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RESUMEN

Las buenas practicas de manufactura son principios que se aplican a todos los
procesos de manipulacion de alimentos procesados y son una herramienta
fundamental para elaborar alimentos saludables y seguros para el consumidor

final.

El presente trabajo se realizo con el propdsito de contribuir a mejorar la calidad e
inocuidad de los productos lacteos que se elaboran en la empresa de lacteos
VERITO; con el objetivo de desarrollar un manual de buenas practicas de
manufactura. Para consolidar el desarrollo del manual; previamente se evaluo la
situacion actual en la que se encuentra la empresa con la ayuda de una lista de
verificacion basada en los requerimientos del reglamento de buenas précticas de
manufactura para alimentos procesados N° 3253 emitido por el tribunal
constitucional en el afio 2002. Mediante el cual se evaluaron los siguientes
aspectos: instalaciones, equipos y utensilios, personal, materias primas e insumos,
operaciones de produccion, envasado, etiqguetado y empaguetado,
almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion, aseguramiento y

control de calidad.

Después de evaluar la situacion actual se obtuvo como resultado: que el 32,88%
cumple con lo estipulado en el registro oficial, un 63,08% no cumple y
finalmente un 4,02% no se aplica en la empresa, tomando en cuenta estos

porcentajes se procedié a elaborar el manual de BPM.

Para complementar las acciones previstas por el manual se establecié una
documentacion mediante los procedimientos operativos estandarizados (POE) y
los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES). El
presupuesto para la implementacion de las BPM esta estimado en $11967,648

para su ejecucion.
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ABSTRACT

Good Manufacturing Practices are principles that apply to all processes handling
of processed foods and are a key means of developing healthy and safe food for

the consumer tool.

This study was conducted with the aim of contributing to improving the quality
and safety of dairy products made in the company of dairy VERITO; with the aim
of developing a Manual of Good Manufacturing Practices. To consolidate the
development of the manual; previously the current situation in which there is the
small business with the help of a checklist based on the requirements of the Rules
of Good Manufacturing Practices for processed foods No. 3253 issued by the
Constitutional Court in 2002. By assessed the facilities, equipment and utensils,
personal, raw materials and inputs, production operations, packaging, labeling and
packaging, storage, distribution, transportation and marketing and quality

assurance and control: which the following aspects were evaluated.

After evaluating the current situation was obtained as a result: the 32.88% that
meets the provisions of the official record, a 63.08% that does not comply and
finally 4.02% which does not apply in microenterprises, considering these

percentages proceeded to develop a proposal for the implementation of BPM.

To complement the actions provided for manual documentation was established
by Standard Operating Procedures (POE) and Sanitation Standard Operating
Procedures (POES). The budget for the implementation of BPM is estimated at
$11967,648 for execution.

XVii



INTRODUCCION

Las exigencias de los mercados y la toma de conciencia de sus derechos por parte
de los consumidores, han obligado a las micro, pequefias y grandes industrias
dedicadas a la elaboracion de alimentos a enfrentar escenarios cada dia méas
competitivos. Al mismo tiempo los gobiernos a través de sus servicios reguladores
plantean nuevas normativas orientadas a disminuir la frecuencia de aparicion de
enfermedades trasmitidas por alimentos (ETAS) y en consecuencia rebajar los

recursos que se invierten en la atencion de salud de la poblacion.

Siendo coherente con el principio que no existe una solucién tecnolégica simple a
los problemas de calidad, sanidad e higiene alimentaria, este manual pretende
sefialar actividades de vigilancia, monitoreo y verificacion, que permitan reducir
los peligros de contaminacion de la leche y los productos lacteos, durante su
procesamiento.

Las buenas practicas de manufactura (BPM), constituyen una herramienta
importante y valiosa para la agroindustria, estas previenen y minimizan los riesgos

de contaminacidn sanitaria de un alimento.

Las BPM son regulaciones que describen los métodos, instalaciones o controles
requeridos para asegurar que los alimentos han sido procesados, preparados,
empacados y mantenidos en condiciones sanitarias, sin contaminacion ni

adulteracion y aptos para el consumo.

El presente tema de investigacion se lo realizara con el objetivo de garantizar la
calidad de los productos que se elaboran, y a la vez reducir los problemas de
inocuidad alimentaria, determinar la observancia obligatoria de practicas correctas
de sanidad y de fabricacion, como medio para prevenir enfermedades transmitidas

por los alimentos

Este manual nos ayudara a reducir significativamente el riesgo de intoxicaciones a

la poblacién, lo mismo que las pérdidas del producto, al protegerlo contra



contaminaciones contribuyendo a formarle una imagen de calidad v,
adicionalmente, a evitar al empresario sanciones legales por parte de la autoridad

sanitaria.

En los diferentes capitulos se detallard todo lo que contiene esta investigacion, es
asi que en el Capitulo | se encuentra los antecedentes, y toda la informacion con lo
referente a las BPM; sus objetivos, ademas se incluye las (POE) y (POES), que se
aplicaran en la investigacion. En el Capitulo Il se detalla los materiales y métodos,
la metodologia, unidad de estudio y las variables que se utilizaron en la
elaboracion del manual de BPM. En el Capitulo 111 se hablara de los resultados y
discusiones de la investigacion, mediante la aplicacion de la encuesta de checklist,
y los procedimientos que se aplicaron como son las (POE) y (POES), y asi poder

realizar la elaboracién del manual de BPM.

En la presente investigacion se planteo el objetivo general “Elaborar un Manual
de Buenas Précticas de Manufactura en la Empresa “LACTEOS VERITO” que
contribuya a la higiene en todas las etapas del proceso, para obtener un producto
de calidad y seguro para el consumidor.” Para poder cumplir con esta

investigacion también se desarrollaron los siguientes objetivos especificos:

e Establecer un diagndstico del proceso actual en la elaboracion de productos
derivados de la leche en la empresa de lacteos Verito.

e Elaborar la documentacion de los procedimientos operativos estandarizados
(POE) y procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES)
para la empresa de lacteos Verito.

e Disefiar un programa de capacitacion para los trabajadores de la empresa sobre
las buenas practicas de manufactura (BPM) dentro y fuera de las areas de
produccion.

e Elaborar una propuesta de implementacion del manual de buenas préacticas de

manufactura en la empresa de lacteos Verito.



PREGUNTAS DIRECTRICES

¢Como influye el Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa de

lacteos Verito?

¢Como incide la evaluacion de la situacién actual de la empresa en el desarrollo
del manual de BPM.?

¢Como influye la documentacion de los Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de

Saneamiento (POES) para la empresa de lacteos Verito?

¢Cdémo incide el programa de capacitacion para los trabajadores de la empresa
sobre las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) dentro y fuera de las areas de

produccién?

¢Qué efectos tendria la implementacion del Manual de Buenas Practicas de

Manufactura en la empresa de lacteos Verito?



CAPITULO |

En el presente capitulo se detalla la documentacion que se dispone para el
desarrollo de la propuesta, también los conceptos mas relevantes empleados en

sistema de buenas practicas de manufactura.

1. Fundamentacion Teorica

1.1 Antecedentes

Existe la documentacion necesaria para el desarrollo de la propuesta de
implementacion de buenas précticas de manufactura las cuales damos a conocer a

continuacion:

v' Segun UTC (2010) "Propuesta para la implementacion de Buenas
Préacticas de Manufactura en brocoli en la empresa Ecofroz S.A ubicada en
el Cantén Mejia Provincia de Pichincha” Elaborado por Edison Augusto

Clavijo Lopez.

La aplicacion de una lista de verificacion es indispensable para no tener
una idea mas clara del punto de partida para determinar las acciones

correctivas y aplicables a la empresa.



v' Segin UTC (2012) "Estudio y propuesta para la implementacion de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) en alimento balanceado para
ganado bovino en la empresa de alimentos balanceados BALPEC S.C.C.
ubicado en el Canton Mejia Provincia de Pichincha” Elaborado por el

sefior Vicente Fabian Moncayo Pérez.

Las pequefias y medianas empresas no cuentan con Procedimientos
Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion (POES) y en caso de disponer no se
aplican de una forma adecuada y los trabajadores muchas de las veces

no cuentan con la capacitacion para desempefiarse en su sitio de trabajo.

v" Segun UTA (2011) "Aplicacién de Buenas Practicas de Manufactura para
el aseguramiento de la calidad del producto en la industria alimenticia

Trigo de Oro Cia. Ltda". Elaborado por el sefior Galo Calle.

La determinacién de costos para la respectiva aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura, es un factor muy determinante ya que la
mayoria de pequefias y medianas empresas no cuentan con el capital
correspondiente 0 no asimilan las ventajas que tendran sus productos

tanto en calidad sanitaria y posicionamiento en el mercado.

v' Segun ESPOCH (2011) "Implementacion y Evaluacion de Buenas
Précticas de Manufactura BPM y Principios Estandares de Sanitizacion
(SOPS) en la microempresa Parmalat” Elaborado por la sefiorita Cely

Lopez Mayra Beatriz.

La mejor forma para garantizar la inocuidad de los productos es
realizando pruebas de control de calidad, practica indispensable que se
implement6 como parte de la politica de aseguramiento de la calidad.



v Segln ESPE (2010) "Estudio para la implementacion de Buenas Practicas
de Manufactura BPM en las acciones de mantenimiento para la industria
lechera CARCHI S.A." Elaborado por Danny Pazmifio

Las micro y medianas empresas tienen un déficit en lo que corresponde
a instalaciones maquinaria y equipos, muchas de las veces es por la
falta de capital que no pueden adquirir maquinaria con tecnologia de
punta y a esto se suma la falta de mantenimiento preventivo y

correctivo si fuese el caso.

1.2 Marco Teoérico

1.2.1 Buenas Précticas de Manufactura

Segin RESTREPO (2010) define a las Buenas Practicas de Manufactura
como:

Principios béasicos y préacticas generales de higiene en la
manipulacién, preparacion, elaboracion, envasado,
almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos
para consumo humano, con el objeto de garantizar que
los productos que se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se minimicen los riesgos inherentes durante
las diferentes etapas de la cadena de produccion. (pég.
28).

De acuerdo a www.oirsa.org/aplicaciones/....MANUFACTURA (2000) dice

que las Buenas Practicas de Manufactura son:

Aplicables a todos los eslabones de la cadena alimenticia,
desde la produccion, procesamiento, transporte y
comercializacién; por lo cual, vale la pena su
implementacion a corto plazo, para cumplir con las
regulaciones cada vez mas estrictas en materia sanitaria,
que impone la legislacion internacional. (pag. 5).



Seglin FLORES (1993) citado a MARTINEZ (1999), el manual de
BPM:

Incluye lineamientos para ser aplicados en los
establecimientos dedicados a la obtencidn, elaboracion,
fabricacién, mezclado, acondicionamiento, envasado,
conservacion, almacenamiento, distribucion,
manipulacion, transporte y expendio de alimentos, asi
como de sus materias primas y aditivos, a fin de reducir
los riesgos para la salud de la poblacién
consumidora.(pag. 12).

1.2.1.1 Objetivo del Manual de BPM y BPH

Como manifiestawww.asopymes.org/index.php? Las buenas practicas de
manufactura (2010) dice que el objetivo principal de las Buenas Practicas de

Manufactura es:

Garantizar el monitoreo de los procesos en todo
momento debemos tener la posibilidad de revisar cada
etapa del proceso para asi poder identificar las causas
que lo crearon; el “monitoreo” adecuado solo se logra si
hay un sistema de registro de informacion lo
suficientemente robusto que permita ir hacia atras o
hacia el frente, en el anélisis de los sucesos. (pag. 1).

Segiin CACERES (2003) citando a ANZUETO (1998), menciona los

beneficios de trabajar bajo las BPM:

Es el aumento de la productividad, un alimento limpio,
confiable y seguro para el cliente, alta competitividad,
mejora en la imagen de la empresa, reduccion de costos,
disminucion de desperdicios, creacion de la cultura del
orden y aseo en la organizacién. Estos beneficios se deben
principalmente a su enfoque y la aplicacion en casi todas
las areas de la empresa. Las Buenas Préacticas son un
sistema de control de calidad e inocuidad a través de la
eliminacion de riesgos de contaminacion de producto.

(pag. 56).



Como manifiesta FLORES (1999) las Buenas Practicas de Higiene y
Sanidad nos ayuda a:

Reducir significativamente el riesgo de intoxicaciones a la
poblacién consumidora, lo mismo que las pérdidas del
producto, al protegerlo contra contaminaciones
contribuyendo a formarle una imagen de calidad v,
adicionalmente, a evitar al empresario sanciones legales
por parte de la autoridad sanitaria. (pag. 4)

De acuerdo a RIVEROS y BAQUERO (2004). “Las Buenas Practicas de
Manufactura son aplicables a establecimientos donde se procesan, envasan y
distribuyen alimentos; a los equipos, utensilios y personal, comercializacion
de alimentos; y o los productos utilizados como materias primas e insumos

en la fabricacién de alimentos. (pag. 58).

1.2.1.2 Partes que incluyen las BPM

Segin INPPAZ (2002), un adecuado programa de BPM incluira

procedimientos relativos a:

o Manejo de las instalaciones.

o Recepcién y almacenamiento.

o Transporte.

o Mantenimiento de equipos.

o Entrenamiento e higiene del personal.
o Control de plagas.

o Rechazo de productos.

De acuerdo a INPPAZ (2002), la implementacion de Buenas Practicas de

Manufactura trae consigo grandes ventajas como:



o Reduccion de enfermedades transmitidas por alimentos y mejoria
en la salud de la poblacion.

o Proteccion a la industria alimenticia en litigios, evita perdidas de
ventas, pérdidas por devolucion o reproceso de productos,
publicidad negativa causada por brotes alimentarios que provocan
sus productos.

o Mejoria en la moral de los funcionarios de la planta.

o Mejoria en la confianza del consumidor en la seguridad de su
producto.

o Minimizar riesgos de contaminacion y facilitar todas las tareas de

higiene y lucha contra plagas.

Segin OIRSA (2000), las BPM son un eslab6n fundamental para la
proteccién de la salud humana, permitiendo fortalecer las practicas de
almacenamiento, produccion, transporte y distribucion de manera confiable
y acorde a los propositos del costo-beneficio proyectados en el marco de la
comercializacion de alimentos y fortaleciendo igualmente el marco de

competitividad y comercio de los mismos.

Segin  YAULILAHUA (http://blog.angelyaulilahua.pro/2012) con respecto al

ciclo de vida de las BPM, manifiesta que:

Hay que recalcar que para entender BPM y su implementacion en una

organizacion hay que tener en cuenta:

- Mejor que tratar de encontrar una definicion textual Unica y vélida para
todos los escenarios, es trabajar con un modelo conceptual y ciclo de vida
BPM genéricos que pueden adaptarse/personalizarse para cada

organizacion.



- La naturaleza integral de este enfoque/disciplina, no basta con modelar
procesos 0 medir y monitorear procesos 0 automatizar procesos; los
beneficios de BPM resultan de la sinergia de la relacién de todos los
elementos del modelo conceptual de BPM vy de la asimilacion y ejecucion

del ciclo de vida BPM como forma de trabajo.

- Como todo tema de gestion se trata de un medio y no de un fin en si

mismo.

1.2.1.3 REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1.2.1.3.1 De las instalaciones

Segun el Ministerio de Salud Publica, MSP. (2002), dice que:

Los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos seran disefiados
y construidos en armonia con la naturaleza de las operaciones y riesgos
asociados a la actividad y al alimento de manera que puedan cumplir con los

siguientes requisitos:

o  Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo.

o Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento,
limpieza y desinfeccion apropiada que minimice las contaminaciones.

o  Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en
contacto con los alimentos, no sean toxicos y estén disefiados para el uso
pretendido, faciles de mantener, limpiar, y desinfectar.

o Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de

las mismas.

1.2.1.3.2 De la localizacion
De acuerdo al Ministerio de Salud Publica del Ecuador, MSP. (2002), dice que:
"Los establecimientos donde se procesen, envasen y/o distribuyan alimentos seran
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responsables que su funcionamiento esté protegido de focos de insalubridad que
representen riesgos de contaminacion.” (p. 13)

1.2.1.3.3 Disefio y construccién
Segun el Ministerio de Salud Pablica del Ecuador, MSP. (2002), nos indica que la

edificacion debe disefiarse y construirse de manera que.

* Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y

otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las condiciones sanitarias.

* La construccion sea solida y disponga de espacio suficiente para la instalacion,
operacion y mantenimiento de los equipos asi como para el movimiento del
personal y el traslado de materiales o alimentos. Brinde facilidades para la higiene

personal.

 Las 4reas internas de produccion se deben dividir en zonas segin el nivel de
higiene que requieran y dependiendo de los riesgos de contaminacion de los

alimentos.

1.2.1.3.4 Condiciones especificas de las areas

a. Distribucién de areas

De acuerdo al Ministerio de Salud Publica del Ecuador, MSP. (2002), nos dice
que las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefializadas siguiendo
de preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de
las materias primas hasta el despacho del alimento terminado, de tal manera que

se evite confusiones y contaminaciones.

Los alimentos de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccion y minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes
de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal. En caso de

utilizarse elementos inflamables, estos estaran ubicados en un area alejada de la
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planta, la cual ser4 de construccion adecuada y ventilada. Debe mantenerse

limpio, en buen estado y de uso exclusivo para estos alimentos.

b. Pisos, paredes, techos y drenajes

El Ministerio de Salud Publica, MSP. (2002), sefiala que los pisos, paredes y
techos tienen que estar construidos de tal manera que puedan limpiarse

adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas condiciones.

Las camaras de refrigeracion o congelacion, deben permitir una facil limpieza,

drenaje y condiciones sanitarias.

Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar disefiados de
forma tal que se permita su limpieza. En las areas criticas, las uniones entre las
paredes y los pisos, deben ser cdncavas para facilitar su limpieza. Las areas donde
las paredes no terminan unidas totalmente al techo, deben terminar en angulo para

evitar el depdsito de polvo.

Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben estar disefiados
y construidos de manera que se evite la acumulacion de suciedad, la
condensacion, la formacidon de mohos, el desprendimiento superficial y ademas se

facilite la limpieza y mantenimiento.

Segin LOPEZ, J. (2007), indica que los pisos y paredes en la zona seran de
materiales impermeables, absorbentes, lavables, antideslizantes y atoxicos.
Ademas las paredes tendran colores claros y hasta una altura apropiada para las
operaciones deberan ser lisas y sin grietas, faciles de limpiar y desinfectar. Los

techos se construiran de manera que se impida la acumulacion de suciedad.
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c. Ventanas, puertas y otras aberturas

Segun el Ministerio de Salud Publica, MSP. (2002), define que en areas donde el
producto esta expuesto y exista una alta generacion de polvo, las ventanas y otras
aberturas en las paredes se deben construir de manera que eviten la acumulacion

de polvo o cualquier suciedad.

Las puertas se deben instalar ventiladores ubicados de tal manera que se forme

una cortina de aire vertical para evitar el ingreso de insectos.

d. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

El Ministerio de Salud Publica, MSP. (2002), define que en areas donde el
producto estd expuesto y exista una alta generacion de polvo deben construir de
manera que eviten la acumulacién de polvo o cualquier suciedad. Las escaleras
elevadores y estructuras complementarias se deben ubicar y construir de manera
gue no causen contaminacién al alimento o dificulten el flujo regular del proceso
y la limpieza de la planta. Deben ser de material durable, facil de limpiar y
mantener. En caso de que las estructuras complementarias pasen sobre las lineas
de produccion, es necesario que las lineas de produccion tengan elementos de
proteccién y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la caida de

objetos y materiales extrafios.

e. Instalaciones eléctricas y redes de agua
Acorde al Ministerio de Salud Publica del Ecuador, MSP. (2002), dice que.

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los terminales
adosados en paredes o techos. En las areas criticas debe existir un procedimiento
escrito de inspeccion y limpieza. En caso de no ser posible que esta instalacion sea
abierta, en la medida de lo posible, se evitara la presencia de cables colgantes
sobre las areas de manipulacion de alimentos. Las lineas de flujo (tuberias de agua

potable, agua no potable, vapor, combustible, aire comprimido, aguas de desecho,
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otros.) se identificaran con un color distinto para cada una de ellas y se colocaran

rotulos con los simbolos respectivas en sitios visibles.

f. lluminacién
Conforme al Ministerio de Salud Publica del Ecuador, MSP. (2002), Expresa que.

Las &reas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que fuera
posible, y cuando se necesite luz artificial, esta serd lo méas semejante a la luz
natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo efectivamente. Las
fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento de los alimentos y materias primas,
deben ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para evitar la

contaminacion de los alimentos en caso de rotura.

g. Calidad del aire y ventilacion

Segun al Ministerio de Salud Publica, MSP. (2002), sefiala que. Se debe disponer
de medios adecuados de ventilacién natural o mecanica, directa o indirecta y
adecuada para prevenir la condensacion del vapor entrada de polvo y facilitar la
remocién del calor donde sea viable y requerido. Los sistemas de ventilacion
deben ser disefiados y ubicados de tal forma que eviten el paso del aire desde un
area contaminada a un area limpia; donde sea necesario, deben permitir el acceso

para aplicar un programa de limpieza periddica.

i. Instalaciones sanitarias

El Ministerio de Salud Publica, MSP. (2002), Sefiala que: Las instalaciones o
facilidades higiénicas que aseguren la higiene del personal para evitar la
contaminacion de los alimentos, deben incluir. Instalaciones sanitarias tales como

servicios higienicos, duchas y vestuarios, en cantidad suficiente e independiente
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para hombres y mujeres, de acuerdo a los reglamentos de seguridad e higiene
laboral vigentes. Ni las &reas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores,
deben tener acceso directo a las areas de produccion. Los servicios sanitarios
deben estar dotados de todas las facilidades necesarias, como dispensador de
jabén, implementos desechables o equipos automaticos para el secado de las
manos y recipientes preferiblemente cerrados para el deposito de material usado.
En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben instalarse
unidades dosificadores de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no
afecte a la salud del personal y no constituya un riesgo para la manipulacion del

alimento.

1.2.1.3.5 De los equipos y utensilios

El Ministerio de Salud Pablica, MSP. (2002), Indica que: la seleccion, fabricacion
e instalacion de los equipos deben ser acorde a las operaciones a realizar y al tipo
de alimento a producir. El equipo comprende las maquinas utilizadas para la
fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento, almacenamiento, control,

emision y transporte de materias primas y alimentos terminados.

De acuerdo a LOPEZ, J. (2001), sefiala que los utensilios y equipos deben ser de
un material que no transmita sustancias toxicas, olores y sabores, ser absorbentes
y resistentes a la corrosion. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que
no puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente. Todo el equipo y los
utensilios deberan estar disefiados y construidos de modo que permitan una facil y

completa limpieza.

1.2.1.3.6 Requisitos higiénicos de fabricacion
Lopez, J. (2001), Indica que: En la manipulacion se debe tener en cuenta. Todo
manipulador de alimentos recibira un adiestramiento basico en materia de higiene

de los alimentos. No podran manipular alimentos aquellas personas que padezcan
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de infecciones o lesiones dérmicas, otitis, rinitis o conjuntivitis, u otras
infecciones agudas respiratorias o gastrointestinales. Los manipuladores usaran un
vestuario adecuado a su puesto de trabajo, que debe mantenerse limpio
Mantendran un buen aseo personal, ufias cortas y limpias, cabello recogido y
cubierto con gorro o pafiuelo. Durante su labor no usardn prendas u objetos que
constituyan riesgo de contaminacion para el alimento. En el area de elaboracion
no se podra fumar, comer, hablar encima de los alimentos o realizar cualquier otra
practica no higiénica. EI manipulador de alimentos no podra realizar a la vez
tareas de limpieza de pisos o locales y equipos o utensilios. Limpieza vy
desinfeccion al final de cada Jornada de labor, fisica (ausencia de desperdicios y
materias extrafias), quimica (adecuada seleccion de detergentes y desinfectantes
utilizados) o bacterioldgica (ausencia razonable de microorganismos en la linea de

produccion).

1.2.1.3.7 Del personal
a. En cuanto a la educacidn y capacitacion del personal El Ministerio de Salud
Publica del Ecuador, MSP. (2002), asume que:

Se debe implementar un plan de capacitacion continuo y permanente para todo el
personal sobre la base de Buenas practicas de manufactura, a fin de asegurar la
adaptacion a las tareas asignadas. Esta capacitacion esta bajo la responsabilidad de
la empresa y podra ser efectuada por esta, o por personas naturales o juridicas
competentes. Deben existir programas de entrenamiento especificos, que incluyan
normas, procedimientos y precauciones a tomar, para el personal que labore
dentro de las diferentes areas. El personal manipulador de alimentos debe

someterse a un reconocimiento médico antes de desempefiar esta funcion.

Segiin SAGyPA (2008). “Aunque todas las normas que se
refieran al personal sean conocidas es importante
remarcarlas debido a que son indispensables para lograr
las BPM”. Se aconseja que todas las personas que
manipulen alimentos reciban capacitacion, sobre
"Hébitos y manipulacion higiénica”™. Esta es
responsabilidad de la empresa y debe ser adecuada y
continua”, (p.4)
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1.2.1.3.8 Materias primas e insumos

El Ministerio de Salud Publica del Ecuador, MSP. (2002), Indica que: Las

materias primas e insumos para la industria de los alimentos deben cumplir con

aspectos tales como. No se aceptan materias primas e ingredientes que contengan

parésitos, microorganismos patdgenos, sustancias toxicas (tales como metales

pesados, drogas veterinarias, pesticidas), ni materias primas en estado de

descomposicion o extrafias y cuya contaminacion no pueda reducirse a niveles

aceptables mediante la operacion de tecnologias conocidas para las operaciones

usuales de preparacion. Las materias primas e insumos deben someterse a

inspeccion y control antes de ser utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar

disponibles hojas de control.

Segun SAGYPA (2008). La calidad de las Materias
Primas no debe comprometer el desarrollo de las Buenas
Practicas. Si se sospecha que las materias primas son
inadecuadas para el consumo, deben aislarse y rotularse
claramente, para luego eliminarlas. Hay que tener en
cuenta que las medidas para evitar contaminaciones
quimica, fisica y/o microbioldgica son especificas para
cada establecimiento elaborador (p.3).

buen estado higiénico, de conservacion y de funcionamiento.

Segun SAGYPA (2008). Para la limpieza y la desinfeccion
es necesario utilizar productos que no tengan olor, ya que
pueden  producir  contaminaciones, ademas de
enmascarar otros olores. Para organizar estas tareas, €s
recomendable aplicar los POES (Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento) que
describen queé, cdémo, cuando y donde limpiar y
desinfectar, asi como los registros y advertencias que
deben llevarse a cabo (p.4).

* Higiene: Todos los utensilios, los equipos y los edificios deben mantenerse en
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* Higiene en la Elaboracion

Segun SAGyPA (2008). “Durante la elaboracion de un alimento hay que
tener en cuenta todos los aspectos involucrados en el proceso para lograr

una higiene correcta y un alimento de calidad” (p.5).

Segun SAGYPA (2008). La elaboracién o el procesado
debe ser llevada a cabo por empleados capacitados y
supervisados por personal técnico. Todos los procesos
deben realizarse sin demoras ni contaminaciones. Los
recipientes deben tratarse adecuadamente para evitar su
contaminaciéon y deben respetarse los métodos de
conservacion (p.5).

* Almacenamiento y Transporte de Materias Primas y Producto Final

Seglin SAGYPA (2008) citado por VASQUEZ (2009). Las materias primas y el
producto final deben almacenarse y transportarse en condiciones optimas para
impedir la contaminacion y/o la proliferaciobn de microorganismos. De esta

manera, también se los protege de la alteracion y de posibles dafios del recipiente.
(p.4).

Cuando el producto terminado sea almacenando dicho proceso debe realizarse
una inspeccién periodica de productos terminados. Y como ya se puede deducir,
no deben dejarse en un mismo lugar los alimentos terminados con las materias

primas.

Los vehiculos en los cuales se transporta el producto terminado deben tener
autorizacion de un organismo competente y recibir un tratamiento higiénico. Los
alimentos refrigerados o congelados deben tener un transporte equipado
especialmente, que cuente con medios para verificar la humedad y la temperatura

adecuada.
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* Control de Procesos en la Produccion

Segun SAGYPA (2008). Para tener un resultado 6ptimo en las BPM son
necesarios ciertos controles que aseguren el cumplimiento de los procedimientos
y los criterios para lograr la calidad esperada en un alimento, garantizar la
inocuidad y la genuinidad de los alimentos (p.6).

* Documentacion

Segin SAGYPA (2008). La documentacién es un aspecto basico, debido a que
tiene el propodsito de definir los procedimientos y los controles, esto permite un

facil y rapido rastreo de productos ante la investigacion de productos defectuosos
(p.6).

El sistema de documentacion permite diferenciar los diferentes nimeros de lotes,
siguiendo la historia de los alimentos desde la utilizacion el ingreso de la materia
prima hasta la salida del producto terminado, incluyendo los procesos de
transporte y distribucion.

1.2.1.3.9 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) y

Procedimientos Operativos Estandarizados (POE).

Mantener una higiene correcta dentro de la planta de produccién constituye una
herramienta primordial para asegurar la inocuidad de los productos y esta
involucra practicas esenciales tales como la limpieza y desinfeccion de las
superficies en contacto con los alimentos, la higiene del personal y el manejo

integrado de plagas, entre otras.
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Segun INSTITUTO NACIONAL DE ALIMENTOS
(2010). Los POES son précticas y procedimientos de
saneamiento escritos que un establecimiento elaborador
de alimentos debe desarrollar e implementar para
prevenir la contaminacidén directa o la adulteracion de los
alimentos que alli se producen, elaboran, fraccionan o
comercializan. (p.1)

Una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de saneamiento es
la implementacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento (POES), estos describen qué, cémo, cudndo y dénde limpiar y

desinfectar, asi como los registros y advertencias que deben considerarse.

Es indispensable que todos los establecimientos debe tener un plan escrito en el
cual se describa los procedimientos diarios que se llevaran a cabo durante y entre
las operaciones, asi como las medidas correctivas previstas y la frecuencia con la
que se realizardn para prevenir la contaminacion directa o adulteracion de los
productos. Los procedimientos deben abarcar la limpieza de las superficies, de las

instalaciones, y de los equipos y utensilios que estan en contacto con el alimento.

Los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento POE son aquéllos
procedimientos escritos que describen y explican como realizar una tarea para
lograr un fin especifico, de la mejor manera posible. Existen varias
actividades/operaciones, ademas de las de limpieza y desinfeccion, que se llevan a
cabo en un establecimiento elaborador de alimentos que resulta conveniente
estandarizar y dejar constancia escrita de ello para evitar errores que pudieran

atentar contra la inocuidad del producto final.
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1.2.1.3.10 Decreto Ejecutivo N° 3253

De acuerdo al Decreto Ejecutivo N° 3253, con Registro Oficial N°696 de 4 de
noviembre del 2012, emitido por Gustavo Noboa Bejarano, Presidente

Constitucional de la Republica del Ecuador.

REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTUTA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

Considerando:

* Que de conformidad con el Art. 42 de la Constitucion Politica, es deber
del Estado garantizar el derecho a la salud, su promocion y proteccion por
medio de la seguridad alimentaria;

* Que el articulo 96 del Cdédigo de la Salud establece que el Estado

fomentard y promoverd la salud individual y colectiva;

* Que el articulo 102 del Codigo de Salud establece que el registro sanitario
podra también ser conferido a la empresa fabricante para sus productos,
sobre la base de la aplicacion de buenas practicas de manufactura y demas

requisitos que establezca el reglamento al respecto;

* Que el Reglamento de Registro y Control Sanitario, en su articulo 15,
numeral 4, establece como requisito para la obtencién del Registro
Sanitario, entre otros documentos, la presentacion de una Certificacion de
operacion de la planta procesadora sobre la utilizacion de Buenas Préacticas

de Manufactura;
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* Que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada para
quela industria alimenticia elabore alimentos sujetandose a normas de
Buenas Practicas de Manufactura, las que facilitaran el control a lo largo
de toda la cadena de produccidn, distribucion y comercializacién, asi como
el comercio internacional, acorde a los avances cientificos y tecnoldgicos,

a la integracion de los mercados y a la globalizacion de la economia.

1.2.2 La leche

Como expresa TSCHEUSCHNER (2001) define la leche como:

La leche de ordefio es un liquido blanco y opaco, de sabor
tipico, lleno y ligeramente dulce, y olor especifico, obtenido con
limpieza por el granjero mediante ordefio regular y completo,
se manipula y transforma para convertirse en leche de
consumo y productos lacteos.(pag. 49).

De acuerdo a ALBARRACIN (2005). “La mejor defensa para producir leche y su
derivados lacteos que no pongan en riesgo la salud de los consumidores es poner

en practica medidas preventivas” (pag. 8)

1.2.2.1. Propiedades fisicoquimicas

De acuerdo TSCHEUSCHNER (2001). “Ciertas propiedades fisicoquimicas

tienen gran repercusion sobre el proceso tecnologico a que se somete la leche.”

(p. 54).

Las propiedades fisicoquimicas de acuerdo a la NTE INEN 0009:08 son las

siguientes:
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* Densidad Relativa

Segun la NTE INEN 0011:01 (TABLA N°1) expresa que la densidad relativa, es
la relacion entre la densidad de una sustancia y la densidad del agua destilada,

consideradas ambas a una temperatura determinada.

Se establece para el caso de leche cruda una densidad relativa minimo 1,029 y
maximo 1,033 a una temperatura 15 °C; y, minimo 1,026 y maximo 1,032 a una

temperatura de 20 °C.

Segin CUELLAR Y COLABORADORES (2008). “Esta operacién nos indicara
si una leche ha sido aguada o descremada. Con el calor la leche se dilata a razon
de 0.0002 por cada grado centigrado.” (p. 834).

e Materia grasa

Segun la NTE INEN 0012:01, (TABLA N°1) el contenido de grasa de la leche, es
la cantidad, expresada en porcentaje de masa, de sustancias, principalmente

grasas, extraidas de la leche mediante procedimientos normalizados.

Se establece para el caso de leche cruda una cantidad de materia grasa minimo 3,2
% (m/m).

e Sélidos no grasos

Segln la NTE INEN 0009:08, (TABLA N°1) los sélidos no grasos de la leche, es

la diferencia entre el contenido, solidos totales y el contenido graso.

23



Se establece para el caso de leche cruda una cantidad de sélidos no grasos minimo
8,2 % (m/m).

* Acidez titulable como acido lactico

Segun la NTE INEN 0013:01, (TABLA N°1) la acidez titulable de la leche, es la
acidez, expresada convencionalmente como contenido de é&cido lactico, y

determinada mediante procedimientos normalizados.

Se establece para el caso de leche cruda una cantidad de &cido lactico, minimo
0,13 y maximo 0,16 % (m/m).

» Solidos totales

Segln la NTE INEN 0014:01, (TABLA N°1) los solidos totales de la leche, es el
producto resultante de la desecacién de la leche mediante procedimientos
normalizados. Se establece para el caso de leche cruda una cantidad de sélidos

totales minimo 11,4 % (m/m).

e Proteinas

Segin la NTE INEN 0016:01 (TABLA N°1) expresa que el contenido de
proteinas en la leche, es la cantidad de nitrogeno total de la leche, expresada
convencionalmente como contenido de proteinas, y determinada mediante
procedimientos normalizados. Se establece para el caso de leche cruda una

cantidad de proteinas minimo 2,9 % (m/m).
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¢ Cenizas

Segun la NTE INEN 0014:01, (TABLA N°1) las cenizas de la leche, es el

producto resultante de la incineracion de los solidos totales de la leche mediante

procedimientos normalizados. Se estable para el caso de leche cruda una cantidad

de cenizas, minimo 0,65 % (m/m).

La leche cruda debe cumplir con los requisitos fisicoquimicos reportados en la
NTE INEN 0009 — 08; los cuales se presentan en la Tabla N°1.

TABLA N° 1. REQUISITOS FISICOQUIMICOS DE LA LECHE CRUDA.

METODO DE
RE ISIT NIDAD MIN. MAX.
QUISITOS v ENSAYO
Densidad relativa:
als5°C 1,029 1,033 NTE INEN 11
a20°C 1,026 1,032
Materia grasa % (m/m) 32 NTE INEN 12
Acidez titulable como &cido lactico % (m/m) 0,13 0,16 NTE INEN 13
Sélidos totales % (m/m) 11,4 NTE INEN 14
Sélidos no grasos % (m/m) 8,2 *
Cenizas % (m/m) 0,65 NTE INEN 14
Punto de congelacion (punto °C -0,536 -0,512 NTE INEN 15
1 ANi Kk
crioscopico) oy 0,555 053
% (m/m) 2,9 - NTE INEN 16
Proteinas
Ensayo de reductasa (azul de
ayo ce e ( H 2 - NTE INEN 18
metileno)

Reaccion de estabilidad
proteica (prueba de alcohol)

No se coagulara por la adicion de un
volumen igual de alcohol neutro de 65 % en
peso 0 75 % en volumen.

NTE INEN 1500
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METODO DE
REQUISITOS UNIDAD MIN. MAX. ENSAYO

Presencia de conservantes 1) - Negativo NTE INEN 1500

Presencia de neutralizantes 2) - Negativo NTE INEN 1500

Presencia de adulterantes 3) - Negativo NTE INEN 1500

Grasas vegetales - Negativo NTE INEN 1500

Suero de leche - Negativo NTE INEN 1500

. . Prueba de anillo

Prueba de Brucelosis - Negativo PAL (Ring Test)

Contaje de células somaticas - 750000 AOAC -978.26
Antibidticos:

B-Lactamicos pg/l - 5 AOAC -988.08
Tetraciclinicos pg/l - 100 16 Ed. Vol. 2
Sulfas pg/l - 100
* Diferencia entre el contenido de sélidos totales y el contenido graso.

**0C =°H - f, donde f = 0,9658

*** Aplicable a la leche cruda antes de ser sometida a enfriamiento

1) Conservantes: formaldehido, peréxido de hidrdgeno, cloro, hipocloritos, cloraminas,
lactoperoxidasa adicionada y diéxido de cloro.

2) Neutralizantes: orina bovina, carbonatos, hidréxido de sodio, jabones.

3) Adulterantes: harina y almidones, soluciones azucaradas o soluciones salinas, colorantes,

leche en polvo, suero, grasa extrafas.

Fuente.- NTE INEN 0009 - 08. Leche cruda. Requisitos.

1.2.3. Cddex de Higiene de los Alimentos

1.2.3.1. Principios Generales del Codex

Segun el Codex AlimentariusCAC/RCP 1-1969, expresa que los principios

generales de higiene de los alimentos son:

« ldentificar los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables a
lo largo de toda la cadena alimentaria (desde la produccién primaria hasta el
consumidor final), a fin de lograr el objetivo de que los alimentos sean

inocuos y aptos para el consumo humano;
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Recomiendan la aplicacion de criterios basados en el sistema de HACCP

para elevar el nivel de inocuidad alimentaria;

Indican como fomentar la aplicacion de esos principios; y

Facilitan orientacion para cddigos especificos que puedan necesitarse para
los sectores de la cadena alimentaria, los procesos o los productos basicos,
con objeto de ampliar los requisitos de higiene especificos para esos

sectores.

1.2.3.2. Principios generales aplicables a la produccién, elaboracion vy

manipulacién de la leche y de todos los productos lacteos

Segun el Cddigo de practicas de higiene para la leche y productos lacteos

(CAC/RCP 57-2004) expresa que los siguientes principios generales se aplican a

la produccidn, elaboracion y manipulacion de la leche y de todos los productos

lacteos.

A lo largo de toda la cadena alimentaria se aplicaran Buenas Practicas de
Higiene a fin de garantizar que la leche y los productos lacteos resulten
inocuos e idoneos para el uso previsto.

Los productos lacteos obtenidos con arreglo a este cédigo seran objeto,
desde la produccion de la materia prima hasta el punto de consumo, de una
combinacion de medidas de control, que deben ser de eficacia probada
para alcanzar el nivel adecuado de proteccion de la salud pablica.

No deberia emplearse ninguna parte de este cddigo sin considerar lo que
ha ocurrido en la cadena de eventos que precede la aplicacion de la medida

particular en cuestion, o lo que ocurrira sucesivamente a la misma.
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1.2.3.4 Gestion de los productos dentro de la planta leche

Segun el Cdédigo de Préacticas de Higiene para la Leche y Productos Lacteos
(CAC/RCP 57-2004), Cuando llega a la planta lechera, y siempre que la
elaboracion posterior no permita otra cosa, la leche debe refrigerarse y mantenerse
a las temperaturas necesarias para reducir al minimo el aumento de su carga
microbiana.

Debe aplicarse el principio: “elaborar primero la leche que ha llegado primero”

1.2.3.5 Productos intermedios

De acuerdo al Cddigo de Préacticas de Higiene para la Leche y Productos Lacteos
(CAC/RCP 57-2004), los productos intermedios que se almacenan antes de su
elaboracion ulterior deben, salvo que tal elaboracion no lo permita, mantenerse en
condiciones que limiten/eviten la proliferacion microbiana, o bien pasar en un
tiempo breve a la elaboracion sucesiva.

La inocuidad e idoneidad final de la leche y los productos lacteos y la intensidad
de las medidas de control que han de aplicarse durante la elaboracion no
solamente dependeran de la carga microbiana inicial del producto que se recibe en
la planta lechera, sino también de que se evite la proliferacion de

microorganismaos.

La aplicacion de temperaturas de almacenamiento adecuadas y un manejo
correcto de la materia prima constituyen factores esenciales para reducir al
minimo la proliferacion microbiana. La capacidad de un producto de satisfacer los
objetivos de inocuidad de los alimentos propuestos dependerd de una correcta
aplicacion de las medidas de control, incluidos los controles de tiempo y

temperatura.

Debe efectuarse una rotacion adecuada de los productos, basada en el principio:

“el primero en llegar es el primero que sale”
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1.2.4 GLOSARIO DE TERMINOS

A

Agua limpia: Agua que no pone en peligro la inocuidad de los alimentos en las

circunstancias en que se utiliza.

Agua potable: Agua que cumple con las normas de calidad del agua para beber
descritas en las Directrices de la Organizacion Mundial de la Salud (OMS) para la

calidad del agua potable.

Alimento adulterado: Es aquel que ha experimentado por intervencién del
hombre, cambios que le modifican sus caracteristicas o cualidades propias sin que

se declaren expresamente en el rétulo.

Alimento contaminado: Es aquel que contenga:

a) microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias extrafias o deletéreas de origen
mineral, organico o bioldgico, sustancias radioactivas y/o sustancias tdxicas en
cantidades superiores a las permitidas por las normas vigentes, 0 que se presuman
nocivas para la salud;

b) cualquier tipo de suciedad, restos, excrementos;

c) aditivos no autorizados por las normas vigentes o en cantidades superiores a las

permitidas.

Alimento falsificado: Es aquel que:

a) Se designe, rotule o expenda con nombre o calificativo que no corresponda a su
origen, identidad, valor nutritivo o estimulante; y

b) cuyo envase, rotulo o anuncio, contenga cualquier disefio o declaracion
ambigua, falsa o que pueda inducir a error, respecto a los ingredientes que

componen el alimento.

Anélisis de peligros: Proceso de recopilacion y evaluacion de informacion sobre
los peligros y las condiciones que los originan para determinar los que son
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importantes respecto de la inocuidad de los alimentos y que por tal motivo,
deberan tratarse en el plan de APPCC.

Analisis de riesgos: Proceso que consta de tres componentes: evaluacion de

riesgos, gestion de riesgos y comunicacion de riesgos.

Analisis de peligros y de puntos criticos de control (APPCC): Un sistema que
permite identificar, evaluar y controlar peligros significativos para la inocuidad de

los alimentos.

B.

Buenas practicas agricolas (BPA): En el contexto del presente manual las
buenas practicas agricolas (BPA) comprenden précticas orientadas a la mejora de
los métodos convencionales de produccion y manejo en el campo, haciendo
hincapié en la prevencion y control de los peligros para la INOCUIDAD del
producto y reduciendo, a la vez, las repercusiones negativas de las préacticas de
produccion sobre el medio ambiente, la fauna, la flora y la salud de los

trabajadores.

Buenas practicas de manufactura o de fabricacién (BPM/BPF): En el contexto
del presente manual las buenas practicas de manufactura o de fabricacion
(BPM/BPF) comprenden préacticas destinadas a prevenir y controlar los peligros
para la inocuidad del producto, considerando un minimo impacto de esas practicas

sobre el medio ambiente, la fauna, la flora y la salud de los trabajadores.

Buenas practicas de higiene: Son los procesos y procedimientos de higiene y
manipulacion, que son requisitos basicos e indispensables para controlar las
condiciones operacionales dentro de un establecimiento, tendientes a facilitar la
elaboracion de alimentos inocuos, y para participar en un mercado competitivo.
De modo general se puede decir que son recomendaciones que involucra a los
tres vértices de la piramide de la produccion de alimentos: las instalaciones
donde se efectta el proceso, el personal implicado y el alimento. La
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implementacién de las buenas practicas es una herramienta basica para la

obtencion de alimentos seguros para el consumo humano.

C.

Cadena de frio: Mantenimiento de temperaturas de refrigeracion apropiadas en
toda la cadena de manejo de un producto, para asegurar su calidad e inocuidad.

Certificacion: Procedimiento mediante el cual una "tercera™ parte garantiza por
escrito que un producto, proceso o servicio cumple con las especificaciones de
una norma. La certificacion puede ser considerada como una forma de
comunicacion entre los actores de la cadena (productores-compradores,
compradores-consumidores) sobre la garantia de los requisitos de calidad e

inocuidad de un producto.

Cddigo de précticas: Documento de aplicacion voluntaria, que ofrece un marco
general de recomendaciones que permite la adopcién uniforme por parte del sector
al que el codigo esté destinado. Ofrece recomendaciones generales sobre practicas
y operaciones que deben implementarse, para lograr objetivos definidos.

Contaminante: Cualquier sustancia no afiadida intencionalmente al alimento, que
esta presente en dicho alimento como resultado de la produccién (incluidas las
operaciones realizadas en agricultura, zootecnia, y medicina veterinaria,
fabricacion, elaboracion, preparacion, tratamiento, envasado, empaquetado,
transporte o almacenamiento de dicho alimento o como resultado de
contaminacion ambiental. Este término no abarca fragmentos de insectos, pelos de

roedores y otras materias extrafas.

Contaminacién: La presencia de microorganismos, virus y/o parasitos, sustancias
extrafias o deletéreas de origen mineral, organico o bioldgico, sustancias
radioactivas y/o sustancias toxicas en cantidades superiores a las permitidas por

las normas vigentes, o que se presuman nocivas para la salud. La presencia de
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cualquier tipo de suciedad, restos o excrementos. Aditivos no autorizados por la

reglamentacion vigente o en cantidades superiores a las permitidas.

Contaminacién bacteriana: Adulteracion del producto mediante bacterias
dafiinas u organismos que causan deterioro debido a errores de produccion o mal

funcionamiento de los equipos, errores humanos y otras razones

Contaminacién quimica: Contaminacion de productos comestibles por
pesticidas, desinfeccidén u otros productos quimicos, o por la adicién de aditivos
legales a un nivel mayor de lo aceptable. Contaminacion fisica: Contaminacion de

productos alimenticios con restos de vidrios, astillas, metal, hueso

D.

Desinfeccion: Reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Desinfectante: Se aplica a la sustancia que sirve para eliminar las bacterias y

virus que pueden infectar el organismo de un ser vivo.

Epidemiologia: La ciencia sobre las enfermedades infecciosas y el estudio de sus
causas, incidencia, distribucion y control.
Enfermedad transmitida por alimentos (ETA): Toda enfermedad transmitida a

las personas a través de alimentos contaminados.

H.

Higiene de los alimentos: Comprende las condiciones y las medidas necesarias

para la produccion, elaboracion, almacenamiento y distribucion de los alimentos
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destinados a garantizar un producto inocuo, en buen estado y comestible, apto

para el consumo humano.

Idoneidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos son aceptables para

el consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio
al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se

destinan.

Insumos agricolas: Todo material recibido (por ejemplo, semillas, fertilizantes,
agua, productos agroquimicos, etc.) que se utilice para la produccion primaria de
frutas y hortalizas frescas.

L.

Limpieza: Eliminacién de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras

materias no aceptables.

M.

Microbiologia: Rama de la biologia encargada del estudio de los

microorganismos, seres vivos pequefios, también conocidos como microbios.

Notificacion: Una actuacion judicial que tiene por objeto poner en conocimiento

de las partes o de terceros, una resolucién judicial.

Patogeno: Bacteria, virus u otra substancia capaz de causar una enfermedad.
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Peligro: Agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o una
propiedad de éste, que puede provocar un efecto nocivo para la salud.

Procedimientos operacionales estandar de saneamiento (POES):
Procedimientos documentados que describen las tareas de sanitizacion. Se aplican
antes, durante y después de las operaciones de elaboracién. Incluyen ocho temas:
Seguridad del agua; Limpieza de las superficies de contacto con alimentos;
Prevencién contra la contaminacion cruzada; Higiene de los empleados;
Proteccidon de la adulteracion de alimentos; compuestos/agentes toxicos; Salud de
los empleados y Control de plagas (NCh 2861 Of 2004).

Programa de inocuidad alimentaria del ministerio de salud: Este programa
tiene como objetivo general eliminar o controlar los factores, elementos o agentes
presentes en los alimentos que representen riesgo para la salud de los
consumidores y/o que puedan incidir de manera gravitante en el perfil de

morbimortalidad, segln los habitos de consumo de la poblacion.

R.

Riesgo: funcion de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la
gravedad de dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes

en los alimentos.

S.

Sanidad: Conjunto de servicios organizados para cuidar de la salud publica de la

comunidad.

T.

Trazabilidad: Capacidad de rastrear la historia, aplicacion o ubicacion de lo que

esta bajo consideracion.
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CAPITULO II

En este capitulo se da a conocer los materiales y métodos, la primera parte se
refiere al area de estudio, siguiendo con el disefio metodoldgico que se utiliz6 en

la investigacion.

2. MATERIALES Y METODOS

2.1 Descripcion de la empresa

La empresa productos lacteos VERITO, esta ubicada en Aldag, la cudl
actualmente se encuentra elaborando yogurt tipo 11, queso fresco de mesa, queso
de comida y enfundado de leche pasteurizada, para lo cual utiliza como materia
prima la leche de ganado bovino la misma que es recolectada en los alrededores
de la mismo sector.

Actualmente se encuentra procesando alrededor de 5000 litros diarios de leche
cruda, su mercado potencial esta ubicado en Guayaquil, Ventanas, Quinindé,
Santo Domingo de los Sachilas y Quito.

FOTOGRAFIA N° 1. INSTALACIONES DE LA PLANTA DE LACTEOS VERITO

R

L IO v L w

Tomado por.- Patricio Pilaguano, 2014
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GRAFICO N° 1. PLANO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA DE LACTEOS
VERITO CON RESPECTO A PLANTA DE PRODUCCION
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Elaborado por: Egdo. Patricio Javier Pilaguano Caiza

Como podemos observar en el gréafico 1 la planta actual no cuenta con un cuarto
frio para el almacenamiento de yogurt y leche pasteurizada, por lo que el personal
tiene que llevar el producto terminado al cuarto frio que esta ubicado en el area
del queso; por lo que en ese trayecto el producto corre el riesgo de tener una

contaminacién cruzada.
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GRAFICO N° 2: PLANO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA DE LACTEOS
VERITO CON RESPECTO A LA UBICACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO
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Con lo que respecta a la situacion actual de la distribucidén de maquinaria y

equipo, la empresa lacteos Verito, cuenta con una adecuada distribucion.
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2.1.2. Division politica territorial

Pais: Ecuador

Provincia: Pichincha
Canton: Mejia
Parroquia: Aléag

Sector: Barrio El Arrayan

2.2. Recursos necesarios

2.2.1 Institucionales

Empresa productos lacteos Verito

Universidad Técnica de Cotopaxi

2.2.2 Talento Humano

Postulante: Patricio Javier Pilaguano Caiza
Director: Ing. Pablo Marcelo Barreros Chancusig

Gerente Propietario: Sra. Ruth Tapia

2.2.3. Recursos tecnoldgicos

Laptop

Flash memory

Camara fotografica
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> Impresora

2.2.4. Materiales
> Hojas
> Esféros
» Libros

> Revistas

2.3. Disefio Metodoldgico

2.3.1 Tipos de investigacion

Para la elaboracion del manual de buenas précticas de manufactura, se utilizaron

los siguientes tipos de investigacion:

Investigacion Exploratoria: Partiendo de los problemas iniciales que presenta la
empresa previo al diagndstico de la situacion actual conforme con el reglamento
de buenas précticas de manufactura para alimentos procesados N° 3253, se obtuvo
una idea clara para orientar correctamente el analisis y proporcionando correctivos

para la realizacion del manual de buenas préacticas de manufactura.

Investigacion Descriptiva: Ayudo a recopilar informacion por medio de registros
existentes en la empresa, para poder proceder al analisis e interpretacion de los
procesos que es sometida la materia prima hasta obtener el producto final, de esta
forma se obtuvo un panorama claro e importante de todo el proceso el cual fue

analizado minuciosamente proponiendo mejoras en el mismo.

Investigacion de Campo: conocida también como investigacion in situ, ya que se

ejecuta en el lugar donde se encuentran el objeto de estudio y en sus respectivas
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condiciones particulares de funcionamiento. Donde se pudo obtener datos reales

que fueron de mucha ayuda para la ejecucién de este proyecto.

2.4. Métodos

2.4.1 Método inductivo

Es aquel método cientifico que alcanza conclusiones generales partiendo de
hipGtesis o antecedentes en particular. EI método inductivo suele basarse en la
observacién y la experimentacion de hechos y acciones concretas para
asi poder llegar a una resolucion o conclusion general sobre estos; es decir en
este proceso se comienza por los datos y finaliza llegan a una teoria, por lo tanto
se puede decir que asciende de lo particular a lo general.

En el método inductivo se exponen leyes generales acerca del comportamiento o
la conducta de los objetos partiendo especificamente de la observacion de casos

particulares que se producen durante el experimento.

2.4.2 Método deductivo

Cuando se habla de método deductivo se refiere a aquel método donde se va de lo
general a lo especifico. Este comienza dando paso a los datos en cierta forma
validos, para llegar a una deduccién a partir de un razonamiento de forma légica o
suposiciones; o0 sea se refiere a un proceso donde existen determinadas reglas y
procesos donde gracias a su asistencia, se llegan a conclusiones finales partiendo

de ciertos enunciados o premisas.

Las principales caracteristicas de este método son que se apoya en ir
correlacionando ciertos conocimientos que suponen ser verdaderos de manera que
derivan de nuevos conocimientos; otra posible caracteristica es que acopla

principios simples y necesarios, y finalmente se valida de la l6gica.
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2.5 Técnicas

Tras la recopilacién, jerarquizacion y analisis respectivo de la informacion
obtenida, se procedio a realizar el estudio teodrico de aplicacion de los pardmetros
de las buenas practicas de manufactura.

Entrevista: En esta técnica permitié establecer una comunicacion interpersonal
entre el investigador y el sujeto de estudio a fin de obtener respuestas verbales a
los interrogantes planteados sobre el tema propuesto, obteniendo informacion de
la planta, facilito la recoleccion de informacion, es una herramienta y una técnica
extremadamente flexible, capaz de adaptarse a cualquier condicion, situacion,
personas, permitiendo la posibilidad de aclarar preguntas, orientar la investigacion

y resolver las dificultades que pueden encontrar la persona entrevistada.

Se realiz6 entrevistas al personal que labora en la planta, sobre el método de
elaboracion de yogurt, queso fresco y leche pasteurizada, se observo el proceso
productivo al mismo tiempo las actividades diarias de limpieza, y asi poder

determinar el cumplimiento de las buenas précticas de manufactura.

Observacion: Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenémeno

hecho o caso, tomar informacion y registrarla para su posterior anlisis.

En la presente investigacion es de gran utilidad este tipo de técnica para realizar
observaciones directas de las areas de produccién y de esta manera tener un
conocimiento preliminar de la empresa de lacteos Verito en relacion con las

buenas practicas de manufactura.

Guias de verificacidn: La guia ayuda a establecer las normas para la elaboracién
del manual de BPM.

La guia de verificacion se emplea para determinar un diagndstico inicial sobre el
tema de las buenas préacticas de manufactura en la empresa de lacteos Verito; tanto

de su infraestructura, método de produccién y condiciones de higiene dentro de la
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manufactura, para de esta manera iniciar la elaboracion del manual de buenas

practicas de manufactura.

2.5. Unidad de estudio (Poblacion y Muestra)

En vista que la poblacion de la mencionada empresa no es extensa, no se hace
necesario el calculo respectivo para la toma de muestra, y se procedera a ejecutar

entrevistas personales.

2.6. Variables

TABLA N° 2. OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Variable Variable Independiente Indicador

Dependiente

Diagndstico situacion actual:

1. Estructura, disefio e higiene de
las instalaciones.

Manual de buenas 2. Equipos y utensilios

practicas de 3. Personal . |
manufactura 4. Percepcion y manejo de umple
materias primas/insumos > No cumple
5. Operaciones de produccion > Noaplica

6. Empacado del producto

7. Almacenamiento, distribucion,
transporte, comercializacion

8. Control de calidad

POES
1. POES de agua

2. POES de limpiezay
desinfeccion
3. POES de higiene del personal
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1. Plan de capacitacion
2. POE de mantenimiento
POE
3. POE de proveedores de
Manual de buenas materias primas
préacticas de 4. POE de control de plagas
manufactura 5. POE de contaminacion

cruzada

PROPUESTA 1. Laboratorio

. 2. Personal
ECONOMICA _ )
3. Mejoramiento en la

infraestructura

Elaborado por: Patricio Pilaguano

2.7 Metodologia de elaboracion

2.7.1 Proceso de elaboracién de queso fresco

Recepcion: La leche de buena calidad se pesa en la balanza para conocer la
cantidad que entrara a proceso, y se filtra a través de una malla para eliminar

cuerpos extrafnos.

Anélisis de Anden: Se realizan las siguientes pruebas en el laboratorio como:
alcohol (75%), acidez debe estar entre 13 y 15 ° (grados Dornic), densidad 1.028
a 1.032, porcentaje de grasa minimo 3.5 y andlisis organoléptico (sabor, olor,

color).

Pasteurizacion: Consiste en calentar la leche a una temperatura de 75°C por

15seg, para eliminar los microorganismos patdgenos y mantener las propiedades
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nutricionales de la leche, para luego producir un queso de buena calidad. Aqui
debe agregarse el cloruro de calcio en una proporcion del 0.02-0.03% en relacion

a la leche que entré a proceso.

Enfriamiento: La leche pasteurizada se enfria a una temperatura de 38-39 °C,
pasando agua helada mediante la tuberia.

Adicién del cuajo: Se agrega 80 cc de cuajo liquido por cada 1000 litros de
leche. Se agita la leche durante un minuto para disolver el cuajo y luego se deja en
reposo para que se produzca el cuajado, lo cual toma de 20 a 30 minutos a una
temperatura de 38-39 °C.

Corte: La masa cuajada se corta, con una lira, en cuadros aproximadamente de
1cm para dejar salir la mayor cantidad de suero posible. Para mejorar la salida del
suero debe batirse la cuajada. Esta operacion de cortar y batir debe durar 10
minutos y al finalizar este tiempo se deja reposar la masa durante 5 minutos. La

acidez en este punto debe estar entre 11 y 12 °Dornic.

Desuerado: Consiste en separar el suero dejandolo escurrir a través de unas

mallas. Se debe separar entre el 70 y el 80% del suero.

Moldeo: En la mesa de trabajo se colocan los moldes de acero inoxidable,
cuadrados o redondos, se cubren con un lienzo y se llenan con la cuajada. En este
momento, se debe hacer una pequefia presion al queso para compactarlo mejor y
se voltean los moldes tres veces a intervalos de 15 minutos para luego ser

enviados al prensado

Prensado: El prensado se realiza en prensas a base de presion de aire en un

tiempo de 15 min a cada lado.

44



Salado: El objetivo del salado consiste dar al queso dar un sabor caracteristico,
regular el desarrollo de los microorganismos y regular las funciones de las
enzimas. Se colocan los quesos dentro de la tina de salmuera a 21° Be * 30 min.

Empaque: El empaque, se hace con material que no permita el paso de humedad.

Generalmente se usa fundas pléasticas.
Almacenado: Se debe almacenar en refrigeracion, para impedir el crecimiento de
microorganismos Y tener siempre queso fresco. El almacenamiento no debe ser

mayor de 5 -7 dias.

Fuente: Lacteos Verito
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GRAFICO N° 3. DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACION DE
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Fuente: Lacteos Verito

2.7.2 Proceso de elaboracién de yogurt
Recepcion:

o Determinacion de la calidad de la leche. Por ser la leche un producto que
debe conservar excelentes condiciones, el control de calidad debe ser
extremadamente cuidadoso, por ello, generalmente se incluyen las

siguientes pruebas:

o Determinacion de la densidad

« Punto de congelacidn. Este indica eventuales adulteraciones.

o Determinacion de la acidez. Acidez mayor de 0.18% se rechaza.

o Precipitacién con alcohol. Se mezcla cantidades iguales de leche y
alcohol al 75%, si se produce coagulacion la acidez es demasiado
elevada.

« Ebullicién. Si la leche se coagula hirviéndola, ésta es inadecuada
para la pasteurizacién

e Reaccién con azul de metileno. Evalta el grado de contaminacién
con microorganismos.

« Presencia de antibioticos.

o Contenido de células. Un contenido elevado indica la presencia de

mastitis en las vacas productoras.

Clarificacion: Esta etapa es muy importante ya que se elimina la mayor cantidad
de impurezas que contiene la leche como cabellos, piedrecillas residuos de

estiércol etc.

Enfriamiento: El enfriamiento es uno de los puntos mas criticos para poder
frenar la proliferacion de microorganismos bajando a su punto que es 4° C para
poder mantener sus caracteristicas organolépticas, esta no impide el desarrollo de
gérmenes, solo permite conservar su calidad inicial unas pocas horas mas para

luego ser pasterizada

47



Estandarizacion: El desnatado o descremado consiste basicamente en retirar de
la leche parte del contenido de grasa en forma de nata del 1 al 3 % de grasa

Pasterizacion y Homogeneizacion: La pasteurizacion se efectia elevando la
temperatura del liquido a 80°C* 15seg. La temperatura y la duracion deben ser
tales que impidan cambios Fisico-Quimicos y organolépticos del producto. La

homogeneizacion, consiste basicamente en reducir las particulas de grasa de su

tamafio natural (0.1 mm a 20 ~m), a valores del orden de 1/10 de estos, con el
propdsito de no permitir el reagrupamiento de dichas particulas, el cual es

causante de la distribucion no uniforme de grasa en la leche.

Esta leche es trasportada a una marmita y se calienta a 50°C para afadir los
solidos (azUcar, estabilizante, sorbato y benzoato), se procede a una nueva

pasterizacion de 80°C *15seq, se baja la temperatura a 45°C para afiadir el cultivo

Inoculacion.- La temperatura y el tiempo de incubacién, ademas de la cantidad
de indculo, no solo influyen en la acidez final sino también en la relacion entre
bacterias. En el caso del cultivo del yogurt con Streptococcus termophilus y
Lactobacillus bulgaricus, una menor cantidad de indculo y bajas temperaturas
favorecen al Streptococcus termophilus y en el caso inverso al Lactobacillus
bulgaricus. En la elaboracion de yogurt es preferible usar un corto tiempo de
procesamiento, y para eso se regula la temperatura y la cantidad de indculo.
Normalmente se usan temperaturas de incubacion entre 42 y 45 °C, de 2 a 3% de

cultivo y un tiempo de incubacién de 3 a 4 hs.

En un principio el pH (cominmente de 6,8) es favorable para el Streptococcus
termophilus que se desarrolla mas rapido produciendo acido férmico y didxido de
carbono, bajando asi el pH hasta 5 aproximadamente. De este modo se estimula el
crecimiento del Lactobacillus bulgaricus. Al mismo tiempo, el desarrollo del
Lactobacillus bulgaricus favorece el crecimiento del Streptococcus termophilus
por la produccion de nutrientes como acido lactico, peptidos y aminoacidos como

la valina.
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En los productos lacteos fermentados, la fermentacion culmina cuando se alcanza
un valor de 4,2 a 4,5 de pH aproximadamente, o cuando se observa un valor de
0,75 a 0,8 de acidez titulable.

Enfriamiento: Una vez lograda la acidez requerida, debe enfriarse a 15 °C para

detener la fermentacion y evitar que se siga produciendo acido lactico.

Batido: El batido del yogurt no debe ser de muy largo ni muy intenso pero

suficiente como para obtener una masa suave (Cremosa).

Cuando la agitacion es adecuada se observa en el productos un pequefio nimero
de particulas visibles junto a una masa de particulas invisibles de gel, este
tratamiento mecénico trae como consecuencia la inversion de las fases del
producto, como pasando de un gel que retiene gran cantidad de agua a una
suspension de particulas de gel en agua, teéricamente, lo recomendable es realizar
la agitacion una vez que el pH ha descendido a 4.7 y cuando el coagulo ya ha sido
enfriado a 15 °C

Aromatizado y Envasado: Una vez alcanzado el proceso del batido se procede a
saborizar (fresa, mora, durazno) y luego se envasa en presentaciones de 200cc,
1000cc y 2000cc.

Almacenamiento: El yogurt envasado se almacena a una temperatura de 4°C

Fuente: Lacteos Verito
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GRAFICO N° 4. DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA ELABORACION DE

Fermento
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Fuente: Lacteos Verito
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2.7.3 Proceso de elaboracién de leche enfundada

Recepcidn: La leche puede llegar a la fabrica en diferentes formas. Normalmente

se transporta en pomas de acero inoxidable o en tanques cisternas. La leche

ordefiada esta a una temperatura de unos 37°C y resulta un excelente caldo de

cultivo para todo tipo de bacterias que se encuentran en el sitio de ordefio (suelos,

estiércol, utensilios, depdsitos); por ello se debe proceder a su rapido enfriamiento

a temperaturas entre 3 y 4°C, con lo que se inhibird el desarrollo de esos

microorganismos y se tendré un producto de buena calidad microbiolégica.

« Determinacién de la calidad de la leche. Por ser la leche un producto que

debe conservar excelentes condiciones, el control de calidad debe ser

extremadamente cuidadoso, por ello, generalmente se incluyen las

siguientes pruebas:

Determinacion de la densidad

Punto de congelacion. Este indica eventuales adulteraciones.
Determinacion de la acidez. Acidez mayor de 0.18% se rechaza.
Precipitacion con alcohol. Se mezcla cantidades iguales de leche y
alcohol al 75%, si se produce coagulacién la acidez es demasiado
elevada.

Ebullicion. Si la leche se coagula hirviéndola, ésta es inadecuada
para la pasteurizacién

Reaccion con azul de metileno. Evalla el grado de contaminacion
con microorganismos.

Presencia de antibidticos.

Contenido de células. Un contenido elevado indica la presencia de

mastitis en las vacas productoras.

Clarificacion: Esta etapa es muy importante ya que se elimina la mayor cantidad

de impurezas que contiene la leche como cabellos, piedrecillas residuos de

estiércol etc.
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Enfriamiento: La temperatura de la leche al ser extraida de la ubre es de 37°C y
posee una pequefia cantidad de bacterias, ademas la leche constituye un medio
excelente para la proliferacion de todo tipo de bacterias, las que se multiplican

rapidamente si se mantienen a esta temperatura.

El enfriamiento es uno de los puntos mé&s criticos para poder frenar la
proliferacion de microorganismos bajando a su punto que es 4° C para poder
mantener sus caracteristicas organolépticas, esta no impide el desarrollo de
gérmenes, solo permite conservar su calidad inicial unas pocas horas mas para

luego ser pasterizada

Estandarizacion: El desnatado o descremado consiste basicamente en retirar de
la leche parte del contenido de grasa en forma de nata. El desnatado de la leche es
un aspecto fundamental en términos ambientales, puesto que en esta etapa, se
manejan grandes cantidades de grasa, de la cual la mayor parte se desperdicia

evidenciandose alli un problema de contaminacion.

Homogeneizacion: La homogeneizacion, consiste basicamente en reducir las

particulas de grasa de su tamafio natural (0.1 mm a 20 # m), a valores del orden
de 1/10 de estos, con el propdsito de no permitir el reagrupamiento de dichas
particulas, el cual es causante de la distribucidén no uniforme de grasa en la leche.
El mecanismo de accion del homogenizador se fundamenta en el cabezal de
homogeneizacion. La homogeneizacion se realiza en dos etapas a unas presiones
de 150 y 250 atm.

La homogeneizacion de la leche tiene varios efectos beneficiosos en la calidad del

producto final:

o Distribucién uniforme de la grasa sin tendencia a su separacion.
o Color més brillante y atractivo.
« Mayor resistencia a la oxidacion, la cual produce olores y sabores

desagradables.
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Pasteurizacion: La pasteurizacion se efectla elevando la temperatura del liquido
a 80°C* 15seg. La temperatura y la duracién deben ser tales que impidan cambios
Fisico-Quimicos y organolépticos del producto. Terminando la pasteurizacion, la
leche debe enfriarse para aumentar su poder de conservacion. La pasteurizacion se

efectlia con los métodos lento, rapido o ultrarapido.

Enfriamiento: La leche es enfriada a 2°C para alargar la conservacion de la

leche.

Envasado: Esta fase consiste en envasar la leche pasteurizada en polietileno de
alta densidad para su consumo directo. Si la produccion de la planta esta dirigida a

este fin, esta sera la etapa méas importante de la planta.

- Limpieza y desinfeccion preliminar del equipo que entra en contacto

directo con la leche.

Almacenamiento: La leche envasada se almacena a una temperatura de 5 °C para

su consumo por 10 dias

Fuente: Lacteos Verito
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GRAFICO N° 5. DIAGRAMA DE FLUJO DE LECHE PASTEURIZADA.
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2.8. Evaluacidn de la situacion actual de la empresa de productos
lacteos VERITO

Se realiz6 la evaluacion de la empresa basandonos en el reglamento 3253 de
buenas préacticas de manufactura para los alimentos procesados, emitido por el
tribunal constitucional mediante registro oficial N° 696 en el afio 2002. El cual se

da a conocer en una lista de verificacién en el CUADRO N°1.

Para esto se elabor6 una “Lista de Verificacion” que permitié evaluar aspectos

correspondientes a:

e Estructura, disefio e higiene de las instalaciones

e Equipos y utensilios

e Personal de la empresa

e Percepcién y manejo de la materias prima

e Operaciones de produccion

e Empacado del producto

e Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion

e Control de calidad

Los criterios empleados para la calificacion de la “Lista de Verificacion” fueron

los siguientes:

Cuando existe un cumplimiento total de los requisitos del reglamento de buenas
practicas de manufactura, se califica dicho criterio con la letra (C). Cuando los
requisitos no se cumplen o se cumplen parcialmente se establece como un No
Cumplimiento de la norma y se califica con las letras (NC). También
adicionalmente, se identificara los aspectos que no son aplicables por la naturaleza
de las operaciones de la produccion que realiza. Dicha calificacion de cualifica

con las letras (NA).
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La calificacion se desarroll6 dentro de los casilleros de los cuadros de verificacion
cuando los diferentes aspectos de Cumplimientos (C), No cumplimientos (NC) y
los No Aplicables (NA), asigna la letra “X”, segin corresponda el espacio de
calificacion. Para finalizar se realizd un andlisis de los resultados obtenidos
estableciendo los respectivos porcentajes de Cumplimientos (C) y No
Cumplimientos (NC), que presenta la planta.

2.9 Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POEYS).

Los POES, se desarrollaron de acuerdo a la necesidad de la empresa, luego de ser
juez y parte de las actividades de limpieza que se realiza en la planta, en estos

procedimientos se detalla:

* Objetivos

* Alcance

* Asignacion de Responsabilidades
* Definicion de términos

* Descripcion del proceso

* Registros

Los POES desarrollados en la empresa de elaboracién de productos lacteos fueron

los siguientes:

v" POES de agua
v" POES de limpieza y desinfeccion de las diferentes areas

v POES de higiene del personal
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Los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES), fueron
desarrollados haciendo un analisis de la realidad actual de la empresa y los
mismos fueron enfocados con los diferentes requerimientos establecidos por el

reglamento de buenas practicas de manufactura.

También se observo el comportamiento, la organizacion y las practicas de higiene

que los encargados del proceso de produccion emplean.

Por ende se identificaron las diferentes tareas de limpieza que se utilizan en las
areas de la planta, desde el ingreso de la materia prima hasta la salida del producto
terminado. Se hizo un seguimiento del sistema que utiliza la empresa en lo que
tiene que ver con el control de plagas, solicitando informacion a los encargados de
la planta de proceso y las correspondientes fichas técnicas del producto utilizado,

cordon sanitario, cronograma de visitas, reporte de informes, etc.

Se elabord un sistema de documentacion cuya funcién es permitir controlar la
higiene del personal, como también el uso adecuado de uniformes, ingreso de
personal no autorizado, personal administrativo y personal de planta,

almacenamiento y manejo de sustancias quimicas y control del agua.

2.9. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)

Lo correspondiente a los procedimientos operativos estandarizados (POE), se
ejecutd mediantes los estudios respectivos a cada uno de los procesos que forman
parte de la elaboracion de productos lacteos. Se reviso la escasa documentacion y

se realiz0 entrevistas con las personas encargadas de la planta.
La informacion recopilada ayudo a elaborar los diferentes procedimientos de:

» Plan de capacitacion del personal

» POE de mantenimiento
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» POE de proveedores de materias primas
» POE de control de plagas

» POE de contaminacion cruzada

Se desarrollaron también los respectivos diagramas de flujo del proceso,
determinando los diferentes parametros de control en cada etapa de elaboracién de

productos lacteos.

2.10. Analisis de Costos.

Se realiz6 un andlisis del presupuesto con el que cuenta la empresa en funcion de
las sugerencias recomendadas anteriormente y se efectué un estudio de costos
para de esta manera determinar el monto aproximado que la empresa deberia
invertir para implementar las buenas précticas de manufactura recomendadas
después del estudio respectivo por ende se solicitd cotizaciones en diferentes
lugares, para obtener un costo estimado para la implementacion y se entregd
dichas cotizaciones al gerente propietario de la empresa para que realice un

estudio de las mismas y que relacione dichas cotizaciones.

2.11. Lista de Verificacion.

La lista de verificacion se elaboro en atencion a las exigencias de cada uno de los
articulos estipulados en el reglamento de buenas practicas de manufactura para
alimentos procesados N° 3253, tomando muy en cuenta los criterios a ser
evaluados, ya que ésta es una evaluacion cualitativa, y con la razén del
incumplimiento hallado.

Previamente, fueron descartados los articulos estipulados que no tenian aplicacion

en la verificacién realizada debido al tipo de procesamiento.
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Para la aplicacion de esta lista y con la finalidad de realizar un analisis completo,
se dividid la evaluacion en cada uno los titulos y por consiguiente los capitulos de
los mismos, segun los que estipula el reglamento de buenas préacticas de

manufactura.

A continuacion se presenta el resultado obtenido en la evaluacion de cada uno de

los titulos pertenecientes al reglamento de buenas practicas de manufactura:

Evaluacion del Titulo 111 — Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.

Capitulo I - De las instalaciones.

En el Capitulo I, se evalué de manera general las instalaciones de la empresa,
como también las instalaciones sanitarias y a las areas que interactlan
directamente o indirectamente con los procesos de produccion, tomando muy en
cuenta los enunciados del reglamento de buenas préacticas de manufactura que esta

en vigencia.

En el cuadro 1, se presenta los resultados de las evaluaciones realizadas en lo que

tiene que ver a las instalaciones de la empresa de lacteos VERITO.

CUADRO N°1. CHECKLIST DE LAS INSTALACIONES.

CAPITULO I: DE LAS INSTALACIONES

Art. 3.- DE LAS CONDICIONES MINIMAS

BASICAS: C NC |NA | OBSERVACIONES
a. El riesgo de contaminacién y alteracion sea
minimo.

X

b. El disefio y distribucion de las areas permita un
mantenimiento, limpieza y desinfeccién apropiada
que minimice las contaminaciones.
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Art. 3.- DE LAS CONDICIONES MINIMAS
BASICAS:

C NC |[NA | OBSERVACIONES

c. Las superficies y materiales, particularmente
aquellos que estan en contacto con los alimentos, no
sean tdxicos y estén diseflados para el uso
pretendido, faciles de mantener, limpiar vy
desinfectar; y

d. Qué facilite un control efectivo de plagas y
dificulte el acceso y refugio de las mismas

Art. 4.- DE LA LOCALIZACION

Los establecimientos donde se procesen, envasen y/o
distribuyan alimentos seran responsables que su
funcionamiento esté protegido de focos de
insalubridad  que  representen  riesgos  de
contaminacion.

Art. 5.- DISENO Y CONSTRUCCION

a. Ofrecen proteccion contra polvo, materias
extrafias, insectos, roedores, aves y otros elementos
del ambiente exterior y que mantenga las
condiciones sanitarias

b. La construccion es solida y dispone de espacio
suficiente para la instalacion; operacién y
mantenimiento de los equipos asi como para el
movimiento del personal y el traslado de materiales
o alimentos

c. Brinda facilidades para la higiene personal

d. Las areas internas de produccién se deben dividir
en zonas segun el nivel de higiene que requieran y
dependiendo de los riesgos de contaminacion de los
alimentos

X

Art. 6.- CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS INTERNAS Y

ACCESORIOS

1. Distribucién de Areas.
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NC

NA

OBSERVACIONES

a) Las diferentes areas o ambientes deben ser
distribuidos y sefializados siguiendo de preferencia
el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la
recepcion de las materias primas hasta el despacho
del alimento terminado, de tal manera que se evite
confusiones y contaminaciones

b) Los ambientes de las areas criticas, deben permitir
un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion
y des infestacion y minimizar las contaminaciones
cruzadas por corrientes de aire, traslado de
materiales, alimentos o circulacion de personal

c) En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos
estaran ubicados en una area alejada de la planta, la
cual sera de construccién adecuada y ventilada.
Debe mantenerse limpia, en buen estado y de uso
exclusivo para estos alimentos.

1. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

a) Los pisos, paredes y techos tienen que estar
construidos de tal manera que puedan limpiarse
adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas
condiciones

b) Las camaras de refrigeracion o congelacion,
deben permitir una facil limpieza, drenaje y
condiciones sanitarias

c) Los drenajes del piso deben tener la proteccion
adecuada y estar disefiados de forma tal que se
permita su limpieza. Donde sea requerido, deben
tener instalados el sello hidraulico, trampas de grasa
y s6lidos, con facil acceso para la limpieza

d) En las areas criticas, las uniones entre las paredes
y los pisos, deben ser céncavas para facilitar su
limpieza

e) Las areas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, deben terminar en angulo para
evitar el depdsito de polvo
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NC

NA

OBSERVACIONES

f) Los techos, falsos techos y demas instalaciones
suspendidas deben estar disefiadas y construidas de
manera que se evite la acumulacion de suciedad, la
condensacion, la formacién de mohos, el
desprendimiento superficial y ademas se facilite la
limpieza y mantenimiento

I11. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas

a) En areas donde el producto esté expuesto y exista
una alta generacién de polvo, las ventanas y otras
aberturas en las paredes se deben construir de
manera que eviten la acumulacion de polvo o
cualquier suciedad. Las repisas internas de las
ventanas (alféizares), si las hay, deben ser en
pendiente para evitar que sean utilizadas como
estantes

b) En las areas donde el alimento esté expuesto, las
ventanas deben ser preferiblemente de material no
astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una
pelicula protectora que evite la proyeccion de
particulas en caso de rotura

c) En areas de mucha generacién de polvo, las
estructuras de las ventanas no deben tener cuerpos
huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran sellados
y seran de facil remocion, limpieza e inspeccién. De
preferencia los marcos no deben ser de madera

d) En caso de comunicacion al exterior, deben tener
sistemas de proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves y otros animales

e) Las areas en las que los alimentos de mayor
riesgo estén expuestos, no deben tener puertas de
acceso directo desde el exterior; cuando el acceso
sea necesario se utilizaran sistemas de doble puerta,
0 puertas de doble servicio, de preferencia con
mecanismos de cierre automatico como brazos
mecénicos y sistemas de proteccién a prueba de
insectos y roedores
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1V. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas)

NC

NA

OBSERVACIONES

a) Las escaleras, elevadores vy estructuras
complementarias se deben ubicar y construir de
manera que no causen contaminacion al alimento o
dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza
de la planta

b) Deben ser de material durable, facil de limpiar y
mantener

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

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

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

b) En caso de no ser posible que esta instalacion sea
abierta, en la medida de lo posible, se evitara la
presencia de cables colgantes sobre las areas de
manipulacién de alimentos

c) Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua
no potable, vapor, combustible, aire comprimido,
aguas de desecho, otros) se identificardn con un
color distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las
normas INEN correspondientes y se colocaran
rotulos con los simbolos respectivos en sitios
visibles

V1. lluminacién

Las &reas tendran una adecuada iluminacion, con luz
natural siempre que fuera posible, y cuando se
necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante a la
luz natural para que garantice que el trabajo se lleve
a cabo eficientemente .Las fuentes de luz artificial
que estén suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento de los
alimentos y materias primas, deben ser de tipo de
seguridad y deben estar protegidas para evitar la
contaminacién de los alimentos en caso de rotura
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VII. Calidad del Aire y Ventilacion.

NC

NA

OBSERVACIONES

a) Se debe disponer de medios adecuados de
ventilacion natural 0 mecanica, directa o indirecta y
adecuado para prevenir la condensacion del vapor,
entrada de polvo y facilitar la remocion del calor
donde sea viable y requerido

b) Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y
ubicados de tal forma que eviten el paso de aire
desde un area contaminada a una area limpia; donde
sea necesario, deben permitir el acceso para aplicar
un programa de limpieza periédica

c) Los sistemas de ventilacion deben evitar la
contaminacién del alimento con aerosoles, grasas,
particulas u otros contaminantes, inclusive los
provenientes de los mecanismos del sistema de
ventilacion, y deben evitar la incorporacién de olores
que puedan afectar la calidad del alimento; donde
sea requerido, deben permitir el control de la
temperatura ambiente y humedad relativa

d) Las aberturas para circulacion del aire deben estar
protegidas con mallas de material no corrosivo y
deben ser facilmente removibles para su limpieza

e) Cuando la wventilacién es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores de aire, el
aire debe ser filtrado y mantener una presion
positiva en las areas de produccion donde el
alimento esté expuesto, para asegurar el flujo de aire
hacia el exterior

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

VIII. Control de Temperatura y Humedad Ambiental

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

NA

OBSERVACIONES

b) Ni las éareas de servicios higiénicos, ni las duchas
y vestidores, pueden tener acceso directo a las areas
de produccion

c) Los servicios sanitarios deben estar dotados de
todas las facilidades necesarias, como dispensador
de jabon, implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de las manos y
recipientes preferiblemente cerrados para depdsito
de material usado

d) En las zonas de acceso a las areas criticas de
elaboracion deben instalarse unidades dosificadoras
de soluciones desinfectantes cuyo principio activo
no afecte a la salud del personal y no constituya un
riesgo para la manipulacion del alimento

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse
permanentemente limpias, ventiladas y con una
provision suficiente de materiales

f) En las proximidades de los lavamanos deben
colocarse avisos 0 advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos después de usar
los servicios sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccién

Art. 7.- SERVICIOS DE PLANTA — FACILIDADES

I. Suministro de Agua

a) Se dispondra de un abastecimiento y sistema de
distribucion adecuado de agua potable asi como de
instalaciones apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control

b) EI suministro de agua dispondra de mecanismos
para garantizar la temperatura y presion requeridas
en el proceso, la limpieza y desinfeccién efectiva

c) Se permitird el uso de agua no potable para
aplicaciones como control de incendios, generacion
de vapor, refrigeracion; y otros propdsitos similares,
y en el proceso, siempre y cuando no sea ingrediente
ni contamine el alimento
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NC

NA

OBSERVACIONES

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

11. Suministro de Vapor

En caso de contacto directo de vapor con el
alimento, se debe disponer de sistemas de filtros
para la retencion de particulas, antes de que el vapor
entre en contacto con el alimento y se deben utilizar
productos quimicos de grado alimenticio para su
generacioén

111. Disposicién de Desechos Liquidos

a) Las plantas procesadoras de alimentos deben
tener, individual o colectivamente, instalaciones o
sistemas adecuados para la disposicion final de
aguas negras y efluentes industriales

b) Los drenajes y sistemas de disposicion deben ser
disefiados y construidos para evitar la contaminacion
del alimento, del agua o las fuentes de agua potable
almacenadas en la planta

1V. Disposicion de Desechos Solidos

a) Se debe contar con un sistema adecuado de
recoleccion,  almacenamiento,  proteccion y
eliminacién de basuras. Esto incluye el uso de
recipientes con tapa y con la debida identificacion
para los desechos de sustancias téxicas

b) Donde sea necesario, se deben tener sistemas de
seguridad para evitar contaminaciones accidentales o
intencionales

c) Los residuos se removeran frecuentemente de las
areas de produccién y deben disponerse de manera
que se elimine la generacion de malos olores para
que no sean fuente de contaminacién o refugio de
plagas

d) Las areas de desperdicios deben estar ubicadas
fuera de las de produccién y en sitios alejados de la
misma

TOTAL

17

33
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GRAFICO N° 6. ESTRUCTUTA, DISENO E HIGIENE DE LAS
INSTALACIONES
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Elaborado por.- Patricio Pilaguano, 2015.

Evaluacion del Titulo 111 — Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura.
Capitulo 2, De los Equipos y Utensilios.

Después se evaluaron los requerimientos estipulados en el Capitulo I, que
corresponde a los Equipos y Utensilios del Reglamento de Buenas Précticas de
Manufactura para Alimentos Procesados N° 3253, para lo cual se realizé una

contabilizacién de la maquinaria, en cada una de las areas de produccion.
Los resultados que se presentan, resumidos en el cuadro 2, luego que se

contabiliz6 el nimero de no cumplimientos y se aplicaron los respectivos criterios

de evaluacion.
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CUADRO N° 2. CHECKLIST DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

CAPITULO Il : DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 8

C

NC

NA

OBSERVACIONES

La seleccion, fabricacion e instalacion de los
equipos deben ser acorde a las operaciones a
realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo
comprende las maquinas utilizadas para la
fabricacion, llenado 0 envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control,
emision y transporte de materias primas y
alimentos terminados. Las especificaciones
técnicas dependeran de las  necesidades de
produccion y cumpliran los siguientes requisitos

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

2. Debe evitarse el uso de madera y otros
materiales que no puedan limpiarse 'y
desinfectarse adecuadamente, a menos que se
tenga la certeza de que su empleo no sera una
fuente de contaminacién indeseable y no
represente un riesgo fisico

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer
facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y deben contar con dispositivos para
impedir la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
substancias que se requieran para su
funcionamiento

4. Cuando se requiera la lubricacion de algin
equipo 0 instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de
produccion, se debe utilizar substancias
permitidas (lubricantes de grado alimenticio)
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NC

NA

OBSERVACIONES

5. Todas las superficies en contacto directo con el
alimento no deben ser recubiertas con pinturas u
otro tipo de material desprendible que represente
un riesgo para la inocuidad del alimento

6. Las superficies exteriores de los equipos deben
ser construidas de manera que faciliten su
limpieza

7. Las tuberias empleadas para la conduccién de
materias primas y alimentos deben ser de
materiales resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y
desinfectaran por recirculacién de sustancias
previstas para este fin

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

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar
en contacto con los alimentos deben ser de
materiales que resistan la corrosion y las repetidas
operaciones de limpieza y desinfeccion

X

Art. 9.- MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condicion

esdei

nstalacién y funcionamiento

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

2. Toda maquinaria o0 equipo debe estar provista
de la instrumentacion adecuada y demas
implementos necesarios para su operacion, control
y mantenimiento. Se contard con un sistema de
calibracién que permita asegurar que, tanto los
equipos y maquinarias como los instrumentos de
control proporcionen lecturas confiables

TOTAL
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GRAFICO N° 7. EQUIPOS Y UTENSILIOS.
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Elaborado por.- Patricio Pilaguano, 2015.

Evaluacion del Titulo 1V, Requisitos Higiénicos de fabricacion, Capitulo |

Personal.

Se realiz6 la evaluacién en dos instancias. Primero de forma general a la empresa,

tomando en cuenta las facilidades que presentaba en cuanto a lo estipulado en los

72 articulos pertinentes y después se verificd con mayor detalle los requerimientos

en el personal de planta que mantenia interaccion directa diariamente con el

producto. El resultado de estas evaluaciones, se presenta resumido en el cuadro 3.

CUADRO N° 3. CHECKLIST DEL PERSONAL.

TITULO IV REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

CAPITULO | PERSONAL

Art. 10.- CONSIDERACIONES

NC | NA | OBSERVACIONES
GENERALES
1. Mantener la higiene y el cuidado personal
2. Comportarse y operar de la manera descrita en
el Art. 14 de este reglamento X
3. Estar capacitado para su trabajo y asumir la
responsabilidad que le cabe en su funcién de
participar directa e indirectamente en la
fabricacion de un producto. X
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Art. 11.- EDUCACION Y CAPACITACION

NC

NA

OBSERVACIONES

Toda planta procesadora de alimentos debe
implementar un plan de capacitacion continuo y
permanente para todo el personal sobre la base
de Buenas Practicas de Manufactura, a fin de
asegurar su adaptacion a las tareas asignadas.
Esta capacitacién esta bajo la responsabilidad de
la empresa y podra ser efectuada por ésta, o por
personas naturales o juridicas competentes.
Deben existir programas de entrenamiento
especificos, que incluyan normas,
procedimientos y precauciones a tomar, para el
personal que labore dentro de las diferentes areas

Art. 12.- ESTADO DE SALUD

1. El personal manipulador de alimentos debe
someterse a un reconocimiento médico antes de
desempefiar esta funcién. Asi mismo, debe
realizarse un reconocimiento médico cada vez
que se considere necesario por razones clinicas y
epidemioldgicas, especialmente después de una
ausencia originada por una infeccion que pudiera
dejar  secuelas  capaces de  provocar
contaminaciones de los alimentos que se
manipulan. Los representantes de la empresa son
directamente responsables del cumplimiento de
esta disposicion.

2. La direccion de la empresa debe tomar las
medidas necesarias para que no Sse permita
manipular ~ los  alimentos, directa o0
indirectamente, al personal del que se conozca o
se sospeche padece de wuna enfermedad
infecciosa susceptible de ser transmitida por
alimentos, o que presente heridas infectadas, o
irritaciones cutaneas

X

Art. 13.- HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

1. El personal de la planta debe contar con
uniformes adecuados a las operaciones a realizar
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a) Delantales o vestimenta, que permitan
visualizar facilmente su limpieza;

b) cuando sea necesario, otros accesorios como
guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios y en
buen estado

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

2. Las prendas mencionadas en los literalesa y b
del inciso anterior, deben ser lavables o
desechables, prefiriéndose esta Ultima condicion.
La operaciéon de lavado debe hacérsela en un
lugar apropiado, alejado de las éareas de
produccion; preferiblemente fuera de la fabrica

3. Todo el personal manipulador de alimentos
debe lavarse las manos con agua y jabdn antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese
al area asignada, cada vez que use los servicios
sanitarios y después de manipular cualquier
material u objeto que pudiese representar un
riesgo de contaminacién para el alimento. El uso
de guantes no exime al personal de la obligacién
de lavarse las manos.

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las
manos cuando los riesgos asociados con la etapa
del proceso asi lo justifique

Art. 14.- COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

1. El personal que labora en las areas de proceso,
envase, empaque y almacenamiento debe acatar
las normas establecidas que sefialan la
prohibiciéon de fumar y consumir alimentos o
bebidas en estas areas

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto
totalmente mediante malla, gorro u otro medio
efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin
esmalte; no debera portar joyas o bisuteria; debe
laborar sin maquillaje, asi como barba y bigotes
al descubierto durante la jornada de trabajo
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Art. 15.- Debe existir un mecanismo que impida
el acceso de personas extrafias a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccion y
precauciones

Art. 16.- Debe existir un sistema de sefializacion
y normas de seguridad, ubicados en sitios
visibles para conocimiento del personal de la
planta y personal ajeno a ella

Art. 17.- Los visitantes y el personal
administrativo que transiten por el area de
fabricacién, elaboracién  manipulacion  de
alimentos; deben proveerse de ropa protectora y
acatar las disposiciones sefialadas en los articulos
precedentes

TOTAL

13
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Elaborado por.- Patricio Pilaguano, 2015.
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Evaluacion del Titulo 1V, Requisitos Higiénicos de fabricacion, Capitulo II,

Materias Primas e Insumos.

Para la evaluacion del capitulo referente a Materias Primas, se aplico la Lista de

Verificacion a la planta en general y de manera especifica a las materias primas.

En el cuadro 4, se presentan de manera resumida los resultados obtenidos en estas

evaluaciones.

CUADRO N° 4. CHECKLIST MATERIAS PRIMAS E INSUMOS.

CAPITULO Il NC |NA |OBSERVACIONES
MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Art. 18.- No se aceptardn materias primas e
ingredientes que contengan parésitos,
microorganismos patégenos, sustancias toxicas (tales
como, metales pesados, drogas veterinarias,
pesticidas), ni materias primas en estado de
descomposicién o extrafias y cuya contaminacion no
pueda reducirse a niveles aceptables mediante la
operacion de tecnologias conocidas para las
operaciones usuales de preparacion

X

Art. 19.- Las materias primas e insumos deben
someterse a inspeccion y control antes de ser
utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar
disponibles hojas de especificaciones que indiquen los
niveles aceptables de calidad para uso en los procesos
de fabricacion

Art. 20.- La recepcién de materias primas e insumos
debe realizarse en condiciones de manera que eviten
su contaminacidn, alteracion de su composiciéon y
dafios fisicos. Las zonas de recepcion 'y
almacenamiento estaran separadas de las que se
destinan a elaboracién o envasado de producto final

Art. 21.- Las materias primas e insumos deberan
almacenarse en condiciones que impidan el deterioro,
eviten la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio
o alteracion.
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Art. 22.- Los recipientes, contenedores, envases 0
empaques de las materias primas e insumos deben ser
de materiales no susceptibles al deterioro o que
desprendan substancias que causen alteraciones o
contaminaciones

Art. 23.- En los procesos que requieran ingresar
ingredientes en areas susceptibles de contaminacion
con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe
existir un procedimiento para su ingreso dirigido a
prevenir la contaminacion

Art. 24.- Las materias primas e insumos conservados
por congelacion que requieran ser descongeladas
previo al uso, se deberian descongelar bajo
condiciones  controladas  adecuadas  (tiempo,
temperatura, otros) para evitar desarrollo de
microorganismos

Art. 25.- Los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final, no rebasaran los
limites establecidos en base a los limites establecidos
en el Codex Alimentario, o normativa internacional
equivalente o normativa nacional

Art. 26.- AGUA

1. Como materia prima

a) Sélo se podra utilizar agua potabilizada de acuerdo
a normas nacionales o internacionales

b) El hielo debe fabricarse con agua potabilizada, o
tratada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales

2. Para los equipos

a) El agua utilizada para la limpieza y lavado de
materia prima, 0 equipos y objetos que entran en
contacto directo con el alimento debe ser potabilizada
0o tratada de acuerdo a normas nacionales o
internacionales
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b) El agua que ha sido recuperada de la elaboracion de
alimentos por procesos como evaporacion o
desecacion y otros pueden ser reutilizada, siempre y
cuando no se contamine en el proceso de recuperacion
y se demuestre su aptitud de uso X

TOTAL
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Evaluacion del Titulo IV, Requisitos Higiénicos de Fabricacion, Capitulo 111,

Operaciones de Produccion.

La evaluacidn realizada en cuanto a Operaciones de Produccion, abarco a toda la

empresa, y por otra parte se determind el nimero de procesos desarrollados por la

entidad para la obtencion de un tipo de producto. En el cuadro 5, se presenta el

resumen de los resultados obtenidos en lo que tiene que ver con las Operaciones

de Produccion.
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CUADRO N° 5. OPERACIONES DE PRODUCCION.

CAPITULO 1 OPERACIONES DE
PRODUCCION

C

NC

NA

OBSERVACIONES

Art. 27.- La organizacion de la produccién debe ser
concebida de tal manera que el alimento fabricado
cumpla con las normas establecidas en las
especificaciones correspondientes; que el conjunto de
técnicas y procedimientos previstos, se apliquen
correctamente 'y que se evite toda omisién,
contaminacién, error o confusion en el transcurso de
las diversas operaciones

Art. 28.- La elaboracion de un alimento debe
efectuarse segun procedimientos validados, en locales
apropiados, con areas y equipos limpios y adecuados,
con personal competente, con materias primas y
materiales conforme a las especificaciones, segin
criterios definidos, registrando en el documento de
fabricacion todas las operaciones efectuadas,
incluidos los puntos criticos de control donde fuere el
caso, asi como las observaciones y advertencias

X

Art. 29.- Deberén existir las siguientes condiciones ambientales

1. La limpieza y el orden deben ser factores
prioritarios en estas areas

2. Las substancias utilizadas para la limpieza vy
desinfeccion, deben ser aquellas aprobadas para su
uso en areas, equipos y utensilios donde se procesen
alimentos destinados al consumo humano

3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion
deben ser validados peridédicamente

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser
lisas, con bordes redondeados, de material
impermeable, inalterable e inoxidable, de tal manera
que permita su facil limpieza

X

Art. 30.- Antes de emprender la fabricacion de un lote debe veri

ficarse que

1. Se haya realizado convenientemente la limpieza del
area segun procedimientos establecidos y que la
operacién haya sido confirmada y mantener el
registro de las inspecciones
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2. Todos los protocolos y documentos relacionados
con la fabricacion estén disponibles

3. Se cumplan las condiciones ambientales tales como
temperatura, humedad, ventilacion

4. Que los aparatos de control estén en buen estado de
funcionamiento; se registrardn estos controles asi
como la calibracion de los equipos de control

Art. 31.- Las substancias susceptibles de cambio,
peligrosas o toxicas deben ser manipuladas tomando
precauciones  particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacion

Art. 32.- En todo momento de la fabricacion el
nombre del alimento, nimero de lote, y la fecha de
elaboracion, deben ser identificadas por medio de
etiquetas o cualquier otro medio de identificacion

Art. 33.- El proceso de fabricacion debe estar descrito
claramente en un documento donde se precisen todos
los pasos a seguir de manera secuencia) (llenado,
envasado, etiquetado, empaque, otros), indicando
ademaés controles a efectuarse durante las operaciones
y los limites establecidos en cada caso

Art. 34.- Se debe dar énfasis al control de las
condiciones de operacidn necesarias para reducir el
crecimiento  potencial de  microorganismos,
verificando, cuando la clase de proceso y la
naturaleza del alimento lo requiera, factores como:
tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa.

Art. 35.- Donde el proceso y la naturaleza del
alimento lo requiera, se deben tomar las medidas
efectivas para proteger el alimento de la
contaminacién por metales u otros materiales
extrafios, instalando mallas, trampas, imanes,
detectores de metal o cualquier otro método
apropiado
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Art. 36.- Deben registrarse las acciones correctivas y
las medidas tomadas cuando se detecte cualquier
anormalidad durante el proceso de fabricacion

Art. 37.- Donde los procesos y la naturaleza de los
alimentos lo requiera e intervenga el aire o gases
como un medio de transporte o de conservacion, se
deben tomar todas las medidas de prevencion para
que estos gases Y aire no se conviertan en focos de
contaminacién o sean vehiculos de contaminaciones
cruzadas

Art. 38.- El llenado o envasado de un producto debe
efectuarse rapidamente, a fin de evitar deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad

Art. 39.- Los alimentos elaborados que no cumplan
las especificaciones técnicas de produccién, podran
reprocesarse o utilizarse en otros procesos, siempre y
cuando se garantice su inocuidad; de lo contrario
deben  ser  destruidos o  desnaturalizados
irreversiblemente

Art. 40.- Los registros de control de la produccién y
distribucion, deben ser mantenidos por un periodo
minimo equivalente al de la vida Util del producto

TOTAL

12
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Evaluacion del Titulo IV, Requisitos Higiénicos de Fabricacion, Capitulo 1V,

Envasado, Etiquetado y Empaquetado.

El andlisis realizado en cuanto al Envasado, Etiquetado y Empaquetado, abarco el

analisis de como se manipula el alimento en esta etapa de produccion. En el

cuadro 6, se presenta la lista de verificacion empleada de manera general a la

empresa en cuanto a empaque

CUADRO N°6. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO.

CAPITULO IV ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

C

NC

NA

OBSERVACIONES

Art. 41.- Todos los alimentos deben ser envasados,
etiquetados y empaquetados de conformidad con las
normas técnicas y reglamentacion respectiva

Art. 42.- El disefio y los materiales de envasado deben
ofrecer una proteccion adecuada de los alimentos para
reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y
permitir un etiquetado de conformidad con las normas
técnicas respectivas. Cuando se utilizan materiales o
gases para el envasado, éstos no deben ser toxicos ni
representar una amenaza para la inocuidad y la aptitud
de los alimentos en las condiciones de
almacenamiento y uso, especificadas

Art. 43.- En caso de que las caracteristicas de los
envases permitan su reutilizacion, sera indispensable
lavarlos y esterilizarlos de manera que se restablezcan
las caracteristicas originales, mediante una operacion
adecuada y correctamente inspeccionada, a fin de
eliminar los envases defectuosos

Art. 44.- Cuando se trate de material de vidrio, debe
existir procedimientos establecidos para que cuando
ocurran roturas en la linea; se asegure que los trozos
de vidrio no contaminen a los recipientes adyacentes

Art. 45.- Los tanques o dep0sitos para el transporte de
alimentos a granel seran disefiados y construidos de
acuerdo con las normas técnicas respectivas, tendran
una superficie que no favorezca la acumulacion de
suciedad 'y den origen a fermentaciones,
descomposiciones o cambios en el producto
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Art. 46.- Los alimentos envasados y los empaquetados
deben llevar una identificacion codificada que permita
conocer el nimero de lote, la fecha de produccién y la
identificacion del fabricante a mas de las
informaciones adicionales que correspondan, segin la
norma técnica de rotulado

Art. 47.- Antes de comenzar las operaciones de
envasado y empacado deben verificarse y registrarse:
1. La limpieza e higiene del area a ser utilizada para
este fin

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

3. Que los recipientes para envasado estén
correctamente limpios y desinfectados, si es el caso

Art. 48.- Los alimentos en sus envases finales, en
espera del etiquetado, deben estar separados e
identificados convenientemente

Art. 49.- Las cajas mdaltiples de embalaje de los
alimentos terminados, podran ser colocados sobre
plataformas o paletas que permitan su retiro del area
de empaque hacia el &rea de cuarentena o al almacén
de alimentos terminados evitando la contaminacion

Art. 50.- El personal debe ser particularmente
entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empaque

Art. 51.- Cuando se requiera, con el fin de impedir
que las particulas del embalaje contaminen los
alimentos, las operaciones de llenado y empaque
deben efectuarse en areas separadas

TOTAL
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GRAFICO N° 11. EMPACADO DEL PRODUCTO.
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Evaluacion del Titulo 1V, Requisitos Higiénicos de Fabricacién, Capitulo V,

Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion.

Para este diagndstico se evalu6 a la empresa en cuanto a comercializacion, las

bodegas y los furgones destinados para la movilizacion de producto terminado.

Sin descuidar ninguno aspectos que son tomados en cuenta en el reglamento de

Buenas Préacticas de Manufactura en lo que tiene que ver a este capitulo.

En el cuadro 7, se presentan de manera resumida los resultados obtenidos en estas

evaluaciones.

CUADRO N° 7. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION.

CAPITULO \ ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

NC

NA

OBSERVACIONES

Art. 52.- Los almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados deben  mantenerse en
condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para
evitar la descomposicion o contaminacion posterior de
los alimentos envasados y empaquetados
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Art. 53.- Dependiendo de la naturaleza del alimento
terminado, los almacenes o bodegas para almacenar
los alimentos terminados deben incluir mecanismos
para el control de temperatura y humedad que asegure
la conservacion de los mismos; también debe incluir
un programa sanitario que contemple un plan de
limpieza, higiene y un adecuado control de plagas

Art. 54.- Para la colocacion de los alimentos deben
utilizarse estantes o tarimas ubicadas a una altura que
evite el contacto directo con el piso

Art. 55.- Los alimentos seran almacenados de manera
que faciliten el libre ingreso del personal para el aseo y
mantenimiento del local

Art. 56.- En caso de que el alimento se encuentre en
las bodegas del fabricante, se utilizardn métodos
apropiados para identificar las condiciones del
alimento: cuarentena, aprobado

Art. 57.- Para aquellos alimentos que por su
naturaleza requieren de refrigeracion o congelacion, su
almacenamiento se debe realizar de acuerdo a las
condiciones de temperatura humedad y circulacion de
aire que necesita cada alimento.

X

Art. 58.- El transporte de alimentos debe cumplir con las siguientes condiciones

1. Los alimentos y materias primas deben ser
transportados manteniendo, cuando se requiera, las
condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura
establecidas para garantizar la conservacién de la
calidad del producto

X
2. Los vehiculos destinados al transporte de alimentos
y materias primas seran adecuados a la naturaleza del
alimento y construidos con materiales apropiados y de
tal forma que protejan al alimento de contaminacion y
efecto del clima X
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3. Para los alimentos que por su naturaleza requieren
conservarse en refrigeracion o congelacion, los medios
de transporte deben poseer esta condicion X

4. El area del vehiculo que almacena y transporta
alimentos debe ser de material de facil limpieza, y
deberd evitar contaminaciones o alteraciones del
alimento X

5. No se permite transportar alimentos junto con
sustancias consideradas tdxicas, peligrosas o que por
sus caracteristicas puedan significar un riesgo de
contaminacioén o alteracion de los alimentos X

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

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

1. Se dispondra de vitrinas, estantes o0 muebles de facil
limpieza.

2. Se dispondra de los equipos necesarios para la
conservacion, como neveras y congeladores
adecuados, para aquello alimentos que requieran
condiciones especiales de refrigeracién o congelacion.
3.El propietario o0 representante legal  del
establecimiento de comercializacion, es el responsable
en el mantenimiento de las condiciones sanitarias
exigidas por el alimento para su conservacién X

TOTAL 6 8 0
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GRAFICO N° 12. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION.
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Evaluacion del Titulo V, Garantia de Calidad, Capitulo Unico, el

Aseguramiento y Control de Calidad.

En la Cuadro 8, se presenta la lista de verificacion empleada de manera general a

toda la empresa en cuanto a la garantia de calidad.

CUADRO N° 8. CONTROL DE CALIDAD.

TITULO V. GARANTIA DE CALIDAD

CAPITULO UNICO DEL ASEGURAMIENTO Y |C NC |NA |OBSERVACIONES
CONTROL DE CALIDAD

Art. 60.- Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento,  envasado,  almacenamiento vy
distribucion de los alimentos deben estar sujetas a los
controles de calidad apropiados. Los procedimientos de
control deben prevenir los defectos evitables y reducir
los defectos naturales o inevitables a niveles tales que
no represente riesgo para la salud. Estos controles
variaran dependiendo de la naturaleza del alimento y
deberan rechazar todo alimento que no sea apto para el
consumo humano
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Art. 61.- Todas las fabricas de alimentos deben contar
con un sistema de control y aseguramiento de la
inocuidad, el cual debe ser esencialmente preventivo y
cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento,
desde la recepcién de materias primas e insumos hasta
la distribucion de alimentos terminados

X

Art. 62.- El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los siguientes

aspectos

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

2. Documentacion sobre la planta, equipos y procesos

3. Manuales e instructivos, actas y regulaciones donde
se describan los detalles esenciales de equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, asi como el sistema almacenamiento y
distribucion, métodos y procedimientos de laboratorio;
es decir que estos documentos deben cubrir todos los
factores que puedan afectar la inocuidad de los
alimentos

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de ensayo
deberan ser reconocidos oficialmente 0 normados, con
el fin de garantizar o asegurar que los resultados sean
confiables

Art. 63.- En caso de adoptarse el Sistema HACCP,
para asegurar la inocuidad de los alimentos, la empresa
deberd implantarlo, aplicando las BPM como
prerrequisito

Art. 64.- Todas las fabricas que procesen, elaboren o
envasen alimentos, deben disponer de un laboratorio de
pruebas y ensayos de control de calidad el cual puede
ser propio o externo acreditado

Art. 65.- Se llevard un registro individual escrito
correspondiente  a la limpieza, calibracion y
mantenimiento  preventivo de cada equipo o
instrumento.

X

Art. 66.- Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del alimento, al
igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccién y para su facil operacion y verificacion se

debe
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1. Escribir los procedimientos a seguir, donde se
incluyan los agentes y sustancias utilizadas, asi como
las concentraciones o forma de uso y los equipos e
implementos requeridos para efectuar las operaciones.
También debe incluir la periodicidad de limpieza y
desinfeccion

2. En caso de requerirse desinfeccién se deben definir
los agentes y sustancias asi como las concentraciones,
formas de uso, eliminacion y tiempos de accion del
tratamiento para garantizar la efectividad de la
operacion.

3. También se deben registrar las inspecciones de
verificacion después de la limpieza y desinfeccion asi
como la validacion de estos procedimientos

TOTAL

11
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CAPITULO III

3. RESULTADOS Y DISCUSION

A continuacion de da a conocer los resultados de la lista de verificacion la cual se
muestra en el CUADRO N°1, a la vez se muestran fotografias de la situacion
actual de la empresa, por tal motivo se plantea una propuesta de mejora dando a

conocer el costo de inversion para la implementacion de las BPM.

3.1 Descripcion de la planta de elaboracion de productos
lacteos VERITO

La empresa productos lacteos VERITO, estd ubicada en Alodag, la cual
actualmente se encuentra elaborando yogurt tipo Il, queso fresco de mesa,
queso de comida y enfundado de leche pasteurizada, para lo cual utiliza como
materia prima la leche de ganado bovino la misma que es recolectada en los

alrededores de la misma.
Actualmente se encuentra procesando alrededor de 5000 litros diarios de leche

cruda, su mercado potencial esta ubicado en Guayaquil, Ventanas, Quinindg,

Santo Domingo de los Sachilas y Quito.
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3.2 Resultado de la Evaluacion Preliminar Referente a las Buenas

Practicas de Manufactura.

Una vez realizado el respectivo diagnostico con base a lo estipulado en el

Reglamento 3253 de buenas practicas de manufactura para los alimentos

procesados, se determind el niamero de los cumplimientos y no cumplimientos que

presenta la empresa.

El reglamento de buenas précticas de manufactura cuenta con 149 items que

pueden ser evaluados. De ellos, 143 son aplicables para la empresa de elaboracion

de productos lacteos VERITO, y 6 items no aplican para dicha empresa. A

continuacion se presenta la sumatoria de los articulos e items analizados, en la

evaluacion preliminar de las buenas practicas de manufactura.

TABLA N° 3. RESULTADO DE LA EVALUACION DE LAS DIFERENTES
AREAS DE LA EMPRESA

Avrticulos /items evaluados Cumple |[No Cumple | No Aplica
Estructura, disefio e higiene de las instalaciones 17 33 3
Equipos y utensilios 3 8 0
Personal 3 13 0
Recepcion y manejo de materias primas/ insumos | 5 4 3
Operaciones de produccion 8 12 0
Envasado, etiquetado y empacado del producto 6 5 0
Almacenamiento, distribucion, transporte y

comercializacion 6 8 0
Garantia de calidad 1 11 0
Total 49 94 6

Fuente: Lista de verificacion aplicada a la empresa
Elaborado por: Patricio Pilaguano

El reglamento 3253 de buenas practicas de manufactura se encuentra dividido en

ocho aspectos fundamentales que son: las instalaciones, los equipos, el personal,
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la materia prima, la produccion, lo que tiene que ver con el envasado, etiquetado y

empacado, la distribucidon y transporte, por Gltimo el control de calidad.

Todos estos estudiados en el analisis inicial realizado en la lista de verificacion de

las buenas practicas de manufactura, que se encuentra en el Capitulo Il, entre los

cuadros 1y 8. Con los respectivos resultados en porcentajes de cumplimientos, no

cumplimientos e items que no aplican en los ocho puntos del reglamento de

buenas practicas de manufactura, presentados en el gréafico 3.

GRAFICO N° 14. PORCENTAJES DE LA EVALUACION DE LAS
DIFERENTES AREAS DE LA EMPRESA
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En el Grafico N°14 se da a conocer las areas que se analizaron basandose en las

normas de buenas practicas de manufactura, mediante el cual se obtuvo que los

porcentajes méas altos de no cumplimiento se registran en los temas de control de

calidad con un 91,66%, en personal el 81,25% en equipos un 72,72% y en las

instalaciones un porcentaje del 62,26%.
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Esto se debe a la utilizacion de métodos muy rudimentarios en el manejo de la
empresa, en lo relacionado a las operaciones de produccién, no se contaba con los
diagramas de flujo y se detallaba procedimientos escritos muy basicos referente al
proceso de elaboracion, esto llevaba como consecuencia que las personas que
manejaban la produccién ejecuten algunas operaciones a su criterio, provocando
gue no se maneje sistematicamente los tiempos de produccién. Procedimientos y
registros que delinean un obsoleto control de las operaciones de produccion,
control de calidad, control de materias primas e insumos, producto en proceso,
producto terminado, higiene del personal, uso de uniformes y las actividades de
limpieza tanto de las diferentes areas como de cada uno de los equipos de la

empresa.

Esto llevaba como consecuencia que las personas que manejan la produccion,
realicen algunas operaciones a su criterio, provocando que no Se maneje
sistematica y metodicamente los tiempos de produccion y las cantidades de

materia prima utilizadas para cada tipo de producto.

No se realizaban inspecciones de limpieza y desinfeccién de los equipos de
produccion en el proceso, tampoco se realizaba rutinas de limpieza de los equipos,
todo estaba a criterio del personal de la empresa y por tal motivo la maquinaria
comenzaba a fallar en su funcionamiento, poniendo en riesgo la inocuidad del

alimento.

Los utensilios utilizados en el proceso de elaboracién eran muy rudimentarios
siendo estos no apropiados en las diferentes areas de la empresa. Ademas habia
parametros utilizados en forma inadecuada en lo que se refiere al control de
calidad de materia prima, producto en proceso y producto terminado ya que no
habia ningun cuidado en el manejo, se reutilizaba lo arrojado al suelo en la

preparacion de la materia prima 'y en el proceso del mezclado.
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TABLA N° 4. RESULTADO GLOBAL DE LA EVALUACION DE LA
SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

items Evaluados
Cumple 49
No Cumple 94
No Aplica 6
TOTAL 149

Fuente: Lista de verificacién aplicada a la empresa
Elaborado por: Patricio Pilaguano

3.2.1. Porcentaje global de cumplimientos, no cumplimientos
aplicables e items que no aplican en la empresa de lacteos
VERITO

A continuacion, se presenta el porcentaje global de Cumplimiento (C), No
cumplimientos (NC) y el porcentaje de items que No aplican (NA), con referencia
a los aspectos del reglamento de buenas practicas de manufactura. En el gréafico
13, se establece el porcentaje global de cumplimientos, no cumplimientos
aplicables e items que no aplican en la empresa de elaboracion de productos

lacteos VERITO, de acuerdo a la lista de verificacion realizada.
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GRAFICO N° 15. RESULTADO GLOBAL DE LA EVALUACION DE LA
SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

NO APLICA
4%

Fuente: Tabla N°3

Elaborado por: Patricio Pilaguano

De acuerdo al analisis anterior la planta present6 el 63% de no cumplimientos y el

33% de cumplimientos y 4% en cuanto a items que no aplican dentro de la planta.

3.2.2.De las instalaciones

Las instalaciones fisicas no cumplen con las condiciones minimas para

evitar diferentes contaminaciones.

3.2.2.1. Localizacién e Instalaciones

Las areas no se encuentran distribuidas de la mejor manera y no garantizan
que el riesgo de contaminacion sea minimo, esto se debe a que la empresa

no cuenta con suficiente espacio.
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3.2.2.2.  Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

e Los pisos son de baldosa y el techo es de eternit en donde se encuentran
aberturas que pueden desprender particulas indeseables que contaminen al

alimento.

FOTOGRAFIA N° 2. BALDOSAS ROTAS

FUENTE: Productos Lacteos Verito

o Las uniones entre el piso y la pared son cdncavas por lo que se queda no
existe mucha contaminacion.
e Las paredes no son totalmente lisas, existe suciedad y grietas, e incluso se

esté descascarando la pintura

3.2.2.3.  Ventanas, Puertas y otras Aberturas.

« Las ventanas no tienen ninguna pelicula protectora que evite la proyeccion

de particulas en caso de rotura y no poseen mallas plasticas.
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« El area donde se procesa el alimento no esta libre de contaminacion, debido
a que las puertas no tienen la proteccion adecuada, no tiene un sistema de

doble puerta en algunos casos esa puerta se tiene abierta.

FOTOGRAFIA N° 3. PUERTA ABIERTA

FUENTE: Productos Lacteos Verito

3.2.2.4. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

« En el area de produccion se encuentran cables colgados y descubiertos,

tomacorrientes en mal estado y que pueden ocasionar incendios.

FOTOGRAFIA N° 4, CABLES ELECTRICOS

FUENTE: Productos Lacteos Verito
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3.2.2.5. lHluminacion

* La mayor parte de la empresa no utiliza luz artificial debido a la jornada
laboral (noche) si se deberia implementar luz artificial en puntos

estratégicos para el mejor funcionamiento de la misma.

3.2.2.6. Calidad de Aire y Ventilacion

* Laempresa cuenta con sistemas de ventilacion ya que utiliza ventiladores,
no es suficiente debido a que el vapor se acumula en el techo y esto cae al

producto.

* La empresa no cuenta con mecanismos para controlar la temperatura y
humedad, el aire entra por las ventanas, estas no estan protegidas con

mallas y es un riesgo para el alimento.

FOTOGRAFIA N° 5. VENTILACION

FUENTE: Productos Lacteos Verito

3.2.2.7. Instalaciones Sanitarias

* Los bafios no cuentan con los suficientes insumos de limpieza, no

disponen de un dispensador de jabdn y desinfectante.
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* No se ha colocado sefializacion sobre la obligacion de lavarse vy
desinfectarse las manos antes y después de ingresar al &rea de produccion.

FOTOGRAFIA N° 6. INSTALACIONES SANITARIAS

FUENTE: Productos Lacteos Verito

3.2.2.8.  Servicios de la Planta — Facilidades

* La planta de produccién no posee instalaciones para la el tratamiento y
disposicion final de aguas negras y efluentes industriales y son

desembocadas en el alcantarillado.

* EIl vapor es generado con agua de reservorio, el mismo que no tiene

contacto con el alimento y no utilizan filtros.

3.3.3 De los Equipos y Utensilios
Se evalud el material de fabricacion de los equipos y utensilios tomando en
consideracién que son fuentes de contaminacion:
* La mayoria de maquinas y mesas utilizadas son de acero inoxidable, que

impiden que contaminen al alimento, pero existen otros materiales como
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tablas para prensar los quesos que son de madera y tienen aberturas la

cuales provocarian contaminacion a los alimentos que se va a procesar.

* Para la limpieza de las maquinarias existen facilidades, sin embrago se
requiere que los operarios utilicen los utensilios adecuados de limpieza asi

como la indumentaria necesaria.

FOTOGRAFIA N° 7. PLANCHAS DE MADERA

FUENTE: Productos Lacteos Verito

3.3.4 Requisitos Higiénicos de Fabricacion

* Para este punto se debe seguir los siguientes requisitos higiénicos de
fabricacion:

3.341 Personal

* No existe la debida desinfeccién del personal, ya que no existe un
dispensador para desinfectarse las manos.
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* Al personal no se capacita acerca de las buenas practicas de manufactura,
ellos asumen que por haber trabajado algun tiempo ya saben el trabajo que

deben desempeiiar.

* Los trabajadores si utilizan el equipo de trabajo necesario, es decir,

utilizan, mandil, cofia, mascarilla, pechera, botas y guantes si es necesario.

FOTOGRAFIA N° 8.PERSONAL

FUENTE: Productos Lacteos Verito

3.34.2 Materia Prima e Insumos

* Las materias primas e insumos que reciben en la empresa no son
sometidos a pruebas de laboratorio para el control de calidad de la materia
prima, Unicamente se realiza pruebas organolépticas y densidad para

determinar si la misma se encuentra en buen estado.

* No se lleva registros adecuados de recepcién de la leche.
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FOTOGRAFIA N° 9. RECEPCION DE MATERIA PRIMA

FUENTE: Productos Lacteos Verito

3.3.4.3  Operaciones de Produccién

* No existen procedimientos con formulaciones validados para la realizacion
del producto.
* Las éreas no se encuentran ubicadas correctamente debido al espacio de la

planta, aunque se han intentado colocar los equipos de la mejor manera.

* No le dan mantenimiento a la maquinaria, ya que no cuentan con los

instructivos correspondientes.

e Controlan los parametros del producto a realizarse, pero no tienen
establecido un manual de fabricacidn, no registran ni acciones correctivas,

ni preventivas.

3.3.4.4  Envasado, Etiquetado y Empaquetado

* El envasado se lo realiza con las debidas precauciones del caso.

* El etiquetado no se lo realizada con las debidas precauciones, ya que el

lugar se encuentra en mal estado y deteriorado.
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* Las fundas no son reutilizadas, ya que en algunos casos estos se rompen y

son desechadas.

* El empaquetado si cumple con las debidas precauciones.

FOTOGRAFIA N° 10. ENFUNDADO Y ENVASADO

FUENTE: Productos Lacteos Verito

3.3.45  Almacenamiento, Distribucion, Transporte Y Comercializacion

* El producto terminado se almacena en el cuarto frio, el cual se encuentra
deteriorado.

* El transporte no tiene las condiciones adecuadas debido a que no tiene
una cdmara de refrigeracion.

* Los productos que salen a su distribucién son de responsabilidad del

chofer por lo que se tiene mayor cuidado con el producto.

FOTOGRAFIA N° 11. TRANSPORTE

FUENTE: Productos Lacteos Verito
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3.34.6 Garantia de calidad

* La empresa no cuenta con un sistema de control y aseguramiento de

calidad del producto, por esto no puede garantizar la inocuidad del mismo.

* No tienen registros de limpieza y desinfeccion validados, ni de control de
plagas y no existen manuales de procesos que aseguren los diferentes

procesos de produccion.

* No se hace ningun control del producto terminado ni en ninguna de las

operaciones de fabricacion, envasado almacenado y distribucion.

3.3. Plan de Mejora

Conociendo el diagnéstico de la empresa productos lacteos “VERITO”, se ha
establecido una propuesta de mejora, tomando en cuenta las debilidades que
presentd en el analisis realizado en base al registro oficial 696 del reglamento

3253 buenas préacticas de manufactura que se detalla en el checklist utilizado.

3.3.1. De las Instalaciones
Se realiz6 una propuesta de mejora mediante un plano para el disefio y

localizacion de las instalaciones de la planta.

3.3.1.1  Localizacion e Instalaciones
« Es de suma importancia ubicar un pediluvio a la entrada del area de

produccidn que permita la desinfeccién del calzado de los trabajadores.

» Por encontrarse algunas baldosas en mal estado se recomienda realizar una

limpieza higiénico- sanitaria correcta, hasta que estas sean cambiadas.
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3.3.1.2

3.3.1.3

Los pisos, paredes y techos debe ser pintados o recubiertos con pintura
epoxica, material resistente que facilite la limpieza y desinfeccion de cada

dia, evitando que se quede la suciedad suspendida.

El techo debe cambiarse por material resistente e impermeable que facilite
su limpieza y desinfeccion, para reducir el minimo de condensacion y

formacion de mohos.

Las uniones entre pisos y paredes deberan ser reconstruidas con bordes
convexos para facilitar la limpieza y evitar la acumulacion de suciedad ya

sea de polvo u otros contaminantes.

Ventanas, Puertas y otras Aberturas
Algunas ventanas presentan roturas por lo que se recomienda que se las

cambie.

Se debe colocar un sistema de doble puerta o colocar una cortina de
bandas PVC en la entrada del area de produccion, para asi evitar la
contaminacion del alimento ya sea por aire contaminado o entrada de

insectos.

Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua

Los cables que cuelgan deberan ser colocados dentro de canaletas para
evitar que se encuentren alambres o cables colgados evitando a la vez

focos de contaminacion.

Es necesario que los tomacorrientes tengan proteccién para protegerlos de
la humedad o caida de agua que pueda ser un riesgo 0 se provoque un

corto circuito.
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3314 lluminacion
* Se recomienda lamparas fluorescentes que se asemejen a la luz natural y
colocar protecciones plésticas, para evitar entrada de particulas en caso de

rotura.

3.3.1.5  Calidad de Aire y Ventilacion
* Se recomienda colocar un sistema de ventilacion de manera que reduzca
malos olores y vapores dentro de la empresa, para de esta forma evitar

caida de gotas sobre el producto.

* Se debe colocar mallas en las ventanas para que estas sean abiertas y

deben ser faciles de removerlas y limpiarlas.

3.3.16 Instalaciones Sanitarias
* Se recomienda colocar dispensadores de jabon, toallas desechables y
solucion desinfectante para que los trabajadores puedan desinfectarse

correctamente.

* Se recomienda colocar la debida sefializacion sobre la obligatoriedad de

desinfectarse las manos, antes de ingresar a la empresa.

* La limpieza y desinfeccion de los servicios sanitarios se deberan realizar
diariamente, notificar al administrador si existe escases de materiales de

aseo los cuales se deben reponer inmediatamente.
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TABLA N°5. CANTIDAD DE SERVICIOS HIGIENICOS CON RESPECTO
AL NUMERO DE TRABAJADORES

Numero de empleados | Nimero minimo de SS.HH.

1-15 1

16-35 2

36-55 3

56-80 4

81-110 5

111-150 6

Mayor a 150 1 servicio adicional por cada 40 empleados adicionales

Fuente: Occupational Safety and Health Administration (OSHA)
Elaboradopor: Patricio Pilaguano

3.3.1.7  Servicios de la Planta — Facilidades
o Es necesario vaciar diariamente los desechos de todos los basureros en
recolectores externos, se debe colocar en cada area un basurero con su
respectiva tapa, funda plastica y dispositivos para que los operarios no
manipulen los desperdicios en el momento de desechar y también colocar
un lavamanos en el area de produccion.
« Se recomienda clasificar los desechos, ya sea en plastico, carton, desechos

solidos y desechos toxicos.

3.3.2. De Los Equipos y Utensilios
e Se debe desechar tablas para prensar de madera, ya que por su material
puede introducirse astillas o contaminar al alimento, sustituir por tablas de

acero inoxidable o plasticas.

103



3.3.3.

3.3.3.1.

Se deberd utilizar para lavar los utensilios y maquinaria un jabon liquido
neutro que sea apto para este tipo de materiales; ademas utilizar para la
desinfeccion hipoclorito de sodio.

Se debe realizar un mantenimiento preventivo para la maquinaria, debido a
que solo se realiza mantenimiento correctivo solo cuando la maquinaria se

dafia y por esta razon se para la produccion.

Requisitos Higiénicos de Fabricacién

Los requisitos higiénicos de fabricacion se refieren a los requisitos del

personal, materia prima e insumos y de las operaciones de produccion.

Personal

El personal debe hacer principal énfasis en el cabello, orejas, axilas, ufas.

Se debe capacitar al personal sobre la importante de la higiene en la
elaboracion de productos y las BPM.

Es necesario que los trabajadores se realicen exadmenes de analisis
coproparasitario  (parasitos intestinales), siembra de coprocultivo
(enfermedades intestinales: salmonelosis), para asi garantizar la salud del

operario.

La persona al mando es el encargado de revisar que personas extrafias que
ingresen a la empresa lo hagan con la indumentaria apropiada, para evitar

alguna contaminacion.
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3.3.3.2. Materia Prima e Insumos

® Se debe poner mucha atencion al momento de recibir los insumos bien
cerrados, limpios y con fecha de elaboracion y caducidad; de igual manera
se hard con la deméas materia prima. Estos deben ser colocados en
recipientes de plastico para evitar su deterioro o entrada de sustancias

extrafas.

3.3.3.3.  Operaciones de Produccién

® Es necesario elaborar los registros de elaboracion de los productos lacteos
que realiza la empresa y validarlos, es decir que los procesos de
fabricacion deben estar descritos en un documento indicando los pasos a

seguir de manera secuencial.

* Disefiar procedimientos de limpieza y desinfeccion para las diferentes

areas de produccion y validarlos periédicamente.

* Es conveniente en el momento de la produccion poner el nombre del
producto, numero de lote, fecha de elaboracion y el nombre del operario

que elaboré y empacé el producto.

3.3.3.4. Envasado, Etiquetado y Empaquetado

* El material que se emplea para el empacado debe ser almacenado en un
lugar adecuado que cumpla con las condiciones de limpieza y

almacenamiento.

3.3.3.5.  Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion

* Serecomienda arreglar el piso del cuarto frio, para evitar la contaminacion

del producto terminado.

* El vehiculo debe ser inspeccionado antes de cargar los productos, con el

fin de asegurar que este se encuentre en buenas condiciones sanitarias.

* Se debe disefiar procedimientos de limpieza y desinfeccion en las

diferentes tiendas que entregan el producto para su venta.
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3.3.3.6. Garantia de Calidad

® Los procesos productivos deberan garantizar la calidad del producto,
segun las normas INEN correspondientes a cada producto que se fabrica y
se elaborara los diferentes procesos productivos mediante diagramas de

flujo.

* Se diseflara un manual con informacion sobre la empresa en general,
equipos y proceso productivo, especificaciones sobre materia prima y

producto terminado.

® Se debera realizar en laboratorios acreditados analisis quimicos, fisicos y
microbiologicos de los productos elaborados y se definirdn registros

completos de cada uno de los analisis realizados.

* Se disefiard un manual con informacion sobre la planta en general, equipos

y procesos productivos.
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GRAFICO N° 16. PLAN DE MEJORAS EN UN PLANO DE LA PLANTA DE
PRODUCTOS LACTEOS VERITO CON RESPECTO A PLANTA DE
PRODUCCION
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Elaborado por: Egdo. Patricio Javier Pilaguano Caiza
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Para el plan de mejoras de la empresa de lacteos VERITO, en el siguiente

plano se ha incremento una salida de emergencia y vestidores para el

personal, ya que la empresa en la actualidad no cuenta con esa areas.
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GRAFICO N° 17. PLAN DE MEJORAS EN UN PLANO DE LA PLANTA DE
PRODUCTOS LACTEOS VERITO CON RESPECTO A MAQUINARIA'Y
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Con respecto al plan de mejoras de la empresa de lacteos VERITO, en cuanto a
maquinaria y equipo, en el siguiente plano se ha incrementado un cuarto frio para
almacenamiento de yogurt y leche pasteurizada, para evitar la contaminacion

cruzada
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3.4. Analisis de costos para la implementacion de BPM

En funcidn de las sugerencias indicadas anteriormente se realizo el analisis para
determinar el monto aproximado que la empresa deberia invertir para ejecutar en
su totalidad la implementacion de las BPM; para lo cual se solicitaron
cotizaciones a diferentes empresas las cuales se detallan a continuacion en las

siguientes tablas:

TABLA N° 6. GASTOS EN INFRAESTRUCTURA PARA LA
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE BPM

INFRAESTRUCTURA

VALOR VALOR
CONCEPTO UNIDAD | CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
Construccion de nueva area para
laboratorio m2 20 205 4100
Baldosa m? 5 15 75
Pintura It 20 2 40
Cortinas laminas PVC m? 10 12 118,4
Pelicula protectora para vidrio m? 3 25 84
Lavamanos u 1 15 17
Mantenimiento de escalera u 1 6 7
Area de desinfeccion para el calzado u 1 28 30
Extractor de aire u 1 560 678
Construccion de vestuario u 1 330 350
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TABLA N° 7. GASTOS EN PERSONAL PARA LA IMPLEMENTACION DEL
PLAN DE BPM

VALOR VALOR
CONCEPTO UNIDAD | CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
Overol u 5 22 110
Mandil pléstico u 5 9 45
Botiquin u 1 35 35
Cofia u 10 2 20
Mascarilla u 10 2 20
Botas de caucho u 10 25 250
Guantes u 8 15 12

TABLA N° 8. GASTOS EN LABORATORIO PARA LA IMPLEMENTACION

DEL PLAN DE BPM

VALOR VALOR
CONCEPTO UNIDAD | CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
Centrifuga td4a u 1 350 350
Incubadora u 1 660 660
Agua destilada galon 1 2 2
Mechero de bunsen u 1 19 19
LACTOSCAN u 1 2500,0| 2500,0
Gradilla para tubo de ensayo u 1 6,1 6,1
Vaso de precipitacion de 100ml u 3 8 24
Pipeta de 10ml u 2 3 6
Tubo de ensayo u 5 0,5 2,5
Fenolftaleina It 1 3 3
Placas petrifilm 100 ml 50 1,25 62,5
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TABLA N° 9. GASTOS EN VARIOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL
PLAN DE BPM

VALOR | VALOR
CONCEPTO UNIDAD | CANTIDAD | UNITARIO | TOTAL
Sefializacion U 12 3,5 42
Dispensor de jabén liquido U 2 10 20
Cortina plastica Rollo 1 3 3
Lampara fluorescente ) 3 5 15
Canastilla protectora de focos U 3 2,5 7.5

TABLA N° 10. PRESUPUESTO DE LOS GASTOS TOTALES

INSTALACIONES 6159,33
PERSONAL 551,04
LABORATORIO 4071,31
VARIOS 98,00
SUBTOTAL 10879,68
OTROS (10%) 1087,96
TOTAL 11967,648
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GRAFICO N° 18. DETALLE DE RUBROS PROPUESTOS PARA LA
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE BPM
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Elaborado por: Patricio Pilaguano

En el grafico 18 muestra que el rubro méas grande corresponde a las instalaciones
debido a que se debe construir una nueva area para el laboratorio a la vez algunos

cambios que se tiene que realizar en el entorno fisico de la empresa.

El segundo valor més alto corresponde a la implementacién del laboratorio ya que
se debe adquirir equipos e instrumentos para el éptimo funcionamiento del

mismo.

La aplicacion del sistema de buenas practicas de manufactura ratifica el
posicionamiento de la empresa en el mercado, mediante la mejora de su
competitividad ante otras entidades que ya han tomado acciones para asegurar la
inocuidad de sus productos. Con la implementacion del sistema de BPM se
obtendra beneficios como son, disminucion de desperdicios mediante el orden y
aseo en las operaciones a realizarse, reduccion de costos, tomando en cuenta la
pérdida econdmica que representaria la devoluciéon de producto por
inconformidades referentes a inocuidad y también porque al implementar este
sistema, cumplira con uno de los prerrequisitos para la ejecucion del sistema
HACCP a futuro.
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CAPITULO IV

4. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

4.1 Introduccion.

El manual de buenas practicas de manufactura representa un aporte de
informacién adecuada para la empresa de productos lacteos VERITO, poseen
todos los procedimientos; procesos productivos, condiciones de higiene con las
que se debe trabajar para la obtencion de resultados que cumplan con los
estandares tanto nacionales como internacionales, ademéas cuenta con POES
(Procedimientos  Operativos Estandarizados de Saneamiento) y POE
(Procedimientos Operativos Estandarizados), que son aplicables a la planta de
lacteos VERITO. Asi también se elaboro las respectivas hojas de registro.

El manual consta de los siguientes objetivos planteados:

= Garantizar la calidad e inocuidad del alimento mediante el control de los
procedimientos establecidos en el manual de buenas practicas de
manufactura.
= Prevenir la contaminacion directa o adulteracion del producto.
= Cumplir con las normas vigentes.
El proposito del manual es orientar al propietario de la empresa y su personal a
que se auto evalten en su empresa e identifiquen debilidades para que tengan la
posibilidad de corregirlos, lo cual ayudara a facilitar las labores de aseguramiento
de la calidad del producto mediante el control de higiene de los productos lacteos,
que desempefia una funcion esencial para garantizar que el alimento sean inocuos

y de calidad para el consumo humano.
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1. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Las Buenas Practicas de Manufactura es una herramienta basica para la

obtencion de productos seguros para el consumo humanos, que se centralizan

en la higiene y forma de manipulacion.

* Son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el

desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

* Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,

saludables e inocuos para el consumo humano.

Las BPM tienen en cuenta:

v

Materia prima.

Higiene del establecimiento.

Higiene personal.

Higiene en elaboracion.

Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final.

Control de procesos en la produccién.

Documentacion.

2. ALCANCE

Este manual constituye una guia para la empresa procesadora de lacteos VERITO,

dando a conocer los requerimientos minimos que necesitan una empresa dedicada a

este tipo de actividad para garantizar productos inocuos, tales como en

infraestructura, areas y equipo.
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Esta es una guia practica en manejo de BPM el cual percibe como objetivo ayudar
a realizar trabajos de manipulacion de materia prima en una forma adecuada

garantizando asi la calidad del producto.

El mismo que ha sido disefiado para la verificacion del cumplimiento de los

requisitos aplicables al mercado interno, facilitando su comercializacion.

3. DEFINICIONES

Ambiente: Cualquier area interna o externa delimitada fisicamente que forma
parte del establecimiento destinado a la fabricacion, al procesamiento, a la

preparacion, al envase, almacenamiento y expendio de alimentos.

Acta de Inspeccion: Formulario Gnico que se expide con el fin de testificar el
cumplimiento 0 no de los requisitos técnicos, sanitarios y legales en los
establecimientos en donde se procesan, envasan, almacenan, distribuyen y

comercializan alimentos destinados al consumo humano.

Actividad Acuosa (Aw): Es la cantidad de agua disponible en el alimento, que
favorece el crecimiento y proliferacion de microorganismos. Se determina por el
cociente de la presion de vapor de la sustancia, dividida por la presion de vapor de

agua pura, a la misma temperatura o por otro ensayo equivalente.

Area Critica: Son las areas donde se realizan operaciones de produccion, en
lasque el alimento esté expuesto y susceptible de contaminacion a niveles
inaceptables.

Contaminante - Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan

comprometer la inocuidad o la aptitud de los alimentos
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Contaminacion - La introduccion o presencia de un contaminante en los

alimentos o en el medio ambiente alimentario

Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de aire,
traslados de materiales, alimentos o circulacion de personal, un agente biologico,
quimico bacterioldgico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente
adicionadas al alimento, que pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del

alimento.

Desinfeccién - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico,
aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de
eliminarlos microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte

adversamente la calidad e inocuidad del alimento.

Desinfecciéon - La reduccion del numero de microorganismos presentes en el
medio ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel

que no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento

Entidad de Inspeccién: Entes naturales o juridicos acreditados por el Sistema
Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y Certificacion de
acuerdo a su competencia técnica para la evaluacién de la aplicacion de las

Buenas Practicas de Manufactura.

Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias
para garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su

manejo, incluida su distribucidn, transporte y comercializacion.
Higiene de los alimentos - Todas las condiciones y medidas necesarias para

asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena

alimentaria
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Higiene alimentaria. Conjunto de medidas necesarias para garantizarla seguridad
y salubridad de los productos alimenticios.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar o

deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.

Instalacion - Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus

inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma direccion

Inocuidad: Condicién de un alimento que no hace dafio a la salud del consumidor

cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.

Inocuidad de los alimentos - La garantia de que los alimentos no causaran dafio
al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se

destinan

Idoneidad de los alimentos - La garantia de que los alimentos son aceptables

para el consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan

Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacién de residuos de alimento su

otras materias extrafias o indeseables.

Manipulador de alimentos - Toda persona que manipule directamente alimentos
envasados 0 no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o
superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto,

cumpla con los requerimientos de higiene de los alimentos
Punto Critico de Control: Es un punto en el proceso del alimento donde existe

una alta probabilidad de que un control inapropiado pueda provocar, permitir o

contribuir a un peligro o a la descomposicion o deterioro del alimento final.
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Peligro - Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la

condicidn en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud

Sistema de HACCP - Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar

peligros significativos para la inocuidad de los alimentos

Sustancia Peligrosa: Es toda forma de material que durante la fabricacion,
manejo, transporte, almacenamiento o uso puede generar polvos, humos, gases,
vapores, radiaciones o causar explosion, corrosion, incendio, irritacion, toxicidad
u otra afeccion, que constituya riesgo para la salud de las personas o causar dafios

materiales o deterioro del medio ambiente.

Validacion: Procedimiento por el cual con una evidencia técnica, se demuestra

que una actividad cumple el objetivo para el que fue disefiada.

Vigilancia Epidemioldgica de las Enfermedades Transmitidas por los
Alimentos:

Es un sistema de informacion simple, oportuno, continuo de ciertas enfermedades
que se adquieren por el consumo de alimentos o bebidas, que incluye la
investigacion de los factores determinantes y los agentes causales de la afeccion,
asi como el establecimiento del diagnéstico de la situacidon, permitiendo la
formacion de estrategias de accion para la prevencion y control. Debe cumplir

ademas con losatributos de flexible, aceptable, sensible y representativo.

Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M.): Son los principios bésicos y
practicas generales de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracion,
envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de
garantizar que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion.
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Certificado de Buenas Préacticas de Manufactura: Documento expedido por la
autoridad de salud competente, al establecimiento que cumple con todas las

disposiciones establecidas en el presente reglamento.

MNAC: Sistema Ecuatoriano de Metrologia, Normalizacion, Acreditacion y
Certificacion.
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

VERSION: 0 VIGENCIA:

ESTRUCTURA Y DISENO DE LA ORGANIZACION

GERENTE GENERAL

SECCIoN qUests

SECRETARIA
JEFE DE D l
epartamento
PRODUCCION Vendedores administrativo y
financiero
Contadora Auxiliar contable
Dperanos Lip-&rariui GUARDIAN
cion leche
Dperancs
TeCCion
yogurt
Laboratono

CONTROL DE
CALIDAD

FORMULACION DEL PRODUCTO

e Leche pasteurizada

COMPOSICION:

LECHE FRESCA ENTERA DE VACA:

99.92%

CITRATO TRISODICO:

0.08%

TOTAL:

100%
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MATERIAS PRIMAS E INGREDIENTES

FORMULA PARA HACER YOGURT
Leche 300 litros

Agua 60 litros
Azlcar 35 kilos
Estabilizante 1 kilo
Sorbato 0.2 kilos
Bensoato 0.2 kilos

Colorante 0.3 kilos

Saborizante 0.3 kilos

é@""ﬁ MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
s MANUFACTURA
IR
Lacteos VERSION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”
e Yogurt
Leche 300 litros 75,57%
Agua 60 litros 15,11%
Azucar 35 kilos 8,82%
Estabilizante 1 kilo 0,25%
Sorbato 0.2 kilos 0,05%
Bensoato 0.2 kilos 0,05%
Colorante 0.3 kilos 0,08%
Saborizante 0.3 kilos 0,08%
100,00%
e Queso
Composicién %

Leche de vaca 99,97%

Cloruro de calcio 0,02%

Cuajo 0,01%

TOTAL 100,00%
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LECHE PASTEURIZADA PARA FUNDA DE 2000 LITROS
Leche 2000 litros

Tripolifosfato 0.6 kilos

Polietileno 20 kilos

FORMULA PARA HACER QUESO FRESCO

Un queso de 500 gr sale de 3.5 litros de una parada de 1000 litros sale 600 litros

de suero
Calcio 0,2 ml x cada litro de leche

Cuajo 0,04 ml x cada litro de leche

132




C;,;@,.’\ ’\5 MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
SR MANUFACTURA
Lacteos VERSION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”

INSTALACIONES

Distribucion:

La correcta distribucion de las zonas y la separacion debe corresponder, segin el
proceso que se lleve a cabo, es una consideracion muy importante relacionada con
la higiene del lugar. Es deseable que exista separacion entre las areas donde se
manejan, area de recepcion, area de almacenamiento y el laboratorio de control de

calidad para un correcto manejo de la materia prima.

El disefio y distribucion de las areas debe ser 6ptimo permitiendo la limpieza y

desinfeccion para evitar la acumulacion de agentes extrafios dentro de la planta.

Se debe identificar los principales riesgos de contaminacion y alteracion como los
de origen biolégico, quimico y evitando la contaminacién cruzada controlandolos

y eliminandolos.
Objetivo:

Dar a conocer acerca del manejo y requerimientos de las instalaciones tanto en
materiales de construccion, iluminacién, ubicacion entre otros aspectos y su

importancia para prevenir contaminacion cruzada.

Localizacion:

La localizacion debe tomarse muy en cuenta ya que esto dependera la rapidez y la
calidad en la que llegue la materia prima para evitar una proliferacion de
microorganismos dado que la leche es un producto muy susceptible al cambio de

su estructura como aumento de acides.
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Por ejemplo, en el caso de la ubicacion y localizacion de la planta, se encuentra
predeterminada debido a la utilizacion de recursos naturales, que se encuentran
fijos en las zonas de explotacion lechera, motivo por el cual debe encontrarse en
sitios estratégicos cerca a las zonas de produccién, ya que con una correcta
orientacion llegara mas répidamente a la planta donde se almacenara a

temperaturas entre 4 °C + 2 oC inmediatamente al llegar a la planta.

Localizacion y accesos deben ser ubicados en lugares que no representen riesgos
que posean, accesos limpios, libres de acumulacién de basuras, pavimentados o

adoquinados.

Instalaciones y equipos.

Para la instalacion de una planta, se debe garantizar la existencia como minimo de

los siguientes equipos:

a) Area administrativa.

b) Area de recepcion

c¢) Area de almacenamiento

d) Area de laboratorio de control de calidad.

e) Los equipos y utensilios empleados en el proceso deberan estar disefiados,
construidos, instalados y mantenidos de manera que se evite la
contaminacion del producto, facilite la limpieza y desinfeccion de las
superficies.

f) Instalaciones que faciliten la limpieza y desinfeccion

Requerimientos del establecimiento.
Este debera estar implantado en un lugar no anegadizo, alejado de

establecimientos que produzcan olores, que atraigan moscas, como por ejemplo
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criadero de cerdos, de aves, etc. Orientado de tal manera que los vientos mas

frecuentes no provoquen contaminacion.

En lo posible ubicar la planta cerca de caminos pavimentados para facilitar la
entrada de materia prima y salida del producto.

Disefio y construccion
Al momento de realizar el disefio debe tomarse algunos aspectos como por
ejemplo proteccion contra; polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y

otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las condiciones sanitarias.

Disefio y la construccién deben estar protegidos contra el ingreso de plagas y
animales y separacion fisica 6 funcional de areas susceptibles de contaminacion.
Tendrad un tamafio adecuado evitando la contaminacién cruzada y que facilite las

operaciones de saneamiento.

Materiales de construccion

Todo material utilizado en pisos, paredes y techos, donde se recepte almacene,
deben ser lisos e impermeables, accesibles para facilitar su limpieza y
desinfeccion; sin grietas, roturas o disefios que permitan acumulacion de suciedad

0 de bacterias.

Condiciones especificas de las areas

Las diferentes areas o ambientes deben estar distribuidos y sefializados siguiendo
de preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de
las materias primas hasta el despacho de la misma, de tal manera que se evite

confusiones y contaminaciones.
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Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado mantenimiento,
limpieza, desinfeccion y minimizar las contaminaciones cruzadas por corrientes

de aire, traslado de materiales, alimentos o circulacion de personal.

Las &reas que tomaremos en consideracion son:

e Pisos y Drenajes
e Paredes
e Techos

e Ventanas y otras aberturas

Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar disefiados de
forma tal que se permita su limpieza. Donde sea requerido, deben tener instalados
el sello hidraulico, trampas de grasa y sélidos, con fécil acceso para la limpieza.

Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, deben

terminar en angulo para evitar el depdsito de polvo y acumulacion de grasas.

Los pisos
a) Deben ser de materiales impermeables, lavables y antideslizantes que no
tengan efectos toxicos para el uso al que se destinan; ademas deben estar

construidos de manera que faciliten su limpieza y desinfeccion.

b) Los pisos no deben tener grietas ni irregularidades en su superficie o

uniones.
c) Las uniones entre los pisos y las paredes deben ser redondeadas para

facilitar su limpieza y evitar la acumulacion de materiales que favorezcan

la contaminacion.
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d) Los pisos deben tener desaglies y una pendiente, que permitan la
evacuacion rapida del agua y evite la formacion de charcos.

e) Segun el caso, los pisos deben construirse con materiales resistentes al

deterioro por contacto con sustancias quimicas y maquinaria.

f) Los pisos de las bodegas deben ser de material que soporte el peso de los

materiales almacenados.

Las paredes

a) Deben ser lisas, lavables e impermeables, de color claro con angulo
sanitario entre pared y pared, entre cielos rasos y pared, y entre pared y
piso para facilitar su higiene.

b) Las aberturas deberan ser de material impermeable, de color claro, las que
dan al exterior deberan contar con protectores contra plagas, las internas

podréan contar con cortinas sanitarias.
¢) Cuando amerite por las condiciones de humedad durante el proceso, las

paredes deben estar recubiertas con un material lavable hasta una altura

minima de 1.5 metros.

La iluminacion

a) Debe ser natural el mayor tiempo en lo posible .Todos los artefactos

luminicos deberdn poseer proteccion.
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b) La planta tendra una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que

fuera posible, y cuando se necesite luz artificial, ésta sera lo mas semejante
a la luz natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo

eficientemente.

Ventilacion

Debera contar con ventilacion apropiada para renovacion del aire en los diferentes

sectores de produccion, evitando que las corrientes de aires circulen de una zona

sucia a una zona limpia.

Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

a)

b)

La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los
terminales adosados en paredes o techos. En las areas criticas, debe existir

un procedimiento escrito de inspeccién y limpieza.

Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros) se identificaran
con un color distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN
correspondientes y se colocaran rotulos con los simbolos respectivos en

sitios visibles.

Abastecimiento de agua contara con suficiente agua potable para el
desarrollo de los procesos, y las operaciones de limpieza y desinfeccion,
con suficiente presion y temperatura requerida. Debera disponer de tanque
almacenamiento y distribucion por tuberia de materiales de acero

inoxidable o productos galvanizados.
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Sefializacion dentro de la planta.

La sefalizaciéon dentro de la planta es muy importante ya que con la ayuda de
graficos y colores daremos a conocer las precauciones que se deben tomar en
cuenta dentro de la instalaciones delimitaremos &reas, recomendaciones y
precauciones dentro de la misma.

La funcion de los colores y las sefiales de seguridad es atraer la atencion sobre
lugares, objetos o situaciones que puedan provocar accidentes u originar riesgos a
la salud, asi como indicar la ubicacion de dispositivos o equipos que tengan

importancia desde el punto de vista de la seguridad.
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PERSONAL

Distribucion

A todo el personal que se encuentra dentro de la planta procesadora de lacteos

Referencia

Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Obijetivos

v" Dar a conocer las diferentes normas de higiene, requerimientos, para evitar
que el personal dentro del centro de acopio produzca algun tipo de

contaminacion.

Control del personal.

Aungue todas las normas que se refieran al personal sean conocidas es importante

remarcarlas debido a que son indispensables para lograr las BPM.

Se aconseja que todas las personas que manipulen alimentos reciban capacitacion
sobre "Habitos y manipulacion higiénica". Esta es responsabilidad de la empresa y

debe ser adecuada y continua.

Debe controlarse el estado de salud y la aparicion de posibles enfermedades

contagiosas entre los manipuladores. Por esto, las personas que estan en contacto
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con los alimentos deben someterse a examenes médicos, no solamente

previamente al ingreso, sino periddicamente.

Cualquier persona que perciba sintomas de enfermedad tiene que comunicarlo

inmediatamente a su superior.

Por otra parte, ninguna persona que sufra una herida puede manipular alimentos o

superficies en contacto con alimentos hasta su alta médica.

Es indispensable el lavado de manos de manera frecuente y minuciosa con un
agente de limpieza autorizado, con agua potable y con cepillo. Debe realizarse
antes de iniciar el trabajo, inmediatamente después de haber hecho uso de los
retretes, después de haber manipulado material contaminado y todas las veces que
las manos se vuelvan un factor contaminante. Debe haber indicadores que

obliguen a lavarse las manos y un control que garantice el cumplimiento.

Todo el personal que esté de servicio en la zona de manipulacion debe mantener
la higiene personal, debe llevar ropa protectora, calzado adecuado y cubre cabeza.
Todos deben ser lavables o descartables. No debe trabajarse con anillos,
colgantes, relojes y pulseras durante la manipulacion de materias primas y

alimentos.

La higiene también involucra conductas que puedan dar lugar a la contaminacion,
tales como comer, fumar, salivar u otras practicas antihigiénicas. Asimismo, se

recomienda no dejar la ropa en el produccién ya que son fuertes contaminantes.

Se debe controlar que las manos del personal se encuentren limpias y las ufias

bien cortadas.
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En caso de las mujeres

e No deben llevar las ufias pintadas.
e Sin maquillaje.

e Sin aretes o0 anillos.

El uso de aretes, anillos y otro tipo de joyeria ya sea sobre o bajo de estos objetos
pueden acopular bacteria, el esterilizar la joyeria no es eficaz.

Hay peligro de joyeria o pedazos que se caen dentro de la materia prima
presentando un riesgo de seguridad.

Recomendaciones al personal

a) Lavarse bien las manos al ingresar a sector de produccion, con agua
caliente y jabon liquido, durante un periodo no menor a 20 seg. y secar con
toalla descartable.

b) El uso de guantes no exime al operario de lavarse las manos, en especial

cuando se manipulan productos que comprometan la inocuidad del alimento.
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c) Dejar laropay calzado de calle en el vestuario antes de ingresar a la planta

y no utilizar la ropa de trabajo fuera de la planta.

d) Verificar que la indumentaria este limpia.

e) No debe comer, fumar o masticar chicle en los lugares donde se manipulan

alimentos.

f) En caso de que el personal sufra de afecciones de piel, heridas, resfrio,

diarrea u otras, hagalo saber a su superior.

Equipo personal
e Cofia

e Mascarilla
e Overol o mandil

e Botas
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El equipo que tenga el personal debe ser de colores claros para verificar que esten

limpias.

Control de higiene del personal

MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA

CONTROL DE HIGIENE DEL

PERSONAL
FECHA: DIA: MES: ANO:
NOMBRE:

I
(@)
Z —
> Q @ e 7 %
i S = Z > e
0 > & = 2 z
= m - <
z >
Z
5
(7]

Personal que no cumpla con estos parametros seran registrados en la presente

hoja para las sanciones pertinentes.

Elaborado por:----------=-=-=-=-mnmeeuoun

Revisado por:-----=-=-=-memmmemmme e
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Capacitacion

Las empresas deben llevar a cabo la capacitacion del personal sobre la base de un
programa escrito preparado para todos los empleados cuyas responsabilidades
incluyen el ingreso a las areas de produccion o los laboratorios de control
(incluyendo el personal técnico, de mantenimiento y de limpieza), y también para

todos aquellos cuyas actividades puedan influir en la calidad del producto.

Ademas de la capacitacion basica acerca de la teoria y practica de las BPM, el
personal nuevo debe recibir capacitacion adecuada a las responsabilidades que se
le asignan. La capacitacion debe ser continua y periddicamente debe evaluarse su
efectividad. Los programas de capacitacion deben estar al alcance de todo el
personal, y deben ser aprobados por el jefe de produccion o el de control de
calidad, segun corresponda. Asimismo, se debe llevar un registro de dichos

programas.

Deben ofrecerse programas especiales de capacitacion para el personal que trabaja
en areas donde existe peligro de contaminacion, como por ejemplo, las areas que
deben permanecer limpias, y aquellas donde se manipulan materiales altamente

activos, toxicos, y sensibles.

Durante las sesiones de capacitacidon deben discutirse cuidadosamente el concepto
de garantia de la calidad y todas aquellas medidas que puedan elevar la

comprension y aplicacion de dicho concepto.

Es preferible que a los visitantes y al personal no especificamente capacitado no
se les permita el ingreso a las areas de produccién y de control de calidad. Si ello
es inevitable, esas personas deben ser bien informadas de antemano,
especialmente acerca de las exigencias de higiene y de uso de ropas adecuadas.

Ademas, dicho ingreso debe supervisarse cuidadosamente.
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Educacion del consumidor

o Aspectos generales de higiene de los alimentos
o Importancia de la informacion sobre los productos y de las instrucciones

de uso y/o almacenamiento que los acompafan

Capacitacion de los manipuladores de alimentos:

o Concientizacion y responsabilidad
o Programas de capacitacion especifica
o Instruccion y supervision

o Actualizacién en la capacitacion

Proceso de capacitacion

Un factor de gran importancia es que en la planta procesadora de lacteos VERITO
debe de considerar el proceso de capacitacion, la mejor forma de capacitacion es
la que se obtiene de un proceso continuo, la capacitacién continua significa que
los trabajadores se deben encontrar preparados para avanzar, hacia mejores
oportunidades ya sea dentro o fuera de la empresa.

v Primer paso es detectar las necesidades de la empresa. Aplicar técnicas
adecuadas para este fin elimina las pérdidas de tiempo.

v" Segundo paso es clasificar y jerarquizar esas necesidades. Es decir, se
tienen que clasificar y ordenar para decidir cuales son las mas urgentes, o
mas importantes, o cuales requieren atencion inmediata y cuéles se tienen

que programar a largo plazo.

v' Eltercer pasoes definir los objetivos de capacitacion, es decir,
motivos de llevar adelante el programa. Estos objetivos tienen que
formularse de manera clara, precisa y medible para méas adelante, después

de aplicar el programa, poder evaluar los resultados.
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v" El cuarto paso es elaborar el programa de capacitacion. En este momento

se determina qué (contenido), como (técnicas y ayudas),cuando (fechas,

horarios), a quién (el grupo), quién (instructores),cuanto (presupuesto).

v El quinto paso es ejecutar el programa, es decir, llevarlo a la préactica.

v’ El sexto paso es evaluar los resultados del programa. Esto debe hacerse

antes, durante y después de ejecutarlo.

Materiales:

Proyector
Computadora
Folletos

Pizarra o papelotes

Marcadores

Promover la capacitacién de BPM, no solo a nivel de los sistemas productivos

sino a nivel de la poblacion en general, minimizara los problemas de salud

relacionados con alimentos, incorporando dentro de la cultura general los

comportamientos deseables que contribuyan a la inocuidad de los mismos.
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CONTROL DE PLAGAS

Control de plagas

Es el conjunto de medidas encaminadas a evitar la contaminacion procedente de
organismos vivos (roedores, insectos, pajaros) del exterior de las instalaciones al

interior de la industria alimentaria.

Se debe evitar a toda costa la colonizacion de la industria por parte de insectos y
roedores, pues una vez estos alcanzan el nivel de plaga la lucha contra ellos es

mas costosa y se hace necesario el uso de productos tdxicos.

Las infestaciones por plagas se producen cuando
- Existen zonas que permiten su entrada.

- Existen zonas donde se refugian y se reproducen en condiciones de temperatura

adecuadas.

- Hay alimento y agua disponible.

Actualmente, se tiende a utilizar el control integral de plagas, que consiste en la
combinacion de métodos fisicos, biolégicos y quimicos (en este orden),
alcanzando una mayor eficacia con un menor impacto ambiental y coste
econémico.

El primer paso en la lucha contra plagas son las medidas de caracter preventivo,
encaminadas a impedir la entrada y el asentamiento de insectos y roedores en la

industria:
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o Tener mallas anti insectos, mantener las puertas cerradas, asegurar que no
haya agujeros o grietas, disponer de rejillas de proteccion o cebos... que

eviten la presencia de insectos, parasitos, roedores, etc.

o Tomar medidas para que estos animales no puedan acceder a materias que
puedan servirles de alimento o bebida; y controlar los lugares donde se
almacenan alimentos, donde se produzcan o acumulen residuos o basuras,
donde se evacuen aguas residuales y donde se produzca acumulacién de
agua.

o Mantener las instalaciones limpias.

o No acumular basuras.

o Almacenar adecuadamente los productos.

o Mantener adecuadamente las instalaciones

Control de roedores

Para evitar la presencia de roedores es necesario llevar a cabo una serie de

medidas preventivas entre las que se encuentran:

«  Tapar cualquier hueco o agujero por el que puedan entrar los roedores

« El empleo de repelentes ultrasénicos puede tener un efecto preventivo. No

obstante los roedores pueden acostumbrarse al sonido que emiten por lo que no

es efectivo cuando ya existe un problema.
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« Es importante que no tengan acceso a alimento y agua. Los contenedores
de basura deben estar siempre cerrados.

o Puesto que pueden acceder a las instalaciones a través de las cafierias, es

importante comprobar que éstas estan en perfecto estado

o  Colocar tiras protectoras alrededor de las puertas puede evitar su acceso.

« Es importante mantener las puertas cerradas; una buena opcién es colocar

puertas automaticas.

CONTROL DE ROEDORES
MODO DE
PRODUCTO TIPO EMPLEO
lanired raticida en cebos
ratomed raticida en cebos
klerat pellets raticida en cebos

Recomendaciones:

e Los equipos y utensilios deben estar protegidos de la contaminacion,

conservandolos siempre en condiciones sanitarias adecuadas.
e Mantener herméticos y apartados del suelo todos los alimentos envasados
y no envasados. El sector destinado al almacenamiento de substancias

alimenticias debe estar herméticamente cerrado.

e Inspeccionar todas las materias primas que llegan para asegurarse de que

no transportan ninguna plaga.
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e Verificar el estado general de pisos, techos y paredes: si encuentra

agujeros o grietas, séllelos.

e Asegurarse de que los pisos se encuentren libres de restos de comida.

Control de moscas

Para evitar la proliferacion y presencia de moscas hay que tomar en cuenta

algunas recomendaciones.

a) Inspeccionar contenedores de basura.

b) Resguardar el interior de las cocinas con mallas en ventanas y puertas.

c) Mantener bien cerrados los recipientes de insumos y otros productos.

d) Recoger lo antes posible los alimentos derramados sobre el suelo.

e) Lavar todos los utensilios, vajillas, cubiertos, inmediatamente después de

su utilizacién.

f) Todos los basureros se taparan adecuadamente y situaran en un lugar con

piso de concreto, de manera que se puedan lavar.

Control de desechos solidos vy liquidos

Objetivos

» Cumplir con las regulaciones ambientales vigentes.

» Eliminar o minimizar los impactos generados por los desechos solidos en
el medio ambiente y la salud de la poblacion.
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» Reducir los costos asociados con el manejo de los desechos sélidos y la
proteccion al medio ambiente, incentivando a los trabajadores a desarrollar
innovaciones para reducir la generacion de los desechos e implementar

una adecuada disposicion final.

» Realizar uninventarioy monitorear los desechos generados en las

diferentes actividades de la empresa.

» Monitorear adecuadamente el plan de manejo de desechos solidos para

asegurar su cumplimiento.

{ . NO
ORGANIEO RECICLABLS REe op pBLe

Programa de limpieza v desinfecciéon

La limpieza y la desinfeccion tienen como fin asegurar una buena higiene, tanto a

nivel de las empresas, los materiales, el personal y el ambiente.

La limpieza regular y periédica permite mantener una flora microbiana ambiental

reducida necesaria y suficiente para ciertas actividades.

A continuacion se mencionan algunas definiciones relacionadas con el proceso de

limpieza y desinfeccion:
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Objetivo:

El objetivo de un programa de limpieza y desinfeccion es lograr en las
instalaciones, equipo y sobre todo en las superficies que contactan con la leche, el
nivel de limpieza requerido, lo que implica factores fisicos, quimicos y

microbioldgicos:

- Fisicamente: la ausencia de suciedad visible en las superficies;

- Quimicamente: la eliminacién de residuos quimicos de las superficies,

incluidos los agentes de limpieza y desinfeccion;

- Microbiolégicamente: la eliminacién o disminucion en las superficies del
ndmero de microorganismos a un nivel tal que no afecten
significativamente la calidad de la leche.

Toda regla o especificacion establecida en los programas de limpieza y
desinfeccion debe cumplirse sin fallos, porque cualquier desviacién da lugar, con

el tiempo, a un aumento de bacterias y de otros microorganismos.

El programa de limpieza y desinfeccion debe contener lo siguiente:

1. El método de limpieza, que incluira las caracteristicas (y de ser posible los
peligros) de los agentes de limpieza y desinfeccion a utilizar, junto con las
cantidades y soluciones necesarias y exactamente el método, tiempo y

temperatura que debe seguirse al aplicar las soluciones.

2. La secuencia de la limpieza, que sea tal que impida la re contaminacién

del equipo previamente limpiado
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3. Laprofundidad con que debe desmantelarse el equipo

4. Detalles de los posibles puntos criticos que requieren un cuidado extra

debido al disefio de los equipos

5. El tiempo a invertir en las distintas operaciones de limpieza y desinfeccion

6. La frecuencia de la limpieza y desinfeccién; y

7. Las personas responsables de cada operacion de limpieza y desinfeccion,
asi como la persona cuya responsabilidad sea el comprobar que todas las
operaciones se han realizado bien.

Etapas de la limpieza y desinfeccion

LIMPIEZA:

Es el conjunto de operaciones que permiten eliminar la suciedad visible o
microscopica. Estas operaciones se realizan mediante productos detergentes

elegidos en funcion del tipo de suciedad y las superficies donde se deposita

Etapa de la limpieza

e Recoger y desechar los residuos del producto, polvo o cualquier otra
suciedad presentes en el lugar a limpiar

e Humedecer con suficiente agua potable el lugar o superficie que se va a
limpiar

e Preparar la solucion de detergente que se va a usar

e Enjabonar la superficie por limpiar, esparciendo la solucion de detergente
con esponja o cepillo
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e Restregar la superficie fuertemente con ayuda de un pafio o cepillo,
eliminando toda la suciedad posible

e Dejar la solucion de detergente aplicada por un tiempo corto para que este
actue

e Enjuagar con suficiente agua asegurandose de que todo el detergente se
elimine

e Observar detenidamente el lugar que se limpié para verificar que haya sido

eliminada toda suciedad.

Productos de limpieza

COMPOSICION FAMILIA EJEMPLOS DE | CARACTERISTIC
DE LA PRODUCTOS AS PRINCIPALES
SUCIEDAD
AZUCARES Alcalinos Sosa potasa Solubilizante
SOLUBLES
Saponificante
OTROS Alcalinos
HIDRATOS DE Productos Hidrolizante
CARBONO
enzimaticos Desengrasante
PROTEINAS Alcalinos Sosa potasa Solubilizante
saponificante
Productos Proteasas Hidrolizante
enzimaticos Desengrasante
MATERIAS Tenso-activos Anionicos Humectante
GRASAS
Cationicos Emulsificante
No ionicos
Productos Lipasas Hidrolizante
enzimaticos Desengrasante
MINERALES ACIDOS Clorhidrico Solubilizante
Nitrico
Fosforico
SECUESTRANTE EDTA Secuestrante
Polifosfatos
Gluconato

DESINFECCION:

Es el conjunto de operaciones que tiene como objetivo la reduccion temporal del

namero total de microorganismos vivos y la destruccion de los patdgenos y

155



S
L&cteos
“VERITO”

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA

VERSION: 0

VIGENCIA:

alterantes; sin embargo, la esterilizacion busca la obtencion definitiva de un medio

completamente exento de gérmenes

Etapas de la desinfeccion:

> Asegurarse de que la superficie este limpia, si no es asi limpiar como se

explicd anteriormente

» Antes de proceder a desinfectar se debe tener lista la solucion

desinfectante

» Aplicar la solucion desinfectante sobre el lugar o superficie que se va a

desinfectar

» La solucion desinfectante se deja sobre el lugar que se esta desinfectando

por un tiempo minimo de un minuto, dependiendo de la sustancia utilizada

» Durante este tiempo, se estd logrando eliminar la mayor cantidad posible

de microorganismos, de modo que la superficie a limpiar queda bien

Recomendacion de concentraciones a emplear segun el elemento a

desinfectar

PARTES POR
ELEMENTOS A DESINFECTAR MILLON (PPM)
agua potable 0,2
desinfeccion de manos 50
desinfeccion de mesas e instrumentos de acero 200
desinfeccidn de pisos, ropa, Utiles de aseo y material 500
desinfeccion de material organico 5000
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Es importante enfatizar que los detergentes y desinfectantes deben ser

seleccionados cuidadosamente para lograr el fin perseguido, deben ser

sustancias aprobadas por la autoridad competente y ser utilizados de acuerdo

con las instrucciones del fabricante de los productos y del equipo.

Causas comunes de limpieza y desinfeccidn incorrectas

Causa Efecto Deteccion Control
Procedimientos inadecuados | Persisten restos de leche en Identificacion visual, Uso de procedimientos
de limpieza las superficies y disminuye observacion los adecuados

la eficacia del desinfectante

procedimientos

Limpieza incorrecta Eliminacién incompleta de Visualmente Seleccionar agentes y
suciedad sistemas apropiados de
limpieza
Agua Visualmente Disponer de agua con
Demasiado caliente Coagulacion de la proteina temperatura adecuada para
No elimina la grasa limpieza; realizar
Demasiado fria periédicamente lavado con
Depositos calcareos acido; tratar el agua para
Dura eliminar la dureza
Causa Efecto Deteccion Control

Equipo antihigiénico de
limpieza

Diseminacion de microbios

Visualmente; analisis
microbiolégico

Usar equipo sanitario para la
limpieza

Intervalos demasiado largos
entre las limpiezas

Acumulacion de depésitos y
suciedad dificiles de
eliminar

Visualmente; analisis
microbiolégicos

Intervalos més cortos entre
las limpiezas o intensificar
la limpieza o realizar
limpiezas parciales dentro
del periodo de limpieza
regular

Enjuagado incorrecto

Suciedad residual

Visualmente; analisis
microbiolégicos

Enjuagar bien

Demasiado corto el tiempo
de contacto con el
desinfectante

Disminuye la eficacia del
desinfectante

Anélisis microbioldgicos

Comprobar el procedimiento
y mejorarlo si es necesario

Desinfectante demasiado
diluido

Disminuye la eficacia del
desinfectante; adaptacion /
seleccion de microbios
resistentes sobre las
superficies y en soluciones
almacenadas de
desinfectante

Anélisis microbioldgicos

Proporcionar instrucciones
claras para la preparacion de
las soluciones y comprobar
que las instrucciones son
seguidas de forma correcta

Desinfectante inadecuado

Disminuye la eficacia del
desinfectante

Anélisis microbiolégicos

Seleccionar los
desinfectantes adecuados

Humedad residual

Multiplicacion local de
microorganismos si quedan
también residuos de leche

Visualmente; analisis
microbiolégicos

Permitir el drenado
completo del equipo; cuidar
que el disefio de los equipos

es el adecuado para el
drenaje de liquidos
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Programa de control de almacenamiento del producto

Fundamento:

Las exigencias de los mercados y la toma de conciencia de sus derechos por parte
de los consumidores, han obligado a las empresas dedicadas a la elaboracion de
alimentos a enfrentar escenarios cada dia mas competitivos. Al mismo tiempo los
gobiernos a través de sus servicios reguladores plantean nuevas normativas
orientadas a disminuir la frecuencia de aparicion de enfermedades transmitidas
por alimentos (ETAS) y en consecuencia rebajar los recursos que se invierten en la

atencion de salud de la poblacién

Almacenamiento

Comprende los procesos que se realizan desde el envasado hasta el despacho de
los productos a la venta. Los puntos de control minimos que se deben registrar
son: temperatura en caso de ser almacenes refrigerados, controles de limpieza,
sanitizacion y mantenimiento de las bodegas de almacenamiento, control de

plagas y registros de ingreso y salida de los productos.

Recomendaciones en el almacenamiento

= Deben estar sobre medios de almacenamiento, nunca directos al piso.

= No deben mezclarse con productos biodegradables y sustancias quimicas.

= También debe prestarsele atencidn a la compatibilidad organoléptica de los
productos

= alimenticios, pues el hecho de que algunos productos no sean compatibles
puede traer por consecuencia alteraciones en sus propiedades gustativas.

= Se debe velar por la correcta rotacion de los productos, de forma tal que
ningun producto permanezca almacenado por mas tiempo del establecido

en sus normas de conservacion, ademas de tener un control de las fechas
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de vencimiento de los mismos que permita que salga primero el producto,
que primero venza.

= Se prohibe el almacenamiento de productos que no sean alimentos, que
puedan provocar la transferencia de olores, sabores y el deterioro de las
caracteristicas propias de los mismos.

» Los equipos y medios de almacenamiento y de medicién en las empresas
de alimentos no deben representar riesgos de contaminacion. La
administracion de las empresas debe elaborar un plan de limpieza y
desinfeccion para estos equipos y medios, asi como para los pisos, paredes

y columnas de la instalacion.

Despacho

Comprende el é&rea de entrega de los productos para su distribucion vy
comercializacion. Los puntos de control minimos que se deben registrar son:
controles de limpieza, sanitizacion y mantenimiento del é&rea: limpieza y

sanitizacion de los operarios.
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EQUIPOS Y UTENSILD

Todo el equipo y utensilios seran disefiados y construido con un material que pueda limpiarse

y mantenerse adecuadamente. El disefio, construccidn y uso del equipo y utensilios deberd evitar
la adulteracion de los alimentos con lubricantes, combustibles, fragmentos de metal, agua
contaminada, y cualquier otro tipo de contaminantes. Todos los equipos y utensilios deben ser
usados Unicamente para los fines que fueron disefiados, seran construidos en materiales no
porosos, que no desprendan sustancias toxicas, y conservados de manera que no e conviertan en
un riesgo para la salud y permitiran su facil limpieza y desinfeccion

EQUIPO

El equipo deberé instalarse y mantenerse de forma que facilite la limpieza de este y todos los
espacios a su alrededor. Las superficies de contactos con alimentos seran resistentes a la corrosion
cuando entran en contacto con el alimento. Esta seran construidas con materiales no toxicos y
disefiadas para resistir el ambiente que se utilizan y la reaccion del alimento, y cuando se aplican
detergentes de limpieza y agentes desinfectantes. Las superficies de contacto con los alimentos se
mantienen en forma que proteja los alimentos de ser contaminados por cualquier fuente,
incluyendo los aditivos indirectos de uso ilegal para alimentos. Las uniones de la superficie de
contacto conel alimentoserade unibnsuave o mantenida de forma que minimice la
acumulacion de particulas de alimento, sucio y particulas organizadas y asi reducir la oportunidad
para el desarrollo de microorganismos. Equipo que encuentra en las areas de elaboracion o
manejo de alimentos y que no entra en contacto con el alimento sera construido de forma que
pueda mantenerse en una condicion limpia. Los envases que permitan ser usados varias veces
deben ser de material y construccion tales, que permitan una fécil limpieza y desinfeccion. Los
que se empleen para materias toxicas o de riesgo, estaran bien identificados y se utilizaran
exclusivamente para el manejo de esas sustancias. Si dejan de usarse se inutilizaran o destruiran.
Todos los equipos deben tener disponibles un Manual de Operacion y su Programa de

Mantenimiento Preventivo
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Todos los equipos y utensilios empleados en los procesos de produccion y que puedan entrar en
contacto con las materias primas o los alimentos, deben ser de un material que no trasmita
sustancias toxicas, olores ni sabores, sea in absorbente y resistente a la corrosion, y capaz de
resistir repetidas operaciones de limpieza y desinfeccion. Las superficies seran lisas y exentas de
hoyos y grietas. En donde se requiera, se evitara el uso de madera u otros materiales que no se
puedan lavar y desinfectar.

Cémaras Frias

Cada camara de refrigeracion y congelacion utilizada para almacenar y guardar alimento capaz
de incitar el desarrollo de microorganismos tendran fijado termdmetro, un aparato para medir
temperatura, 0 un aparato para registrar la temperatura instalada en forma que demuestre la
temperatura exacta dentro de la cAmara, y bebera fijarse con un regulador de temperatura de
control automético o con un sistema de alarma el cual indique cambios de temperatura

significativos en su operacion manual.

Instrumentos y Controles

La planta contard con instrumentos y controles utilizados para medir, regular, o registrar
temperatura, pH, acidez, actividad del agua, u otras condiciones que controlan o previenen el
desarrollo de microorganismos indeseables en el alimento. Seran precisos y mantenido en forma

adecuada, y en nimero suficientes para sus distintos usos.

Mantenimiento

El mantenimiento preventivo es fundamental para lograr alimentos seguros y de calidad. El
deterioro de edificaciones y equipos puede ocasionar contaminaciones fisicas, quimicas o
microbiologicas, e incluso accidentes. Incluso puede afectar los rendimientos ocasionando

perdidas econdmicas y de imagen comercial.

Un buen programa de limpieza y desinfeccion apoya sustancialmente los planes de

mantenimiento. Cuando sea necesario realizar tareas de mantenimiento, lubricacién u otras, se
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retirarén todas las materias primas o productos expuestos, se aislara el érea correspondiente y se

colocaran sefiales indicativas, en forma bien visible.

Los tableros de control se instalaran en forma que no permitan acumulacion de polvo y sean
féciles de lavar y desinfectar. Todos los instrumentos de control de proceso (medidores de
tiempo, temperatura, pH, humedad, flujo, velocidad de rotacion, peso u otros), estaran en buenas
condiciones de uso para evitar desviaciones de los patrones de operacién. Tendran también un

programa de calibracion regular y permanente.

Los equipos estaran instalados en forma tal que el espacio entre la pared, el cielo raso y el piso,
permita su limpieza. Cuando para repararlos o lubricarlos sea necesario desarmar, sus
componentes o piezas no se colocaran sobre el piso.

Los equipos deben ser disefiados en forma tal que no tengan tomillos, tuercas, remaches o partes
moviles que puedan caer en los productos. En la misma forma no pueden permitirse derrames o
manchas contaminantes en las superficies que entran en contacto con los productos, 0 que tengan
esquinas o recodos que permitan acumulacion de residuos. Los empleados de mantenimiento
deberan colocarse uniforme limpio cuando deban ingresar a las salas de proceso en las que se
esté trabajando; una vez terminada la reparacion notificaran a los operarios de saneamiento para
que procedan a lavar y desinfectar el equipo antes de reanudar el proceso

Recomendaciones para un buen mantenimiento sanitario:

*Uniones y soldaduras. Deben ser limpias y lisas, sin aglomeraciones que permitan acumulacion
de residuos. Las soldaduras deben ser continuas y sin costuras.

* Equipos. Se recomiendan que sean facilmente desarmabas y no tengan piezas sueltas que
puedan caer al producto.

+Patas de Soporte. Tendran una altura suficiente entre lo que soportan y el piso, para facilitar la
limpieza. No deben ser huecas.
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*Pinturas. Las superficies que estan en contacto con los alimentos no deben pintarse pues la
pintura se desgasta y escarapela y cae al producto. Las partes externas que no sean anticorrosivas

pueden pintarse con una pintura especial para preservarlas.
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REQUISITOS DE
ELABORACION

Controles de Producciény Proceso

Todas las operaciones relacionadas con el recibo, inspeccion, transporte, preparacion,
elaboracion, empaque y almacenaje de leche se realizaran de acuerdo con los principios
sanitarios adecuados. Se emplearan operaciones de control adecuadas para asegurar que los
productos lacteos sean apropiados para el consumo humano y que los envases y/o empagues
para dichos productos también sean seguros y apropiados.

El saneamiento de la plantaestara bajo lasupervision de unao mas personas responsables a
quienes se les ha asignado la responsabilidad de realizar esta funcion. Se tomaran todas las
precauciones razonables para asegurar que los procesos de elaboracion no contribuyan ala
contaminacion de cualquier fuente. Seran utilizados procedimientos para examinar productos
quimicos, aspectos microbioldgicos y materiales extrafios cuando sea necesario para

identificar fallas de saneamiento o posible contaminacion del producto.

Materia Prima (Leche)

v" La leche debe ser de buena calidad tanto e higiene como en su composicién quimica,
por lo que se debe recibir en la planta en las mejores condiciones posibles.

v" Laleche debe provenir de vacas sanas y se debe ordefiar higiénicamente.

v" La leche sera inspeccionada utilizando controles apropiados y necesarios para asegurar
que este limpia y apta para se procesada como alimento.

v"Si la leche es almacenada, estara bajo condiciones de refrigeracion (de 4 a 7 °C) y sera
protegida de cualquier contaminacion.

v El agua utilizada para lavar y enjuagar las superficies de contacto con la
leche debe ser de buena calidad.

v" Los tanques en los que se transporta la leche deberan inspeccionarse al recibir para

asegurar que sus condiciones no contribuyan a la contaminacion de ésta.
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Transporte de la leche

Todos los vehiculos que transportan leche deben ser inspeccionados, verificando su estado de
limpieza, tener el cuidado de no transportar materiales distintos a no autorizados.
El transporte de la leche de la finca a la planta debe hacerse preferiblemente en tanques
refrigerados 0 yogos de acero inoxidable; Sinembargo, laplanta actualmente utiliza tambos
plasticos y yogos para el transporte de la leche. Por lo anterior, estos tamos plasticos y yogos
deben estar en buen estado y deben ser bien higienizados antes de entrar en contacto con la leche.
El vehiculo recolector debe estar lo méas temprano posible en la planta y la leche debe ser
ingresada tan pronto como llegue dicho vehiculo y se le hagan los andlisis pertinentes de control
de calidad.

Control de calidad de la leche

Antes de ingresar la leche a la planta se deben realizar los analisis pertinentes de
control de calidad. El encargado(a) de recibir la leche, debe evaluar las caracteristicas
sensoriales de apariencia, color, olor, sabor y textura, las cuales deben ser propias de
la leche. La planta contar con equipo minimo de laboratorio para realizar los siguientes analisis:
Acidez, pH, Materia grasa, Temperatura, Densidad, Reductasa, Prueba de alcohol, Prueba de
presencia de sangre, Pus, u otras materias extrafias y Prueba para detectar mastitis no
visible. Los analisis microbioldgicos de la leche se realizaran cada 15 dias y debe
incluir por lo menos los siguientes aspectos: Coliformes totales, Coliformes

fecales, Escherichia coli, Staphylococus aureus y Salmonella.

Recepcidn de la leche
v' La rampa para la recepcién de la leche debe estar protegida de posibles fuentes de
contaminacion.
v La empresa no aceptara la leche que no cumpla con los requisitos establecidos en la
planta.
v" Todo empagque que se use en la planta sera GRADO ALIMENTICIO.

v" Larampa sera lavada y desinfectada antes de comenzar el descargue.
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OPERACIONES PARA LA ELABORACION DE PRODUCTOS

v" El equipo, utensilios y envases para el producto final se mantendran en una condicién
aceptable a través de lavado y desinfeccion apropiada. Cuando sea necesario, el equipo
se desmontara para una limpieza total.

v" La elaboracion del producto incluyendo el empague y almacenaje, se efectuara bajo
controles  estrictos, necesarios para reducir el potencial del desarrollo de
microorganismos o contaminacion del producto final.

v’ Para evitar que los productos terminados se contaminen, se deben
mantener refrigerados a 45 °F (7.2 °C) o mas bajo, particularmente el que se almacena
empacado.

v Se tomaran medidas efectivas para evitar que el alimento final se contamine con
materia prima, otros ingredientes, o desperdicios.

v" Equipo, recipientes, y utensilios utilizados para acarrear, mantener, almacenar materia
prima, trabajo en proceso, o alimentos sera construido, manejo y mantenimiento o
almacenado de una manera gue este protegido de la contaminacion.

v" Cuando se requiere en la elaboracion del producto el blandeo térmico (quesillo por
ejemplo), deberd ser efectuado con la temperatura requerida, mantenerlo a esta
temperatura por el tiempo requerido y enfriar el producto rapidamente. El desarrollo de
termdfilos y la contaminacion durante el blandeo debera reducirse al utilizar

temperaturas adecuadas durante la operacion y la limpieza periodica.

Proceso
v" No se permitird la presencia de personas que no porten el uniforme
completo (incluso visitantes).
v" Las zonas de produccion o proceso deberan estar limpias y desinfectadas antes de
comenzar el proceso, los servicios tales como agua y luz deben

estar funcionando Y los elementos auxiliares como lava manos, jabon, desinfectantes
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estaran provistos. Es conveniente hacer un chequeo previo de condiciones para autorizar
el inicio del proceso.

v’ Las zonas de produccion o elaboracion de productos estaran libres de materiales
extrafios en proceso. No se permite el transito de materiales o personas extrafias que No
correspondan a las actividades que alli se realizan.

v" Durante la fabricacion o mezclado de productos, no se permitiran actividades de
limpieza que generen polvo ni salpicaduras que puedan contaminar los
productos. De igual manera al terminar labores no es permitido dejar expuestas en las
salas de proceso, materias primas que puedan contaminarse.

v" Todas las materias primas en proceso que se encuentren en tambos, frascos, barriles,
cubetas, etc, deben estar tapadas y las bolsas deben tener cierre sanitario,
para evitar posible contaminacion. Se recomienda no usar recipientes de vidrio por
peligro de ruptura.

v" Todos los insumos en cualquier etapa de proceso, deben estar identificados en cuanto a
su contenido. Se debe tomar especial atencion en los empaques de los insumos gque son
introducidos a la sala de proceso, para evitar que vengan adheridos
material es extrafios (polvo, agua, grasas), los cuales pueden contaminar los productos.

v" Se recomienda no utilizar termémetros de vidrio a menos que tengan proteccion
metélica.

v" Los envases deben retirarse cada vez que se vacian y no esta permitido usarlos en
actividades diferentes.

v" Todas las operaciones del proceso de produccién, se realizara a la mayor brevedad,
reduciendo al maximo los tiempos de espera, y en unas condiciones
sanitarias que eliminen toda posibilidad de contaminacion.

v Deben seguirse rigurosamente los procedimientos de produccion dados en los
estandares 0 manuales de operacion, tales como orden de adicion de componentes,
tiempos de mezclado, agitacion y otros parametros de proceso.

v" Todos los procesos de produccion deben ser supervisados por personal capacitado.

v" Para los procesos que demanden monitoreo o mediciones especificas, las lineas, equipos

y operarios estaran dotados con los instrumentos necesarios para hacerlas: Reloj,
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v

termometro, higrdmetro, saltdmetro, potenciometro, balanza, etc. No se permiten
mediciones sensoriales 0 al tanteo.
Todas las acciones correctivas y de monitoreo deben ser registradas en los formatos

correspondientes.

Almacenamiento

El almacenamiento y transporte de los productos terminados seran bajo condiciones que proteja

estos alimentos de a contaminacion fisica, quimica y microbiana como también contra el

deterioro del alimento y su empague.

v

<\

Las entradas de las plataformas de carga y descarga deben estar techadas, para evitar
la entrada de lluvia u otro factor de contaminacion.

Los pisos deben se de material sanitario, resistentes, de facil limpieza y
desinfeccion, sin grietas ni ranuras para evitar el almacenamiento de
suciedad 0 agua.

La iluminacion serd suficiente para facilitar las actividades que alli se
realizan.

La ventilacion debe mantener un ambiente sano, sin humedad ni
recalentamientos.

Las tarimas deben estar separadas de las paredes como minimo 50cm, para facilitar el
flujo del aire y la inspeccion.

No se permite la ubicacion de objetos en los pasillos.

Aplicar el Sistema PEPS (primero en entrar, primero en salir).

Los plaguicidas y sustancias toxicas deberan etiquetarse en forma muy
visible, indicando toxicidad, modo de empleo, precauciones especiales y
antidoto se guardaran en bodegas o armarios con llave y seran manipulados solo
por personal capacitado.

En las &reas de proceso no se permite la presencia de ningtin material toxico, ni siquiera

en forma temporal.
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v' Si para el control de plagas se emplean cebos, estaran colocados

encebaderos especiales, en sitios bien definidos, claramente sefialados y
sin posibilidad de contacto con superficies que entren en contacto con los alimentos,

materias primas o productos terminados.

Transporte

v Todos los vehiculos deben ser inspeccionados antes de cargar los productos,

verificando su estado de limpieza y desinfeccion, que esten libres de manchas o
derrames de sustancias y que no transporten materiales distintos a los
productos autorizados.

Si el transporte es refrigerado, el vehiculo debe haber sido previamente enfriado
antes de empezar a cargar.

No se permite transportar materias primas u otros productos contaminantes, junto
con los productos terminados.

Las cargas se estibaran ajustadas para evitar golpes entre si 0 con las paredes del
vehiculo; si se requiere amarrar carga, esta debe protegerse con esquineros para

evitar el deterioro del empaque.

Evaluacién de la Calidad

v' En lo posible y como un elemento para garantizar las condiciones

sanitarias delos productos, todas las plantas de proceso de leche
deberan contar con un laboratorio propio, o contratar los servicios de un extermno
autorizado por el estado.

Los procedimientos y técnicas de analisis se ajustaran a los métodos establecidos,
reconocidos o normalizados por el laboratorio de referencia de la
autoridad competente, con el fin de que los resultados puedan

interpretarse facilmente.

v' Asi mismo la empresa elaborara y aplicard un programa sistematizado

de Aseguramiento de Calidad, que incluye toma de
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muestras representativas de la produccion para determinar la seguridad y la
calidad de los productos.

v' El programa incluye especificaciones microbioldgicas, fisicas y
quimicas, métodos de muestreo, metodologia analitica y limites para la

aceptacion.

El encargado de control de calidad debe certificar al menos los siguientes aspectos:

+ Ordenes de produccién con informacién completa.

+ Registros con datos de proceso, materias primas y productos terminados.
“ Registros con as desviaciones del proceso cuando estas suceden.

+ Evaluaciones de calidad lote por lote.

+ Registros de mediciones de vida (til.

DIAGRAMA DE FLUJO

Flujo de elaboracion de yogurt |
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FLUJO DE ELABORACION DE LECHE PASTEURIZADA

RECEPCION DE LECHE

CIDEZ, GRASA, DENSIDAD)
CRUDA Y
CLARIFICACION L S RESIDUOS (CABELLOS PIEDRILLAS)

4°C

ENFRIAMIENTO —>

v

ESTANDARIZACION >

\l/ 1750 PSI

HOMOGENIZACION >

\l/ 80°C

3.0 % GRASA

. _
PASTERIZACION
ENFRIAMIENTO NG
\l/ POLIETILENO
ENVASADO N

v

ALMACENAMIENTO | &,
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Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) y Procedimientos Operativos Estandarizados (POE).

1. Introduccion

Para el desarrollo de los POES y POE, en la empresa de elaboracion de productos
lacteos, se contd con la participacion del administrador, quien tuvo la
responsabilidad de revisar que las actividades mencionadas en los procedimientos
sean cumplidas con responsabilidad, también dio a conocer a los trabajadores de
la planta los contenidos de los procedimientos, con el objetivo que el personal

conozca lo que establece este documento.

La aplicacion en una empresa de POES Y POE sera parte de los prerrequisitos
para poder contar con un programa de HACCP y demas controles de calidad en
los productos lacteos, asi como en cualquier otro producto alimenticio. Reduce
significativamente el riesgo de originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a
la poblacién consumidora y contribuye a formar una imagen de calidad,
reduciendo las posibilidades de perdidas de producto al mantener un control

preciso y continuo.
OBJETIVOS
General:

Realizar un manual de procedimientos operacionales estandarizados de
sanitizacion (POES) y procedimientos operativos estandarizados (POE) para
la empresa de lacteos Verito.

Especificos:

v Observar el flujo del proceso para los diferentes productos y dividirlo en
tres &reas segun contaminacion (zona negra, gris y blanca)

v Analizar el tipo de material que constituyen todos los elementos de la
planta tales como pisos, paredes, equipos, etc.
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v Determinar cuales son los diferentes procedimientos de limpieza que
aplica la empresa.

v" Conocer los principios de la higienizacion para poder eliminar residuos de
materia grasa, proteinas, glicidos, dep6sitos minerales, microorganismos y
otras impurezas.

GLOSARIO DE TERMINOS:

Accion Correctiva: Los procedimientos que se deben llevar a cabo cuando se

determina que la implementacién o el mantenimiento de los SSOP han fallado,

estos son:

e Realizar procedimientos que aseguren el retiro apropiado de productos que

pueden estar contaminados.
e Restablecer las condiciones sanitarias.

e Prevenir que vuelva a ocurrir la contaminacion o adulteracion directa de

los productos.

Accion Preventiva: Es una herramienta que puede ser usada para controlar un

peligro identificado, las medidas preventivas eliminan o reducen el peligro hasta

un nivel aceptable.

Aseguramiento de Calidad: Todas aquellas acciones planificadas y sistematicas
necesarias para proporcionar la confianza adecuada de que un producto o servicio
satisfacer los requisitos de calidad establecidos.

Calidad: La resultante total de las caracteristicas del producto y servicio en cuanto
a mercadotecnia, ingenieria, fabricacion y mantenimiento por medio de las cuales
el producto o servicio en uso satisfara las expectativas del cliente.

Contaminar: Alterar nocivamente las condiciones normales de la superficie donde
se procesa un alimento, con agentes quimicos, fisicos o biolégicos.

Control de Calidad: Es el mantenimiento de las caracteristicas especificas del
producto acabado cada vez que este se fabrica.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para
asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena
alimentaria.
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Inocuidad de los Alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se
destinen.

Limpieza: La remocién de cualquier tipo de suciedad, ejemplo: tierra, residuos de
alimento, grasa u otras materias objetables.

Monitoreo: Una secuencia planificada de observaciones o mediciones para
determinar si un PCC estd bajo control y prepara registros detallados que
posteriormente se utilizaran para la verificacion.

Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico que seria razonable pensar que
podria causar una enfermedad o dafios si no se controla.

Desinfeccion: Se define como, aplicacidn de agentes quimicos con la intencién de
eliminar microorganismos. Esta desinfeccion se refiere a la suciedad invisible,
constituida basicamente por microorganismos.

Desinfectantes: Son sustancias capaces de eliminar la infeccidn de una superficie.
Su objetivo es reducir la contaminacion microbiana, evitar su desarrollo y destruir
la mayor cantidad de agentes microbianos contaminantes. Su accién no alcanza a
eliminar las esporas bacterianas ni necesariamente a todos los microorganismos.

Detergentes: son todas aquellas sustancias que limpian, separando la materia
adherida a la superficie mediante la disolucién o emulsion o simple dispersién con
agua. Estos deben ser capaces de mantener los residuos en suspension, tener una
buena propiedad de enjuague, capacidad de humectar y poder eliminar la suciedad
de las superficies.

Utensilio: Cualquier instrumento, mueble, etc., que sirve para el uso manual
frecuente.

Proceso Post-Operacional: Son los pasos y operaciones que se realizan después de
finalizadas las operaciones de produccion.

Saneamientos: Es el tratamiento adecuado y suficiente de las superficies de
contacto con los alimentos mediante un proceso efectivo para destruir las células
vegetativas de los microorganismos que causan enfermedad y para reducir
sustancialmente otros microorganismos indeseables. Este tratamiento no debe
afectar negativamente al producto y a la seguridad del consumidor.

Sanitizar: Aplicacion de métodos fisicos y quimicos destinados a reducir la
contaminacion a niveles aceptables.

SSOP: Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion.
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PROPIEDADES IMPORTANTES DE LOS COMPONENTES PRINCIPALES

DE LAS FORMULACIONES DE DETERGENTES

CLASE HUMEC DISPERS DISOL EMULSIFI  SAPONIFI BACTER POR
MENTE TANTE ANTE VENTE CANTE CANTE ICIDA AGU
A
ALCALIS Hidroxido 1 1 4 1 4 4 1 0
sodico
Meta 2 3 3 3 2 2 3 2
silicato
sodico
Carbonato 1 1 2 1 2 1 3 1
sodico
Fosfato 2 3 2 3 3 2 3 1
trisddico
ACIDOS Acido 1 1 3 1 1 3 1 0
sulfamico
Acido 1 1 2 1 1 2 2 2
hidroxiacé
tico
TENSIOAC  Alquilbenc 4 4 2 4 0 0 4 4
TIVOS eno
Lauril 4 4 2 0 0 0 3 4
sulfato
sodico
SECUESTR  Pirofosfato 1 2 2 2 2 1 3 4
ANTES tetrasédico
Uipifosfato 1 3 3 2 1 0 2 4
sodico

4=excelente 3=bueno 2=regular 1=pobre 0= sin actividad

Fuente: HIGIENE DE LOS ALIMENTOS MICROBIOLOGIA Y HCCPS.]

182



Agentes Limpiadores y desinfectantes.

AGENTES | COMPONENTEACTNO | ACTVIDAD |  INCOMPATIBILIDAD |  OTROSEFECTOS PRECAUCIONES
LINPIADORES
Acalsfiertes | hidoxdosdesodoy | achvosfenlea | conproductosdodos | reducen a durezadel My COMDSIVS
patasin, Slicatos sdcos | grasas y profeinas a0ua por preciitacion | itantes, desprenden gas en
canfach con amaniaco
alalis carbonatcs, amonaco | actvosfrentea | conproductos acdos | - reducen|a cureza cel COMTOSNGS
rasas a0Ua por precpiacon
docosfueres | acdos norganicos | achvos proteinas | condcalisyconcloroy | elminan precptados | - muy comosives, imfanies
productos clorados | calizos y proeicos
secuestrantes 0 | EOTA polfosfatos, | reducenla dureza | polfosfatos con dcidos | no producen precipados
quelanes qluconalos el agua calizos
tensioactvos | [abones de dversos fios | frente atodotpo de | fensioactvos cafiomeos | meiorana accion de
aninicos sicedad Alall y doidos
tensioaciiios | compuesto de amonio | frenfe atodotpode | fensioactios aniénicos | fungiodas y bactencidas
cationicos cuatemang sicedad | Incompatbles con aquas
diras
DESINFECTANTES
corados | hipoclorto, clovo gaseoso, | bacterias, mahas, | - aqua calients, dcidos, COTosio, 10K
dondodecoo | levaduras, vius, | materia organica
BSp0Tas
yodforos ficlonro g yodo, | bacterias, mohos, | - agua caliente, alals, COMoSIvD
slsfancias con yado levadras matera Organica
0udanles aodoparacétco | mohos, levaduras, | - aqua calinte, matera paco foxico
bacterias, virus, iganica, alcals
BapTas
QUATS sesceamono | gram posivas, | tensioachivos anionicos, | - capacidad defergente
Clatemang monos evaduras | matera arganica, aguas
dhreg
vapor de agua vapordeagua | bacteras, mohos, | difcultad de aplicacin atdico

leyaduras, virs,
A

183




P— PROCEDIMIENTO OPERATIVO
¥} | ESTANDARIZADO DE SANITIZACION DE AGUA

cODIGO:

Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”

1. OBJETIVO:

Definir la metodologia a seguir para garantizar la inocuidad del agua utilizada en la

empresa “Verito”.

2. ALCANCE:

Dirigido a toda la red de agua de la empresa de lacteos Verito

3. REFERENCIA

Reglamento de buenas practicas de manufactura para alimentos procesados de acuerdo al
decreto ejecutivo 3253

4. RESPONSABLE:

v' El jefe de planta sera el encargado de realizar la cloracién del agua de la Cisterna
de acuerdo al procedimiento establecido, los datos serdn registrados en el
Registro de Control de Limpieza de Cisterna

v La persona de control de calidad sera la encargada de tomar las muestras de agua
para determinar el contenido de cloro residual en el agua.

v' El Jefe de Mantenimiento sera el encargado de la limpieza de la cisterna y los
tanques de reserva de agua y llevara en el Registro de Control de Limpieza de
Cisterna

5. DEFINICIONES

e Agua potable: se refiere al agua con cantidades permitidas de contaminantes que

no representes riesgos a la salud humana.

e Agua residual: Cualquier desecho o residuo liquido con potencial de causar

contaminacion.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

NOMBRE:

CARGO:
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PP PROCEDIMIENTO OPERATIVO
2%} | ESTANDARIZADO DE SANITIZACION DE AGUA

cODIGO:

Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”

e Calidad: Conjunto de propiedades y caracteristicas de un producto, que
satisfacen las necesidades especificas de los consumidores.

e Procedimiento: Documento escrito que describe la manera especifica de realizar

una actividad o proceso.

6. PROCEDIMIENTO

PREPARACION DE CLORO PARA LA CISTERNA

Para clorar la cisterna es necesario preparar 232 ml de cloro al 5%, con esto se lograra
que todos los puntos de la red de distribucién mantengan niveles de cloro residual libre
entre (1.5 y 5 ppm) de acuerdo a la Norma NTE — INEN 1108: 2006 de Agua Potable.

ANALISIS DEL AGUA

Se toma la muestra de la cisterna, la cual al ser analizada deben cumplir con los
estandares indicados como son el 1.5 — 2.0 ppm con un pH de 6.5- 85y a una
temperatura maxima de enfriamiento de 45 grados centigrados, si no estan dentro
de los rangos, se procedera a dar aviso a mantenimiento.

La empresa de lacteos Verito se encarga de realizar la verificacion del control de la
calidad de agua en los distintos puntos de distribucidn, principalmente se debe realizar la

toma de la muestra al agua que entra en contacto directo en la elaboracién del producto.

Frecuencias:
Mensualmente: Realizar un analisis sensorial para determinar si el sistema de

ozonificacion esta funcionando adecuadamente.

Trimestralmente: Se debe tomar la muestra para el anélisis microbioldgico del agua, el
cual lo realiza el laboratorio de la empresa. En este andlisis se van a determinar los
siguientes parametros:

Microbioldgico: Recuento total, Coliformes Fecales, Coliformes Totales

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

NOMBRE:

CARGO:
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“VERITO”

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE SANITIZACION DE AGUA

EDICION: O

VIGENCIA:

cODIGO:

Anualmente: Un laboratorio externo contratado realizara un andlisis fisico-quimico del

agua para determinar los siguientes pardmetros. Fisico — Quimico: Arsénico, niquel,

cadmio, plomo, cromo, selenio, mercurio. El laboratorio contratado deberé entregar un

informe en el cual debe incluir la interpretacion de resultados, observaciones vy

recomendaciones, éste es analizado y archivado por la persona de Control de Calidad.

Valores Fisicos y Valores Correctos
Quimicos
pH 6.5-8.5
Cloruros 25
Sulfatos 25
Calcio 100
Magnesio 20

Nombre del producto: Hipo Clorito de sodio

Tipo de producto: Desinfectante alcalino

Concentracion: 10%
Tiempo en el que actGa: 5 minutos

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

NOMBRE:

CARGO:
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)u;.,’.\ 4 PROCEDIMIENTO OPERATIVO

Y ﬂg ESTANDARIZADO DE SANITIZACION DE AGUA

cODIGO:

Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”

Limpieza de la cisterna

2. Preparar la solucién desengrasante

* Preparar la solucion desengrasante DIGRIZZ 120

* Eliminar toda el agua de la cisterna

* Descender a la cisterna con los materiales necesarios
* Remojar con agua limpia las superficies de la cisterna

* Aplicar el desengrasante y fregar con ayuda de una JEFE DE
escoba o cepillo el piso, techo y pared. MANTENIMIENTO

* Dejar actuar el desengrasante de 2 a 5 minutos

* Enjuagar con ayuda de una manguera de agua a presion
normal

* Aplicar la solucidn desinfectante
* Eliminar el exceso de liquido desinfectante BACTERAL

* Salir de la cisterna y volver a llenar de agua limpia

* La empresa debe realizar un examen de calidad de agua
cada 5 a 6 meses como minimo para garantizar los
productos que se ofrece.

7. REGISTROS

» Registro de control de calidad del agua

> Registro de limpieza y desinfeccion de la cisterna

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

NOMBRE:
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE SANITIZACION DE AGUA

] CODIGO:
Lécteos EDICION: O VIGENCIA:
“VERITO”
» Registro de control de calidad del agua
Fecha Hora Muestra Ph C[oro Observaciones Monitoreado
residual por
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR

NOMBRE:

CARGO:
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE SANITIZACION DE AGUA

EDICION: O

VIGENCIA:

cODIGO:

» Registro de limpieza y desinfeccion de la cisterna

Sustancias
Trabajo de .
Fecha Hora Responsable . L Observaciones
realizado | limpieza
utilizadas
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR
NOMBRE:

CARGO:
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@;,;".. .Y PROCEDIMIEN]’O OPERATIVO ESTANDARIZADQ DE
%’ﬁg ' SANITIZACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
] CcODIGO:
Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”
1. OBJETIVO

Determinar los requerimientos que deben cumplir la empresa en las diferentes areas de la
misma, para mantener la limpieza y Sanitizacion en la planta de elaboracién de productos
lacteos VERITO.

2. ALCANCE:
Todas las zonas que involucra la cadena de produccidn, asi como las diferentes areas

externas de la planta

3. REFERENCIA

Reglamento de buenas practicas de manufactura para alimentos procesados de acuerdo al
decreto ejecutivo 3253

4. RESPONSABILIDADES:

El personal de limpieza:
Es el encargado de hacer cumplir los procesos de limpieza establecidas para cada area de

la planta de elaboracion de productos lacteos.

= De registrar los trabajos realizados en el respectivo registro de area.

El Personal de control de calidad:

e Es el encargado de inspeccionar las areas y verificar el correcto llenado de los

registros, para controlar que la limpieza se esté llevando adecuadamente.

4. DEFINICIONES

Segun el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados
(Registro oficial 696) y del Cddigo internacional Recomendado de Practicas-Principios
Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1- 1969, Rev. 4 (2003)

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE

S 2% SANITIZACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
] CcODIGO:
Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”

» Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras

materias extrafias o indeseables.

* Higiene de alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias para

garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos.

* Desinfeccion: Es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio

ambiente, por medio de agentes quimicos.

» Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los alimentos o en

el medio ambiente

6. PROCEDIMIENTO

v" Areas criticas a Chequear: .Superficie internas y externas

AREAS INTERNAS Y EXTERNAS

Barrer y recoger basuras
humedecer area (si es necesario)

necesario)

Adicionar detergente liquido (si es necesario)
Enjuagar con abundante agua (si es necesario)
aplicar el desinfectante y Dejar actuar segun el tiempo establecido ( si es

e Enjuagar con abundante agua (si es necesario)

Limpiador DOSIFICACION | TIEMPO DE
PRODUCTOS | desinfectante ACCION
QUIMICOS | MAX-O
15 ml/L de agua 10 minutos
Detergente Depende de la | Inmediata
DERSA suciedad

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE
SANITIZACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Lacteos EDICION: 0 VIGENCIA:

“VERITO”

CcODIGO:

SERVICIOS SANITARIOS

DIARIO

Humedecer con agua el sanitario y lavamanos

Aplicar detergente

Enjuagar con abundante agua

aplicar desinfectante y dejar actuar segun el tiempo establecido
Limpiar

SEMANAL

Lavado de sanitarios - lavamanos

Barrer y retirar los residuos

Limpiar paredes con una Esponja abrasiva humedecida con detergente
Aplicar detergente al piso y estregar con cepillo de pisos

Trapear

Limpiar paredes y pisos con desinfectante

Limpiador DOSIFICACION TIEMPO DE
PRODUCTOS desinfectante MAX- ACCION
QUIMICOS
15ml/ L de agua 10 minutos

Detergente DERSA Depende de la | Inmediata
suciedad

PI1SOS, PAREDES

Usar detergente limpiador espumante con base clorada por lo menos una vez por

semana

Lavar el interior de todos los desagues diariamente usando un limpiador clorado.

Revisar diariamente que todos los sistemas de aire se mantengan en condiciones

adecuadas y limpias

Rutinariamente lavar, cepillar y sanitizar todas las paredes y pisos.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

NOMBRE:

CARGO:
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE

S 2% SANITIZACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
] CcODIGO:
Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”

Cepillar todos los pisos diariamente, especialmente debajo de los equipos
alrededor de los drenajes y debajo de las cadenas transportadoras.

Después de lavar, sanitizar todas las partes de los equipos con un
Sanitizante yodado ¢ de base 4cida

Limpiador DOSIFICACION TIEMPO DE ACCION
PRODUCTOS
QUIMICOS Desinfectante 15ml/ L de agua 10 minutos
MAX-O
Detergente Depende  de la | Inmediata
DERSA suciedad

TECHOS Y LAMPARAS

CADA 3 MESES

Recoger y desechar los residuos de producto, polvo o cualquier otra suciedad que
estan presentes en el articulo o lugar que se va a limpiar.

Humedecer con suficiente agua potable el lugar o superficie que se va a limpiar
Preparar la solucion de detergente que se va a usar

Enjabonar las superficies a limpiar esparciendo la solucién de detergente con una
esponja o cepillo.

Dejar la solucion de detergente aplicada por un tiempo corto para dejar que el
detergente actle (puede ser por tres o cinco minutos).

Enjuagar con suficiente agua potable asegurandose que todo el detergente se
elimine.

Después del enjuague observar detenidamente el lugar que se limpié para
verificar que haya sido eliminada toda la suciedad.

Aplique la solucion del desinfectante sobre el lugar o superficie que se va a

desinfectar.

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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lvm ﬁ& SANITIZACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
] CcODIGO:
Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”

La solucidn desinfectante se deja sobre el lugar que estamos desinfectando por un
tiempo minimo de 10 minutos

Enjuagar con abundante agua y trapear zonas himedas

Limpiador DOSIFICACION TIEMPO DE ACCION
PRODUCTOS
QUIMICOS Desinfectante 15ml/ L de agua 10 minutos
MAX-O
Detergente Depende  de la | Inmediata
DERSA suciedad

CUARTO FRIO DE ALMACENAMIENTO

SNEENEE NN

N N N N N N R RN

Apagar el cuarto frio

Retirar el producto terminado a otro cuarto frio.

Remover las suciedades con la escoba

Aplicacion de detergente alcalino (solucion de detergente alcalino Sulfonato de Sodio
Lineal a una solucion de 50 gr por litro de agua) recomendado para uso manual a una
temperaturade 40 °C y 50 °C

Fregar y asegurarse que son eliminadas todas las sefiales y marcas

Enjuagar con abundante agua

Aplicar desinfectante a alta concentracion (800 ppm Quiat)

Dejar reposar 20 minutos

Enjuagar

Aplicar desinfectante a baja concentracion (200 ppm Quat)

Enjuagar

Secar pisos

Limpiar y guardar los utensilios y materiales

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:
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] cODIGO:
Lacteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”
EQUIPOS
Limpieza:

Aplicacion de espuma: preparar en recipientes acondicionados la solucién de
detergente alcalino (ARTECLEAN VK40 a una concentracion de 5% por 5
minutos), y aplicar homogéneamente en las mesas. Dejar que actle.

Accién manual: restregar con cepillos desde su extremo superior al inferior.
Hasta que las superficies no presenten ninguna suciedad adherida.

Enjuague: aplicar agua (preferentemente blanda para evitar depoésitos de
incrustaciones de cal) de red fria hasta eliminar por completo la suciedad
desprendida por la accién manual realizada

Sanitizacion:

Preparar la solucién sanitizante de un desinfectante cuyo agente activo es el
amonio cuaternario en una concentracion de 200 ppm en los recipientes
acondicionados, aplicar homogéneamente en las mesas durante 5 minutos,
cubriendo en su totalidad.

Retirar todo el exceso de agua que se encuentre sobre la mesa.

Retirar ordenadamente los materiales de aseo ya usados.

La desinfeccion se realizara después de la limpieza, se expondra la superficie tratada el

tiempo y la concentracion indicada por el fabricante y se garantizara la total eliminacion

de los desinfectantes de las superficies que contactaran con los alimentos antes de ser

utilizados.

Es importante secar las superficies higienizadas, de ser necesario naturalmente al aire,

para lo cual se debe permitir el escurrido del agua utilizada en el enjuague final.
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UTENSILIOS
Limpieza:

1. Previo enjuague con agua potable se frotan con una solucion detergente alcalina
suave entre 40 °C y 50 °C.

2. Se enjuaga con agua potable y fria.

3. Secar con pafios de papel desechables.

Desinfeccion

Colocar los utensilios una cdmara de vapor durante 30 min.

Inmersion en una solucion desinfectante (Para la desinfecciéon de equipo 1:300,
Un litro de BACTOLESS en 300 litros de agua potable) a temperatura ambiente.

1. Se

enjuagan los

microbioldgicamente apta.

residuos de solucion del

utensilio con agua fria

Pentacuat DOSIFICACION TIEMPO DE
PRODUCTOS ACCION
QUIMICOS
200 ppm 10 minutos
Detergente Depende de la | Inmediata
liguido MAX- | suciedad
O
PEDILUVIOS

Drenar la solucion del pediluvio.

Eliminar las macro suciedades

Pre-enjuague de pediluvios

Aplicacion de detergente alcalino (solucion de detergente alcalino Sulfonato de Sodio
Lineal a una solucion de 50 gr por litro de agua) recomendado para uso manual a una
temperaturade 40 °Cy 50 °C
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Fregar y asegurarse que son eliminadas todas las sefiales y marcas

Enjuagar con abundante agua

Poner la solucion desinfectante ( Para la desinfeccion de equipo 1:300, Un litro
de BACTOLESS en 300 litros de agua potable) a temperatura ambiente
Enjuagar con abundate agua.

Colocar la nueva solucién en los pediluvios (Solucion de HYPEROX 1:100.)

PARA LA PREPARACION Y USO DE CUALQUIER DESINFECTANTE SE DEBE

<\

AN N N VR NN

SEGUIR LAS SIGUIENTES NORMAS:

Se debe sequir las indicaciones del fabricante, para el uso de cualquier detergente
y desinfectante.

Evitar la mezcla de los desinfectantes

Medir la concentracion de cloro si es necesario su utilizacion.

Los recipientes se limpiaran tras su utilizacién

Para el proceso de desinfeccion se debe tener baldes plasticos con medicion.

Usar recipientes limpios y secos.

Usar guantes

8. REGISTROS

v
v

Registro de Hoja de Inspeccion de diferentes zonas

Registro Verificacion diaria de Limpieza de las diferentes areas
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v Registro de Hoja de Inspeccion de diferentes zonas

Frecuencia »
i Proteccion a Clases de
Area Detalle D [Q |[M TR Utensilios Sustancia utilizar limpieza
Agua,
pisos X ET desinfectante guantes, mascarilla | LH
Agua,
paredes X E,P desinfectante guantes, mascarilla | LH
Bodega de insumos y .
material puertas X E,P mascarilla LS
complementario techo X E,P agua mascarilla LH
ventanas X P guantes, mascarilla | LH
pallets X E limpia vidrios mascarilla LS
Agua, cofia, guantes
pisos X ET desinfectante mascarilla LH
Agua, cofia, guantes
paredes X E,P desinfectante mascarilla LH
) cofia, guantes
AREA DE puertas X E,P mascarilla LS
PRODUCCION ]
Agua, cofia, guantes
equipos X PH desinfectante mascarilla LH,LS
cofia, guantes
techos X E,P agua mascarilla LH
cofia, guantes
ventanas X P limpia vidrios mascarilla LH
pisos X E agua mascarilla LH
AREAS cerramiento X E,P agua mascarilla LH
EXTERNAS .
puertas X E,P mascarilla LS
parqueadero | X E mascarilla LS
Agua,
pisos X E,T desinfectante guantes LH
AREA Agua,

ADMINISTRATIVA | paredes X E,P desinfectante guantes LH
puerta X E,P desinfectante guantes LH
ventana X P limpia vidrio guantes LH

SIGNIFICADO DE LAS ABREVIATURAS
E= ESCOBA, T= trapeador, P=Pafios, PH= Pafio hiimedo, LH= | LS= limpieza en seco, D= diario, Q=quincenal, m=MENSUAL, tr=
LIMPIEZA HUMEDA TRIMESTRAL
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v Registro Verificacion diaria de Limpieza de las diferentes areas

Calificacion

Aspectos a evaluar —
Limpio

Sucio Regular

Observaciones

AREAS GENERALES

Patios y alrededores limpios

Vias de acceso limpias

Techos externos e internos

Puerta de la planta

Paredes

Pisos

Techos externos e internos

Equipos

Ventanas

Polvo en diferentes areas

SERVICIOS
SANITARIOS

Pisos

Inodoro

Lavabos

Tachos de basura

Casilleros

Focos de iluminacion

Papel higiénico

Jabon

Toallas desechables de papel

Techo

Puerta de los bafios

Ventana de los bafos
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v Registro Verificacion diaria de Limpieza de las diferentes areas

o Limpieza
Area Hora — - .
Limpio |Sucio |Desordenado Observaciones

6:00

Bodega de 14:00

insumos 22:00

6:00

Area de 14:00

produccion 22:00

Bodega de 6:00

producto 14:00

terminado 22:00

6:00

14:00

Areas externas 22:00

6:00

Areas 14:00

administrativas 22:00

v Registro de Limpieza de Maquinas y Equipos

Superficie

Fecha

Responsable

Limpio

SI NO

Detergente
usado

Firma

Tanque recepcion

Marmita

Prensadora

Utensilios acero

Utensilio plastico

Malla, coladores

Tina de salado
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1. OBJETIVO:

Asegurar que las personas que tienen contacto directo o indirecto con los alimentos no
tengan probabilidades de contaminar los productos alimenticios: manteniendo un grado

apropiado de aseo personal y comportandose y actuando de manera adecuada

2. ALCANCE:
v" Personal de planta.
v Usuarios.
v Visitantes.

3. DEFINICIONES:

De acuerdo al Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de Alimentos Procesados
(Registro oficial 696) y del Codigo Internacional Recomendado de Préacticas-Principios
Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969, Rev. 4 (2003)

v' Contaminacion: La introduccion o presencia de un contaminante en los
alimentos o en el medio ambiente

v Desinfeccién - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o biolégico,
aplicado a las superficies limpias

v Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias
para garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su
manejo, incluida su distribucion, transporte y comercializacion.

v" Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos

u otras materias extrafias o indeseables.

4. FRECUENCIA: Diaria
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5. RESPONSABLES DEL MONITOREO

El administrador de la planta es el responsable de:

Supervisar el cumplimiento del presente POES
v" Tomar las acciones correctivas necesarias en caso de que se detecte alguna no

conformidad.

El doctor (a) encargada de revisar al personal es responsable de:

v Llevar las historias clinicas y epidemiol6gicas de la incidencia de enfermedades.

Personal de Planta
v Son responsables de cumplir con los procedimientos descritos en este manual.

v Cumplir con las normas de higiene personal.

6. DISPOSICIONES GENERALES

6.1 Disposiciones generales del control de enfermedades

v El personal de la planta y todo empleado nuevo debe someterse a un examen
médico anual en un Centro de Salud del Ministerio de Salud Publica o cualquier
entidad competente para obtener el correspondiente certificado de salud.

v El personal manipulador de alimentos debe realizarse un reconocimiento médico
cada vez que se considere necesario por razones clinicas y epidemioldgicas,
especialmente después de una ausencia originada por una Infeccion.

v" Los empleados que tengan cortes o heridas abiertas no deben manipular
alimentos y/o superficies en contacto con los alimentos, a menos que la herida
esté completamente protegida con vendajes seguros e impermeables, por ejemplo
con guantes quirdrgicos.

v A las personas de las que se sabe o se sospecha que padecen o son portadoras de

alguna enfermedad o mal que eventualmente pueda transmitirse por medio de los
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alimentos, no deberad permitirsela el acceso a ninguna area de manipulacion de
alimentos, si existe la posibilidad de que los contaminen.

Cualquier persona que se encuentre en esas condiciones debera informar a la
doctora encargada del estado de salud de los operarios sobre la enfermedad o los

sintomas.

6.1.1 Procedimientos

v

El operario, en caso que se sienta mal, debera acudir al dispensario médico que se
encuentre localizado en la misma planta, quién serd atendido por el doctor
encargado.

El doctor por cada operario o personal de la planta atendido abrird nuevas
historias clinicas y si es el caso de alguna enfermedad abrira historias

epidemioldgicas de los operarios.

6.2 Disposiciones de higiene personal Todo el personal debe practicar los siguientes

héabitos de higiene personal:

v

v
v
v

Aseo personal en casa.

Las ufias debera usarse cortas, limpias y sin esmalte

Uniforme limpio de trabajo

Las barbas y/o pelo facial largo, deberan usarse protectores de barba y de cabello

6.2.1 uniformes del personal

* El personal de planta usara obligatoriamente ropa de trabajo apropiada: pantalon y

camiseta de tela blanca, cofia, mascarilla y zapatos adecuados.

* Se debe proporcionar cinturones lumbares para el personal que vaya a levantar peso.

Este se usara por encima de la camiseta o por dentro de ésta.

* La entrega de uniformes sera notificada llevando un registro de entrega.

* Es responsabilidad de cada operario lavar el uniforme con detergente en su casa, para

gue quede limpio y evitar contaminaciones.
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6.2.2 Lavado de manos

* Se debe realizar el lavado de manos en los siguientes casos: * Antes de iniciar labores.
* Al ingresar a la planta

* Antes de manipular los productos

* Antes y después de comer

* Después de ir al servicio sanitario

* Después de toser, estornudar, tocarse la nariz o alguna parte del cuerpo

* Después de manipular la basura o realizar otra actividad que no sea la de produccion.

6.2.2.1 Procedimientos

Para efecto del control en la higiene y seguridad al momento de ingresar a las
instalaciones de las unidades productivas, el personal operativo deberda cumplir con lo
siguiente:

v Ingresara a las instalaciones sanitarias para despojarse de sus prendas de calle, las
gue seran guardadas en sus respectivos casilleros, a la vez el operario se pondra el
uniforme de trabajo completo: gorra, mascarilla, pantaldn, zapatillas blancas,
camiseta de la empresa, todo blanco.

v Luego procedera el operario a utilizar la técnica de lavado de manos, que se
encuentra rotulada en la pared a un lado de los lavabos de los servicios

higiénicos, la cual debera cumplir y dice lo siguiente:

El personal debera lavarse las manos y desinfectarse después de usar los sanitarios y antes

de reiniciar las labores de produccion:

o Abrir la llave de agua y mojarse las manos hasta los codos.

o Con el jabon liquido frotarse constantemente el jabdn entre los dedos y
codos durante cinco segundos.

o Lavarse manos y codos por un tiempo de 20 segundos.

o Secarse con toallas desechables.

o Después frotar con desinfectante.
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6.2.3 Conducta personal

El personal debe evitar practicar actos que no son sanitarios tales como:

v

v
v
v

Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo expuesto.

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.

Exprimir espinillas y otras practicas inadecuadas y antihigiénicas.

Si por alguna razén la persona incurre en algunos de los actos sefialados
anteriormente, debe lavarse inmediatamente las manos, y al momento de ponerse
otra vez los guantes desinfectarse con la solucién antiséptica dada por la empresa.
El personal antes de toser o estornudar debera alejarse de inmediato del producto
gue estd manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las manos con jabon
desinfectante para prevenir la contaminacién bacteriana.

Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir
alimentos, bebidas, golosinas, escupir. « No utilizar joyas: aretes, cadenas,
anillos, pulseras, collares, relojes, etc. dentro de la planta debido a que: las joyas
no pueden ser adecuadamente desinfectarse ya que las bacterias se pueden
esconder dentro y debajo de las mismas y existe el peligro de que partes de las
joyas se desprendan y caigan en el producto.

6.2.3.1 Procedimientos

El operario antes de entrar a la planta, debera fijarse en el rétulo que se encuentra a un

lado del lavabo:

v" Visitantes y Personal Autorizado: Antes de ingresar a las areas de produccion
debera utilizar:

o Cofia.

o Mandil.

o No portar objetos personales (Reloj, anillos, etc.)
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o Usar el cabello recogido bajo la cofia. EI administrador de la planta debera

verificar diariamente el cumplimiento de las disposiciones de Higiene Personal

debera llenar registros.

6.2.4 Uso de guantes

Los guantes nunca son un sustituto del lavado de manos, dado que el latex no esta

fabricado para ser lavado y reutilizado, pues tiende a formar micro poros ya que estos

permiten la diseminacion cruzada de gérmenes. Recomendaciones

v"No tocar superficies ni areas corporales que no estén libres de desinfectante, una

vez colocados los guantes.

v' Los guantes deben cambiarse al momento que ya se encuentren deteriorados,

puesto que una vez rotos, se convierten en fuente de contaminacién externa y

ambiental.

v/ Es importante el uso de guantes con la talla adecuada, dado que el uso de guantes

estrechos o laxos favorece la ruptura y accidentes laborales.

5.2.4.1 Procedimientos

Los guantes deben ser manipulados correctamente de la siguiente manera:

v" Lavarse las manos de acuerdo a la técnica anteriormente descrita.

SN NEE RN

6.2.5 Uso de mascarillas

Toma el primer guante por su cara externa.

Colocar el primer guante sin tocar la cara interna que esté en contacto con la piel.
Tomar el segundo guante repitiendo lo mismo dicho interinamente.

Acomodar et primer guante sin tocar la cara que esta en contacto con la piel.

Con el uso de la mascarilla se controla la exposicién de las membranas mucosas de la

boca, la nariz y los 0jos, con sustancias toxicas y al polvo que existe en abundancia.
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Recomendaciones
v Las mascarillas; deben tener una capa repelente de fluidos y estar elaborados en
un material con alta eficiencia de filtracion.

v Las mascarillas deben tener el grosor y la calidad adecuada.

6.2.5.1 Procedimiento

v La mascarilla que debe usar el operador antes de ingresar a la planta, tiene que

estar en perfectas condiciones.
v'Si en el dia de produccién al operario se le rompi6 la mascarilla, procedera a

pedir a la persona indicada para que le dé mascarilla nueva.

6.2.6 Uso del gorro o cofia

En el cabello se encuentra microorganismos que flotan en el aire, por lo que se considera
como fuente de infeccién y vehiculo de transmisién de microorganismos. Por lo tanto
antes de la colocacion del uniforme, se indica el uso del gorro para prevenir la caida de

particulas contaminadas, ademas debera cambiarse el gorro si accidentalmente se ensucia.

6.2.6.1 Procedimientos

v La cofia se pondra de modo que no quede ningun cabello sobresalido o que se
pueda ver y sea foco de contaminacién para el producto.

v El operario hara el mismo procedimiento que el anterior, la diferencia es que los
hombres no llevan cofia sino una gorra propia del uniforme de la empresa. En
algunos casos los operarios llevaran cofia

v" En el caso de cualquier desviacion a este POES, el administrador de la planta

debe tomar las acciones conectivas y registrarlas en et respectivo registro.
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6.2.7 Forma de uso del uniforme

Sera obligatorio utilizar los uniformes de lunes a sdbado durante toda la jornada
diaria de trabajo

El uniforme se debe llevar colocado correctamente, se debe dar el uso adecuado a
cada prenda.

El personal debera tomar sus uniformes respectivos de acuerdo al area en las que
se manejan.

Al inicio de la jornada de trabajo el personal debe tomar las fundas que contienen
los uniformes de las respectivas canastas.

Al finalizar la jornada de trabajo sacarse el uniforme, colocarlo en las fundas y

depositarlas en el tacho de ropa sucia.

6.2.7.1 Procedimiento

Para ingresar a la planta esta totalmente prohibido

v

v
v
v

Llevar el uniforme sucio.

Usar ropa de trabajo distinta al uniforme.
Salir de la planta con el uniforme de trabajo
Entrar al area de trabajo con la ropa de calle.

En el proceso

v" Observar que el overol y botas estén limpios.
v" Antes de reingresar al area de trabajo desinfectar las botas en el pediluvio.
v La mascarilla debe cubrir nariz y boca.
v La cofia debe cubrir cabello y orejas.
En la salida
v" Depositar los uniformes en las respectivas bolsas y colocarlas en los tachos de
ropa sucia.
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v' Esté prohibido que el personal lleve alguna prenda de los uniformes fuera de la

planta

7. REGISTROS

v" Registro de Entrega de Uniformes

v Registro de Higiene Personal

v Registro de Normas Basicas de ingreso

ELABORADO POR:

REVISADO POR: APROBADO POR

NOMBRE:

CARGO:

211




PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE
SANITIZACION DEL PERSONAL

L&cteos
“VERITO”

EDICION: O

VIGENCIA:

CcODIGO:

v" Registro de Entrega de Uniformes

Fecha

Nombre

Firma

Indumentaria recibida

OBSERVACION:
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v Registro de Higiene Personal

Inspeccion

Cumple

No cumple | Observaciones

Lleva uniforme completo y limpio

Los operarios no (fuman, beben, comen)
dentro de las areas de produccion

Usan cofia y mascarilla

Se lavan las manos como se indica en el
procedimiento y en el momento
indicado

Los operarios no usan objetos
personales en horarios de trabajo

Uso adecuado de guantes, cofia,
mascarilla. Cinturones lumbares
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v Registro de Normas Bésicas de ingreso

Nombre:

Uniforme

Ufias

Rostro

Mascarilla | Cofia | Guantes

Zapatos

Cinturén
lumbar Limpias

Cortas

Sin esmalte | Limpio | Sin pintura
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1. OBJETIVO:

Alargar la vida atil de los equipos y maquinas de la planta de elaboracion de productos
lacteos VERITO.

2. ALCANCE:
Concientizar al personal que labora en le toda el area de produccién del uso adecuado de
los lubricantes para los equipos.

3. DEFINICIONES

Segun el Sistema de Administracion de la Seguridad y Salud Ocupacional

v Seguridad: Condicion libre de riesgo de dafio no aceptable.

v" Riesgo: Combinacion de la probabilidad y la consecuencia (s) de ocurrencia de
un evento identificado como peligroso.

v Incidente: Evento que da lugar a un accidente o tiene el potencial de concluir en
un accidente.

v’ Peligro: Fuente o situacion con el potencial de dafio y términos de lesiones o
enfermedades, dafio a la propiedad, dafio al ambiente de trabajo o la combinacion
de ellos.

v' Accidente: Evento no deseado que puede resultar en muerte, enfermedad,

lesiones y dafios u otras pérdidas.

4. FRECUENCIA:
Cada vez que se realice el mantenimiento de los equipos de produccién de productos

lacteos.

5. TIEMPO REQUERIDO:
Aproximadamente 2 horas en hacer la pre-limpieza y luego la lubricacién de los

accesorios del equipo
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6. RESPONSABLES DEL MONITOREO:
El administrador de la planta

7. PROCEDIMIENTO

v Apagar y desconectar los equipos que van a ser lubricados

\

Hacer una pre-limpieza de cada uno de los equipos.
v Una vez limpio, lubricar los accesorios necesarios con los productos lubricantes-
comprados, segun las instrucciones del fabricante

v' Armar el equipo

<\

Conectar y encender el equipo

v" Una vez culminada la actividad, llenar la hoja de registro.

8. REGISTROS

v Registro de Lubricacion de Equipos
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v Registro de Lubricacién de Equipos

Area

Equipo

Parte del
equipo

Producto
utilizado

Observaciones
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1. OBJETIVOS

v" Controlar, inspeccionar y registrar las materias primas que se reciben en la
empresa VERITO
v" Almacenar los insumos en condiciones estrictamente controladas de higiene

aplicando los pardmetros de las buenas practicas de manufactura

2. ALCANCE

Este programa comprende los procedimientos para garantizar la calidad de la materia
prima e insumos que son utilizados en la elaboracion de yogurt, queso, leche pasteurizada

en la empresa de lacteos VERITO.

3. REFRENCIA

Reglamento de buenas practicas de manufactura para alimentos procesados de acuerdo al
decreto ejecutivo 3253

4. DEFINICIONES
v' Almacenamiento: Accion y resultado de reunir y guardar cosas en cantidad
v" Fecha de caducidad: Es la fecha a partir de la cual, segin el fabricante, el

producto ya no es seguro para la salud del consumidor.

5. RESPONSABILIDAD

Encargado de control de calidad y el bodeguero.

6. METODOLOGIA:

v" Generar una orden por parte del Jefe de Produccion para realizar el pedido de la

materia prima e insumaos.
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v Reportar la llegada de la materia prima al Jefe de Bodega para su inspeccion y

posterior recepcion
Se realizar la inspeccion de la materia prima e insumos y verificard por medio de

un registro de las condiciones sanitarias de la carga y del transporte.

Inspeccién de materia prima

El administrador de la planta debera inspeccionar la materia prima al momento de su

Ilegada y ésta debera cumplir ciertos requisitos:

v

El camion transportador debe estar en buen estado, a fin de evitar la
contaminacion de la materia prima.

El camion debe tener de proteccién, por lo menos, una carpa, 0 ser camion
cerrado. * El camion debe transportar materias primas similares que no afecten las
propiedades del producto

La materia prima no debe estar alterada bajo ninguna circunstancia (mojada,
sacos abiertos, con mal olor, etc.)

Luego procederd a pedir al proveedor un certificado de analisis de la materia
prima, insumos 0 materiales que entran a la planta y si existe alguna observacion
sera anotada en el Registro que lleve esta persona.

Tomada la precaucion anterior se desembarcara el material en las bodegas
destinadas a dicho proceso

El administrador de la planta controlard el peso de los materiales al azar, los
cuales se anotaran en las tarjetas de identificacion, también se inspeccionara sus
caracteristicas organolépticas e identificara si ha sido aceptada o rechazada
mediante una tarjeta de identificacion.

En caso de que la materia prima o insumo sea rechazada, el administrador de la

planta se comunicara con el proveedor para que realice el respectivo reclamo.

7. REGISTROS

v Registro de Condiciones Sanitarias de la Llegada de Materia Prima e Insumos.
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v Registro de Condiciones Sanitarias de la Llegada de Materia Prima e Insumos

Fecha

Tipo de
insumo

Peso del
insumo

(kg)

Requerimientos a
verificar

Cumple

No
cumple

Observaciones

Nombre del
proveedor

NUmero de lote

Fecha de
vencimiento

Estado fisico

Nombre del
proveedor

Numero de lote

Fecha de
vencimiento

Estado fisico
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Fecha | Proveedor Lts. Organoléptico T® Densidad
Recibidos | C 0] S leche | Acidéz °D Observaciones

NOTA: En el item de pruebas organolépticas C= color O= olor S= sabor llenar con un visto so esta en buenas
condiciones y una equis si no se encuentra en buenas condiciones. Llenar las observaciones.

REVISADO POR:

APROBADO POR:

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO POR:

NOMBRE:

CARGO:

221




«%_V;‘,. <. PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE
%’ﬁg ' CONTROL DE PLAGAS
] CcODIGO:
Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”
1. OBJETIVO

Establecer un plan de saneamiento que permita tener un sistema de control de plagas para

empresa de lacteos Verito, con el fin de adoptar medidas preventivas para evitar riesgos

en la inocuidad de los alimentos que procesa la empresa.

2. ALCANCE
Este instructivo aplica a todas las instalaciones de la empresa sea interna o externa y

alrededores.

3. RESPONSABLES
e Empresa contratada: sera la encargada de realizar inspecciones cada quince dias y en

cumplimiento a todo lo estipulado en el contrato.

e Administrador de la empresa de lacteos Verito

4. DEFINICIONES

o Alimento: son definidos como sustancias 0 como una mezcla que contiene
principios nutritivos, que proveen materia y energia.

o Contaminacion: introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o
en el medio ambiente.

o Desratizacion: control de roedores

o Desinsectacion: control de artropodos

o Etas: enfermedades que se originan por la ingesta de alimentos infectados con
agentes contaminantes en cantidades suficientes como para afectar la salud del
consumidor.

o Higiene de los alimentos: conjunto de medidas preventivas necesarias para
garantizar la inocuidad de los alimentos en cualquier etapa de su manejo.

o Hormigas: los formicidos (Formicidae), conocidos cominmente como hormigas,
son unafamilia de insectos sociales que, como lasavispasy las abejas,
pertenecen al orden de los himendpteros. La mayor parte de las hormigas
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son depredadoras generalistas, carrofieras o herbivoras directas o indirectas, pero
algunas especies han evolucionado hacia una especializacion en los modos de
obtener alimentos

o Infestacion: presencia o multiplicacién de plagas que pueden contaminar o
deteriorar las materias primas, insumos o alimentos.

o Limpieza: el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u
otras materias extrafias o indeseables.

o Mosca: es el nombre vulgar dado a numerosas especies de insectos, sobre todo a
las pertenecientes al orden de los dipteros (Diptera).

o Plaga: son todos aquellos animales que compiten con el hombre en blsqueda de
agua y alimento, compartiendo los espacios en donde se desarrollan las
actividades humanas. Su presencia resulta molestosa y desagradable, pudiendo
dafar estructuras o bienes, y constituyen uno de los mas importantes vectores
para la propagacion de enfermedades, entre las que se destacan las enfermedades
transmitidas por alimentos ETA.

o Riesgo: se define como la combinacion de la probabilidad de que se produzca un
evento y sus consecuencias negativas.

o Roedor: son un orden de mamiferos placentarios con aproximadamente 2280
especies actuales; es el orden mas numeroso de mamiferos. Pueden hallarse en
gran namero en todos los continentes salvo la Antartida. Los roedores mas
comunes son
los ratones, ratas,ardillas, tamias, puercoespines, castores, hamsteres, jerbos y con
gjillos de indias. Los roedores tienen incisivos afilados que usan para roer
la madera, perforar la comida y morder a los depredadores. Muchos se alimentan

de semillas o plantas, aunque algunos tienen dietas mas variadas.

5. DESARROLLO
La empresa de Lacteos Verito realizard el control de plagas a través de una empresa
contratada (FUMYTEC).
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Control por parte de la empresa contratada:

v

Pedir una copia del contrato de servicio de control de plagas. Detallar:

Servicios especificos que seran prestados

Tipo de materiales que seran usados

Tipos de métodos a utilizarse

Precauciones necesarias

Informacidn sobre seguridad quimica

La empresa contratada debe proporcionar las hojas técnicas de las sustancias que

se utilizan para el control d plagas.

Pedir a la empresa contratada los mapas o planos que muestren las ubicaciones
de los dispositivos para el control de plagas.

Pedir recomendaciones de programas preventivos efectivos para eliminar la
actividad de las plagas.

Pedir informacion para llevar un registro de los niveles actuales de la actividad
de plagas, dicha informacion debe detallar las recomendaciones necesarias para

corregir la potencial actividad de plagas en la planta.

Control interno de la planta:

v

Se realizard mantenimiento de los alrededores de la planta para eliminar las
fuentes de comida, agua y albergue que podrian atraer plagas.

Las puertas deben abrir hacia afuera y contar con cierre automatico, para que los
insectos voladores no ingresen cuando las puertas son abiertas. Debe evitarse la
presencia de animales domésticos.

Todas las aberturas desde el exterior hacia el interior de las instalaciones deben
estar permanentemente selladas con concreto, yeso, metal u otro material inerte.
Para el control de aves generalmente se centran en la eliminacion de aberturas
para evitar que entren a la planta y para mantener las cosas limpias de forma que

no se sientan atraidas hacia el area
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Mantener el interior y exterior del establecimiento limpio y con el adecuado
mantenimiento, evitando la acumulacion de residuos y almacenamiento de
basura.

Eliminar los sitios en donde las plagas y roedores puedan anidarse, alimentarse o
reproducirse, mediante la eliminacién de residuos en las instalaciones, equipos y
alrededores. Los basureros fuera del establecimiento, deben estar cerrados.

Para el caso de insectos rellenar todas las grietas u orificios que puedan
albergarlas.

Para el caso de roedores se protegeran los desaglies, aglieros, grietas o cualquier
zona que presente un peligro para la entrada de éstos.

Verificar que las trampas se encuentran fijas, no se encuentren rotas o en mal
estado.

El administrador deberd capacitar a una persona quien deberd monitorear
diariamente las trampas que se localicen en la parte externa e interna de la planta.
Monitorear todos los aparatos de control de plagas activos para asegurarse de que
estén funcionando bien y adecuadamente guardados, limpios o desechados para
gue no se conviertan en una fuente de contaminacion.

Al manipular los cebos, se debera realizar con la debida precaucion, la persona
encargada debera utilizar la indumentaria de seguridad.

Todo control quimico utilizado debe quedar registrado, donde se determine:
fecha de aplicacion, el producto, ingrediente activo, dosis, forma de aplicacion,

areas tratadas y responsables de aplicacion.

6. REFERENCIAS

e Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados
(Ecuador).

7. ANEXOS Y FORMATOS

v Registro de estado de trampas para roedores

v Registro para el uso de productos quimicos para el control de plagas y roedores
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v' Registro de estado de trampas para roedores

ddet Interior del | Exterior del
€ trampas area area # de roedores
Fecha atrapados Observaciones
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v Registro para el uso de productos quimicos para el control de plagas y roedores

Fecha de

aplicacién

Producto | Ingrediente

activo

Dosis

Forma de

aplicacion

Areas Aplicado

aplicadas por

OBSERVACIONES:
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1. OBJETIVO:

Establecer métodos que permitan evitar la contaminacién cruzada durante el proceso
productivo, manejo de desechos y manejo de producto terminado en la planta de lacteos
VERITO.

2. ALCANCE:

Este procedimiento se aplicara a todas las areas de la planta de elaboracion de productos
lacteos.

3. REFERENCIA

e Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados
(Ecuador).

4. DEFINICION

Contaminacion cruzada: proceso por el cual los alimentos entran en contacto con

sustancias ajenas, generalmente nocivas para la salud

5. FRECUENCIA: Diario
6. RESPONSABLES:
El administrador de la planta:

v’ Seré el responsable de ejecutar el procedimiento
v’ Seré el responsable de verificar el cumplimiento del procedimiento a fin de evitar

la contaminacidn cruzada y garantizar la inocuidad del producto.
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Personal Operativo:

v" Seran los encargados de cumplir el procedimiento para evitar la contaminacion

cruzada

7. PROCEDIMIENTO

PISOS
v" Colocar rotulo que se esta realizando limpieza de pisos.
v" Eliminar los sélidos del piso y barrer los derrames producidos con cepillos.
v' Lavar con agua todo el piso.
v" Aplicar solucién de ESPUMA CLORADA MAT 110 limpiador alcalino clorado

AN NI NN

O

formulado para limpieza de paredes y pisos, contiene detergente espumante que
potencia y complemente las propiedades desinfectantes del cloro.

Dejar actuar segun las indicaciones del producto.

Enjuagar con agua caliente

Aplicar con un rociador agua clorinada a 200pm

Enjuagar con agua con ayuda de secador dirigiendo el agua residual hacia los

desaguies.

Control de cambios:

Los cambios seran realizados teniendo en cuenta los siguientes aspectos:

v
v

v
v
v
v

Razén de cambio

Tarea a ser cambiada (incluye el material o desinfectante a utilizar en el nuevo
proceso)

Beneficios del cambio

Personal actual a cargo

Persona de remplazo

Evaluacion

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

NOMBRE:

CARGO:

231




@;,;",. <. PROCEDIMIENTO OPERATI)IO ESTANDARIZADO DE
%’ﬁg ' CONTAMINACION CRUZADA
] CcODIGO:
Lécteos EDICION: 0 VIGENCIA:
“VERITO”
VENTANAS

v" Lavar con agua caliente todas las zonas sucias

v" Aplicar solucién del detergente desinfectante GLASS CLEANER, limpiavidrios
que forma una pelicula protectora, principio activo alcohol isopropilico al 2%,
rompe tension superficial del agua evitando manchas de la misma y es un
producto autorizado por el USDA.

v' Dejar actuar segun las indicaciones del producto.

o Control de cambios:
Los cambios seran realizados teniendo en cuenta los siguientes aspectos:

v Razén de cambio

v Tarea a ser cambiada (incluye el material o desinfectante a utilizar en el nuevo
proceso)

v" Beneficios del cambio

v" Personal actual a cargo

v' Persona de reemplazo

v’ Evaluacion

Deteccion _de sustancias adulterantes presentes en la leche que afecten al

producto final.

Para

la identificacion de sustancias adulterantes al momento de recepcion de leche se

haran las siguientes pruebas:

Termo estabilidad leche cruda:
Prueba del Alcohol

Prin

cipio: El alcohol que se agrega a la leche provoca la precipitacion de las micelas

presentes en ésta, cuando es afectada la termo estabilidad.
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Se debe agregar volimenes iguales de leche y alcohol en un tubo de ensayo y luego
agitar, observar.

Se considerard positiva la prueba si se observan particulas coaguladas de caseina
(cuajada) en el tubo dosificador o en la pared del tubo de ensayo, por lo que la leche no
podré ser aceptada.

Determinacion del pH
El método establecido para la determinacion del pH corresponde a un método

potenciométrico.

Principio: La determinacién del pH consiste en una medicién con un potenciémetro de la

diferencia del voltaje de dos electrodos sumergidos en la muestra de leche.

La temperatura de la muestra a medir el pH debe ser de 25° con una tolerancia de mas
menos 3°c para obtener resultados mas confiables.

En leche cruda se considera aceptable un pH que se encuentre entre 6,6 y 6,8

Determinacion de la Acidez
Para determinar la acidez en la leche cruda, se usa el método de licor de recepcion y se

realiza en la recepcion de la leche cruda en la planta.

La determinacién de la acidez se realiza mediante la observacion del color, al mezclar
volimenes iguales de leche y una solucién alcalina, que contiene un indicador

incorporado (fenolftaleina).

Prueba de Reduccion de Azul de Metileno
Para determinar indirectamente el contenido microbiano en leche cruda, el cual se llama

método de reduccién de azul de metileno.
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La prueba consiste en tefiir la leche con el colorante azul de metileno. Si la leche contiene

alto contenido microbiano, se decolorard rapidamente, retomando su color blanco. Al

contrario si existen pocos microorganismos el color azul se pierde lentamente.

Determinacion de la Densidad

El método de referencia para la determinacion de la densidad de la leche es mediante el

Lactodensimetro, que es la medicion de la densidad con un densimetro apropiado para la

leche. Se aplica a leche cruda, leche pasteurizada, leche UHT vy leche esterilizada.

BANOS

v Despejar el area y barres pisos

v' Limpieza y desinfeccion de pisos, paredes, lavamanos, griferia, y sanitarios

mediante el uso del limpiador desinfectante desodorizante no acido N.A.B.C

excelente bactericidas en superficies inanimadas, fungicida, sanitizante y virucida

(efectivo frente al virus VIH), autorizado por el USDA.

v" Dejar actuar segun las indicaciones del producto

v Enjuagar con agua potable.

o Control de cambios:

Los cambios seran realizados teniendo en cuenta los siguientes aspectos:

v" Razoén de cambio

v’ Tarea a ser cambiada (incluye el material o desinfectante a utilizar en el nuevo

proceso)

v" Beneficios del cambio

v" Personal actual a cargo

v' Persona de reemplazo

v" Evaluacion
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1. TEMA

Plan de capacitacion para el personal sobre métodos de limpieza y desinfeccién
2. OBJETIVO
e GENERAL

Capacitar al personal sobre métodos de limpieza y desinfeccion en la empresa de lacteos
VERITO

e ESPECIFICOS

v" Orientar al personal sobre los métodos de limpieza y desinfeccion dirigidos a la
industria lactea lo cual ayudara a un correcto desempefio laboral

v/ Evitar la contaminacién de los alimentos durante las operaciones de limpieza y
desinfeccion

v" Mantener las instalaciones equipo y utensilios limpios desinfectados al comienzo

y final de la jornada laboral para evitar la contaminacién del producto
3. ACCIONES A DESARROLLAR

Las acciones para el desarrollo del plan permitiran a los colaboradores a profundizar sus
conocimientos en el ambito laboral lo que permitira mejorar su desempefio laboral, para

ello esta considerado lo siguiente:
TEMAS DE CAPACITACION

4+ Contaminacion de los alimentos
4+ Indumentaria adecuada para el personal en la industria alimenticia
4+ Desinfeccion de las instalaciones, equipo y utensilios.

4+ Maétodos de limpieza y desinfeccion para la industria lactea.

4. RECURSOS NECESARIOS
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4.1 HUMANOS

Entre este tipo de recurso se manifiesta a los participantes y al expositor especializado en

los temas que se va abarcar.

4.2 MATERIALES:

INFRAESTRUCTURA
La actividad de capacitacion se desarrollara en el lugar establecido por el gerente de la

planta, el cual contara con espacio suficiente para el nimero de participantes.

MATERIAL TECNOLOGICO
La presentacién a través del INFOCUS se llevara a cabo con presentaciones en Power

Point, el cual mejorara la captacion de ideas que se requiera proyectar.

5. FINANCIAMIENTO

El valor de inversion del plan de capacitacion sera financiado con ingresos propios

presupuestado por la empresa.

Descripcién Valo_: p‘?fn Valor por 3
capacitacio Total dias Encargado

Honorarios al Técnico

expositor $15,00cd/p(6) $ 90,00 $ 270 | especialista

Alquiler de

infocus $ 8,00 $ 8,00 $24,00

Total

presupuesto $ 294,00

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR:

NOMBRE:
CARGO:
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ANEXOS DE HOJAS DE LAS
ACTIVIDADES REALIZADAS DEL

MANUAL
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Anexos (Hojas de Registros)

) ) TIEMPO DE
CODIGO DESCRIPCION ARCHIVO
ACPH Anexo Control de higiene del Vigente
personal
ACP Anexo Capacitacion Vigente
APL Anexo Programa de limpieza Vigente
APD Anexo programa de Vigente
desinfeccion
ARMP anexo recepcion materia prima Vigente
Anexo control de _
ACAP almacenamiento del producto Vigente
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS 8
DE MANUFACTURA s
CONTROL DE HIGIENE DEL PERSONAL
FECHA: DIA: MES: ANO:
NOMBRE:
I
z =
e o ® e & &
s o 9 > S o
3 > 5 5 = z
- v n = <
> Z
2
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA
CRONOGRAMA DE CAPACITACION DEL
PERSONAL
FECHA: TEMA DE )

CAPACITACION: . ciitiiiiiiineiiieeiececnenaens
NOMBRE CEDULA DE IDENTIDAD FIRMA
ELABORADO POR: . itiiiiitiiiininiiniiieciiineneneniacaen
REVISADO POR:.ciiiiiitiiiiiiiiiiniieiiiienecececnnen
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MANUFACTURA

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE

CONTROL DE LIMPIEZA DEL ESTABLECIMIENTO

FECHA:

PERSONA A CARGO

SOLUCION
APLICADA

MODO DE
EMPLEO
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CONTROL DE DESINFECCION DEL ESTABLECIMIENTO

FECHA:
PERSONA A

CARGO

SOLUCION
APLICADA

MODO DE
EMPLEO
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

CONTROL DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA

FECHA: HORA:

PROVEEDOR

CANTIDAD/
LITROS
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

CONTROL DE ALMACENAMIENTO DEL PRODUCTO TERMINADO

FECHA:

OBSERVACION
NOMBRE DEL DEL
HORA: PRODUCTO | CANTIDAD | PRODUCTO
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QUE SON LAS BPM:

Son procedimientos de higiene y manipulacién, que
constituyen los requisitos bdsicos e indispensables
para participar en el mercado.

la industria alimenticia tiene a través de sus productos
una incidencia directa en la salud y seguridad de los
consumidores. Por estd razén es muy importante
establecer un método de trabajo que asegure a sus
clientes alimentos sanos y de calidad.

Las Buenas Prdcticas de Manufactura (BPM)
consituyen la mejor herramienta para cumplir con estd
premisa.

CIMPORTANCIAY — |

APLICACIONES

Aplicando las BPM usted producird alimentos
seguros de acuerdo a las normativas nacionales e
internacionales, a la vez que aumentard la
satisfaccién de sus clientes al demostrarles su
compromiso con la calidad.

¢ la industria alimenticia tiene a través de sus
productos una incidencia directa en la salud y
seguridad de los consumidores. Por estd razén es
muy importante establecer un método de trabajo
que asegure a sus clientes alimentos sanos y de
calidad.

* Las Buenas Prdcticas de Manufactura (BPM)
constituyen la mejor herramienta para cumplir con
estd premisa.

QUE BENEFICIOS
BRINDAN LAS BPM:

* Producird alimentos seguros, a un costo
adecuado y de acuerdo a las normativas
nacionales e internacionales.

* Podrd medir el desempefic de su
compafiia, identificard sus debilidades y sabrd
como superarlas, a la vez que potenciard sus
fortalezas.

* Le ayudard a elaborar un plan de

mejoras, haciendo foco en las verdaderas
prioridades.
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ATENCION PERSONAL

Las Buenas Prdcticas de Manufactura se aplican a * Deje su ropa y zapatos de calle en el vestuario
todos los procesos de manipulacién de alimentos y * No use ropa de calle en el trabajo, ni venga con
son una herramienta fundamental para la la ropa de trabajo desde la calle.

obtencidn de un proceso inocuo, saludable y sano
Las siguientes son algunas recomendaciones:

| e = //—»’ —— — =

VESTIMENTA DE TRABAJO HIGIENE PERSONAL

* Cuide que su ropa y sus botas estén limpias. « Cuide su aseo personal.

* Use calzado adecuado, cofia y guantes en caso * Mantenga sus ufias cortas.

de ser necesario. * Use el pelo recogido bajo la cofia.

,ié_k ) * Deje su reloj, anillos, aros o cualquier otro elemento
§§\( ~ que pueda fener contacto con algin producto y/o
= ,-/ equipo

* ¢CUANDO? * Lave sus botas cada vez que ingresa al  sector
¢ Al ingresar al sector de trabajo. de trabajo. S
* Después de utilizar los servicios sanitarios. T
* Después de tocar los elementos ajenos al trabajo que )'q )

estd realizando. #7:\7 ‘ /2@
+ (COMO? X
: /?9#\\ e = )

* Con agua caliente y jabon. 4
\ St
)

+ Usando cepillo para ufias. &\>
L&
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ESTADO DE SALUD CUIDAR HERIDAS

* Evite, el contacto con alimentos si padece afecciones *En caso de tener pequefias heridas, cubrir las
de piel, heridas, resfrios, diarrea, o intoxicaciones. mismas con vendajes y envoltura impermeable.
* Evite toser o estornudar sobre los alimentos y equipos
de trabajo. = = > r
: ) \ i ﬂ" 1 ?
'l' 5 ) 1 _\e\b’ e F 5 \y
1l {23 M 4
T 57 \.\ ) }"
{{éffé\*- ¥ & 5’ S|
/ \ 1l »

P T & Ny

RESPONSABILIDAD

* Realice cada tarea de acuerdo a las instrucciones
recibidas.

* Lea con cuidado y atencién las sefiales y carteles
indicadores.

+ [EVITE ACCIDENTES' - ~

= £y

/} S\
(,
ok

" RESPETE LOS "NO'/
CUIDE SU SECTOR DEL SECTOR

* Mantenga sus utensilios de trabajo limpios. NO fumar. | éx _ f ;/
* Arroje los residuos en el cesto *NObeber, =~ op
correspondiente. SN Goier ,SL_/?\
\ . ; /“
£\ . "N
L\';,_m ) NO salivar. r

)

& |
&f Wy JIL
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LIMPIEZA FACIAL

* Para facilitar las tareas de limpieza se recomienda:
* Pisos impermeables y lavables.
* Paredes claras, lisas y sin grietas.
* Rincones redondeados
jl‘-‘T
\

¥

Nat

\l | B

PREVEENCCION DE LOS
ALIMENTOS

* iEvite la contaminacién cruzada!
* ¢COMO?

* Almacene en lugares separados al producto y la
materia prima.
« Evite circular desde un sector sucio a un sector limpio.
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MANEJO Y MANIPULACION
DE ALIMENTOS

CURSO FUNDAMENTOS DEL CUIDADO Il

Clases de manipuladores, ALTo Y BAJO RIESGO.

Alto riesgo: Contacto directo con los alimentos que no
sufren un tratamiento posterior, antes de llegar al consumidor
y los que intervienen en la elaboracion.

Ejemplos son: los carniceros, panaderos, etc.

Bajo riesgo: Contacto con el alimento que sufrira un proceso
de elaboracidn posterior antes de llegar al consumidor.

Repr un riesgo p | de tr ision de gérmenes
de enfermedades en los idores.
mani ri . n nfermar,

supone ser mas responsable. La salud de los consumidores se
encuentra en las manos de los manipuladores.

LA HIGIENE EN LA MANIPULACION DE ALIMENTOS

Los habitos higiénicos evitan la contaminacién y transmisién de
gérmenes patégenos a los alimentos .

Los habitos de higiene personal :
- Bafio antes de la jornada laboral.
- Higiene de los cabellos.

- Cepillado de di inimo una vez desp de las id;
- Uso de gorro en las zonas de ipulacion o elat ion de
alimentos.

- Cambio de ropa de trabajo.

- Ropa de trabajo exclusiva y limpia para el desarrollo
- Uiias recortadas, limpias de esmalte y sin adornos.

Lavado de manos: - Utilizar retrete o urinal.
- Manipular cajas o envolturas.

- ip carnes : pollos, p

- Manipular basuras, tocar dinero.
- Antes o después de entrar en las zonas de manipulacion de

alimentos.

, etc.

MANIPULACION DE ALIMENTOS

Los Manipuladores de alimentos, tienen
contacto directo con los alimentos durante su
preparacion, fabricacion, transformacion,
elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte, distribucioén, venta, suministro y
servicio.

Las medidas en la prevencion de
enfermedades por alimentos son: las
higiénicas, ya que es el manipulador quien
interviene como vehiculo de transmision, por
actuaciones incorrectas, en la contaminacion
de los alimentos.

LA CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS

Alimento contaminado contiene gérmenes capaces de provocar
enfermedad a personas que lo consumen.

Alimento deteriorado sus cualidades: olor, sabor, aspecto, se
reducen o anulan, pudiéndose apreciar por medio de los sentidos
(vista, olfato, gusto, tacto)

La contaminacion ni se nota ni se ve ya que los microorganismos no
se aprecian a simple vista son microscépicos.

- Deteriorado y contaminado (se aprecia) %&ﬁ
- Deteriorado y no contaminado (se aprecia) )

- Contaminado y no deteriorado (no se aprecia) peligroso y causante
de las enfermedades de origen alimentario.

Habitos no higiénicos que el manipulador debe de
evitar:

- Tocar lo menos posible los alimentos utilizando pinzas,
cubiertos.

- Tocarse cualquier parte del cuerpo.

- Secarse el sudor, meterse los dedos en la nariz o boca,

siempre que se haga debera lavarse las manos.

- Toser, hablar, estornudar por encima de los alimentos,

fumar o mascar chicle. TN
- Probar la comida con los dedos o introducir cucharas,

sucias. )

La responsabilidad del manipulador de alimentos
en relacion con la higiene comprende:

- Preocuparse por su estado de salud (portador enfermo)

- Conocer y aplicar los habitos higiénicos.

- Colaborar con el mantenimiento de la limpieza y la higiene.

MUCHAS
GRACIAS

Y

BUEN DIA
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MANUAL DE BUENAS PRACTICAS

DE MANUFACTURA

EVALUACION DE LA CAPACITACION

1.- ;Qué son las BPM?
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11.- ;Cuéles son los habitos en la manipulacion de alimentos?

FIRMA
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CONCLUSIONES:

» Se proporciond un instrumento que ayudard a que los alimentos de la
empresa de lacteos VERITO sean procesados, empacados y almacenados
en condiciones Sanitarias, sin contaminacion ni adulteracion y aptas para

el consumo humano.

» La incorrecta aplicacion de BPM, en la empresa de lacteos VERITO
conlleva a obtener productos de mala calidad, defectuosos y productos con
cambios de caracteristicas organolépticas por tanto la reduccion de ventas
ya que los productos no cumplen con las exigencias de los consumidores.
Ademas hay que tener presente que hoy en dia los clientes prefieren
productos de calidad a menor costo, por tal motivo la empresa debe
elaborar productos con estdndares de calidad para poder competir en el

mercado nacional.

» La empresa debe contar con cursos de capacitacion acerca de que tan
importante es la aplicacion de BPM, tanto en el ordefio asi como en el
procesamiento de los productos; de esta manera la empresa brindara

productos inocuos Yy seguros a los consumidores.

» Las capacitaciones al personal y la adecuacion de la infraestructura de la
planta ayudaron a incrementar el grado de implementacién de las BPM
dentro de la empresa. Todo el personal que labora en la empresa de lacteos
VERITO debe cumplir estas disposiciones con el fin de que el producto
que dicha empresa procesa y comercializa, sea sano, seguro y cumpla con

las expectativas de calidad que los clientes espera.
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RECOMENDACIONES:

Realizar cursos de capacitacion acerca de Buenas Practicas de

Manufactura.

Usar hojas de control para cada area de trabajo, en especial de limpieza y

desinfeccion.

Usar la vestimenta adecuada a los trabajadores de la empresa para evitar la

contaminacion.

Realizar un control a los trabajadores al momento que ellos estan

procesando los productos lacteos.

El personal que trabaja en la empresa debe por lo menos recibir
capacitaciones acerca de higiene y salud del trabajador

254



BIBLIOGRAFIA:

Bibliografia consultada libros impresos

¢ AMANCHA, Gabriela (2008) “Limitada participacion de personal
competente y su incidencia en la aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) en el area de produccion de productos lacteos
SOPRAB.” Ambato-Ecuador 135 p

e LANA, Juan (2004) “Disefiar un programa de BPM y POES en la
linea de pasteurizacion de leche en la empresa SAN PABLO.” Pillaro-

Tungurahua 149 p

¢ GUAMAN, Irene (2008) “Estudio de aplicacién de Buenas Practicas
de Manufactura y las pérdidas econémicas en la empresa procesadora
de lacteos PROLACBEN” Ambato- Ecuador 98 p

e MELENDEZ, Pilar (2002) “Buenas Practicas De Manufactura En La
Industria Lactea™ 10 p.

¢RESTREPO, Jorge (2007) “Buenas Précticas De Manufactura En La
Elaboracion Y Preparacion De Alimentos: Analisis De Peligros Y
Puntos Criticos De Control (HACCP)” 69 p.

e SALAS, Wilson (2006) “Buenas Practicas De Manufactura En La
Elaboracion Y Preparacion De Alimentos: Andlisis De Peligros Y
Puntos Criticos De Control (HACCP)” 92 p

e JIMENEZ Monica (2006) “Elaboracion de los manuales de
lineamientos y los cursos de capacitacién en Buenas Practicas Agricolas
(BPA) y Buenas Préacticas de Manufactura (BPM) y el Procedimiento

255



de Operacion Estandar (SOP) para el recibo de vegetales frescos en la

empresa Caminos del Sol S.A.” 120 p

e AVILA, Maria (2007) "Disefio de la Documentacion del Sistema
de Buenas Practicas de Manufactura para la Empresa Productos Le
Chandelier” 98 P

e INSTITUTO Nacional de Alimentos. Higiene e Inocuidad de los
Alimentos: Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES). Buenos Aires- Argentina, (2010), (p.2).

Disponible en:
http://www.anmat.gov.ar/webanmat/BoletinesBromatologicos/gacetilla
_9 hig iene.pdf

e MINISTERIO de Salud Publica del Ecuador (2002). Requisitos de

Buenas Practicas de Manufactura. (p.34)

1.1. Libros Electrénicos

e“Manual de Buenas Practicas de Manufactura para plantas

procesadoras, exportadoras y envasadoras de miel de abeja” (2006)

e Manual Técnico Buenas Practicas de Manufactura en Limén Pérsico
(200) 33 p

¢ FLORES, Luis (1999) “Manual De Buenas Précticas De Higiene Y
Sanidad” 76 p.

e Direccion General de Promocion Agraria (2005) Manual de Centros
de Acopio y Pasteurizacion.

256



1.2.

¢ CACERES, Juan (2003) “Beneficios de trabajar bajo las Buenas

Practicas de Manufactura™ 42p

¢ ANZUETO, Bolivar (1998) "Aumento de la productividad mediante
la utilizacion de BPM™ 120p

e RIVEROS Y BAQUERO, (2004) "Las buenas practicas de

manufactura son aplicables a cualquier establecimiento™.

e OIRSA,(2000) " Las BPM son muy fundamentales para la proteccion

del consumidor".

e SAGYPA, (2008) "Calidad de las materias primas" 25p

¢ TSCHEUSCHNER, (2001) " Definicion de la leche" 68P

¢ ALBARRACIN, (2005) "Medidas para prevenir riesgos en la salud de
las personas mediante medidas preventivas de la leche™ 145P

Revistas Impresas y electronicas

o Cddigo de buenas practicas de produccién de leche para Colombia
(Correa Héctor) (2005) 54 P.

o PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DE LOS
ALIMENTOSCAC/RCP 1-1969 (2003)

o Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2 458: 2008 “Seguridad

Alimentaria Para Personal Operativo. Requisitos DE Competencia
Laboral” 6 p.

257



o REVISION DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS:
DECRETO EJECUTIVO 3253 DEL REGISTRO OFICIAL 696
DE ECUADOR https://americalatina.aibonline.org 6 p

258






TIPO

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NTE

NUMERO

NTE INEN
0003:2012

NTE INEN
009:2012

NTE INEN
0010:2012

NTE INEN
0011:2012

NTE INEN
0012

NTE INEN
0013:2012

NTE INEN
0014:2012

NTE INEN
0015:

NTE INEN
0018:73

APENDICES

Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

REV. [TITULO

1R |LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS. TERMINOLOGIA

5R |LECHE CRUDA. REQUISITOS.

5R  |LECHE PASTEURIZADA. REQUISITOS

1R  |LECHE. DETERMINACION DE LA DENSIDAD RELATIVA
LECHE. DETERMINACION DEL CONTENIDO DE GRASA. REEMPLAZADA POR LA
NTE INEN-1SO 2446, SOLICITAR A CENTRODEINFORMACION@INEN.GOB.EC

1R  |LECHE. DETERMINACION DE LA ACIDEZ TITULABLE

1R  |LECHE. DETERMINACION DE SOLIDOS TOTALES Y CENIZAS

LECHE. DETERMINACION DEL PUNTO DE CONGELACION . REEMPLAZAD POR
LA NTE INEN ISO 5764, SOLICITAR A CENTRODEINFORMACION@INEN.GOB.EC

LECHE. ENSAYO DE REDUCTASAS

260



ion, INEN - Casilla 17-01-3999 — Baquerizo Moreno E8-29 y Almagro — Quito-Ecuador — Prohibida la reproduccién

iano de Nor!

<

Instituto E

cou: 637.133.4 INEN ciu: 3112

ICS: 67.100.01 AL 03.01-401
Norma Técnica NTE INEN
gy LECHE CRUDA 9:2012
P s—— REQUISITOS Quinta revisién
untaria 201201
1. OBJETO
1 Esta norma establece los requisitos que debe cumplir la leche cruda de vaca, destinada al
procesamiento.
2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica Unicamente a la leche cruda de vaca. La denominacion de leche cruda se
aplica para la leche que no ha sufrido tratamiento térmico, salvo el de enfriamiento para su
conservacion, ni ha tenido modificacion alguna en su composicion.

3. DEFINICIONES
3.1 Para efectos de esta norma se adoptan las siguientes definiciones:

3.1.1 Leche. Producto de la secrecién mamaria normal de animales bovinos lecheros sanos,
obtenida mediante uno o mas ordefios diarios, higiénicos, completos e ininterrumpidos, sin ningun tipo
de adicidn o extraccién, destinada a un tratamiento posterior previo a su consumo.

3.1.2 Leche cruda. Leche que no ha sido sometida a ningun tipo de calentamiento, es decir su
temperatura no ha superado la de la leche inmediatamente después de ser extraida de la ubre (no
mas de 40°C).

4. DISPOSICIONES GENERALES
4.1 Laleche cruda se considera no apta para consumo humano cuando:
4.1.1 No cumple con los requisitos establecidos en el Capitulo 5 de la presente norma.

4.1.2 Es obtenida de animales cansados, deficientemente alimentados, desnutridos, enfermos o
manipulados por personas afectadas de enfermedades infectocontagiosas.

4.1.3 Contiene sustancias extrafias ajenas a la naturaleza del producto como: conservantes
(formaldehido, peroxido de hidrégeno, hipocloritos, cloraminas, dicromato de potasio, lactoperoxidasa
adicionada), adulterantes (harinas, almidones, sacarosa, cloruros, suero de leche, grasa vegetal),
neutralizantes, colorantes y residuos de medicamentos veterinarios, en cantidades que superen los
limites indicados en la tabla 1.

4.1.4 Contiene calostro, sangre, o ha sido obtenida en el periodo comprendido entre los 12 dias
anteriores y los 7 dias posteriores al parto.

4.1.5 Contiene gérmenes patdégenos o un contaje microbiano superior al maximo permitido por la
presente norma, toxinas microbianas o residuos de pesticidas, y metales pesados en cantidades
superiores al maximo permitido.

4.2 La leche cruda después del ordefio debe ser enfriada, almacenada y transportada hasta los
centros de acopio y/o plantas procesadoras en recipientes apropiados autorizados por la autoridad
sanitaria competente.

4.3 En los centros de acopio la leche cruda debe ser filtrada y enfriada, a una temperatura inferior a
10°C con agitacién constante

4.4 Los limites maximos de pesticidas seran los que determine el Codex Alimentarius CAC/MRL 1
(Contintia)

DESCRIPTORES: Tecnologia de los alimentos, leche y productos lacteos, leche cruda, requisitos.
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4.5 Los limites maximos de residuos de medicamentos veterinarios para la leche seran los que
determine el Codex Alimentario CAC/MRL 2.
5. REQUISITOS
5.1 Requisitos especificos
5.1.1 Requisitos organolépticos (ver nota 1)
5.1.1.1 Color. Debe ser blanco opalescente o ligeramente amarillento.
5.1.1.2 Olor. Debe ser suave, lacteo caracteristico, libre de olores extrafios.
5.1.1.3 Aspecto. Debe ser homogéneo, libre de materias extrafias.
5.1.2 Requisitos fisicos y quimicos
5.1.2.1 La leche cruda, debe cumplir con los requisitos fisico-quimicos que se indican en la tabla 1.

TABLA 1. Requisitos fisicoquimicos de la leche cruda.

REQUISITOS UNIDAD MIN. MAX. METODO DE ENSAYO
Densidad relativa: NTE INEN 11
a15°C - 1,029 1,033
A20°C 1,028 1,032
Materia grasa % (fraccion 3,0 - NTE INEN 12
o de masa)*
Acidez titulable como acido lactico % (fraccion 0,13 017 NTE INEN 13
de masa)
Solidos totales % (fraccion 11,2 - NTE INEN 14
de masa)
Solidos no grasos % (fraccion 82 - o
de masa)
Cenizas % (fraccion 0,65 - NTE INEN 14
de masa)
Punto de congelacion °C -0,536 0,512 NTE INEN 15
punto crioscopico) ** °H -0,555 -0.530
Proteinas % (fraccion 29 - NTE INEN 18
de masa)
Ensayo de reductasa (azul de metileno)*** h 3 - NTE INEN 018
Reaccion de estabilidad proteica (prueba  [Para leche destinada a pateurizacion: No se coagulara NTE INEN 1500
de alcohol) por la adicion de un voiumen igual de alcohol neutro de

B8 % en peso o 75 % en volumen; y para la leche
destinada a uitrapasteurizacion: No se coagulara por la
adicion de un volumen igual de alcohol neutro de 71 %
en peso 0 78 % en volumen

Presencia de conservantes - Negativo I INTE INEN 1500
Presencia de neutralizantes” - Negativo | NTE INEN 1500
Presencia de adulterantes™ - Negativo | INTE INEN 1500
Grasas vegetales - Negativo INTE INEN 1500
Suero de Leche - Negativo TE INEN 2401
Prueba de Brucelosis - Negativo Prueba de anillo PAL (Ring
Test)
RESIDUOS DE MEDICAMENTOS ug/t - MRL, establecidos Los establecidos en el
ETERINARIOS * en el CODEX compendio de métodos de
Alimentarius andlisis  identificados como
CAC/MRL 2 idoneos para respaldar los
LMR del codex®

[ Diferencia entre el contenido de sdlidos totales y el contenido de grasa.

[* °C=°H-f, donde f= 0,9656

[ Aplicable a la leche cruda antes de ser sometida a enfriamiento

1) Conservantes: formaidehido, peroxido de hidrogeno, cloro, - hipocloritos, cloraminas, lactoperoxidosa adicionada y diéxido de cloro.

2) Neutralizantes: orina, carbonatos, hidréxido de sodio, jabones.

3) Aduiterantes: Harina y almidones, soluciones azucaradas o soluciones salinas, coiorantes, leche en polvo, suero de leche, grasas vegetaies.
4)  “Fraccion de masa de B, Ws: Esta idad se expresa frec 1te en por ciento, %. La notacion “% (m/m)’ no debera usarse”.

5) Se refiere a aquellos medicamentos veterinarios aprobados para uso en ganado de produccion lechera.

b) Establecidos por el comité del Codex sobre residuos de medicamentos veterinarios en los alimentos

NOTA 1. Se podran presentar variaciones en estas caracteristicas, en funcion de la raza, estacion climatica o alimentacion,
pero estas no deben afectar significativamente las caracteristicas sensoriales indicadas.
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5.1.3 Contaminantes. El limite maximo para contaminantes es el que se indica en la tabla 2.

TABLA 2. Limites maximo para contaminantes

r Requisito Limite maximo (LM) Método de ensayo |
] Plomo, mg/kg 0,02 ISO/TS 6733

|

| Aflatoxina M1, pg/kg 0.5 1ISO 14674 |

5.1.4 Requisitos microbiologicos. La leche cruda debe cumplir con los requisitos especificados en la
tabla 3.

TABLA 3. Requisitos microbiolégicos de la leche cruda tomada en hato

Requisito i Limite maximo Método de ensayo ‘
i = |
Recuento de microorganismos 1,5x10° NTE INEN 1529:-5
aerébios meséfilos REP, UFC/em’® |
|
Recuento de células ‘ 7,0x10° AOAC — 978.26
‘ somaticas/cm’ | |

5.2 Requisitos complementarios. El almacenamiento, envasado y transporte de la leche cruda debe
realizarse de acuerdo a lo que sefiala el Reglamento de leche y productos lacteos del Ministerio de

Salud Publica.

6. INSPECCION

6.1 Muestreo. El muestreo debe realizarse de acuerdo con la NTE INEN 4.

6.2 Aceptacion o rechazo. Se acepta el producto si cumple con los requisitos indicados en esta
norma, caso contrario se rechaza.
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