción.  

Tabla 8. Operaciones de producción  

Título IV 

Requisitos higiénicos de fabricación  

CAPÍTULO III Cumple  No cumple  

Operaciones de producción  13 7 

Total 65 % 35 % 

La figura 10  muestra  que la microempresa cumple con el 65 % e incumple con el 35 

% de los ítems establecidos en el capítulo III del título IV de operaciones de 

producción del listado basado en la resolución ARCSA 067 ð 2015. 

 

Cumple
33%

No cumple
67%

Materias primas e insumos

Cumple No cumple
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Figura 10. Operaciones de producción  

4.1.3.6. Envasado, etiquetado y empaquetado  

Según ARCSA 067 (2015), òTodos los productos alimenticios deberán ser envasados, 

etiquetados y envasados de acuerdo con las normas t écnicas vigentes y los 

reglamentos pertinentes ó. 

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

etiquetado y empaque tado . 

Tabla 9. Envasado, etiquetado y empaquetado  

Título IV 

Requisitos higiénicos de fabricación  

CAPÍTULO 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 ítems establecidos en el capítulo IV del título IV de envasado, etiquetado y 

empaquetado del listado basado en la resolución ARCSA 067 ð 2015. 

Cumple
65%

No cumple
35%

Operaciones de producción

Cumple No cumple
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Figura 11. Envasado, etiquetado y empaquetado  

4.1.3.7. Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización  

Según ARCSA 067 (2015), òDeben mantenerse condiciones higiénicas y ambientales 

adecuadas en los almacenes o almacenes donde se almacenen alimentos listos para 

el consumo para evitar la degradación o mayor contaminación de los alimentos 

envasados y envasados ó. 

En la tabla 10 se m uestra los resultados obtenidos en el capítulo de a lmacenamiento, 

distribución, transporte y comercialización . 

Tabla 10. Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización  

Título IV 

Requisitos higiénicos de fabricación  

CAPÍTULO V Cumple  No cumple  

Almacenamiento, distribución, transporte y 

comercialización  
16 0 

Total 100 % 0 % 

La figura 12  muestra  que la microempresa cumple con el 100 % e incumple con el 0 

% de los ítems establecidos en el capítulo V del título IV de almacenamiento, 

distribución, transporte y comercialización del listado basado en la resolución ARCSA 

067 ð 2015. 

 

Cumple
82%

No cumple
18%

Envasado, etiquetado y empaquetado

Cumple No cumple
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Figura 12. Almacenamiento, distribución  y comercialización  

4.1.3.8. Aseguramiento y control de calidad  

Según ARCSA 067 (2015), òse debe garantizar y asegurar la calidad e inocuidad de 

los materias primas y productos realizados por la empresa ó. 

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

control de calidad . 

Tabla 11. Aseguramiento y con trol de calidad  

Título V 

Garantía de calidad  

CAPÍTULO I 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 ítems establecidos en el capítulo I del título V de aseguramiento y control de 

calidad del listado basado en la resolución ARCSA 067 ð 2015. 

 

Cumple
100%

No cumple
0%

Almacenamiento, distribución, transporte y comercialización

Cumple No cumple
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Figura 13. Asegura miento y control de calidad  

4.1.4 Resumen de cumplimiento e incumplimiento  

La interpretación de datos por capítulos de del check list ARCSA 067 ð 2015, se lo 

realiza con el fin de detectar las zonas que más 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 título IV, capítulo II de materias primas e 

insumos es en donde mayor incumplimiento se presenta con un 67 %, se guida del 

título IV capítulo I de obligaciones del personal con un porcentaje de incumplimiento 

del 62 %, en el título III tanto para el capítulo I de las instalaciones 49 % y capítulo II de 

equipos y utensilios se presenta un porcentaje del 45 % respectiv amente. Del título IV 

capítulo III de operaciones de producción 35 %, cap ítulo IV envasado, etiquetado y 

empaquetado con un 18 %, capítulo V de almacenamiento, distribución y trasporte 

con 0 %, finalmente el título V capítulo I se presenta un 6 % de incump limiento.  

Cumple
94%

No cumple
6%

Aseguramiento y control de calidad

Cumple No cumple
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Figura 14. Resumen de cumplimiento e incumplimiento  

4.1.5. Análisis microbiológico inicial  

4.1.5.1. Metodología y p untos de muestreo  

Se determinó  la presencia de Aerobios  mesó filos, Coliformes totales, Escherichia coli,  

Listeria spp, Salmonella, mohos  y 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 equipos el 1, 6 y 7 de marzo  

del 2023 a las 5 am  para no retrasar los horarios de producción. 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 útil .  

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

Superficie  Tipo de superficie  Número  de muestras  

Personal  

Palmas  7 

Delantales  7 

Botas 7 

Equipos y utensilios  

Marmitas  3 

Hiladoras de pizza  3 

Tanques  4 

Mesón desuerado  1 

Mesones  3 

Paleta  2 

Cuchillos  2 

Empacadora al vacío  2 

Balanza  1 

Moldes  1 

Canastillas  1 

Instalaciones  

Pisos 3 

Paredes  3 

Estación de lavado  manos  3 

4.1.5.2. Codificación de las muestras  

Para la codificación de muestras se utilizó valores del 300 al 320 obteniéndose la 

codificación especificada en la tabla 13, esto se realizó con la finalidad de evitar 

confusiones y pérdida de las muestras.  

Tabla 13. Codificación personal  

Personal  
Codificación  

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 codificación de equipos y materiales se  utilizó valores del 321 al 3 43 

obteniéndose la codificación especificada en la tabla  14, esto se realizó con la 

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

Material y equipos  Codificación  

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 

Mesón desuerado  331 

Mesón área de producción  332 

Mesón área de laminado (1)  333 

Mesón área de laminado (2)  334 

Paleta  335 

Agitador  336 

Cuchillo blanco  337 

Cuchillo café  338 

Moldes  339 

Canastillas  340 

Balanza  341 

Empacadora al vacío 1  342 

Empacadora al vacío 2  343 

Para la codificación de equipos y materiales se  utilizó valores del 344  al 352 

obteniéndose la codificación especificada en la tabla  15, esto se realizó con la 

finalidad de evitar confusiones y pérdida de las muestras.  

Tabla 15. Codificación de las instalaciones  

Instalaciones  Codificación  

Pisos área de producción  344 

Pisos área de laminado  345 

Piso cuarto  frío 346 

Paredes área de producción  347 

Paredes área de laminado  348 

Paredes cuarto frio  349 

Estación  de lavado de manos área de producción  350 

Estación  de lavado de manos  vestidores  351 

Estación  de  lavado de manos laboratorio de calidad  352 

4.1.5.3. Cultivo en placas y microorganismos a analizar  

Este proceso se llevó a cabo en el laboratorio de la Universidad Politécnica Estatal del 

Carchi (UPEC), las muestras fueron diluidas en 10 -1 de las cuales se realizó tres 

diluciones con una r®plica y sembradas en placas òCompact Dryó  
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Tabla 16. Microorganismos por analizar  

Microorganismos  Placas  

Aerobios mesófilos  Compact Dry TC  

Coliformes totales  Compact Dry EC  

Escherichia coli  Compact Dry EC  

Listeria spp  Compact Dry LS  

Salmonella  Compact Dry SL  

Mohos  Compact Dry YM  

Levaduras  Compact Dry YM  

4.1.5.4. Límites permisibles  

¶ Aerobios mesófilos  

Para superficies en contacto con el alimento los límites permisibles de Aerobios 

mesófilos  son de Ò 20, los l²mites permisibles para superficies que no est§n en contacto 

con los alimentos son de Ò 50 según la Guía Técnica para el Análisis Microbiológico 

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

¶ Coliform es totales  

Para superficies en contacto con el alimento los límites permisibles de Coliformes 

totales son de Ò 20, los límites permisibles para superficies que no están en contacto 

con los alimentos son de Ò 100 según la Guía Técnica para el Análisis Microbiológico 

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

¶ Escherichia  coli  

Para el caso de Escherichi a coli  debe haber ausencia tanto para superficies en 

contacto con el alimento y las que no están en contacto con el alimento según con  

Guía Técnica para el Análisis Microbiológico de Superficies en Contacto con 

Alimentos y Bebidas (2007).   

¶ Listeria spp  

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

con el alimento y las que no están en contacto con el alimento según la Guía Técnica 

para el Análisis Microbiológico de Superficies en Contacto con Alimentos y Bebidas 

(2007).  

¶ Salmonella  

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

con el alimento y las que no están en contacto con el alimento  según la Guía Técnica 

para el Análisis Microbiológico de Superficies en Contacto con Alimentos y B ebidas 

(2007).  
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¶ Mohos  y levaduras  

Para superficies en contacto con el alimento los límites permisibles de mohos y 

levaduras  son de Ò 20, los l²mites permisibles para superficies que no est§n en contacto 

con los alimentos son de Ò 50 según la Guía Técnica para el Análisis Microbiológico 

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

4.1.5.5. Resultado de análisis microbiológico inicial  

Para el análisis de las palmas se utilizó el método de enjuague donde el volumen del 

diluyente es  de 250 ml , en la guía técnica para el análisis microbiológico 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 contaminación en manos y con estos 

resultados podría  concluir que tienen una buena limpieza de manos esto  debido a 

que los operarios tienen disponibilidad de lavaderos de manos, jabón y alcohol para 

la limpieza y desinfección de manos.  

Tabla 17. Análisis de las palmas  

 Unidades Ufc / manos  

Microorganismos  
Codificación manos del personal  

Límite 
Promedio  

300 301 302 303 304 305 306 
 

Aerobios mesófilos  10 9 9 9 9 9 8 Ò 20 9 

Coliformes totales  0 0 0 6 0 0 0 Ò 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 Ò 20 3 

Levaduras  9 7 7 9 9 9 9 Ò 20 8 

Para el análisis de delantales  se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminació n en los mandiles y con estos 

resultados podría  concluir que tienen una buena limpieza de mandiles esto debido a 

que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI ð CLEAN y agua 

caliente para realizar la limpieza de los delantales  al fina l de cada jornada de trabajo . 
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Tabla 18. Análisis de delantales  

Unidades Ufc / delantal  

Microorganismos  
Codificación delantales  

Límite Promedio  
307 308 309 310 311 312 313 

Aerobios mesófilos  10 9 10 10 9 10 9 Ò 20 9 

Coliformes totales  0 0 0 0 0 0 0 Ò 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 Ò 20 3 

Levaduras  8 0 9 8 8 9 9 Ò 20 7 

Para el análisis de botas se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para el 

análisis microbiológico 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 contaminación de e coli esto debido a que el 

personal de la planta sale a áreas externas de la planta con el calzado además de 

que en la planta existe lavadero de botas el lugar de desinfección de calzado es 

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

Tabla 19. Análisis de botas  

 Unidades Ufc / bota  

Microorganismos  
Codificaciones de botas  

Límite Promedio  
314 315 316 317 318 319 320 

Aerobios mesófilos  8 8 8 8 8 9 9 Ò 20 8 

Coliformes totales  8 8 0 8 9 9 8 Ò 20 7 

Escherichia coli  11 11 10 11 10 10 10 0  10 

Listeria spp  0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Mohos  10 10 10 10 9 10 10 Ò 20 10 

Levaduras  8 9 8 10 9 9 8 Ò 20 9 

Para el análisis de marmitas e hiladoras se utilizó el método de hisopado, en la guía 

técnica para el análisis microbiológico 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 contaminación en las marmitas e hiladoras y 

con estos resultados podría  concluir que tienen una buena limpieza de marmitas e 

hiladoras esto debido a que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes 

como DE ð CLEAN, desengrasantes y bactericidas además que se cuenta con las 

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

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

Unidades  Ufc /  marmita  Ufc / hiladora   

Microorganismos  
Codificación de marmitas e hiladoras  

Límite Promedio  
321 322 323 324 325 326 

Aerobios mesófilos  9 9 10 9 9 9 Ò 50 9 

Coliformes totales  0 0 0 0 0 0 Ò 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 Ò 50 10 

Levaduras  9 9 9 9 9 10 Ò 50 9 

Para el análisis de tanques se  utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación en ta nques y con estos 

resultados podría concluir que tienen una buena limpieza de tanques esto debido a 

que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DE SI ð CLEAN, 

desengrasantes y bactericidas además que se cuenta con las indicaciones del P C - 

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

Tabla 21. Análisis de tanques  

Unidades Ufc / tanque  

Microorganismos  
Codificación de tanques  

Límite Promedio  
327 328 329 330 

Aerobios mesófilos  11 11 11 0 Ò 20 8 

Coliformes totales  0 0 6 0 Ò 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 Ò 20 10 

Levaduras  9 8 9 9 Ò 20 9 

Para el análisis de mesones se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación en mesones y con  estos 

resultados podría concluir que tienen una buena limpieza de mesones esto debido a 

que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI ð CLEAN, 

desengrasantes y bactericidas además que se cuenta con las indicaciones del P CL - 

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

Unidades Ufc / mesón  

Microorganismos  
Codificación de mesones  

Límite Promedio  
331 332 333 334 

Aerobios mesófilos  0 12 0 0 Ò 20 3 

Coliformes totales  0 8 8 0 Ò 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 Ò 20 7 

Levaduras  9 9 9 0 Ò 20 7 

Para el análisis de materiales se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación en materiales y con est os 

resultados podría concluir que tien en una buena limpieza de materiales  esto debido 

a que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI ð CLEAN, 

desengrasantes y bactericidas además que se cuenta con las indicaciones del P CL - 

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

Tabla 23. Análisis de materiales  

Unidades  
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Microorganismos  
Codificación utensilios  

Límite Promedio  
335 336 337 338 339 340 

Aerobios mesófilos  8 8 9 8 7 0 Ò 20 7 

Coliformes totales  8 7 0 0 0 0 Ò 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 Ò 20 10 

Levaduras  9 9 9 9 9 9 Ò 20 9 

Para el análisis de equipos se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación en materiales y con estos 

resultados podría concluir que tienen una buena limpieza de equipos esto debido a 

que los operarios tienen disponibilidad de desinfectantes como DESI ð CLEAN, 

desengrasantes y bactericidas además que se cuenta con las indicaciones del POES 

4 donde se detallan los pasos de limpieza y desinfección de materiales y equipos.  
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Tabla 24. Análisis de equipos  

Unidades  
Ufc / 

balanza  

Ufc/ empacadora al 

vacío  

 

 

Microorganismos  
Codificación de equipos  

Límite Promedio  
341 342 343 

Aerobios mesófilos  0 0 0 Ò 20 0 

Coliformes totales  0 0 0 Ò 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 Ò 20 8 

Levaduras  0 8 7 Ò 20 5 

Para el análisis de pisos  se utilizó el método de esponjado , en la guía técnica para el 

análisis microbiológico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007) 

recalca que se presenta  los resultados en ufc / m 2. 

En la tabla 25 se muestra que existe contaminación con E. coli esto debido que al piso 

no se le aplica ningún tipo de desinfección,  aunque se realiza limpieza hace falta de 

un proceso de desinfección.    

Tabla 25. Análisis de pisos  

Unidades Ufc / m2 

Microorganismos  
Codificación de pisos  

Límite Promedio  
344 345 346 

Aerobios mesófilos  10 10 10 Ò 50 10 

Coliformes totales  0 0 0 Ò 100 0 

Escherichia coli  10 0 7 0  6 

Listeria spp  0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 

Mohos  10 10 10 Ò 50 10 

Levaduras  9 7 8 Ò 50 8 

Para el análisis de paredes  se utilizó el método de esponjado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación con e co li esto debido que a la 

pared  no se le aplica ningún tipo de desinfección,  aunque se realiza limpieza hace 

falta de un proceso de desinfección.    
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Tabla 26. Análisis de paredes  

Unidades Ufc / m 2 

Microorganismos  
Codificación de paredes  

Límite Promedio  
347 348 349 

Aerobios mesófilos  9 9 9 Ò 50 9 

Coliformes totales  9 9 9 Ò 100 9 

Escherichia coli  11 11 11 0  11 

Listeria spp  0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 

Mohos  10 10 10 Ò 50 10 

Levaduras  8 9 9 Ò 50 8 

Para el análisis de estación de  lavado de manos  se utilizó el método de esponjado, 

en la guía técnica para el análisis microbiológico de superficies en contacto con 

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

de lava do de manos . 

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

se realiza una buen lavado y desinfección de estos lugares provocando el 

crecimiento de microorganismos.  

Tabla 27. Análisis de estación de lavado de manos  

Unidades Ufc / estación de lavado de manos  

Microorganismos  

Codificación de estación de lavado de 

manos  Límite Promedio  

350 351 352 

Aerobios mesófilos  0 0 8 Ò 50 3 

Coliformes totales  0 0 0 Ò 100 0 

Escherichia coli  0 9 7 0  5 

Listeria spp  0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 

Mohos  7 0 10 Ò 50 6 

Levaduras  8 8 9 Ò 50 8 
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4.1.6. Plan de Mejoras  

En la tabla 28 se muestra el plan de mejoras propuesto en la micro empresa l§cteos òDON FERCHOó 

Tabla 28. Plan de mejoras  

Plan de mejoras lácteos òDON FERCHO" 

Título Cap ítulo  Referencia  Problema  Acción sugerida  
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Art. 73. A Se presentan zonas de contaminación.  

Reducir la contaminación cruzada 

generada en todos los procesos de 

producción, identificando el problema y sus 

posibles soluciones utilizando un árbol de 

problemas.  

Art. 74. 
Se presentan focos de insalubridad en las áreas de procesamiento y 

envasado.  

Identificar los problemas presentes y sus 

posibles soluciones con la utilización de un 

árbol de problemas.  

Art. 75. A 

Existen zonas descubiertas que pueden ser afectadas por polvo, 

materias extrañas, insectos, roedores, aves y otros elementos del 

ambiente exterior.  

La utilización de mallas en las áreas 

expuestas con el exterior, además de 

mejorar los procesos del control de roedores 

y plagas.  

Art. 76. a - 3 
El lugar de ubicación de elementos inflamables está ubicado  cerca 

del área de producción.  

La designación de  un área apartada de 

todos los procesos de producción para 

colocar materiales inflamables con el fin de 

reducir la contaminación generada por 

estos e lementos.  

Art. 76. b - 1 El piso no permite un desalojo correcto del agua.  

Identificar las áreas donde hay 

acumulación de agua y realizar mejoras 

para que exista un desalojo adecuado del 

agua.  

Art. 76. b - 1 
En paredes que no terminan unidas con el techo se presenta una 

acumulación de polvo.  

Realizar un programa de limpieza para 

mantener limpios las áreas donde las 

paredes no terminan unidas con el techo  

para evitar la presencia de polvo o 

cualquier suciedad , si es posible eliminar 

estos espacios . 

Art. 76. c - 1 Generación de polvo en las repisas internas de las ventanas.  

Mejorar la estructura donde ingrese o se 

acumule polvo, realizar un programa de 

limpieza para mantener limpias las ventanas 

y aberturas de las paredes.  

Art. 76. c - 4 
Existe una buena protección contra roedores,  pero tiene problemas 

con la protección contra insectos.  

La colocación de mallas que puedan evitar 

el ingreso de insectos, roedores, aves y otros 
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animales, además de as egurar la facilidad 

de limpieza de las mall as, conjuntamente 

llevar un control de plagas . 

Art. 76. c - 5 
Existen zonas con acceso directo con el exterior y no cuentan con 

barreras para protección de insectos.  

La utilización de un sistema de barreras para 

evitar contaminación en las áreas de 

producción.  

Art. 76. f - 1 
Tiene problemas con iluminación en el área de producción y el 

laboratorio de calidad.  

Mejorar el sistema de iluminación del área 

de producción y el laboratorio de calidad 

para  garantizar un eficiente trabajo.  

Art. 76. g - 1 
Acumulación de vapor de las hiladoras de pizza en el área de 

producción.  

Incrementar los sistemas de ventilación en la 

empresa para evitar la acumulación de 

vapor que se genera por la maquinaria 

presente . 

Art. 76. g - 2 
No cuentan con un sistema de limpieza para los ventiladores 

mecánicos.  

Realizar un programa de limpieza periódica 

para los sistema s de ventilación.  

Art. 76. g - 3 
Los materiales para limpieza y mantenimiento de equipos pueden 

generar contaminación y afectar en la calidad del alimento.  

Cambiar los materiales de limpieza y 

mantenimiento de los sistemas de 

ventilación mecánicos  que puedan 

generar contaminación a los alimentos.  

Art. 76. g - 4 
Las mallas en las aberturas de circulación de aire no permiten una 

fácil limpieza.  

Cambiar el si stema de mallas de la 

ventilación natural por mallas que permitan 

una limpieza periódica.  

Art. 76. h - 1 
No existen mecanismos que puedan controlar la temperatura y 

humedad del ambiente.  

Controlar la  temperatura del cuarto fr ío y el  

área de laminado , ya que en estos lugares 

es más propenso la contaminación del 

producto.  

Art. 76. i - 5 
En algunos momentos existen estructuras que no se mantienen 

limpias.  

Mejorar los programas de limpieza y 

sanitización . 

Art. 76. i - 6 No existen  letreros de la importancia del lavado de manos.   

Mejorar los avisos de advertencia ya que los 

actuales no indican la obligación del 

lavado de manos.  

Art. 77. a - 2 
No cuentan con mecanismos para garantizar la temperatura y 

presión del agua para realizar limpieza y desinfección.  

Mejorar la presión de agua para generar 

una mejor limpieza.  

Art. 77. a - 3 El agua para generación de vapor y control de incendios es potable.  
El uso de aguas tratadas para la generación 

de vapor y el control de in cendios.  

Art. 77. a - 4 Los sistemas de agua potable no se encuentran identificados.  
Identificar los sistemas de agua potable y no 

potable.  

Art. 77. a - 5 No existe un sistema de limpieza y desinfección para las cisternas.  
Crear un registro de limpieza para el sistema 

de . 
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Art. 77. a - 6 Se utiliza agua de tanqueros del cual no se garantiza su potabilidad.  
Recolectar información del agua antes de 

ser usada.  

Art. 77. b - 1 
El vapor de los equipos del área de producción está en contacto con 

el alimento.  

Colocación de filtros en las áreas de 

expulsión de vapor de los equipos que 

utilizan vapor.  

Art. 77. c - 1 
La planta no cue nta con instalaciones adecuadas  para la disposición 

final de aguas negras y efluentes industriales.   

Generan un plan para mejorar la disposición 

final de aguas negras y efluentes 

industriales.  

Art. 77. d - 2 
No tiene  sistemas de seguridad para evitar contaminaciones 

accidentales o in tencionales.    

Crear un sistema de seguridad que evite la 

contaminación accidental.  
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 Art. 78. c  
El uso de algunos materiales con presencia de madera el cual no es 

monitoreado.  

Cambiar los materiales de madera por 

materiales que permitan fácilmente 

limpiarse y ser desafectados.  

Art. 78. d  
Presencia de material que no dan facilidad de limpieza y 

desinfección.  

Sustitución de materiales que por su diseño 

genera un grado de dificultad para su 

limpieza y desinfección.  

Art. 78. e  Los materiales de lubricación de equipos no son de grado alimenticio.  

La sustitución de lubricantes por substancias 

permitidas para evitar una contaminación 

cruzada.  

Art. 78. i 
La ubicación de algunos equipos aumenta la posibilidad de 

confusión y contaminación.  
Reubicación de las empacadoras al vacío.  

Art. 78. j Presencia de equipos y materiales que no están en un buen estado.  

Sustitución de los materiales principalmente 

de plástico rotos , ya que puede generar 

riesgos físicos. 
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Art. 80. a  Se presenta problemas con  la higiene y el cuidado del personal.  
Capacitar al personal en higiene y cuidado 

personal.  

Art. 80. c  
El personal no está capacitado correctamente para realizar sus 

funciones.  

Socialización  de los procedimientos, 

protocolos, e instructivos relacionados con 

sus funciones.  

Art. 81. a  El plan de capacitaciones de la planta se encuentra desactualizado.  Actualizar el plan de capacitaciones  

Art. 81. b  
En la planta no existe una persona que demuestre competencia para 

realizar capacitaciones.  

Establecer una persona que se encargue 

del p roceso de capacitación siempre y 

cuando  se demuestre su competencia para 

ello.  

Art. 81. c  
No existen programas de entrenamientos específicos según sus 

funciones.  

Desarrollar un programa de entrenamiento 

según las funciones que realice el personal.  

Art. 82. b  
No existen las medidas suficientes para que el personal con 

enfermedades infecciosas manipule  los alimentos.  

Aumentar las medidas de manipulación de 

alimentos a personal con enfermedades 

infecciosas.  
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Art. 83. El personal desconoce de los programas de limpieza y desinfección.  
Socializar los programas de limpieza y 

desinfección al personal.  

Art. 83. a  
El personal de la planta  no  cuenta con uniformes adecuados a las 

operaciones a realizar:  

Mejorar los uniformes para que la 

contaminación sea mínima.  

Art. 83. a - 1 
El personal de la planta no cuenta con d elantales o vestimenta, que 

permitan visualizar fácilmente su limpieza.  

Cambiar los delantales por mejores que 

permitan visualizar su limpieza.  

Art. 83. a - 2 
No cuentan con  accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas, 

limpios y en buen estado.  

Crear un registro de comprobación de 

limpieza de la indumentaria.  

Art. 83. b  La operación de lavado  no se realiza  en un lugar apropiado.  

Diseñar un plan de lavado de indumentaria 

para que se lo realice en un lugar 

apropiado.  

Art. 83. d  No cuentan con un sistema de desinfección de manos  
Realizar un sistema de desinfección de 

manos.  

Art. 87. 
Los visitantes y el personal administrativo  no se proveen de ropa 

protectora y acatan las disposiciones señaladas por la planta . 

Socializar de las BPM a visitantes y personal 

administrativo, proveer de ropa protectora 

antes del ingreso al área de producción.  
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 Art. 88. La recepción de la materia prima no se la realiza correctamente.  

Capacitar al personal encargado de la 

recepción para  evitar el ingreso de materias 

primas extrañas.  

Art. 89. 
El sistema de recepción de materia prima se encuentra 

desactualizado . 

Mejorar los sistemas de control de la materia 

prima.  

Art. 90. 
Se presentan problemas en las condiciones de la recepción de la 

materia prima . 

Mejorar la condición de recepción de 

materia prima.  

Art. 91. 
El lugar de almacenamiento de la materia prima no garantiza el 

deterioro ni evita la contaminación.  

La materia prima se almacenará  en lugares 

que garantice el deterioro y evite la 

contaminación.  

Art. 93. No existen instructivos de manipulación e ingreso de materias primas.  
Crear instructivos de manipulación e ingreso 

de materias primas.  

Art. 95. El personal desconoce de las fichas técnicas de los aditivos utilizados.  
Socializar las fichas técnicas de los aditivos 

utilizados en el proceso.  
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Art. 100. c  Se acumula una gran cantidad de vapor en el área de producción.  
Mejorar la ventilación para evitar la 

acumulación de vapor.  

Art. 103. No cuentan con un sistema de trazabilidad.  

Desarrollar un programa de trazabilidad 

desde proveedores hasta el producto 

terminado y puntos de despacho.  

Art. 105. Se presenta malas condiciones de operación en la planta.  
Mejorar las condiciones de operación para 

reducir el crecimiento microbiano  

Art. 106. Se ha presentado en algunos casos contaminación por metales.  
Instalación de mallas, trampas e imanes 

para evitar la contaminación por metales.  
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Art. 107. 
Se realiza desviaciones de parámetros de fabricación por motivos de 

la aplicación de acciones correctivas sin ningún registro.  

Aplicar el uso de herramientas como son el 

árbol de problemas o el diagrama de 

Ishikawa para determinar causas, efectos y 

posibles soluciones  

Art. 109. 
Se presenta contaminaciones que  afectan la  calidad  del producto 

en el envasado.  

Realizar una capacitación para mejorar los 

procesos de envasado.  

Art. 110. 
La utilización de productos como reproceso que presenta 

características de afectación de contaminación.  

Capacitar sobre el reproceso para  evitar el 

uso de alimentos contaminados.  
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Art. 117. No cuentan con un buen sistema de trazabilidad del producto.  Mejorar la trazabilidad del producto.  

Art. 121 
El personal no cuenta con un entrenamiento para realizar 

operaciones de empaque.  

Realizar un entrenamiento de las 

operaciones de empaque.  
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Art. 131 El personal desconoce de los registros de calidad.  

Socializar los registros de calidad al 

personal.  
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4.1.7. Sistema HACCP   
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Capítulo 1. Equipo HACCP  

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

áreas , 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 aprobación y revisión 

del proceso, además del jefe de producción el cual ayudara en los procesos  de  

identificación de peligro s y el sector  administrativo ayudara con la  viabilidad del 

proceso , además se ha  seleccionado  a Luis Guaman como el coordinador y líder 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  

Elías Taticuan  Jefe de producción  

Yenny Carvajal  

Jefe de área administrativa  

Jefe de ventas  

Asesor contable  

Luis Guaman  Coordinador HACCP  

Capítulo 2. Programas de prerrequisito  

Con respecto a los prerrequisitos, en el manual de Buenas Prácticas de Manufactura 

(BPM) se encuentran los procedimientos, instructivos y registros necesarios. A 

continuación, En la tabla 30 se indican los requisitos que debe cumplir la 

microempresa lácteo s òDON FERCHOó de acuerdo a las necesidades de una industria 

alimentaria.  
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Tabla 30. Cumplimiento de los prerrequisitos.  

Código  Prerrequisito (Documentos)  
Validación  

Objetivo  Alcance  Revisión 

PCL ð 001 

Procedimiento de limpieza y 

desinfección área de desechos 

finales de la planta.  

Remover los residuos del área de desechos 

de la planta con el propósito de garantizar 

una adecuada limpieza y desinfección.  

Aplica al área de desechos generales 

de la plan ta.  

Gerente 

general  

PCL ð 002 

Procedimiento de limpieza y 

desinfección de áreas externas.  

Mantener las áreas externas en 

condiciones higiénicas adecuadas para 

evitar la contaminación de los productos.  

Aplica a las áreas externas de la planta.  
Gerente 

general  

PCL- 003 

Procedimiento de limpieza y 

desinfección de infraestructura.  

Garantizar una adecuada limpieza y 

desinfección de toda la infraestructura de 

la planta, con el fin de evitar la 

probabilidad de contaminación de la 

materia prima y del producto terminado.  

Aplica a toda la infraestructura del área 

de procesamiento.  

Gerente 

general  

PCL ð 004 

Procedimiento de limpieza y 

desinfección para los servicios 

higiénicos y vestuarios.  

Garantizar una adecuada limpieza y 

desinfección de los servi cios higiénicos y 

vestuarios del personal que labora en la 

empresa para evitar el ingreso de 

microorganismos al área de producción.  

Aplica a todos los servicios higiénicos y 

vestuarios a disposición del personal 

que labora en la planta.  

Gerente 

general  

PTP ð 001 

Programa mantenimiento 

locativo.  

Asegurar que la planta física de lácteos 

òDON FERCHOó. Como es su dise¶o, sus 

instalaciones, ampliación y redes de 

servicios cumplen los requisitos sanitarios, 

ambientales y de seguridad física 

(seguridad  industrial, salud ocupacional).  

Aplica a todas las instalaciones que se 

encuentren registrados dentro de los 

activos e inventarios de l§cteos òDON 

FERCHOó. 

Gerente 

general  

PCL ð 005 

Procedimiento de limpieza y 

desinfección de equipos y 

materiales del área de 

procesamiento.  

Garantizar una adecuada limpieza y 

desinfección de los equipos y materiales 

con el fin de evitar riesgos sanitarios 

durante el procesamiento.  

Aplica a todos los equipos y materiales 

que operan en el área de producción y 

empacado.  

Gerente 

general  

PTP ð 002 

Procedimiento de calibración y 

verificación de equipos de 

medición.  

Mantener un buen estado de equipos 

tanto de su funcionamiento, calibración y 

medición, utilizados en los procesos de 

recepción, procesamiento y empac ado 

de la empresa l§cteos òDon Ferchoó. 

Aplica a todos los equipos utilizados en 

el procesamiento de los productos de 

la empresa l§cteos òDon Ferchoó. 

Gerente 

general  

PTP ð 003 

Procedimiento de salud e higiene 

personal.  

Hay que asegurar  el adecuado contacto 

directo o indirecto con los alimentos , que  

no tengan probabilidad de contaminar los 

Aplica a todo el personal operativo, 

administrativo, visitantes y contratistas 

que  tengan contacto directo o 

Gerente 

general  
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productos por prácticas inadecuadas o 

estados de salud inaceptables.  

indirecto con los procesos de 

producción.  

PCL ð 006 

Procedimiento de lavado y 

desinfección de manos.  

Hay que asegurar la  manipulación de  los 

alimentos directa o indirectamente no 

tengan probabilidad de contaminar los 

productos.  

Aplica a manos de personal operativo, 

administrativo y visitas.  

Gerente 

general  

PTP ð 004 

Procedimiento de ingreso de 

visitas. 

Normalizar el ingreso a las áreas de 

procesamiento a personas ajenas a los 

procesos.  

A todas las visitas de la empresa lácteos 

òDON FERCHOó. 

Gerente 

general  

PTP ð 005 

Procedimiento de capacitación.  Hay que asegurar que los empleados y 

operarios estén debidamente capacitados 

con el objeto de garantizar prácticas 

higiénicas que contribuyan mejorar la 

inocuidad de los productos elaborados en 

la planta.  

Aplica a los materiales ingredientes e 

insumos usados en la empresa.  

Gerente 

general  

PTP ð 006 

Recepción y almacena miento de 

materiales, ingredientes e insumos.  

Verificar que los materiales, ingredientes e 

insumos que ingresan a producción 

cumplan con los estándares de calidad 

requeridos por L§cteos òDON FERCHOó. 

Aplica a los materiales ingredientes e 

insumos usados en  la empresa.  

Gerente 

general  

PTP ð 007 

Procedimientos de control de 

químicos.  

Controlar la recepción, manipulación, 

distribución, almacenamiento y uso de los 

insumos químicos utilizados en la planta, 

evitando su uso inadecuado en el 

contacto directo con el producto o con 

superficies en contacto con el producto; 

previniendo además intoxicaciones o 

afecciones personales.  

Aplica al control de productos químicos 

utilizados en planta.  

Gerente 

general  

PTP ð 008 

Control de contaminación 

cruzada.  
Evitar la contaminación de los productos 

en proceso y terminados por exposición o 

contacto con superficies, materiales o 

ingredientes que ingresan a la planta, o 

productos contaminados.  

Aplica a materias primas, productos en 

proceso, productos terminados, 

reprocesos, material de empaque, 

maquinas, equipos y superficies de 

contacto directo de la planta de 

producción.  

Gerente 

general  

PTP ð 009 

Procedimiento de recepción 

leche cruda.  
Establecer las directrices para la recepción 

de leche cruda.  

Aplica a Laboratorista, recepcionistas y 

proveedores de la empresa lácteos 

òDON FERCHOó. 

Gerente 

general  

PTP ð 010 
Procedimiento de calificación de 

proveedores.  

Contar con proveedores calificados cuyos 

productos aseguren la inocuidad de 

Aplica a los proveedores que 

suministren materia prima, Insumos y 

Geren te 

general  
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producto final además de ser de buena 

calidad.  

transporte que afecten a la inocuidad 

y calidad del producto.  

PTP ð 011 

Procedimiento de elaboración de 

queso mozarella.  
Establecer las directrices para la 

elaboración de queso mozarela.  

Aplica a todo el personal productivo y 

administrativo de la empresa lácteos 

òDON FERCHOó. 

Gerente 

general  

PTP ð 012 

Trazabilidad.  Hay que asegurar  que la empresa cuente 

con un sistema de trazabilidad de doble 

vía que permita fácil y rápidamente:  

¶ Rastrear cualquier lote producido, 

en inventario o vendido.  

Reunir toda la información acerca del 

proceso y de los materi ales utilizados para 

producir un lote particular.  

Aplica a los proveedores directos de 

ingredientes y leche cruda, los procesos 

de producción, transporte, 

almacenamiento y distribución a los 

clientes del primer nivel.  

Gerente 

general  

PTP ð 013 

Manejo de productos no 

conformes.  

Establecer un programa para 

identificación y disposición de materias 

primas, insumos, materiales de empaque, 

producto en producción y terminados no 

conformes a especificaciones.  

Aplica a materias primas, productos en 

proce so, productos terminados; así 

como a los insumos y materiales de 

empaque que puedan influir en la 

calidad e inocuidad del producto.  

Gerente 

general  

PTP ð 014 

Manejo de devoluciones.  
Devolver al proveedor la materia prima, 

insumos, suministros y equipos que no 

cumplan con las características de 

inocuidad, calidad, y uso.  

Materia prima, insumos, suministros y 

demás productos que no cumplan con 

características de inocuidad, calidad y 

especificaciones para lo cual está 

destinado.  

Gerente 

general  

PCL ð 007 

Procedimiento de limpieza y 

desinfección del vehículo de 

transporte.  

Garantizar una adecuada limpieza y 

desinfección del vehículo de transporte, 

para evitar la contaminación cruzada.  

El presente procedimiento es aplicable 

a los vehículos  que transportan 

producto terminado.  

Gerente 

general  

PTP- 015 

Calidad de agua y vapor.  Garantizar que el agua y vapor utilizados 

en los procesos de producción de la planta 

cumpla con los requisitos establecidos 

para el consumo humano.  

Aplica a toda el agua utilizada en la 

planta para los diferentes procesos de 

producción.  

Gerente 

general  

PTP ð 016 

Control de plagas.  Garantizar el control de plagas mediante 

medidas preventivas con el objetivo de 

prevenir y erradicar la presencia de 

roedores e insectos e n la instalación.  

Aplicado para el control de roedores, 

insectos voladores y rastreros 

(cucarachas) en plantas y almacenes 

comerciales.  

Gerente 

general  
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Capítulo 3. Perfil HACCP del producto terminado  (Queso mozarella)  

Información general del producto  

En la tabla 31 se muestra la información general del producto.  

Tabla 31. Información general del producto.  

Descripción 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 láctico con una 

textura viscosa y elástica además de ser uno de los 

quesos suaves y muy cremosos.  

Uso intencionado y consumidor / cliente:  Este producto está dirigido para todo tipo de 

persona a quienes no afecte su salud, además de 

restaurantes, pizzerías y centros de comida rápida.  

Método de almacenaje y distribución:  El método de almacenaje se realiza por 

refrigeración en un cuarto frio que alcanza 

temperat uras bojo los 4 °C, Además cuando el 

producto se trasporta se lo realiza en canastillas 

plásticas con capacidad 18 quesos.  

Se presenta en fundas de nylon de polietileno 

adhesivo óptimas para empacar al vacío que van 

desde los 250 g hasta los 2.5 Kg.  

Información sobre la vida de anaquel:  El producto tiene una vida útil de 45 días, siendo las 

condiciones de conservación y almacenamiento 

las adecuadas.  

Código de trazabilidad:  El producto terminado se dispensa tanto en la 

empresa como en otras provincias por lo cual se 

maneja la producción por lotes, el cual abarca la 

producción de un día. 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 solución a las personas afectada s.  

Información técnica del producto  

En la tabla 32 se muestra la información técnica del producto.  

Tabla 32. Información técnica del producto.  

Conservante(s):  El producto no cuenta con conservantes.  

Requerimientos de empaquetado:  

El empaquetado se lo realiza en fundas de nylon de 

polietileno adhesivo el cual soporta presiones para 

empaquetar al vacío.   

Extracto seco lácteo  
El producto cuenta con un extracto seco del 54.45 

%. 

Grasa láctea en el extracto seco  El extracto seco de la grasa láctea es de 50.21 %.  

Humedad  El producto cuenta con una humedad del 45.55 %.  

Proteína  El producto cuenta 20.63 % de proteínas.  

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.  

Calorías  
Las calorías presentes en el producto son de 340.26 

kcal/100 g.  

Información sobre la inocuidad del producto  
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En la tabla 33 se muestra la información sobre la inocuidad del producto.  

Tabla 33. Información sobre la inocuidad del producto.  

Mal uso por parte del cliente:  Romper la cadena de frio del producto, además que 

el consumo después de abrir el empaque debe ser 

inmediato y finalmente respetar las fechas límites de 

consumo del producto esto co n el fin de asegurar la 

cálida e inocuidad del producto.  

Peligros inherentes al producto/ proceso:  Un mal empaquetado al vacío puede generar la 

descomposición o contaminación del producto.  

Medidas de control correspondientes:  En la empresa se cumple con los prerrequisitos de 

limpieza y saneamiento y lleva al día los registros de 

cada proceso.  

Capítulo 4. Diagrama de flujo  

A continuación,  en la figura 15  se explica los principales pasos para la elaboración de 

queso mozarela que se expusieron en la figura 15:  
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Figura 15. Diagrama de flujo.  

Fuente:  (Pérez Paredes, 2021)  

1) Recepción 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 análisis 

(Densidad, Temperatura, acidez, antibiótico, grasa, solidos no grasos, contenido de 
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agua, pu nto de congelaci·n y prote²nas) en el òLaboratorio de control de calidadó 

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) Acidificación  

La acidificación se realiza con ácido cítrico 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 ácido cítrico y el cuajo se deja reposar de 30 a 40 minutos 

hasta la coagulación de la caseína 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 coágulos 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 más pequeños en la 

hiladora de pizza que ayuden en su cocción .  

9) Cocción  

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

se adiciona la sal y requesón 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 tamaños, dependiendo de la porción 

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

11) Reposo  

Se deja el producto terminado en reposo con  una refrigeración 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 vacío 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) Distribución  

La distribución se realiza con las condiciones de refrigeración necesar ias para este 

tipo de productos.  

Capítulo 5. Análisis de peligros  

El capítulo VI de análisis de peligro se rigió con el sistema propuesto por la guía del 

manual HACCP de la AIB.  

Esta norma establece:  

¶ Probabilidad: Frecuencia de ocurrencia.  

¶ Severidad: Gravedad de la enfermedad o cualquier tipo de lesi ón 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.  

S
E

V
E

R
ID

A
D PROBABILIDAD 

 Frecuente A  Probable B  Puede ocurrir C  Remota D  

Alta 1  SI SI SI NO 

Media 2  SI SI SI NO 

Baja 3  SI NO NO NO 

Insignificante 4  NO NO NO NO 

Peligros significativos: A 1, A 2, A 3, B 1, B 2 Y C 1. 

La evaluación de criterios se realizó principalmente a los problemas de inocuidad 

presentados en la elaboración de queso mozarella.  

El análisis de peligros posibles presentados en la tabla 35 ya sea físicos, químicos o 

biológicos que se prese ntan en la cadena de producción el cual puede ser 

controlado por los registros los cuales se detallan en los prerrequisitos existentes en la 

empresa.  
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Tabla 35. Análisis de peligros.  

Etapas del proceso  Peligros potenciales  

Evaluación de riesgos  ¿Es un peligro 

significativo?  

(sí / no)  

Peligro controlado en  

Probabilidad  Severidad  
Programas de 

prerrequisito  
Pasos del proceso  

Recepción y 

almacenamiento de 

materia prima  

B. Presencia de antibióticos 

en la leche.  
C 3 NO PTP ð 009  

Q. Presencia de 

adulterantes en la leche.  
C 3 NO PTP ð 009  

Presencia  de 

contaminantes físicos en la 

materia prima.  
C 3 NO 

  

¶ PTP ð 009 

¶ PCL ð 005 

 

 

Coagulación  

B. Acidez alta por un mal 

enfriamiento de la materia 

prima.  

C 3 NO PTP ð 011  

Q. Concentración 

inadecuadas de cuajo.  
C 3 NO PTP ð 011  

F. Sobre acumulación de 

vapor.  

¶ Presencia de cualquier 

contaminante en la 

coagulación de la 

leche.  

A 3 SI 
¶ PTP - 015 

¶ PTP ð 011 

Garantizar que el 

vapor utilizado en 

los procesos de 

producción de la 

planta cumpla con 

los requisitos 

establecidos.  

Acidificación  

B. Acidez alta por un mal 

enfriamiento de la materia 

prima.  

C 3 NO PTP ð 011  

Q. Un mal manejo del 

ácido cítrico para la 

acidificación de la leche.  

C 4 NO PTP ð 011  

¶ F. Generación de 

coágulos de leche 

cortada por una mala 

acidificación de la 

leche.  

¶ F. Residuos de algún 

tipo de contaminante 

en los materiales que 

A 3 SI 

¶ PTP ð 011 

¶ PTP ð 015 

¶ PCL ð 005 

Garantizar que el 

vapor utilizado en 

los procesos de 

producción de la 

planta cumpla con 

los requisitos 

establecidos.  
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se utiliza en la 

acidificación.  

¶ F. Contaminación 

cruzada con el vapor.  

Reposo  

B. Demasiado reposo en 

suero puede generar una 

mayor acidez  

D 4 NO PTP ð 011  

¶ F. Contaminación 

cruzada con el vapor.  

¶ Presencia de suciedad 

en los materiales de 

reposo.  

A 3 SI 
¶ PTP - 015 

¶ PCL ð 005 

Garantizar que el 

vapor utilizado en 

los procesos de 

producción de la 

planta cumpla con 

los requisitos 

establecidos.  

Desuerado  

Q. Presencia de 

desinfectantes en los 

materiales utilizados para el 

desuerado.  

D 4 NO PCL ð 005  

¶ F. Contaminación 

cruzada por el vapor.  

¶ Presencia de suciedad 

en los materiales de 

desuerado.  

A 3 SI 
¶ PTP - 015 

¶ PCL ð 005 

Garantizar que el 

vapor utilizado en 

los procesos de 

producción de la 

planta cumpla con 

los requisitos 

establecidos.  

Corte  

Q. Presencia de 

desinfectantes en los 

materiales utilizados para el 

corte.  

D 4 NO PCL ð 005  

¶ F. Contaminación 

cruzada por el vapor.  

¶ Presencia de suciedad 

en los materiales de 

corte.  

A 3 SI 
¶ PTP - 015 

¶ PCL ð 005 

Garantizar que el 

vapor utilizado en 

los procesos de 

producción de la 

planta cumpla con 

los requisitos 

establecidos.  

Cocción  
¶ Q. Mal manejo del uso 

de sal y citrato.  
C 3 NO 

¶ PTP - 011 

¶ PCL - 005 
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¶ Presencia de 

desinfectantes en los 

materiales utilizados 

para la cocción.  

F. Contaminación cruzada 

por el vapor.  

¶ Presencia de suciedad 

en los materiales de 

cocción.  

D 4 NO 
¶ PTP - 015 

¶ PCL ð 005 
 

Moldeo  

Q. Presencia de 

desinfectantes en los 

materiales utilizados para el 

moldeo.  

D 4 NO PCL ð 005  

F. Contaminación cruzada 

por el vapor.  

¶ Presencia de suciedad 

en los materiales de 

moldeo.  

A 3 SI 
¶ PTP - 015 

¶ PCL ð 005 

Garantizar que el 

vapor utilizado en 

los procesos de 

producción de la 

planta cumpla con 

los requisitos 

establecidos.  

Reposo  

Q. Presencia de 

desinfectantes en los 

materiales utilizados para el 

reposo.  

D 4 NO PCL ð 005  

F. Presencia de suciedad 

en los materiales de reposo.  
C 3 NO 

PCL - 005 

PCL ð 005 
 

Empaquetado  

Q. Presencia de 

desinfectantes en los 

materiales utilizados para el 

empaquetado.  

D 4 NO PCL ð 005  

F. Presencia de suciedad 

en los materiales de 

empaquetado.  

C 

 
3 NO PCL ð 005  

Almacenado  

Q. Presencia de 

desinfectantes en las áreas 

de almacenado.  

D 4 NO PCL ð 003  

F. Presencia de suciedad 

en los materiales de 

almacenado.  

C 3 NO PCL ð 005  
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Distribución  

Q. Depreciación de la 

calidad por la falta de 

temperatura requerida.  

D 4 NO PTR ð 009  

F. Presencia de suciedad 

en el vehículo de trasporte.  
C 3 NO PCL -007  

 

Con base en la evaluación de análisis de peligro se establece 1 peligro significativo de origen físico, mismo que se presenta en la 

coagulación, acidificación, cortado, desuerado y moldeado esto principalmente por el vapor que se genera en el área de 

producción , ya que esta área no cuenta con un buen sistema de ventilación.  
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Capítulo 6. Identificación de Puntos Críticos de Control (PCC)  

En la figura 16 se puede observar e l árbol de decisiones , que  es una herramienta para 

la identificación de puntos críticos de control, las preguntas permiten conoce r si los 

peligros se consideran o no un (PCC).  

 

Figura 16. El árbol de decisiones.  

Fuente:  (Pozo, 2022)
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En la tabla 36 se puede observar la identificación de Puntos Críticos de Control (PCC).  

Tabla 36. Identificación de Puntos Críticos de Control (PCC).  

Peligro significativo  
Pasos del proceso de 

control/eliminación  

Peligros significativos y su 

fuente  

De acuerdo con el árbol de decisiones, 

¿Es un PCC? (SI/NO) 

Justificar  

De ser SI, 

asignar un 

número  

Acumulación de vapor en el 

área de procesamiento, 

generación de 

contaminación cruzada en 

la coagulación de la leche.  

¶ Evitar el inicio de cualquier 

operación cuando hay sobre 

acumulación de vapor en el 

área de producción.  

¶ Después de ser utilizados lavar 

y desinfectar marmitas con 

las instrucciones detalladas 

en el PCL - 005. 

¶ No dejar reposar la leche en 

marmitas, si es posible iniciar 

el proceso evitando 

contaminación con vapor.  

Se ha identificado 

presencia de Coliformes 

totales  y Escherichia coli  

en el sistema de tuberías 

de vapor generando 

posible contaminación en 

los procesos generados en 

el área de producción.  

No debido a los procesos de 

coagulación in ician lo más rápido 

posible evitando el contacto con el 

vapor, además de que si existe la sobre 

acumulación de vapor no se da el inicio 

del proceso de producción.  

NO 

Acumulación de vapor en el 

área de procesamiento, 

generación de 

contaminación cruzada en 

la acidificación de la leche.  

¶ Evitar el inicio de cualquier 

operación cuando hay sobre 

acumulación de vapor en el 

área de producción.  

Se ha identificado 

presencia de Coliformes 

totales  y Escherichia coli  

en el sistema de tuberías 

de vapor generando 

posible contaminación en 

los procesos generados en 

el área de producción.  

No debido a que si hay acumulación de 

vapor no se inicia con ningún proceso 

de coagulación ni de acidificación , ya 

que esto procesos se dan 

simultáneamente.  

NO 

Acumulación de vapor en el 

área de procesamiento, 

generación de 

contaminación cruzada en 

el reposo de la cuajada.  

¶ Evitar el inicio de cualquier 

operación cuando hay sobre 

acumulación de vapor en el 

área de producción.  

Se ha identif icado 

presencia de Coliformes 

totales  y Escherichia coli  

en el sistema de tuberías 

de vapor generando 

posible contaminación en 

los procesos generados en 

el área de producción.  

No debido a que este reposo de la 

cuajada no ocupa mucho tiempo en el 

proceso de  producción.  

NO 

Acumulación de vapor en el 

área de procesamiento, 

generación de 

¶ Evitar el inicio de cualquier 

operación cuando hay sobre 

Se ha identificado 

presencia de Coliformes 

totales  y Escherichia coli  

Si debido a que la cuajada está más en 

contacto con el vapor , ya que este es 

uno de los procesos que ocupa mayor 

PCC ð 1 
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contaminación cruzada en 

el proceso de desuerado.  

acumulación de vapor en el 

área de producción.  

¶ Lavado de mesa de 

desuerado después de ser 

utilizados con las instrucciones 

detalladas en el PCL - 005. 

¶ Informar al jefe de 

producción de posible 

contaminación con la 

cuajada para generar 

posibles soluciones.  

en el sistema de tuberías 

de vapor generando 

posible contaminación en 

los procesos generados en 

el área de producción.  

tiempo siendo vulne rable la materia 

prima.   

Acumulación de vapor en el 

área de procesamiento, 

generación de 

contaminación cruzada en 

el cortado de la cuajada.  

¶ Evitar el inicio de cualquier 

operación cuando hay sobre 

acumulación de vapor en el 

área de producción.  

¶ Lavado y desinfección de 

todos los utensilios utilizados 

en este proceso después de 

ser utilizados con las 

instrucciones detalladas en el 

PCL - 005. 

Se ha identificado 

presencia de Coliformes 

totales  y Escherichia coli  

en el sistema de tuberías 

de vapor generando 

posible contaminación en 

los procesos generados en 

el área de producción.  

No debido a que el cortado de la 

cuajada no ocupa mucho tiempo del 

proceso de producción , ya que el 

contacto con el vapor es casi nulo.  

 

Acumulación de vapor en el 

área de procesamiento, 

generación de 

contaminación cruzada en 

el moldeado del queso 

mozare lla.  

¶ Evitar el inicio de cualquier 

operación cuando hay sobre 

acumulación de vapor en el 

área de producción.  

¶ Lavado y desinfección de 

mol des y mesa de moldeo 

después de ser utilizadas con 

las instrucciones detalladas 

en el PCL - 005. 

Se ha identificado 

presencia de Coliformes 

totales  y Escherichia coli  

en el sistema de tuberías 

de vapor generando 

posible contaminación en 

los procesos genera dos en 

el área de producción.  

No debido a que el moldeado de 

queso se realiza periodos cortos de 

tiempo asegurándose que la materia 

prima no entre en contacto con el 

vapor.  

NO 
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Capítulo 7. Plan maestro HACCP  

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

Tabla 37. Plan maestro HACCP.  

PCC Peligro Significativo  Límites Críticos Monitoreo  Acción(es) 

Correctiva(s)  

Verificación  Registros 

PCC - 

1 

Contaminación cruzada 

con vapor.  

Presencia de coliformes 

totales y Escherichia coli 

en las cisternas de vapor.  

¶ Presencia de 

coliformes 

totales mínimo 

< 100 UFC/ cm  

¶ Presencia de 

Escherichia coli 

al ser un 

microorganism

o patógeno no 

se debe 

presentar en 

productos 

alimenticios.  

 ¿Que?  

Ausencia de coliformes 

totales y Escheri chia coli.  

¶ Mejorar el sistema 

de ventilación del 

área de 

producción 

evitando la 

acumulación de 

vapor.  

¶ Realizar un 

mantenimiento al 

sistema de 

tuberías de vapor 

para evitar la 

presencia de 

microorganismos.  

¶ Aplicar los 

procesos de 

lavado y 

desinfección.  

Análisis 

microbiológico de 

producto final y 

superficies de 

equipos o utensilios 

que puede afectar 

el vapor  

¶ Informe de 

análisis 

microbiológi

cos.  

¶ Registro PCR 

ð 006 Y PCR ð 

003. 

¶ Procedimien

to de control 

de agua y 

vapor PTP - 

015 

¿Cómo?  

Mediante el análisis 

microbiológico de 

superficies en contacto con 

el alimento y las superficies 

que no estén en contacto 

con el alimento.  

¿Cuándo?  

Cuando exista incidencias 

de contaminación con 

micr oorganismos 

patógenos.  

¿Quién?  

El jefe de producción y el 

encargado de asegurar la 

calidad e inocuidad del 

producto.  
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4.1.8. Capacitaciones  

PROCEDIMIENTO DE CAPACITACIÓN 

1.- INTRODUCCIÓN 

La capacitación y formación continua crea conciencia de la necesidad de cambios 

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

para el desarrollo de la organización, además de contribuir con la identificación de 

oportunidades para la empresa.  

Se consideran los siguientes aspecto s para la formación del personal:  

¶ Higiene del personal  

¶ Limpieza y desinfección  

¶ Productos de aseo y desinfección  

¶ Identificación, preparación de soluciones desinfectantes  

¶ Buenas prácticas de manufactura, procedimientos y registros  

¶ Enfermedades trasmitidas por los alimentos  

2.- PROCEDIMIENTO 

¶ Toda persona, operario y técnico, luego de la selección respectiva, que 

ingrese a trabajar en Lácteos DON FERCHO recibirá la formación mediante 

capacitaciones de los temas mencionados anteriormente.  

¶ Antes de ingresar al trabajo, el personal técnico dará las respectivas 

indicaciones referentes a Manipulación e higiene correcta de Alimentos 

implementadas en la planta de procesamiento.  

¶ Todo el personal que asista a los cursos de capacitación dictados de forma 

pre sencial o virtual deberá llenar un registro donde se especifique el tema, los 

puntos tratados. Todos estos registros deben ser archivados en una carpeta 

que menciona "Capacitación del Personal".  

¶ El personal que recibió la capacitación será evaluado en form a escrita, oral o 

en la práctica y deberá obtener una nota mínima de 7/10.  

¶ Aquella persona que no haya alcanzado la puntuación mínima deberá tomar 

nuevamente la capacitación en horario coordinado con el capacitador.  

3.- FRECUENCIA: 

Las capacitaciones se re alizarán de acuerdo al cronograma establecido.  
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4.- REGISTRO: 

Se evidenciará en el registro de asistencia a capacitaciones del personal.  

5.- VERIFICACIÓN: 

Se realizarán evaluaciones al personal capacitado, considerando evaluaciones 

escritas, orales y práct icas, además lo efectuará el representante  técnico.  
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CRONOGRAMA DE CAPACITACIÓN EMPRESA LÁCTEOS DON FERCHO 

En la tabla 38 se puede apreciar el cronograma de capacitación.  

Tabla 38. Cronograma de capacitación . 

N° Temas 

2023 

Enero Febrero  Marzo  Abril  Mayo  Junio  Julio  Agosto  Septiembre  Octubre  Noviembre  Diciembre  

1 Higiene del personal              

 Evaluación              

2 Limpieza y desinfección              

 Evaluación              

3 Productos de aseo y desinfección              

 Evaluación              

4 Identificación, preparación de soluciones 

desinfectantes  

            

 Evaluación              

5 Buenas prácticas de manufactura, 

procedimientos y registros  

            

 Evaluación              

6 Enfermedades trasmitidas por los alimentos              

 Evaluación     
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REGISTRO DE CAPACITACIONES DEL PERSONAL 
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HIGIENE DEL PERSONAL 
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EVALUACIÓN HIGIENE PERSONAL 

EMPRESA LÁCTEOS DON FERCHO 

EVALUACIÓN CURSO MANEJO DE PRODUCTOS QUÍMICOS PARA LA LIMPIEZA 

DESAFECCIÓN DE INSTALACIONES 

Objetivo:  Evaluar conocimientos generales sobre higiene personal.  

Nombre: _________________                                              Cédula:  ________________ 

A continuación, tiene usted una serie de preguntas relacionadas con el tema de la 

capacitación, elija la alternativa que considere correcta y enciérrelas con un círculo.  

1) Durante el uso de la dotación 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) Protección personal y evitar quemaduras.  

c) Todas las anteriores.  

3) La ropa de los manipuladores de alimentos debe de ser de color:  

a) Totalmente blanca.  

b) Del color que a mí 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 paños de limpieza no desinfectados.  

c) Pasarse los dedos por el cabello.  

d) Todas las anteriores.  



 

97 

 

5) Cuáles 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 hábitos 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 ningún tipo de limpieza en nuestras manos.  

10) Malos hábitos que se deben evitar son:  

a) Fumar, comer, beber, masticar chicle o escupir en áreas de  preparación . 

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

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

d) Todas las anteriores . 
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LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN 
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EVALUACIÓN LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN  

EMPRESA LÁCTEOS DON FERCHO 

EVALUACIÓN CURSO MANEJO DE PRODUCTOS QUÍMICOS PARA LA LIMPIEZA 

DESINFECCIÓN DE INSTALACIONES 

Objetivo: Evaluar conocimientos generales sobre manejo de productos químicos para 

la limpieza desafección de instalaciones.  

Nombre:  _________________                                                       Cédula:  ________________ 

1. Colocar verdadero o falso según corresponda  

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

eliminarse antes de comenzar. _______________  

¶ La desinfección es la remoción completa de la suciedad de los alimentos 

utilizando productos como detergentes químicos apropiados en las 

condiciones recomendadas. _____________  

¶ La desinfe cción trata de manera adecuada las superficies limpias mediante 

un proceso efectivo para eliminar células vegetativas de patógenos y para 

reducir de manera sustancial el número de otros microorganismos no 

deseados. ______________ 

¶ El control de desinfección  es un componente obligatorio de los controles 

preventivos para los alimentos de consumo humano. _____________  

¶ Para evitar contaminación, se recomienda la no implementación de 

estrategias, como el uso de códigos de color, donde cada color identifica la 

imp ortancia de limpieza y desinfección de cada área. _____________  

2. Responda según corresponda  

¶ ¿Qué clases de suciedad podemos encontrar en una planta de elaboración de 

alimentos?  

__________________________ 

__________________________ 

__________________________ 

¶ ¿Cuál es mi suciedad objetiva, coloque Limpieza o desinfección según 

corresponda?  

Suciedad es visible. _____________ 
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Suciedad es Invisible (microorganismos). ______________  

¶ ¿Cómo Ud. realzaría la limpieza y desinfección de su área de trabajo?  

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

___________________________________________________________________________ 
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PRODUCTOS DE ASEO Y DESINFECCIÓN 
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EVALUACIÓN PRODUCTOS DE ASEO Y DESINFECCIÓN  

EMPRESA LÁCTEOS DON FERCHO 

EVALUACIÓN CURSO PRODUCTOS DE ASEO Y DESINFECCIÓN 

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

desinfección.  

Nombre:  _________________                                   Cédula:  ________________ 

1. Una con una línea según corresponda  

 

¶ Limpieza de manos  

 

¶ Desinfectante con efecto bactericida  

 

¶ Desinfectante, blanqueador y 

bactericida  

 

¶ Detergente desengrasante de alta 

espuma  

 

¶ Desinfectante con efecto bactericida, 

viricida, fungicida y suave aroma  
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2. Encuentre los Utensilios de limpieza y desinfección  
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IDENTIFICACIÓN, PREPARACIÓN DE SOLUCIONES DESINFECTANTES 
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EVALUACIÓN IDENTIFICACIÓN, PREPARACIÓN DE SOLUCIONES DESINFECTANTES 

EMPRESA LÁCTEOS DON FERCHO 

EVALUACIÓN CURSO IDENTIFICACIÓN, PREPARACIÓN DE SOLUCIONES 

DESINFECTANTES 

Objetivo:  Evaluar conocimientos generales sobre la identificación, preparación de 

soluciones desinfectantes.  

Nombre:  _________________                                   Cédula: ________________ 

1. Complete el ejercicio para determinar la cantidad de cloro líquido que debe utilizar 

para preparar una disolución de 20 litros desinfectante a 200 ppm (partes por millón) 

si la pureza del insumo se encuentra en 12%.   

¶ Trasformación de porcentaje a ppm d el cloro líquido.  

Concentración= 12 %  

ὴὴά   

ρς Ὣ

 ρππ άὒ

                 άὫ

ρ Ὣ

ρπππ άὒ

ρ ὒ
ρςπ πππ

        

         
 

ρςπ πππ 
άὫ

ὒ
ρςπ πππ ͅͅͺͅͅͺͅ  

¶ Remplazar de litros a mililitros.  

ςπ ὒ
                  άὰ

ρ ὒ
ςπ πππ άὒ 

¶ Remplazar v alores en la fórmula de la concentración  

 Datos  

C 1= 120 000 ppm  

C 2= 200 ppm  

V 1=  

V 2= 20 000 ml  

ὠ ὅ ὠ ὅ 

ὠ
ὠ ὅ

ὅ
 

ὠ
ςπ πππ άὰ                    ὴὴά

ρςπ πππ ὴὴά
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ὠ σσȢσσ ͅͅͺͅͅ  ͅ

2. La evaluación se completará con la preparación física de la solución de cloro 

lÍquida previamente calculada.  
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BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA, PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS 
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EVALUACIÓN BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA, PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS 

EMPRESA LÁCTEOS DON FERCHO 

EVALUACIÓN CURSO BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA, PROCEDIMIENTOS Y 

REGISTROS 

Objetivo:  Evaluar conocimientos generales sobre buenas prácticas 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 daño al consumidor.  

d) Es un alimento contaminado porque contiene sustancias extrañas.  

 2. ¿Qué son las buenas prácticas de manufactura?  

a) Conjunto de  normas para la aplicación 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 hábitos.  

3. Mencione 4 cosas que haría usted para proteger el producto de contaminación.  

1.ééééééééééééééééééééééééééééééééé. 

2.ééééééééééééééééééééééééééééééééé. 

3.ééééééééééééééééééééééééééééééééé. 

4.ééééééééééééééééééééééééééééééééé. 

4. Describa como debe ser la vestimenta correcta de un manipulador  

a) Mandil, cofia, zapatillas blancas.  

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

c) Mandil, cofia, mascarilla, zapatillas blancas.  

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

dependiendo de su actividad.  

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________ 
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ENFERMEDADES TRASMITIDAS POR LOS ALIMENTOS 
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EVALUACIÓN ENFERMEDADES TRASMITIDAS POR LOS ALIMENTOS 

EMPRESA LÁCTEOS DON FERCHO 

EVALUACIÓN ENFERMEDADES TRASMITIDAS POR LOS ALIMENTOS 

Objetivo:  Evaluar conocimientos generales sobre las enfermedades trasmitidas por 

los alimentos.  

Nombre:  _________________                                   Cédula: ________________ 

Seleccione la repuesta correcta  

1. ¿Qué puede causar un alimento contaminado ? 

a) Causar  enfermar a todos los que lo consuman.  

b ) Puede ser considerado como medicina.  

c) Puede causar felicidad de quien lo consuma.  

d) Ninguna de las anteriores.  

2. ¿Por qué preparar los alimentos  sin la aplicación de BPM puede ser una causa  de 

aparición de enfermedades alimentarias?  

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

pueden proliferar microorganismos.  

b) No existe ningún problema si no se aplica BPM   

c) Los alimentos no pueden causar enfermedades.  

d) Todas las anteriores.  

3. Cuando un manipulador traslada gérmenes desde un área contaminada  

a otra limpia, contaminando esta última, se habla de:  

a) Contaminación cruzada.  

b) Contaminación no intencionada.  

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

d) Todas las anteriores.  

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

una intoxicación alimentaria:  

a) Verdadero.  

b) Falso.  

6. De las siguientes medidas señala aquellas que se consideran BÁSICAS para evitar 

la contaminación de los alimentos.  

a) Cocinarlos a la temperatura adecuada.  

b) Separar alimentos crudos de alimentos cocinados.  

c) Cortar los alimentos en pequeñas porciones.  

d) Lavar las manos y limpiar las superficies de trabajo.  

e) Enfriar rápida mente los alimentos preparados.  

f) Añadir especias y conservantes.  

g) Mantenerlos en atmósferas controladas.  

Complete según corresponda.  

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

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

__________________________________________________________________________________

______________________________________________________ 
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4.1.9. Análisis microbiológicos finales  

Para el análisis microbiológico final se tomó la misma metodología de los análisis 

microbiológicos iniciales,  se determinó los mismos microorganismos y  se redujeron  los 

puntos de muestreo , ya que en algunos casos no se presentó contaminación.  

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 producción. 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 útil.  

En la tabla 39 se puede observar los puntos de muestreo de análisis microbiológicos 

finales.  

Tabla 39. Puntos de muestreo de análisis microbiológicos finales  

Superficie  Tipo de superficie  Número de muestras  

Personal  

Palmas  1 

Mandiles  1 

Botas 7 

Equipos y utensilios  

Marmitas  1 

Hiladoras de pizza  1 

Tanques  1 

Mesón desuerado  1 

Mesones  1 

Paleta  1 

Cuchillos  1 

Empacadora al vacío  1 

Balanza  1 

Moldes  1 

Canastillas  1 

Instalaciones  

Pisos 3 

Paredes  3 

Estación de lavado manos  3 

4.1.9.1. Codificación de las muestras  

Para la codificación de muestras para el análisis microbiológico final se utilizó valores 

del 300 al 320 obteniéndose la codificación especificada en la tabla 40, esto se realizó 

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

Personal  
Codificació n 

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 codificación de equipos y materiales en el análisis microbiológico final se utilizó 

valores del 321 al 343 obteniéndose la codificación especificada en la tabla 41, esto 

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

Tabla 41. Codificaci ón material y equipos  

Material y equipos  Codificación  

Marmita 1500  321 

Hiladoras de pizza  326 

Tanque 2000 L  327 

Mesón desuerado  331 

Mesón área de producción  332 

Paleta  335 

Agitador  336 

Cuchillo blanco  337 

Moldes  339 

Canastillas  340 

Balanza  341 

Para la codificación de las instalaciones  en el análisis microbiológico final  se utilizó 

valores del 344 al 352 obteniéndose la codificación especificada en la tabla  42, esto 

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

Tabla 42. Codificación de las instalaciones  

Instalacio nes Codificación  

Pisos área de producción  344 

Pisos área de laminado  345 

Piso cuarto frio  346 

Paredes área de producción  347 

Paredes área de laminado  348 

Paredes cuarto frio  349 

Estación de lavado de manos área de producción  350 

Estación de lavado de manos vestidores  351 

Estación de lavado de manos laboratorio de calidad  352 

4.1.9.2. Resultado de análisis microbiológico final  

Para el análisis de las palmas se utilizó el método de enjuague donde el volumen del 

diluyente es de 250 ml, en la g uía técnica para el análisis microbiológico 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 contaminación en manos . 
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Tabla 43. Análisis de las palmas  

 Unidades Ufc / manos  

Microorganismos  
304 codificación de manos del 

personal  
Límite 

Aerobios mesófilos  8 Ò 20 

Coliformes totales  0 Ò 20 

Escherichia coli  0 0 

Listeria spp  0 0 

Salmonella  0 0 

Mohos  0 Ò 20 

Levaduras  0 Ò 20 

Para el análisis de delantales  se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007) 

recalca que se presenta los resultados en ufc / delantal . 

En la tabla 44 se muestr a que no existe contaminación en los  delantales . 

Tabla 44. Análisis de delantales  

Unidades Ufc / delantal  

Microorganismos  307 codificación de lantal  Límite 

Aerobios mesófilos  8 Ò 20 

Coliformes totales  0 Ò 20 

Escherichia coli  0 0  

Listeria spp  0 0 

Salmonella  0 0 

Mohos  0 Ò 20 

Levaduras  0 Ò 20 

Para el análisis de botas se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para el 

análisis microbiológico 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 contaminación  en botas del personal . 

Tabla 45. Análisis de botas  

 Unidades Ufc / bota  

Microorganismos  
Codificaciones de botas  

Límite Promedio  
314 315 316 317 318 319 320 

Aerobios mesófilos  7 8 7 8 7 8 8 Ò 20 8 

Coliformes totales  6 6 5 6 7 5 5 Ò 20 6 

Escherichia coli  0 0 0 0 0 0 0 0  0 

Listeria spp  0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 0 0 0 0 

Mohos  0 0 0 0 0 0 0 Ò 20 0 

Levaduras  0 0 0 0 0 0 0 Ò 20 0 

Para el análisis de marmitas e hiladoras se utilizó el método de hisopado, en la guía 

técnica para el análisis microbiológico 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 contaminación en las marmitas e hiladoras . 
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Tabla 46. Análisis de marmitas e hiladoras  

Unidades  Ufc / marmita   Ufc / hiladora   

Microorganismos  
321 codificación 

de marmita  

326 codificación 

de hiladora  
Límite Promedio  

Aerobios mesófilos  8 8 Ò 50 8 

Coliformes totales  0 0 Ò 100 0 

Escherichia coli  0 0 0  0 

Listeria spp  0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 

Mohos  0 0 Ò 50 0 

Levaduras  0 0 Ò 50 0 

Para el análisis de tanques se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007) 

recalca que se presenta los resultados en ufc / tanque.  

En la tabla 47 se muestra que no existe contaminación en tanques . 

Tabla 47. Análisis de tanques  

Unidades Ufc / tanque  

Microorganismos  
327 codificación de 

tanques  
Límite Promedio  

Aerobios mesófilos  0 Ò 20 0 

Coliformes totales  0  Ò 20 0 

Escherichia coli  0  0 0 

Listeria spp  0  0 0 

Salmonella  0  0 0 

Mohos  0  Ò 20 O 

Levaduras  8  Ò 20 8 

Para el análisis de mesones se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007) 

recalca que se presenta los resultados en ufc / mesones.  

En la tabla 48 se muestra que no existe contaminación  en los mesones . 

Tabla 48. Análisis de mesones  

Unidades Ufc / mesón  

Microorganismos  331 codificación de mesones  Límite 

Aerobios mesófilos  0  Ò 20 

Coliformes totales  0  Ò 20 

Escherichia coli  0  0  

Listeria spp  0  0 

Salmonella  0  0 

Mohos  0  Ò 20 

Levaduras  0  Ò 20 

Para el análisis de materiales se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación en materiales .  
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Tabla 49. Análisis de materiales  

Unidades  
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Microorganismos  
Codificación utensilios  

Límite Promedio  
335 336 337 339 340 

Aerobios mesófilos  0 0 0 0 0 Ò 20 0 

Coliformes totales  7 7 0 0 0 Ò 20 3 

Escherichia coli  0 0 0 0 0 0  0 

Listeria spp  0 0 0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 0 0 

Mohos  7 7 8 7 7 Ò 20 7 

Levaduras  6 6 7 6 6 Ò 20 6 

Para el análisis de equipos se utilizó el método de hisopado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación en materiales .  

Tabla 50. Análisis de equipos  

Unidades  
Ufc / 

balanza  

Ufc/ empacadora al 

vacío  

 

 

Microorganismos  
Codificación de equipos  

Límite Promedio  
341 342 343 

Aerobios mesófilos  0 0 0 Ò 20 0 

Coliformes totales  0 0 0 Ò 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 Ò 20 8 

Levaduras  0 8 7 Ò 20 5 

Para el análisis de pisos se utilizó el método de esponjado, en la guía técnica para el 

análisis microbiológico de superficies en contacto con alimentos y bebidas (2007) 

recalca que se presenta los resultados en ufc / m 2. 

En la tabla 51 se muestra que no existe contaminación en el piso. 

Tabla 51. Análisis de pisos  

Unidades Ufc / m2 

Microorganismos  
Codificación de pisos  

Límite Promedio  
344 345 346 

Aerobios mesófilos  8 7 8 Ò 50 8 

Coliformes totales  0 0 0 Ò 100 0 

Escherichia coli  0 0 0 0  0 

Listeria spp  0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 

Mohos  6 6 5 Ò 50 6 

Levaduras  6 5 6 Ò 50 6 

Para el análisis de paredes se utilizó el método de esponjado, en la guía técnica para 

el análisis microbiológico 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 contaminación en parede s. 

Tabla 52. Análisis de paredes  

Unidades Ufc / m 2 

Microorganismos  
Codificación de paredes  

Límite Promedio  
347 348  349 

Aerobios mesófilos  4 5 4 Ò 50 4 

Coliformes totales  0 0 0 Ò 100 0 

Escherichia coli  0 0 0 0  0 

 Listeria spp  0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 

Mohos  6 7 6 Ò 50 6 

Levaduras  8 9 8 Ò 50 8 

Para el análisis de estación de lavado de manos  se utilizó el método de esponjado, 

en la guía técnica para el análisis microbiológico de superficies en contacto con 

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

de lavado de manos . 

En la tabla 53 se muestra que no e xiste contaminación en  la estación de lavado de 

manos . 

Tabla 53. Análisis de estación de lavado de manos  

Unidades Ufc / estación de lavado de manos  

Microorganismos  

Codificación de estación de lavado de 

manos  Límite Promedio  

350 351 352 

Aerobios mesófilos  0 0 7 Ò 50 3 

Coliformes totales  0 0 0 Ò 100 0 

Escherichia coli  0 0 0 0  0 

Listeria spp  0 0 0 0 0 

Salmonella  0 0 0 0 0 

Mohos  7 0 7 Ò 50 5 

Levaduras  8 7 7 Ò 50 8 

4.1.10. Desarrollo de un diagnóstico de la situación final de la empresa  

Con resultados del check list del ARCSA 067 ð 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 con el 9 % 

de los ítems establecidos en el listado de comprobación.  
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Figura 17. Cumplimiento BPM  

4.1.10.1. Resumen de cumplimiento e incumplimiento  

La interpretación de datos por capítulos de del check list ARCSA 067 ð 2015 del 

diagn·stico final de la empresa l§cteos òDON FERCHOó. 

En la Figura 1 8 se puede observar que en tres capítulos se logró un cumplimiento del 

100 % y en los demás se redujo considerablemente el incumplimiento presentado en 

la empresa. Est as reducciones se dieron, ya que se realizaron cambios en la 

estructura, se implementó un manual de (BPM), además de aplicar un plan de 

acciones correctivas que se ve reflejado en los resultados obtenidos.  

 

Figura 18. Resumen de cumplimiento e incumplimiento  
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4.2. DISCUSIÓN  

4.2.1. Análisis microbiológicos  

4.2.1.1. Análisis microbiológicos de calzado  

En la tabla 55 se puede observar la comparación microbiología inicial y final del 

calzado.  

Tabla 55. Comparación microbiología inicial y final . 

Microorganismos  
Unidades Ufc / bota  

Inicial  Final 

Aerobios mesófilos  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 reducción en Escherichia  coli, mohos y levaduras esto 

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

además de ubicar estaciones de lavado y desinfectado de calzado.  

 

Figura 19. Comparación microbiología inicial y final.  

4.2.1.2. Análisis microbiológicos de pisos  

En la tabla 56 se puede observar la comparación microbiología inicial y final de pisos.  
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Tabla 56. Análisis microbiológico s de pisos . 

Microorganismos  
Unidades Ufc / m2  

Inicial  Final 

Aerobios mesófilos  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 reducción de la carga microbiana esto debido a la 

aplicación de uso de nuevos desinfectantes como son DESI ð CLEAN que están 

constituidos de amonio cuaternario quinta generación y el uso de bactericidas que 

reducen la contaminación . 

 

Figura 20. Análisis microbiológicos de pisos . 

4.2.1.2. Análisis microbiológicos de paredes  

En la tabla 57 se puede observar la comparación microbiología inicial y final de 

paredes.  

Tabla 57. Análisis microbiológicos de paredes.  

Microorganismos  
Unidades Ufc / m2  

Inicial  Final 

Aerobios mesófilos  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 reducción de la carga microbiana en las paredes esto 

debido a que el personal no acostumbraba a limpiar estas zonas, por lo que se 

destinó un día general de limpieza con el fin de reducir la contaminación.  

 

Figura 21. Análisis microbiológicos de paredes.  

4.2.1.3. Análisis microbiológicos de las estaciones de lavado de manos  

En la tabla 58 se puede observar la comparación microbiología inicial y final de las 

estaciones de lavado de manos.  

Tabla 58. Análisis microbiológicos de las estaciones de lavado de manos . 

Microorganismos  
Unidades Ufc / m2  

Inicial  Final 

Aerobios mesófilos  3 3 

Coliformes totales  0 0 

Escherichia coli  5 0 

Listeria spp  0 0 

Salmonella  0 0 

Mohos  6 5 

Levaduras  8 8 

En la figura 22  se muestra una reducción de la carga microbiana con la aplicación 

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

reducir la contaminación.  
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Figura 22. Análisis microbiológicos de  las estaciones . 

4.2.2. Cumplimiento e incumplimiento de (BPM)  

En la tabla 59 se puede observar los resultados del diagnóstico inicial y final realizados 

en la empresa lácteos  "DON FERCHO". 

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

Cumplimiento e incumplimiento de (BPM) 

¿LA PLANTA LO TIENE? 

Diagnóstico inicial  Diagnóstico 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 producción  13 7 16 4 

Envasado, etiquetado y empaquetado  9 2 10 1 

Almacenamiento, distribución, transporte 

y comercialización  

16 0 16 0 

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 lácteos "DON FERCHO", el capítulo con más cambios fue el de las 

instalaciones debido a que se realizaron cambios mejorando las áreas de control de 

calidad, área de producción y áre a de laminado y empacado del queso  mozzarella . 
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