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1 DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL.

La Universidad Politécnica Salesiana en julio diel 2010 realizd una investigacion
sobre “DIAGNOSTICO DE LAS PEQUENAS Y MEDIANAS INDURRIAS
LACTEAS DEL CANTON CAYAMBE” en la cual se obtuviemoresultados que
demuestran que la calidad final de producto tieshesviaciones microbiologicas
segun la norma NTE INEN 1528-1987-07, NTE INEN 12P&2 en la investigacion
realizada no se identifican cuales son las microesgs que no cumplen con la
norma, pero es una puerta abierta para realizadlisen en los procesos de
produccion y determinar las etapas del procesoggueran el problema y plantear

soluciones.

En las conclusiones del trabajo realizado por laarsidad,se expresa que se deben
mejorar los procesos de limpieza e higiene en tagas de moldeado, prensado y
envasado del producto, también se expresa queedaistpresencia de E.coli en
manos del manipulador y que éste problema se peesan la mayoria de las

empresas, es evidente que falta un control eigiene del personal.

De igual forma en las recomendaciones se enfainadesidad que se dicten charlas

y capacitaciones al personal.



1.1  Descripcion del problema

En el camdn de Cayambe provincia Pichincha delEcuador se reali; una
investigacién paradiagnosticarla situacion actual de las pequefias y medi

industrias lacteas.

Como resultado de la investigacion se obtuvoloisiga
Segun la norma NTE INEN 15-1987-07, NTE INEN 1528:2012los analisis
muegran que el producto cumple con los requerimiepgiablecidos, los resultad

de mesdfilos aerobios no cumple la noi

1.2 Identificacion de indicadores del probleme

Grafico 1:Contaje de Coliformes totales cuajada dgueso fresco NMPI

Fuente: Universidad Polcnica Salesiana

En el grafico 1,se puede apreciar que el contaje de coliforiesta dentro de
especificaciohes de la norfNTE INEN 1528-1987-0/NTE INEN 1528:201.
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Grafico 2: Contajeotal de mesdéfilos aerobios en queso fr

Fuente: Universidad Politécnica Salesiana septierddi.(

El grafico2 claramente muestra el alto porcentaje de empresassobrepasa la
norma referenciale contaje total dbacterias mesofilas aerobian queso fres.

El 81 % de las empreséaexcede la norma con un méaximo d&Xa.tufc/ml en el
producto. Solo e19 % de las empresas estan dentro de los limitesigieles de la

norma referencial.

Con estos datos podemos presumir existen falencias endabuenas practicas
manufactura pruccién primaria, lo que manifiestd alto recuent: de bacterias

mesofilas.



1.3 Efectos que genera.

Estos resultados influyen enla calidad higiénidadeproductos, y no los hace aptos

para el consumo humano.

La falta de calidad microbioldgica disminuye la aviditii del producto y su
inocuidad, si el producto no tiene estabilidad encipa por cualquier aspecto, el
distribuidor no seguira comprandolo para la verntaUublico, en otro caso si un
producto le causa dafio a un cliente, éste no wl@esomprar y es fuente de mala

referencia para otros potenciales clientes.

Si hay un conteo alto de bacterias mesofilas aasabiiste el riesgo para otro tipo de
bacterias que podrian causar un serio dafio a lsugudores finales como fiebre
tifoidea, tuberculosis, coélera, ciertos tipos EHecoli pueden provocar paro a los
riniones de los nifios e infantes Salmonellapuede generar sintomas de infecciones
graves inclusive artritis reactiva, la listeria gaecausar meningitis y partos de fetos
muertos, esto puede ocasionar enfermedades earfthssa la muerte en caso de un

alto consumo de productos contaminados.



2 DESCRIPCION DEL PRODUCTO.

El producto que se obtuvo fue el siguiente:

v' Un documento con el levantamiento delesquema siteondel proceso
anterior a este trabajo y su respectivo andlisicata etapade produccion
para determinar PC y PCC.

v Formatos para el registro de informacién del poak personal de
plantasegun el analisis del punto uno.

v Se dictaron capacitaciones al personal sobre BRiif&adas a la higiene en
la produccion primaria y midiendo su comprension aoa prueba escrita y
observaciones en la linea de proceso.

v’ Se realiz6 una evaluaciéon de la implementacién gomendaciones
realizadas en los PC y PCC definidos con analigisofmiologicos realizados

al producto.



3 DESCRIPCION DE LOS BENEFICIOS Y BENEFICIARIOS DE ESTE
PRODUCTO

3.1 Beneficios

Los beneficios de implementar Buenas Préacticas deufactura (BPM'S) son
varios, la empresa mejora la calidad e inocuidatbgeroductos, reduce pérdidas
por devoluciones de producto en mal estado y pobtEner certificaciones que le
permitan seguir funcionando y ampliar su ingresotras mercados. Contar con
productos inocuos para el consumo humano que gaanina buena nutricion y

una sostenibilidad productiva.

3.2 Beneficiarios

Los beneficiarios directos son la empresa en deadealizo el trabajo de grado y el

estudiante.

Los beneficiarios indirectos son los miembros aeAkociacidon de Productores
Lacteos Mitad del Mundo“ASOPROLAMM” y la Universid@olitécnica Salesiana

por incluirse en la comunidad a través de los éstbels universitarios.

Los consumidores finales sobre todo los nifios gsgue incluyen en sus dietas el

gueso fresco como alimento basico en su desarrollo.

Los proveedores de la materia prima, sobre todqueoal mejorar la calidadde la

leche tendran una mayor demanda de producto.



Los distribuidores en las tiendas también seraefimados al tener mayor demanda

de producto y podran aumentar sus ingresos.

Los trabajadores podran tener mejores ingresasnaéatar la demanda de productos
ellos aseguraran una estabilidad laboral.



4 MARCO TEORICO.

4.1 La leche, principal materia prima.

La leche de vaca es un liquido de color blanco éler@o que ha adquirido gran
importancia en la alimentacion humana. En estastigacion al hablar de leche, se
entiende Unica y exclusivamente la leche naturavalea. En caso contrario se

especificara la procedencia: leche de cabra, léelwreja, etc.

La leche para uso en la industria debe estar tlbreualquier sustancia adulterdnte
gue pueda causar problemas al momento de su trarafion ya sea en quesos 0 en
cualquier otro derivado lacteo, estos adulterameeden causar problemas de
retencion de suero, menor coagulacién de la casbaja rendimiento en queso,
olores desagradables en quesos maduros y sobreltedgafo a los consumidores,
etc. La leche de vacas curadas o que han sido isasied tratamientos con
antibioticos no se deben usar para la industriaalganos casos como los quesos
madurados y los yogures en donde parte del pragmsequiere la proliferacion de
bacterias u hongos benéficos,estos no se desaarplidebido a las trazas de
antibioticos presentes en la leche, esto puedeac@ésdidas de consideracion para
la empresa, en productos como los quesos en ltesscsmutiliza enzimas naturales o

sintéticas no ocurre este problema debido a quenizisnas no son seres Vvivos.

La leche cruda de vaca no se debe destinar direaotanal consumo humano, antes
debeser sometida a diferentes tratamientos (tésninicrobiolégicos) a través de
los cuales se obtienen productos de consumo huotano las leches UHT quesos

maduros, quesos frescos, yogures, bebidas lacteas.

'Cualquier sustancia quimica o fisica que no peceergela leche como restos de hierbas, aditivos,
antibioticos, etc.

Por sus siglas en ingles “Ultra HightTemparatune’espafiol se puede entender como “Temperatura
muy alta”
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4.1.1 Composicion quimica de la leche.

La leche de vacatiene proporciones diferentes em@mponentes dependiendo de la
raza del animal, “Quimicamente, las sustancias comtes de la leche son: agua,
carbohidratos, lipidos, proteinas, sales mineralesmicrocomponentes, tanto

orgénicos (vitaminas) como inorganicos (hierro,repbtc.)®.

Desde el punto de vista quimico y la raza del ahimaomposicion de la leche es

compleja:
v Contiene alrededor de entre 86 y 89% de agua.
v De 11 a 14% de solidos totales.

v De estos solidos alrededor de 3 a 4 % son gradeegedor de 8 a 9 son

sélidos no grasos.

v De estos solidos no grasos del 3,5 al 4,5 % sowripas y del 4,5 al 5,5 %
son lactosa.

v Son escasas las sales Inorganicas: 0,5%, de edtss s describen las
siguientes expresadas en miligramos por cada 10@ros de leche: calcio
120 a 140, sodio 45 a 70, potasio 140 a 175, dOfba 110, fosforo 78 a
100, magnesio 10 a 15

v Y, finalmente, en baja proporcién pero cumpliendocfones bioldgicas, se
encuentran las vitaminas A, Dy,B,, B3, C, y Nicotinamida, estos datos son
variables segun la época del afio, el lugar de gerasa y la genética del

animal.

Una composicién tan diversificada, con grasas.gmmas y glucidos o carbohidratos,

determina que la leche sea un alimento muy completo

3VILLEGAS DE GANTE, Abraham, Manual béasico para eedr productos lacteos, Editorial Trillas,
México, 2009, p 10.
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4.1.1.1 Importancia de las proteinas en la produccién de gso.

Las proteinas son parte importante en la leche Iparmamiferos, es por medio de
este alimento que la madre le transmite en su pairtactancia el calostro y las
defensas a sus crias, asi mismo en las siguieattsntias le transmitirdn los

nutrientes necesarios para su alimentacion y creotm

La caseina es la proteina mas abundante en ladpctemadamente del 77 al 82 %
de sus proteinas totales (alrededor de 25 a 3)) gsla caseina por la accion del
cuajo o acidos se precipita y se aprovecha papaolduccién de quesos, en menor
proporcion se encuentran las proteinas séricagitntas por las albuminas y las

globulinas que son solubles en agua.

“La accion del calor (temperaturas de 90-100°Cypca también la precipitacion de
albuminas y globulinas. El calentamiento prolongaaotemperaturas elevadas
(superiores a 100°C) y el acido clorhidrico 6N 8°Cl provocan su hidrélisis total.
También se puede conseguir esa hidrélisis por exproteasas”

4.1.1.2 Las grasasy su influencia en la produccion de ques

Las grasas son compuestos de carbono, hidrégemxdéggno, pertenecen al grupo
delos lipidos junto con las ceras y los lipoidess grasa se encuentra en la leche en
forma de glébulos de tamafio variable que van desda méas de 20 micrason un
diametro medio de 3 a 4 micras, las grasas sorrdbls cuando su tamafio es
pequefio, cuando el tamafo de las grasas es muglegestios se rompen con
facilidad y pasan a formar parte del suero lo que/gra un bajo rendimiento,
sabores y aromas diferentes, las grasas son lde daa el aroma caracteristico a los

quesos. El glébulo de grasa consta de:

VILLEGAS DE GANTE, Abraham, Op. Cit. p. 36
*Una micra es la milésima parte de un milimetro.

-10 -



Membrana fina hecha de lipoproteinas
Triglicéridos
Mono y diglicéridos

Acidos grasos libres

ASERNEE N NERN

Lipoides como carotenoides, tocoferoles, aldehidos

4.1.1.3 Las sales minerales en la produccion de queso

El contenido de sales en la leche no llega al 1f6 @én asi son de gran importancia
para la produccion de queso. Se encuentran formenohpuestos con la caseina.
Las mas numerosas son el calcio, potasio, sodi@agnesio, que se las encuentra
como fosfato célcico, cloruro sédico, caseinateicél etc. Otras sales minerales
aunque no tan abundantes también son necesaratagarmacion de determinadas
vitaminas por ejemplo el cobalto es esencial parohstitucion del complejo;By

enzimas.

En la leche final de la lactacion o de vacas erdsraumenta de forma anormal el
contenido de cloruro sodico, con la consiguienthuceidn en otras sales como el
calcio, fundamental en el proceso de coagulacionladeaseina. El calcio se
encuentra en dos formas en la leche, el 30 % apemamente en solucién y el
restante en forma coloidal. El fosfato calcico farparte del complejo caseinico
producido en la coagulacion de la leche, contribdgeal aumento del tamafio de las
micelas de caseina. Por ello, la adicion de clon#igico a la leche favorece la

coagulacion de la caseina, que asi forma micedg®mes.
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4.1.1.4 Las enzimas de la leche y su influencia en la prodcién de queso

Las enzimas son proteinas producidas inicialmentemanismos vivos y que en la
actualidad pueden ser sintéticas, actian como thiadores, es decir, inician y

activan reacciones vitales sin ser consumidas proeeso.

El mecanismo de accion de estas enzimas es espedfituando cada una en
reacciones distintas, actlan sobre ciertas mokecpladuciendo su rotura o
desdoblamiento en un punto determinado al rompereldaces existentes en eso
Zona, una vez que la enzima rompe determinada mal@uiede actuar sobre otra
molécula. Las enzimas tienen una mayor actividatbeperaturas entre 25 y 50°C,
a temperaturas mayores las enzimas pueden destrairgnactivarse, pero a
temperaturas menores estas solo retardan su fuh@d@nzima lactasa que desdobla
la lactosa o el azlucar de la leche en galactodacpsp lo realiza en 2 a 4 horas a
40°C pero a 5°C se puede demorar hasta 24 hores|Batenzimas mas importantes
presentes en la leche y que de algin modo inflepeia elaboracién de quesos estan

las:

v' Peroxidasas, toman el oxigeno del peroxido de gaho y lo trasladan a
otras sustancias oxidables.

v’ Lactasas, desdobla a la lactosa en glucosa y gséact

v' Proteasas, rompen enlaces de estructuras prateidiberando sus
aminoacidos o péptidos.

v Catalasas, desdobla el peréxido de oxigeno enyaguaeno queda libre y
puede oxidar a las grasas y otras sustancias.

v' Fosfatasas, se encuentran en la membrana que eratéas glébulos de
grasa, son capaces de romper los ésteres delfasidaco.

v Lipasas, tienen la capacidad de descomponer |zagde la leche en sus

acidos grasos componentes y glicerina.
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4.1.2 Ordefio y pre-enfriamiento de la leche

La obtencién de la leche cruda se realiza a traeéordefio que debe llevarse a
cabosiguiendo protocolos o instrucciones para ¢jaearia salubridad del producto
obtenido. El ordefio se ha de realizar sin inteinngs, lo mas rapidamente posible y
de forma completa. De esta manera se asegura gleeHa contiene todos los
nutrientes, ya que la composicion de la leche \@e&le el principio y hasta el final

del ordefo.

La leche cruda, aunque proceda de animales sanosyy sido obtenida bajo
condiciones adecuadas, es un sistema complejoanieme todas las condiciones
necesarias para sustentar y reproducir la vidaoimi@na, y supone un excelente

vehiculo de enfermedades como la brucelosis ybertulosis.

El ordefio se lleva a cabo de forma manual o meaganidebe ser enfriada lo mas
rapido posible para mantener su calidad nutritivaoptrolar la proliferacion de
microorganismos, entre mas cercana este a 2°C masg® de proliferacion de

microorganismos existe.

4.1.2.1 Factores higiénicos en el ordefio

Para obtener una leche, se debe prevenir su cordeidm aplicando las normas de

higiene y desinfeccion del medio donde se maregmanimales.

Una vez que la leche es ordefiada, es poco lo gpaeske hacer para aumentar su
valor, pero si se puede hacer mucho para evitarlgyserda antes de llegar al

consumidor. Los controles de laboratorios no @torigche limpia, solamente nos
indican las fallas a nivel de finca, centro de asogpamion recolector y planta.
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Los factores que inciden en la calidad higiénicéadeche son:

v" Higiene del animal

v" Higiene del Ordefiador
v" Higiene del Ordefio

v" Higiene de los utensilios

v" Higiene ambiental

4.1.2.1.1 Higiene del animal

Leche limpia no se puede obtener de vacas suBiagante el ordefio se desprenden
del animal particulas de tierra, pelo suelto, efue caen dentro del cubo de leche,
los cuales acarrean un numero considerable de ria&cté.os microorganismos
asociados con estas impurezas son a menudo débtipadores de gas.Las especies
formadoras de gases mas importantes son las detagélostridium, las bacterias
coliformes, los aerobacilos (especies del génewlllm formadoras de gas) que
liberan tanto hidrégeno como di6xido de carbonoag levaduras y gérmenes
propionicos y lacticos heterofermentativos que poed sélo didxido de carbono.

La limpieza externa de la ubre y pezones deberéarémdavando con agua. Si la
ubre y pezones no estan secos, el agua suciapaedéentro del balde con leche.

No es recomendable ordefiar con las manos mojadas.

4.1.2.1.2 Higiene del ordefiador

Tanto la salud como la higiene del personal quesfad influye en la calidad

higiénica de la leche. Si el ordefiador esta erdemRisten enfermedades que se
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pueden transmitir a través de la leche (fiebreid#fa, infecciones de garganta,
tuberculosis, hepatitis, etc.)

La salud del personal debe controlarse periddictanekl productor lechero debe
seleccionar personal sano, el ordefiador debe hégiene con su cuerpo, ya que una

persona poca higiénica puede contaminar la lechenicrobios dafinos.

La ropa debe estar limpia, si es posible usar sgpa para ese fin, de lo contrario

usar delantales de plastico el cual se puede éns®Eguida que se termine el ordefio.

4.1.2.1.3 Higiene de los utensilios

No solo la higiene del personal ayuda a mejoraralalad de la leche, también la

higiene de los utensilios.

El cubo de ordefio debe tener las siguientes caistatas:

4 Debe tener la menor abertura posible

4 Superficie lisa y solida

v Facil de limpiar y desinfectar

v Debe ser de acero inoxidable o aluminio.

v En lo posible no debe utilizarse material plastico.
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4.1.2.1.4 Limpieza de los utensilios

El procedimiento y orden de limpieza de los utéosiés el siguiente:

v' Enjuagar con abundante agua fria inmediatamesfgués de usarlo.
v Lavarlo con detergente y enjuagar con abundanta agu
v' Desinfectarlo con agua caliente o solucién destafde.

v" Dejar secar en un lugar alejado del suelo o cualaquintaminante.

Los utensilios de lecheria apropiadamente limporsesenciales para producir leche
de calidad. Este proceso de limpieza es mas simgde@do procedimientos y
facilidades apropiados. Un trabajo efectivo pusde logrado con un minimo

esfuerzo.

4.1.2.1.5 Higiene ambiental del area de ordefio

Los establos de ordefio deben permanecer limpidsharto y estiércol son focos
contaminantes que podrian llegar a contaminarclaelelos utensilios de limpieza o

cualquier objeto que este en contacto directo imdatb con la leche.

Después de cada ordefio se debe limpiar el pisesti#blo con abundante agua, asi
no se acumulan desechos. EIl piso debe tener umibepée de 1 2 cm., por cada

metro de largo, para que escurra con facilidad.

El area de ordefio debe estar libre de insectoseglores, por lo que se recomienda

fumigar periddicamente.
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4.1.2.1.6 Pre enfriamiento de la leche

Luego del ordefio sobre todo en fincas o estableaqitm$ con poca producciéon en
donde no se tiene equipo de ordefio y refrigeracénmecomienda colocar la leche
dentro de estaciones con agua como cisternas,éarabipuede usar una corriente de
agua como una acequia, 0 un reservorio con culparta que no se caliente por la

influencia del sol.

Es muy importante este pre-enfriamiento en la cadienfrio del acopio de la leche
pues reduce la proliferacion de bacterias y la viilade la leche lo que se traducira

en una fuente de alto rendimiento y valor nutritivo

4.2 Instalaciones de una fabrica lactea

Toda empresa indistintamente de su labor debeistebdida de manera que facilite
el trabajo y todas las actividades. El controladémpieza de las arelde trabajoes
muy importante en la industria de alimentos de wors humano, en este caso, en
una queseria, ésta distribucion adecua las ingiaks para mantener un alto nivel
de higiene que no genere pérdidas por afectadk Wil del producto en el caso del

almacenamiento, pérdida de calidad por contaminamidzada, etc.
Los pisos, techos y paredes deben ser faciimenéblies, es muy importante para
mantener el control de la propagacion de los migamismos patdogenos bajo

control.

En la fabrica quesera se distinguen las siguieueas:

®Lugar especifico de una tarea en la linea de ppoces
"Conjunto de areas que comparten un mismo nivelgierte.
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4.2.1 Zona de recepcion de leche

Debe estar separada fisicamente de todas las da®eas, es una zona que en
algunos casos es de alta concentracion de humedebido al contacto que se tiene
con los camiones que transportan la leche se ldepeensiderar como bajo nivel de

higiene.

La comunicacion entre el laboratorio de leche fiegda recepcion debe ser fluida
por la rapida respuesta que se necesita paraaagiiizrecepcion, debe tener una
barrera fisica que separe ambas partes, la conaidncse la puede realizar a través
de ventanas o puertas con barreras f3lsadaboratorio se considera de higiene

medio alto por tal motivo se debe controlar lawdacion del personal por esta area.

4.2.2 Zona de proceso.

Esta area debe estar estratégicamente ubicad#ripudda de tal forma que facilite

el trabajo de los obreros y tenga conexion conatess de mayor comunicacion
como, las mesas de moldeo, los saladeros, el enmaglalaboratorio y el cuarto de
refrigeracion. Estas areas deben compartir erosibfe la misma zona y nivel de
higiene pues todas tienen en comun la manipulagénproducto cuando éste es
susceptible a contaminacion, de la misma formaetee dener muy en cuenta el
control de las puertas y/o ventanas cerradas péea el ingreso de aire del exterior
mientras se esta elaborando el producto. El airdelacion en estas areas debe ser
filtrado para evitar el ingreso de patdgenos exierque pueden contaminar los

productos por microorganismos aerobios.

4.2.3 Zona de laboratorios.

Pueden estar separados fisicamente del resto @& @@eo con conexion a las zonas

gue necesitan de analisis fisico quimicos y miaidigicos.

8parte de una division fisica que tiene un accestoimgido como una ventana, puerta o cortina.
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4.2.3.1 Laboratorio de linea.

Este laboratorio se dedica al andlisis fisico-godngue demande el departamento de
produccion como acidez, grasa, densidad, orgamcééptolor, consistencia etc.
También realiza los analisis fisicos-quimicos deldahe fresca como grasa,

densidad, reductasa, antibidticos, crioscopia, etc

4.2.3.2 Laboratorio de microbiologia.

Este laboratorio esta totalmente separado fisicend todas las demas areas con
control del aire circulante y acceso totalmentériregdo del personal que no tiene la
capacitacion adecuada o no tenga funcion para zsta. Aqui se realizan los
analisis microbioldgicos a los productos terminggims su liberacion final.

4.2.4 Camara de almacenamiento de productos terminadosuyartos frios)

Esta area debe estar separada fisicamente del pesbopueden tener comunicacion
temporal con barreras falsas como puertas, ventanesrtinas, para recibir el

producto desde la zona de produccion. Debe sdmieée hermética para evitar la
pérdida de temperatura y mantenga una refrigerapiéngarantice la cadena de frio
del producto, la cadena de frio es una fase muypiitapte en la produccion primaria,
los productos una vez que culminan su elaboraci@mpacado deben ingresar a

refrigeracion para mantener y garantizar su viddasta el consumidor final.

En el caso de ser estrictamente necesaria la coauidm entre esta zona y la zona
de produccion se debera adecuar un acceso de babkra falsa, una solida de
varios materiales aislantes y otra falsa con castirplasticas que eviten el

intercambio o flujos de aire entre ellas.
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4.2.5 Almacén de insumos

La bodega de insumos debe estar separada de dasd@@roceso y produccion, esta
es un area que constantemente recibe materia gprideaempaque de camiones o
transportes que pueden ocasionar contaminaciéadaubebe estar organizada por
tipo de productos como plasticos, polvos, envasasones, elementos de limpieza,
reactivos quimicos como sosa caustica, acidos,xjge®) cloro, detergentes,
etcétera, separados para un facil control de logist evitar contaminaciones o
incidentes. Se debe tener en cuenta el Ed¥Cel uso o descarga de materias primas
o de embalaje para evitar el deterioro o caducialbs elementos por falta de uso.

Se la considera como una zona de higiene medio

4.2.6 Area Administrativa

Esta &rea no debe estar cerca de las zonas degi@yuse les separa totalmente del
resto dejando barreras fijas, de ser necesariausdep usar barrerasvisibles como

acrilicos que permitan la visualizacion de una zbo#a.

4.2.7 Area de ventas

Esta zona debe estar ligada preferentemente alcatamiento de producto
terminado para tener constante comunicacion vy recibafusiones con los lotes,

mantener el FIFO y reducir las pérdidas por mabaknamiento.

Debe estar separada delas demas areas sobrededqwladuccion, no es necesaria su
cercania, esta zonatiene un nivel de higiene meajm en el caso de ser necesaria
la comunicacion entre ellas se debera adecuar cesaale doble barrera con un
espacio neutro que puede ser con cortinas plagigaseviten el intercambio o

flujos de aire.

°FIFO por sus siglas en inglés “Firts in firtsouti espafiol “Primeras entradas Primeras salida” lo
primero que entra es lo primero que se utiliza
19 impieza con agua controlada, se mantiene unathajedad en las instalaciones.

-20 -



4.2.8 Area de servicios basicos o generales (agua induaty vapor, agua
helada, gas, generadores)

Estas lineas pueden estar ligadas entre ellas ynanposicion donde puedan
abastecer a toda la planta, pero deben estar witdnseparadas con barreras fisicas
de las zonas de produccion y bodega, en el casalderas estas deben estar en
areas que permitan la ventilacion y faciliten sunteaimiento sin entorpecer las

funciones de la planta.

4.2.9 Bafioy vestidor

Los bafios y vestidores pueden estar unidas enperien el caso de los bafios estos
deben estar totalmente separados de las zonasdigcpidn por varias razones, una
por la contaminacién cruzada que podria ocasioehidd a la diferencia de aguas
usadas, las aguas de desecho de la fabrica sonsnuamgadas de agentes
contaminantes que las aguas de aguas servidas(#steas son un gran peligro para
cualquier zona de la planta.

4.3 Recepcion y almacenamiento de la leche

Toda la leche obtenida se recoge en un tanqueiesvanques de almacenamiento
en el que el producto se mantiene a temperatursded®s 35°C (si se utiliza
inmediatamente) hasta inclusive 4°C (si se almgcebesde los tanques o
haciendas, la leche es recogida por camiones rsigue tienen un aislante que
reduce la ganancia de calor, a través de los cusaesansporta hasta la planta
procesadora, normalmente esta leche es enfriattes eentros de acopio, pero en el
caso de la leche que se recibe de pigdtresta leche solo esta enfriada a
temperatura ambiente que normalmente estd oscikamie los 10 a 20°C en zonas
frias y hasta 25-28 en zonas calientes.

* personas que recogen la leche de pequefios progkieto camionetas y la transportan a la fabrica
sin refrigeracion.
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Una vez en la central lechera o fabrica, la lealuelac que se recibe, se trata para
obtener leche de consumo o derivados lacteosp&di tratamiento que se le aplica
depende del producto a elaborar. Sin embargo, atdesu procesado la leche
siempre se somete a enfriamiento minimo de 4°C ynaximo de 0°C, la leche al

tener mayor concentracion de sélidos su punto dgatamiento es menor.

En esta primera fase se hace un control de catiddd leche bajo el aspecto fisico,

guimico y microbiol4gico cualitativo.

4.4 Andlisis fisicos y quimicos de la leche

Se deben realizar andlisis fisicos como pruebasaldehol, acidez y analisis
organoléptico (sabor, olor, color). Dentro de losingcos determinacion de

antibidticos, grasa, proteina y solidos totales.

4.4.1 Prueba del alcohol

Esta prueba permite detectar de forma rapida ytatnhmente la termoestabilidad de

una leche cruda, por medio de la prueba del ala@®Pbo.

Principio: El alcohol etilico que se agrega a lehée provoca la precipitacion de las
micelas presentes en ésta, cuando es afectadamaestabilidad. Se debe agregar
volumenes iguales de leche y alcohol en un tulendayo y luego agitar y observar. Se
considerara positiva la prueba si se observarcpkasi coaguladas de caseina (cuajada)
en el tubo dosificador, en la pared del tubo dayms en una superficie cualquiera que

se use como recipiente, por lo que la leche ncdpseiraceptada.

De acuerdo a Horne y Parker (198¢)Zadow (1993a)al utilizar una
mayor concentraciéon de etanol en la prueba, se ypewd una mayor
desestabilizacion de las proteinas, por la moddiéa de la constante
dieléctrica del medio, modificando asi la carga lds proteinas. Un
descenso en la constante dieléctrica produce umsaniducion en la
repulsion de dos cargas analogas, provocando lalesz@ncia de las
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proteinas. Ademas, determinaron que a mayor cottede C& en la
leche se produce menor termoestabilidad por alteraes del balance
salino de ella. De acuerdo a Holt (1991)nha elevada concentracion de
Ca? tiende a unir a las caseinas favoreciendo la céegan®.

4.4.2 Determinacion del pH

La determinacion del pH consiste en una medicion go potenciometro de la
diferencia del voltaje de dos electrodos sumergidosla muestra de leche. La
temperatura de la muestra a medir el pH debe s20%e con una tolerancia de mas
menos 3°C para obtener resultados mas confiablesledhe cruda se considera
aceptable un pH que se encuentre entre 6,6 y &8 &ros productos lacteos se

considera un pH particular, determinado por la @otden cada producto.

4.4.3 Determinacion de la acidez titulable.

La acidez titulable corresponde al nimero de mnd#i (ml) de solucién 0,IN de
NaOH“ necesarios para neutralizar X ml de muestrgraflo de acidez corresponde

a la suma de todas las sustancias de reacciéncacitenidas en la leche.

La acidez de la leche debe estar entre 12 y 1@f&l¢s Dornic) para garantizar un

queso fresco de alta calidad y rendimiento.

Un volumen conocido de muestra (leche) se titula noa solucion alcalina de
concentracion conocida y con la ayuda de un indrgad cual indica el punto final de

la titulacion.

12 MOLINA, L.H. et al. Correlacién entre la termodsitalad y prueba de alcohol de la leche a nivel
de un centro de acopio lechero. Arch. med. vetirjeh 2001, vol.33, n.2 [citado 2011-12-03], pp.
233-240. Disponible en: <http://www.scielo.cl/soighp?script=sci_arttext&pid=S0301-
732X2001000200012&Ing=es&nrm=iso>. ISSN 0301-732X. doi: 10.4067/S0301-
732X2001000200012.

13 Normalidad, peso molecular de una sustancia dobiéros se solucién expresado en mol/l
“Hidroxido de sodio conocido como sosa caustica
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Se deben pipetear o medir 9ml de muestra (lecheneecipiente, agregar 0,5ml de
fenolftaleina y titular con NaOH hasta el primeagjé del indicador (color rosa palido).
Registrar volumen de NaOH.Después se debe caldalaracidez titulable:
Si el consumo de es de 1,6 ml este valor se madiplr “10” y se obtendra la acidez
en grados dornic°D 1,6 x 10 = 16. Si el valor dehsumo de NaOH 1,6 ml lo
dividimos para “10” entonces tendriamos la acideaado lactico 1,6/10=0,16.

4.4.4 Determinacion de la densidad

La densidad de la leche no es mas que el pesoldehia que tiene en relacion a su

volumen.

Para determinar la densidad de la leche, se usaaiaodensimetro. Se aplica a leche

cruda, leche pasteurizada, leche UHT y leche kzteia.

El Lactodensimetro esta graduado entre 1,015 g0l a 20°C o 15°C y se puede

expresar como gramos por mililitro o kilogramos lioo.

Para la determinacién de la densidad, se debaagrtibmuestra (leche) en una vaso de
precipitacion en bafio maria, hasta alcanzar ungeettura entre 40-45°C y luego
enfriar hasta que la muestra alcance 20°C mas ni®svaciar la muestra a una
probeta, manteniendo ésta en forma inclinada peitar eformacion de espuma.

Introducir el lactodensimetro y una vez en repespstrar la lectura. La densidad de

una leche normal sin adulterar esta alrededorQ#8 B, 1,032 kg/l.

4.4.5 Analisis organoléptico.

Son todos los aspectos que una persona puedeaar@iz sus sentidos, entre ellos

estan:

Olor: Caracteristico sin olores acidos, detergest@nbustibles, etc.
Color: Blanco cremoso

Sabor: Caracteristico
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Aspecto: Poco cremoso uniforme en estado fresco
Textura: Con una viscosidad fluida y suave

4.5 El queso fresco, definicidbn y composicion.

Se define queso como el producto fresco 0 madusstido o semisolido, obtenido a
partir de la coagulacion de la leche a través deadeion del cuajo u otros

coagulantes, con o sin hidrélisis previa de lads&ty posterior separacion del suero.

La leche que se utiliza habitualmente es la de YBca Taurus), por tener una
mayor produccion que otras especies lecheras,metie usar entera o descremada.

4.5.1 Propiedades nutricionales del queso fresco.

El queso comparte casi las mismas propiedadesciomizies con la leche, excepto
gue contiene mas grasas Yy proteinas concentradiz®aa de ser fuente proteica de
alto valor biolégico, se destaca por ser una fuanfmrtante de calcio y fosforo,

necesarios para la mineralizacién ésea.

Con respecto al tipo de grasas que nos aportampestante volver a sefialar que se
trata de grasas de origen animal, y por consigeieon saturadas, las cuales influyen
muy negativamente ante enfermedades cardiovassujdie obesidad o sobrepeso.

En cuanto a las vitaminas, el queso es rico emmvitas A, D y del grupo B.
Gracias a todos los nutrientes importantes queueka nos aporta, debe estar
presente en una dieta sana y equilibrada, aunqberaeser consumido con

moderacion.

La mejor opcion es elegir, quesos frescos desnsitiglm Burgos, ricotas, requeson,

0 versiones de bajo contenido graso, tanto paraifaxs como para adultos, ya que
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solo en este tipo de quesos se ve modificado siemidio graso, pero no el resto de

vitaminas y minerales.

4.6 Etapas del proceso de produccion de quesos

4.6.1 Recepcion.

La leche de buena calidad se pesa o se mide paogeroa cantidad que entrara al

proceso.En esta etapa se debe tener en cuentg@ntes pasos:

4.6.1.1 El pre-filtrado.

Este paso se lo realiza al momento de volteardamas o cualquier recipiente que
sea usado para transporte de la leche, su progésidescartar las particulas grandes
que acarrea la leche en la ordefia o el transgmreglen usarse mallas metalicas de
acero inoxidable de 0,2 a 1,0 milimetros o telaso filtracion similar adecuadas
para la filtracion, estos filtros deben ser lavadosstantemente para garantizar su

correcto funcionamiento.

En el caso de fabricas con centros de acopio,pest@ se lo realiza en el centro de

acopio de la leche y en la fabrica se reservadteldo.

Existen proveedores que tienen ordefiadoras mesaaicéas cuales la leche ya es
filtrada y enfriada, llega a la planta procesadma una alta calidad sanitaria lo que
representa una ventaja competitiva para el productan mejor precio para el
ganadero.

4.6.1.2 Elfiltrado.

Este paso es opcional, se lo aplica en el casaltecés que reciben leche de sitios

con bajo nivel de higiene o malas practicas de firden los cuales existe la
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persistencia de particulas extrafias que pasamme-€iltrado por la gran cantidad de
suciedad existente. El filtrado normalmente sesldiza al momento del bombeo de
la leche al silo de almacenamiento y comunmenté ggegrado a la linea de
recepcion, existen filtros de varios tipos segundaesidad de la planta, pero todos
tienen como objetivo reducir la suciedad de lagyp@ materia prima. La limpieza
de estos filtros debe realizarse segun las indioasi del fabricante, las instrucciones
del departamento técnico o segun las disposicidada jefatura de produccion, pero
por norma general se los lava con sistema'BIFCOP® a diario luego de la
recepcion del dia. En fabricas de recepcioén cotestsia limpieza se la realiza luego
de un determinado periodo de tiempo o cuando épeasta en reposo.

Existe otro tipo de filtrado especifico de fabricasy grandes que es a base de
fuerza centrifuga, este filtrado se lo conoce wuiggte como clarificacion
centrifuga de la leche, se reserva para fabricag gnandes porque estos equipos
trabajan a flujos altos desde los 3000 hasta iiv@ues 15000 litros por hora lo que
no les hace funcionales para fabricas pequefias.

4.6.1.3 Enfriamiento y almacenamiento.

La leche una vez pasado el pre-filtrado y el filtrapasa al almacenamiento y
enfriamiento en el caso de que no se la vaydiaantinmediatamente, en el caso de
que la leche se la utilice dentro de una hora sigai se la puede mantener a
temperatura ambiente, de lo contrario se la debdenar a una temperatura igual o
menor a 4 grados centigrados, en el caso de daeeHa no tenga un tiempo largo
desde su ordefio hasta la llegada a la fabrica.esstouy comdn en zonas en donde
se tiene suficientes nutrientes y ganado lecherqual se le puede realizar dos
ordefios al dia y que por lo general la leche dé¢fw de la tarde espera hasta la
mafana siguiente para ser colectada llegando aesstaposo de 15 hasta 30 horas

en zonas de muy dificil acceso, especificamentestos lugares se debe capacitar a

®CIP Por sus siglas en inglés “Clean in pleace’eswafiol “limpieza en el sitio” se realiza limpieza
quimica sin desarmar el equipo.

®COP por sus siglas en inglés “Cleanout place” gafesl “Limpieza fuera del sitio” se lava a mano
con detergente.
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los productores sobre el pre-enfriamiento en firca. agitacion en el silo de
almacenamiento es muy importante, debe considéad&@si® como un método por el
cual se mantiene la homogeneidad de sus caraict&sissin ella tendriamos una
separacion de la grasa que emergeria a la supeyfodria provocar malos olores,

la agitacion no debe ser muy rapida para evitarsgugenere espuma.

4.6.2 Analisis de leche fresca.

Deben hacerse basicamente pruebas de alcoholzacidbioticos, porcentaje de

grasa, densidad y analisis organoléptico (sabor, oblor), opcionalmente se pueden
realizar otros tipos de analisis como la pruebandstitis,reductasa y crioscopia. La
prueba de alcohol es el primer analisis cualitatjiue se le realiza a la leche, se lo
realiza con alcohol etilico a una concentracioifsl@ 80°. La acidez de la leche debe
estar entre 12 y 16°D (grados Dornic). Los anaflsisntibioticos deben dar negativo
a la prueba autorizada por el INEN no todas lash@s para determinar antibioticos
son adecuadas, existen pruebas que no abarcan sntiphs de antibitticos. El

porcentaje de grasa no es un analisis que sedasiopero se debe tomar en cuenta al
momento de fabricar queso graso semi-graso 0 magooydemos que la grasa

determina el sabor y olor caracteristico de ladexhjuesos.

4.6.3 Estandarizacion de la leche.

En este paso se ajusta la cantidad de materia guasaecesita tener en el queso, un
gueso con alta cantidad de grasa nos traerd camsigaeso tipo cremoso y suave, en
cambio un queso con el porcentaje de grasa bajdardscomo resultado un queso duro
y magro, entonces se debe realizar una estandanz#e las leches para que nuestro

producto este acorde a la calidad del productd fina

-28 -



4.6.4 Pasteurizacion.

Consiste en calentar la leche a una temperatur&3d€ por 30 minutos, este

tratamiento se usa normalmente en fabricacion @sagumaduros, incluso se usan
temperaturas mas bajas, se podria utilizar tempasatmas altas pero con menor
tiempo por ejemplo a 68°C solo se mantendria 1Qitméde retencién. Para el caso del
gueso fresco se usa el tratamiento de 70 a 72°@jpdmo 15 segundos para eliminar
los microorganismos patégenos,no patdégenos y mamies propiedades nutricionales
de la leche, con esto se asegura producir un glieeboena calidad. La pasteurizacion
de la leche es inversamente proporcional en tempara tiempo, a temperaturas mas
altas las propiedades de las proteinas se puetiiod® y desfavorecer al proceso de

coagulacion de la caseina.

4.6.5 Cuajado

4.6.5.1 Adicion del cultivo lactico.

Una vez que la leche es pasteurizada es necesgpgeigaa cultivo lactico (bacterias

seleccionadas y reproducidas) a razén de 0.3% teomzeratura de 30 a 32°C. Segun
el tipo de queso que se desee producir se le agregéivo que se amerite, mesofilo o
terméfilo o una mezcla de ambos, a este procelsollsgna pre-maduracion y con él se
logra que las bacterias actien sobre la lactoda teehe transforméandola en acido

lactico, con esto baja el pH y que se facilitedaterior coagulacion de la caseina.

“La produccién de &cido lactico tiene otra ventafan muchas las bacterias que no lo
toleran (colis y otras patdgenas) por lo que tiemefecto selectivo beneficioso para
ciertas bacterias lacticas (Streptococcuslactigpticoccusthermophilus, etc.), que

pueden asi multiplicarse sin gran competentia”

En este caso que es fabricar quesos frescos neocesamnio la adicion de estas
bacterias porque se puede sustituir el acidoclkaaton otros acidos y facilitar el

proceso de produccion.

""/ILLEGAS DE GANTE, Abraham, Op. Cit. p. 84
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4.6.5.2 Adicion de cloruro de calcio.

La leche pasteurizada se enfria a una temperaguda-d5 °C, pasando agua fria en la
chaquet® o con sacos con hielo. En este paso debe agrezjasiseuro de calcio en

una proporcion del 0.02-0.03% en relacién a ladeplke entr6 a proceso.

4.6.5.3 Adicion del cuajo.

Se agrega entre 7 y 10 cc de cuajo liquido por t@dditros de leche o bien 2 pastillas
para 100 litros (segun las instrucciones del fabt&). Se agita la leche durante un
minuto para disolver el cuajo y luego se deja pnse para que se produzca el cuajado,

lo cual toma de 20 a 30 minutos a una temperdi@8-39 °C.

4.6.6 Corte.

La masa cuajada se corta, con una lira o con tashéin cuadros de tamafios pequefios
para dejar salir la mayor cantidad de suero positdea mejorar la salida del suero,
debe batirse la cuajada. Esta operacion de cortetiy debe durar 10 minutos vy al
finalizar este tiempo se deja reposar la masa thuaminutos. La acidez en este punto

debe estar entre 11 y 12 °Dornic.

4.6.7 Desuerado.

Consiste en separar el suero dejandolo escurravés de un colador puesto en el
desague del tanque o marmita donde se realiz@gldm Se debe separar entre el 70 y
el 80% del suero. El suero se recoge en un retgpyepor lo general se destina para la

produccion de requeson o queso dietético ricgtara la alimentacion de animales.

®Chaqueta. Conocida también como camisa es la zondoede fluye el agua caliente para el
calentamiento de la leche de forma indirecta.
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4.6.8 Lavado de la cuajada.

La cuajada se lava con agua para eliminar residei@siero y bloguear el desarrollo de
microorganismos dafinos al queso. Se puede asumipor cada 100 litros de leche
gue entra al proceso, hay que sacar 35 litros el® sureemplazarlo con 30 litros de

agua tibia (3%C), que se escurren de una vez.

4.6.9 Salado.

Existen varias formas de incorporar la sal al gyesada empresa puede usar la técnica

gue mas se ajuste a sus necesidades, de lassrialaancian las siguientes:

v' Salado en masa. Con esta técnica se incorporbdbgsano una vez retirado el
suero.

v/ Salado en suero. Consiste en retirar las 2/3 padetesiero e incorporar la sal.

v Salado en superficie. Consiste en incorporar lars#é superficie del queso una
vez moldeado.

v/ Salado en salmuera. Consiste en sumergir el quesieado en una solucion de

agua y sal a una concentracion de 20% o 19 ° BEumé

4.6.10 Moldeo.

Los moldes, que pueden ser de acero inoxidable plaico PVC, cuadrados o
redondos, se cubren con un lienzo y se llenanacondjada. En este momento, se debe
hacer una pequefia presion al queso para compauigdo, el tiempo que debe estar el
gueso sometido a presion debe ser en un tiemppugda sacar la mayor cantidad de
suero. Como referencia un queso fresco debeeardtar 15 a 20 minutos a presion de

cada lado.

Medida que se utiliza para determinar la conceittnage una solucién salina
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4.6.11 Pesado.

Se hace para llevar registros de rendimientosg@s|ds kilogramos obtenidos por litro

de leche que entraron al proceso y preparar lasdes para la venta.

4.6.12 Empaque.

El empaque, se hace con material que no pernptaselde humedad. Generalmente se

usa un empaque plastico.

4.6.13 Almacenado.
Se debe almacenar en refrigeracion, para impedieeimiento de microorganismos y
tener siempre queso fresco. El almacenamiento o sker mayor de 5 -7 dias para no

reducir la vida util del producto, aunque este fierpuede variar dependiendo de un

estudio de conservacion y segun la norma del paaue se éste.

4.7 Andlisis fisicos y quimicos de los quesos.

Los analisis fisicos y quimicos que se les reddigajuesos frescos son:
Grasa; entre 45 y 60% segun norma NTE INEN 1528707.
Humedad; maximo 65% segun la norma NTE INEN 13987-07.

Organolépticos; (olor, color, sabor, textura) ctdsticos sin sensacion a

detergentes, combustibles, etc.

4.8 Andlisis microbioldgicos.

Los analisis microbiolégicos que se le deben ramli@a un queso fresco para

determinar su calidad higiénica es elEdecoliy coliformes totales estos analisis nos
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revelaran la calidad higiénica del producto y sanelidencia de unas buenas

practicas de manufactura.

4.9 Buenas practicas de manufacturas enfocadas ala prodcion primaria.

4.9.1 Higiene del medio

Todos los utensilios, los equipos y los edificiebeh mantenerse en buen estado

higiénico, de conservacion y funcionamiento.

Se han de tener presentes en todo momento losgmsilectos de las
actividades de produccion primaria sobre la ino@addy la aptitud de
los alimentos. En particular, hay que identificavdbs los puntos
concretos de tales actividades en que pueda emistiresgo elevado de
contaminacion y adoptar medidas especificas paduci al minimo

dicho riesgc®
Los productores deberan aplicar en lo posible masligara:

> Controlar la contaminacion procedente del aire, lsyeagua,
los piensos, los fertilizantes (incluidos los ab®npaturales), los
plaguicidas, los medicamentos veterinarios, 0 cuigig otro agente
utilizado en la produccion primaria;

> Controlar el estado de salud de animales y plandgsmanera
gue no originen ninguna amenaza para la salud hua@or medio del
consumo de alimentos o menoscaben la aptitud deluato; y

> Proteger las materias primas alimentarias de lateominacion

fecal y de otra indole.

20CODEX ALIMENTARIUS. Cédigo internacional recomenaadevisado de practicas-principios
generales de higiene de los alimenf®97, p. 11
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En particular, hay que tener cuidado en tratar tessechos y almacenar
las sustancias nocivas de manera apropiada. En daglotaciones
agricolas, los programas destinados a lograr objesi especificos de
inocuidad de los alimentos estan constituyendoepartportante de la

produccién primaria, por lo que deberian promovetse

Para la limpieza y la desinfeccidn es necesarlzatiproductos que no tengan olor
ya que pueden producir contaminaciones ademas rdasearar otros olores. Para
organizar estas tareas, es recomendable aplic&#rolsdimientos Operativos
Estandarizados de SaneamientoPOESque establecetarées de saneamiento
necesarias para la conservacion de la higiene proegso productivo de alimentos.
Esto incluye la definicion de los procedimientos sdnidad y la asignacion de

responsables.

Las sustancias toxicas(plaguicidas, solventes wasotustancias que pueden
representar un riesgo para la salud y una positdaté de contaminacion) deben
estar rotuladas o etiquetadas, visibles y ser anstas en areas exclusivas. Estas

sustancias deben ser manipuladas sélo por peraat@izadas.

4.9.2 Personal

Aunque todas las normas que se refieran al persaaal conocidas es importante
remarcarlas debido a que son indispensables pgrar ltas BPM.Se aconseja que
todas las personas que manipulen alimentos rec@pacitacion sobre "Habitos y
manipulacion higiénica". Esta es responsabilidathdampresa y debe ser adecuada

y continua por lo menos una vez al afio.

Debera disponerse de instalaciones y procedimieafmspiados que

aseguren:

“ICODEX ALIMENTARIUS. Cédigo internacional recomenaadevisado de practicas-principios
generales de higiene de los alimept®97, p. 12
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> Que toda operacién necesaria de limpieza y manienim se
lleve a cabo de manera eficaz; y

> Que se mantenga un grado apropiado de higiene pat$d

4.9.3 Manipulacion, almacenamiento y transporte
Deberén establecerse procedimientos para:

» Seleccionar los alimentos y sus ingredientes cdinelle separar todo
material que manifiestamente no sea apto parasemo humano; y

» Eliminar de manera higiénica toda materia rechazagla

» Proteger los alimentos y los ingredientes para alios de la
contaminacion de plagas o de contaminantes quimidsscos o
microbioldgicos, asi como de otras sustancias abjes durante la
manipulacion, el almacenamiento y el transporte.
Debera tenerse cuidado en impedir, en la medida qgre sea
razonablemente posible, el deterioro y la descomog aplicando
medidas como el control de la temperatura y la hidedey/u otros

controles?®

“A/ILLEGAS DE GANTE, Abraham, Op. Cit. p. 16
“CODEX ALIMENTARIUS. Cédigo internacional recomenaadevisado de practicas-principios
generales de higiene de los alimept®97, p. 12
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4.10 Definicion de términos basicos.

Contaminacién:La introduccion o presencia de un contaminanteosralimentos o

en el medio ambiente alimentario.

Contaminante Cualquier agente bioldégico o quimico, materiaraid u otras
sustancias no afadidas intencionalmente a los riime/ que puedan comprometer

la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Desinfeccion La reduccion del nUmero de microorganismos piteseen el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o météidm®s, a un nivel que no

comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Higiene de los alimentasTodas las condiciones y medidas necesarias patpar

la inocuidad y la aptitud de los alimentos en tddadases de la cadena alimentaria.

Idoneidad de los alimentod.a garantia de que los alimentos son aceptallies g

consumo humano, de acuerdo con el uso a que seatest

Inocuidad de los alimentasLa garantia de que los alimentos no causaran dhafo
consumidor cuando se preparen y/o consuman dedacwen el uso a que se

destinan.

Instalacion: Cualquier edificio o zona en que se manipulametitos, y sus

inmediaciones, que se encuentren bajo el contrahdamisma direccion.

Limpieza La eliminacién de tierra, residuos de aliments;iedad, grasa u otras
materias objetables.

Manipulador de alimentos Toda persona que manipule directamente alimentos
envasados o no envasados, equipo y utensiliozattds para los alimentos,
osuperficies que entren en contacto con los aliosegtque se espera, por tanto,

cumpla con los requerimientos de higiene de losalios.

Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico presenteetkmlimento, o bien la

condicion en que éste se halla, que puede causdHecto adverso para la salud.
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Produccion primaria Las fases de la cadena alimentaria hasta alggymagjemplo,
la cosecha, el sacrificio, el ordefio, la pesca.
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5 PROCEDIMIENTO Y RECURSOS

5.1 Métodos

Para concretar el producto final se procedi6 emgna instancia a realizar un
muestreo inicial a la empresa, se tomaron6 muediasn lote de 120 unidades
segun la norma NTE INEN 0004:1984, el lote fue getmde forma completamente
al azar y, se enviaron al laboratorio de calidatedee de la Universidad Politécnica
Salesiana para realizar analisisedleoli y coliformes totales. Ver anexos ANEXO 3.

Luego se realizaron 5 visitas a la empresa paraeesgfizar todo el proceso, se
utilizédiagramas de flujo, para tener en claro sold&s etapas que intervienen en la
produccion, se analizécada etapa y se encontrarpuiatos de control (PC) y puntos
criticos de control (PCC)que pueden ocasionar lasvidciones de calidad
microbiolégica. Los criterios de inocuidad que farertomados son:presencia de
E.coliy coliformes totales.

Se dictaron charlas de BPM’'S y seguridad alimemtanfocada a la produccién
primaria a todo el personal de planta para homageros conocimientos sobre
limpieza, practicas e higiene del personal, conttel plagas, aves y roedores,
almacenamiento de insumos, manejo de productos igpgmy producto
terminado.Luego se generaron formatos para reeolégtinformacion de todo el

proceso en todas sus etapas.

Para que el personal llene correctamente la infodnaen los formatos, se
realizaron capacitacionesen la fabrica sobre “novartij registros”, de manera
didactica se usé presentaciones en powerpoingaed en la empresa con todo el

personal de la planta incluido la gerencia.
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Para verificar la implementaciénde las BPM’S y@tecto manejo de los formatos
se realizaron 5 visitas a la empresa y al mismogese observéla aplicacion de las

buenas practicas de higiene explicadas.

Por ultimo para evaluar todo el trabajo se realizduestreo yenvié al laboratorio de
la UPS para detectar presenciakdeolly coliformes totales, estos resultados fueron

comparados con los datos obtenidos al inicio teegeducto. Ver anexo 3.
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5.2 Recursos

Los recursos que se utilizaron fueron: recursosama® y recursos materiales.

Los recursos humanos con los que se conté fuergerehte, el personal de planta
de la empresa y el estudiante a cargo del producto.

Los recursos materiales que se utilizaron fuerondmacofia, mascarilla, cuaderno
de apuntes, camara fotogréfica, grabadora de vompuatador, lapices y

esferograficos.

Este producto se desarroll6 como parte de las idatles propuestas entre la
Universidad Politécnica Salesiana y la AsociaciérPdoductores Lacteos Mitad del

Mundo,ASOPROLAMM en el marco del convenio intenngional existente.
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6 RESULTADOS

6.1 Esquema sistemético del procesoinicial

6.1.1 Diagrama deflujo

Distribuciéon, consumidor

Recepcion de Leche cruda )
final

!

Filtrado en tina de
pasterizacion

l T

Pasteurizacion
70 -72°C

Almacenado

Empacado

A

Adicion de calcio
47°C

!

Adicion de nitrato de potasio
47°C

reposo en frio 5 horas

Salado 30 minutos

t

Adicion del cuajo 40 °C Prensaqo
30 - 40 min.
I
Reposo |

38 - 40°C / 20-30 min Moldeo, 15 - 20 min.

: T

Cortado suawe horizontal y Desuerado |l
vertical 2 cm (2 - 5 min). Sacar el 25% del suero

l T

Agitado lento con la lira

Reposo I 2-5 min .
P 3-5min
l A
Corte suawe circular de Desuerado |
abajo hacia arriba (2 -5 |———¥ Sacar 50% suero
min).

Grafico 3: Diagrama de flujo del proceso inicialgeduccion de queso fresco

Fuente: La investigacion.
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6.1.2 Analisis de cada etapa del proceso para determin&C y PCC

6.1.2.1 Recepcion de leche cruda

La recepcion de leche se realiza desde recolectopgueros que transportan la
leche,el 50% en tarros de aluminio y el 50% en cas\@lasticas de 40 y 200 litros
respectivamente, estos envases contienen tapary estouen estado pero no tienen
ninguna identificacion que describasu uso paraspare de leche, esto los hace

propensos a ser usados para otros fines.

La limpieza de los contenedores y del tanque depmén es manual y se realiza a

diario,pero no existe un documento en el cual gstren.

Observaciones.

v’ Identificar todos los contenedores que se usanmant@msportar leche. PC
v Entregar formatos para el registro de limpiezas. PC

6.1.2.1.1 Analisis previos a la recepcionde la leche

Se realiza la prueba de alcohol, densidad y terypardos analisis de antibioticos,
acidez titulable, crioscopia y grasa no serealp@nos costos que representan y por

desconocimiento.

Existe un gran riesgo al recibir leche sin realighanalisis de antibibticos, esto
puede causar problemas a los consumidores finales existe la posibilidad que
trazas de farmacos pasen al producto. También ®bkl@@ue se tengan problemas

en el proceso productivo, sobre todo donde inteerelas bacterias como en la
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produccién de quesos madufpsbebidas fermentadas como el yogurt, etc. Estos
compuestos quimicos son muy resistentes y puedeortao la pasteurizacién e

inhibir el proceso de fermentacion, lo que traaria empresa pérdidas.

Observaciones.

v’ Establecer procedimientos para realizar los asaisiantibiéticos. PCC

v' Realizar procedimientos para los andlisis de acigle®a, y crioscopia. PC

6.1.2.1.1.1Prueba de alcohol

Esta prueba se realiza antes de la recepcion déeclee con una pistola
dosificadora,los criterios para determinar si theeesta fuera o dentro de norma no
estan especificados, pero empiricamente todosiaduicrados conocen que no se
debe cortar o precipitar la proteina en la mezelaalcohol que se utiliza es un
alcohol etilico dentro de un rango de concentradén72 a 75% de pureza,
cumpliendo con la norma NTE INEN 9: 2008.

No existe un registro que evidencie la fecha dpareion, el alcohol preparado se

conserva en un recipiente plastico pero no estdifaado.

Observaciones.

v' Entregar formato para el registro de la informaciébre la preparacion de
alcohol. PC

v' ldentificar los envases contenedores de alcohol. PC

*Quesos que por accién de ciertos microorganisnmaridexturas y sabores variados.
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6.1.2.1.1.2Andlisis de la densidad y temperatura

Estos andlisis se realizan simultaneamente con eamotlactodensimetrocomo
determinante de contenido de agua, el analisis enaesliza a latemperatura
especifica como recomienda el fabricante del equgdectura de la densidad y
temperaturase compara en la tabla que corrigensidbel aparente para obtener un
dato masreal si la densidad esta fuera del rando0@® a 1,032 kgl/l, la leche no se

recibe.

6.1.2.2 Filtrado de la leche

No existe filtrado, la leche es vaciada directameatgsde los envases contenedores
gue usan los trasportistas al tanque de recepan@yez que se completa el volumen
requerido para la produccion es bombeada a las jifeamarmitas de trabajo del

area de queseria o0 yogurt.

Se evidencio que la bomba de recepcion estaba astartte suciedad y residuos
propios de la lecheproveniente del ordefio de lahdas, existe la posibilidad que
estos restos sean arrastrados desde el tanqueceleciten hasta las tinas y/o

marmitas de proceso, causando un riesgode adudteralqoroducto final.

Existe un post-filtrado antes del ingreso a la tlegroceso, este filtro luego de pasar
la leche queda bastante sucio y no cubre totalnedqterimetro de la tina, la presion

del flujo de leche podria ocasionar que parte deittedad pase a la tina.

No se evidencia que el filtro una vez usado hagla favado, solo se realiz6 un

enjuague con agua potable.
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Observaciones.

v’ Filtrar la leche antes de vaciarla al tanque pulnféD

<

Establecer frecuencia de limpieza de la bombacepmdn. PC
v' Colocar un filtro que cubra un espacio suficientee pvite el paso de
particulas extrafas. PC

v Crear instructivo de limpieza y desinfeccion. PC

6.1.2.3 Pasteurizaciéon

Para el calentamiento se usa una tina de doblesaanel calentamiento es de forma
indirecta con vapor. La leche es calentada en ngorae 70 a 72°C y una vez que
alcanza la temperatura inmediatamente se enfrfa ltas40°C para continuar con el

proceso productivo.

No existen documentos en donde se registren lagietypa de pasteurizacion y no
existe tiempo de retencién. Los empleados no ti@meclaro la importancia de la
pasteurizacion de la leche, por tanto se debeasaapacitaciones sobre el tema.

Observaciones.

v' Entregar formatos para el registro de la informaciRCC
v’ Establecer tiempo de retencién de pasteurizacitecte. PCC

v/ Capacitar al personal sobre pasterizacion y egsmibn. PCC
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6.1.2.4 Adicion de calcio y nitrato de potasio

A los 47°C es adicionado el calcio y el nitrato m#asio, no existe una medida
exacta para la dosificacion de calcio y nitratolosbace de forma empirica, este no
es un factor que influya en la calidad higiénich gleducto pero son puntos de
control que deben estandarizarse para garantizmpse la calidad final del
producto.

6.1.2.5 Adicion del cuajo

El cuajo es medido efectivamente en una probeiarngpse es aplicada la cantidad

sefalada por el fabricante.

Pero al igual que el calcio y el nitrato no exigsteformato en donde se reporte la
dosificacion de los ingredientes. No existe un tggpecifico en donde se estacione
al recipiente con cuajo, se observa que éste pEEpIE en el area de produccion en

lugares distintos.

Observaciones.

v Crear formato para el registro de informacién. PC
v' Destinar un espacio para el estacionamiento deirsemos segun el
fabricante. PC

6.1.2.6 Reposo 1

Este paso demora entre 20 a 30 minutos, se notarmteelo el tiempo de cuajado se
mantenian las ventanas abiertas permitiendo etsogdel aire del exterior, de igual

forma se evidencia que los contenedores de basté#a abiertos y en constante
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comunicacion con la ventana, lo que sin duda esesgo alto para la higiene del

producto.

Observaciones.

v/ Capacitar al personal sobre ambiente de trabaggyrilad alimentaria. PCC
v" Reubicar los contenedores de basura a un lugadaléie la zona de proceso.
PC

6.1.2.7 Corte de la cuajada con la lira

Al momento del corte con la lira existe el prevéwddo y el uso de alcohol etilico
para su desinfeccion, pero aun persisten las vasitaniertas mientras se trabaja. Se
evidencia que el personal no tiene un habito daréavlas manos luego de cambiar
de actividad pero, tampoco existe un lavamanosinjap desinfectante para el

correcto lavado de manos.

Observaciones.

v/ Capacitar al personal sobre ambiente de trabaggyrilad alimentaria. PCC
v' Colocar lavamanos, dispensador de jabon y desamfecten el area de
proceso. PCC
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6.1.2.8 Reposo 2

Este paso se realiza para facilitar la migracidrsdero desde el coagulo de cuajada,

se evidencia que las ventanas siguen abiertas.

Observaciones.

v Capacitar al personal sobre ambiente de trabaggyrslad alimentaria. PCC

6.1.2.9 Corte del coagulo

Este paso se lo realiza con la intencién de facild separacion del suero y del
coagulo, se realiza en varios pasos para no afatteendimiento del producto.

Persisten las puertas y ventanas abiertas. Epasteen particular existe el contacto
directo de las manos y brazos de los operadoreslgmoducto y previamente no se

observé que hubiese un lavado riguroso de las mardesinfeccion.

Observaciones.

v/ Capacitar al personal sobre higiene personal, anebide trabajo y seguridad

alimentaria. PCC.

6.1.2.10Desuerado del 50% de suero

El desuerado se realiza sumergiendo una tela quesaesolo para ese caso, se
evidencia que la tela estaba en una solucién daesarite pero el operador al

momento de escurrir el exceso de solucion froteela con el mandil de caucho
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gueusa como proteccién personal, provocando umaiesicrobiolégico para el
producto. La tela es sumergida en la cuajada edmatanente se aprecia el suero
separado de la cuajada por la tela, para retisuerb se utiliza un balde plastico que

estaba en el suelo, provocando un vector parankaiconacion del producto.

Observaciones.

v' Capacitar al personal sobre ambiente de trabaggyriglad alimentaria. PCC

6.1.2.11Homogenizacioén de la cuajada

En este paso se trata de homogenizar el grano ajadeuen el mismo tamafio y
facilitar la separacion del suero, en este pasoeriste ninguna fuente de
contaminacion evidente, pero, persiste aun el stgde! aire del exterior a la zona

de proceso y las tinas estan muy cerca de lasnasta

Observaciones.

v' Capacitar al personal sobre ambiente de trabaggyriglad alimentaria.
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6.1.2.12Desuerado 2

En este paso se retira el 25% del suero total asahchismo método que se uso en
el primer desuerado, la Unica fuente directa deactoimacion que se aprecia es el
ingreso del filtro de tela y del balde que se paia retirar el suero. Se aprecia aun

gue las ventanas estan abiertas.

Observaciones.

v' Capacitar al personal sobre ambiente de trabaggyriglad alimentaria.

6.1.2.13Moldeo.

En el moldeo se retira la cuajada de la tina deegaacion con un balde plastico y se
la coloca en una mesa de acero inoxidablellenantoldes de acero inoxidable y
plastico, intervienen el mismo balde plastico gedna usado en ocasiones anteriores
durante el proceso productivo, todo el moldeo efizado por los operadores con
sus propias manos, siendo una fuente de contamimkas manos de los operadores,
a pesar gue se evidencié que antes del moldeourubavado de manos, también se
pudo notar que no es minucioso ni completo, hatta fana mejor limpieza y
desinfeccion, por otro lado la mesa de moldeo bajé dos ventanas que estan
abiertas, esto se puede considerar como un riesgoodtaminacion sobre todo

porque los tanques de basura estan cerca a lamaentstan abiertos.

En esta etapa también se usan telas para filtsarezb una vez que el queso ha sido
moldeado, estas telas son de color blanco y amteseidusadas son sumergidas en
agua clorada, no existe un instructivo de limpigaa oriente al operario, tampoco
un instructivo que indique el correcto uso del @lor su dosificacion como

desinfectante, se debe tener un instructivo deidinapy sanitizacion para este efecto.
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Observaciones.

v Capacitar al personal sobre higiene personal, artebide trabajo y seguridad
alimentaria.
v Crear un instructivo de limpieza y uso de desimafiefes.

v Crear un formato para el registro de la informacion

6.1.2.14Prensado

En el prensado intervienen varios factores que gruedusar una contaminacion.

Primero, los quesos una vez moldeados se colocamabdms de madera que se
encontraron con proliferacion de hongos y un olesagradable, a pesar quese

lavan, se debe tener un instructivo que asegureamecta limpieza y sanitizacion.

Segundo, se usan tacos de madera para el prens@sdogrado, estos tacos también
estan con presencia y olor de hongos ubicados arcuireta totalmente sucia,esto

puede ocasionar una contaminacion al queso.

Tercero, se coloca una tabla sobre un blogue ormt@ucon quesos y sobre estas se
pone una cubeta con agua para aumentar el pesesian y acelerar el desuerado.

Las tablas como se dijo antes estan con presercl@igos y las cubetas que se
usan estan sucias y en contacto con el suelo, bnsacasos se podria contaminar a

toda la columna en los 20 o 30 minutos de prensado.

Cuarto, la prensa esta al lado y tras de una puyentga ventana que pasan

constantemente abiertas lo que aumenta el riesgordaminacion del producto.
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Observaciones.

v' Capacitar sobre higiene personal, ambiente de jtralya seguridad
alimentaria.
v Crear un instructivo de limpieza y uso de desimafiefes.

v Crear un formato para el registro de informacion.

6.1.2.15Salado

Los quesos son sumergidos en salmueray ahi persranemr 30 minutos, la
salmuera es preparada con sal en grano y es ddlipar 3 meses y luego es

renovada.

Se deberia tener un andlisis de la salmuera péeardear si existe contaminacion
desde la salmuera al queso. Se observa que elnedotees de acero inoxidable,
pero, pasa todo el tiempo abierto y puede acab@eerias del ambiente y pasarlas

al queso.

Observaciones.

v/ Capacitar sobre higiene personal, ambiente de jtralya seguridad
alimentaria.
v Realizar analisis microbiolégico con frecuencia adlmuera.

v Crear un formato para el registro de la informacion
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6.1.2.16Reposo en frio

Los quesos son retirados de la salmuera y de ahraasportados fuera del area de
proceso hasta el cuarto frio, son transportadola®nablas que anteriormente se
mencionaron Yy en sus moldes, el transporte es ahgrantre el cuarto frio y el area
de proceso de la queseria esta el area de recemaorvidencia que en este
transporte el queso queda totalmente expuesto @rtaminacion por la carga

microbiana que tiene el aire del ambiente externo.

El queso pasa alrededor de 5 horas en el cuadpdn este lapso de tiempo se
observa que existe personal que ingresa sin urgfaentrabajo, dejando la puerta
abierta y el queso expuesto a contaminacion.E€etedjue el producto esta siendo
expuesto a la contaminacion de microorganismos ambiente y a una

contaminacion cruzada en el cuarto frio.

Observaciones.

v Capacitar al personal sobre higiene personal, artebie trabajo y seguridad
alimentaria.

v' Analizar la posibilidad de enfriar el queso enwnto de proceso o asegurar
gue los quesos estan bien tapados en el trangpenteiado.

v’ Establecer una frecuencia de limpieza del cuaido fr

v Crear un formato para el registro de informacion.

6.1.2.17Empacado

El queso ahora esta frio y se lo traslada de lanmi$orma, en las mismas
condiciones en las que fue ingresado, el empacadoanual y en las mesas de

moldeo, no es empacado al vacio pero la funda esegue el producto estara
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protegido del ambiente al que este expuesto. Nevgkencia que haya existido un
eficiente lavado de manos antes del empacado.

Observaciones.

v Capacitar al personal sobre higiene personal, artebie trabajo y seguridad
alimentaria.
v Establecer una frecuencia de limpieza del cuaido fr

v Crear un formato para el registro de la informacion

6.1.2.18Almacenamiento

El producto al haber sido enfriado antes del engmga se puede despachar, pero

éste puede aun pasar al cuarto frio hasta su despac

6.1.2.18.1Resumen de los puntos de control (PC) y puntos ddos de control

(PCC) en el proceso productivo

Tabla 1:Resumen del analisis de los puntos de @of®C) y puntos criticos de

control (PCC) en el proceso productivo, en la itigasion “Implementacion de

BPM’s para mejorar la calidad higiénica en la pooibn primaria de queso fresco
en una microempresa de la ASOPROLAMM”.

Esquema sistemético y andlisis del proceso y detemacion de PC y PCC.

Descripcion del

Etapa Riesgo Control PC/PCC
problema
No se realizan andlisis de Qu!ml_co Diario antes de
. economico, al o PCC
antibioticos . recibirla
consumidor

Recepcion No se realizan los analisis -
; . Econdmico, por
de acidez titulable,

: : .| adulteracion y
crioscopia, grasa, MaSt't"”bajo rendimienta
etc.

Realizar pruebas

periodicas PC
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No existe un registro de

. - Generar un
preparacion de alcohol | Adulteracion y ;
P . o registro de PC
para el analisis de pruebabajo rendimientg .
preparacion
alcohol.
No existe pre-filtrado de| presencia de | Diario/ Filtrar la
la leche al momento de la  particulas leche antes de PC
recepcion extrafas recibirla
. . 'm?g‘?” y Realizar chequeos
Se encontro particulas| econdémico por I
~ ~ periddicos a la
extrafias en la bomba d¢ dafio o mal PC
” ) . bomba de
recepcion funcionamiento recencion
de la bomba P
El filtro que se usa en el Caeegggglr al
area de proceso no se 10 Microbiologico Pers y PC
: registrar
esta lavando L9
limpiezas
Pasterizacion No hay un control del | Microbiologico E;\:;eg;arrefc?rsrpritgil PCC
tiempo de pasterizacién| y productivo P 9 I
proceso
Adicion de No existe formato para €| . Entregar fo_rmatos:
calcio y nitrato | registro de la informacior Productivo para el registro d¢  PC
proceso
- : Entregar formatos
Ad|C|on del No'eX|ste formato parg,el Productivo para el registro de  PC
cuajo registro de la informacior
proceso
Las ventanas estan Microbiologico Capacitar al PCC
abiertas personal
Reposo 1 -
No existe formato para €| :
. : ., Productivo Entregar formatas PC
registro de la informacior
Cortg de la El operario no se lava y Microbiologico Capacitar al PCC
cuajada desinfecta las manos personal
Reposo 2 Las ventanas estan Microbiolégico Capacitar al PCC
abiertas personal
El operario no se lava y Microbiologico Capacitar al PCC
Corte del desinfecta las manos personal
coagulo Las puqrtas y ventanas Microbiolégico Capacitar al PCC
estan abiertas personal
La tela que se usa es Capacitar al
escurrida y frotada sobre Microbiol6gico b PCC
. personal
el mandil del operador
Desuerado . [~
Para retirar el suero se uso Capacitar al
un balde plastico que | Microbiologico P PCC
personal
estaba en el suelo
o Las ventanas estan Microbiolégico Capacitar al PCC
Homogenizacio abiertas personal
n de la cuajada| El operario no se lava y Microbiologico Capacitar al PCC
desinfecta las manos personal
Para retirar el suero se uso Capacitar al
Desuerado 2 un balde plastico que | Microbiologico b PCC
personal
estaba en el suelo
No existe un efectivo
lavado y desinfectado de ,,. C Capacitar al
Moldeo manos antes de empezar e|\/||crob|olog|co personal PCC

proceso
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Para pasar la cuajada se
a)

Capacitar al

us6 un balde plastico que Microbiologico PCC
personal
estaba en el suelo
Las pugrtas y ventanas Microbiolégico Capacitar al pPCC
estan abiertas personal
: Crear un
No existe un documentg Quimico y de instructivo que
gue oriente el uso de ) y : q PCC
. imagen explique el uso
desinfectantes
del cloro
Crear un
Las piezas de madera que instructivo de
se usan en el proceso estamicrobioldgico limpieza y PCC
contaminadas de hongos Capacitar al
personal
Prensado La cubeta que se usa para
generar presion sobre |a Microbiologico Capacitar al PCC
columna de quesos estaba personal
sucia
La prensa esta detras y al Capacitar al
lado de puerta y ventana Microbiolégico P PCC
; personal
abiertas
No existe un analisis
microbioldgico de la Microbiologico Reallz_a}r gnaI|S|s PC
salmuera para descartaf periodicos
contaminacion
El contenedor de la I
Salado salmuera est4 abiertoy| . C Tapar y mantene
. | Microbiolégico | cerradas puertasly PC
expuesto al aire del medio
. ventanas
ambiente
El material de la tina que Cambiar por otro
contiene la salmuerano s Quimico material PC
inoxidable inoxidable
Crear un
Los quesos son retirados instructivo de
de la salmuera y ubicadgs Microbiolégico limpieza y PCC
en las tablas contaminadas Capacitar al
personal
Reposo en frio| El queso es transportado Proteger el quesq
al cuarto frio y expuesto al Microbioldgico del medio PCC
ambiente ambiente
En el cuarto frio el quesd Proteger el quesq
esta expuesto a Microbioldgico del medio PCC
contaminacion ambiente
El queso es transportado Proteger el quesg
al area de quesosy | Microbiologico del medio PCC
expuesto al ambiente ambiente
Empacado El empacado es manual,
no existe un correcto Microbiolégico Capacitar al PCC
lavado y desinfectado de personal
manos
Almacenamien Existe producto que fue Capacitar al
despachado sin haber silo  Imagen P PC
to personal

enfriado
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Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

6.1.3 Analisis de las buenas practicas de manufacturas el produccion

primaria

6.1.3.1 Higiene del medio

El &rea de produccion esta separada fisicameni@sdiemas zonas, el ambiente se
puede mantener en condiciones aceptables con ugrapta de limpieza y
sanitizacion, se observa que existe riesgo de womd&ion por contacto indirecto
entre el suelo y el producto, implementos de talestuvieron en contacto con el
suelo antes de tener contacto con el producto,esste riesgo que se debe eliminar

0 controlar para minimizar las contaminaciones @tas. Ver anexo 1.
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No existe un cronograma de limpieza y sanitizagd@m escrito que oriente al
operario como realizar la limpieza que asegurembiente limpio y adecuado para

el trabajo.

La capacitacién al personal es necesaria para r@egutotal comprension de las

medidas higiénicas que se deben aplicar para ten@mbiente apropiado de trabajo.

Asi mismo, el acompafiamiento en el proceso deuasas técnicas de trabajo son
una forma de supervisar que la capacitacion fuepoemdida por los operarios, esto
asegura que todas las actividades pre y post m®gesductivos aseguren un

producto inocuo.

6.1.3.2 Produccion higiénica de los alimentos

En el analisis inicial se observé que a pesar gistem accesos (puertas y ventanas)
que hermetizan el ambiente interno, estas pasdiiartas en todo momento a lo
largo del proceso productivo, comunicando directameon el ambiente exterior en
donde circulan los vehiculos que transportan lehdedesde las haciendas,

provocando un alto riesgo de contaminacion.

Se observa que las ventanas son de vidrio lo quegea un riesgo para el personal y
el producto en caso de romperse por cualquier motel vidrio desprendera

particulas muy pequefas que pueden causar daw disbperario y dafio interno al
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consumidor final, se debe sustituir el materialrigidpor otro que en caso de
fragmentarse no desprenda particulas pequefasso emso se puede proteger con

una pelicula que no permita que los trozos se dedpn en caso de explosion.

El personal que trabaja en la queseria sali6 vaeess fuera del area a realizar otras
actividades, al momento de retornar no se lavanasos con detergente, tampoco
utilizé algun tipo de desinfectante, el operaritosge remojo las manos con agua
potable, esto es una clara fuente de contaminatii@cta, pues el trabajo de los

operarioses de contacto directo entre las manbprp@ucto.

Existen elementos de madera, gavetas, tarros maargue no se usan y que estan
contaminados de hongos o pueden albergar microsrgas causando un foco de

contaminacion. Ver anexo 1.

6.1.3.3 Manipulacién almacenamiento y transporte

El almacenamiento se realiza en un cuarto frioeti@ en correcto funcionamiento,
los productos son almacenados en gavetas plaspeas, estas gavetas estan en
contacto con el piso. A pesar que el producto nongeece mas de 2 dias en
refrigeracion, no se tiene un control de la terapga, no existen registros para
dicho control, el cuarto frio no tiene una frecuarde limpieza lo que es una mala
practica ya que las gavetas que contienen el ptodstan en contacto con el piso.

Ver anexo 1.

El transporte se realiza en cartones protegidoambiente, en un camion cerrado y

semi-hermético, no se evidencia presencia de coméates fisicos o quimicos y el
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camion es usado solo para transporte de produtteok, lo que muestra un bajo o

inexistente riesgo para el producto.

6.1.3.4 Limpieza, mantenimiento e higiene del personal enaproduccion

primaria

6.1.3.4.1 Limpieza y mantenimiento

No existe una frecuencia de limpieza en las inciahes, se las realiza de forma
arbitraria sin criterio y sin un procedimiento gespecifiqgue qué se debe limpiar,
coémo y quién lo debe hacer. Ver anexo 1

Es imprescindible que se realice un plan de lingigzmantenimiento de las
instalaciones y equipos a fin de prevenir contaniores, pérdidas de producto o

dafio en los equipos e instalaciones.

6.1.3.4.2 Higiene del personal en la produccién primaria

El personal de planta no tiene un habito de higienemportamiento en el area, es
deficiente la limpieza de los instrumentos y eletogrde proteccion que estan en
contacto indirecto con el producto, las botas, ntesdguantes, que se usan como
proteccion para el personal deben ser cuidadosanarados y desinfectados antes

y después de usarse, con la finalidad de no geoenssminaciones cruzadas.

La vestimenta de trabajo no es de color claro qigercie la suciedad, el uso de
gorros para el cabello es deficiente 0 no se usaxiste el uso de mascarillas en
presencia de producto expuesto, también se obsgmeaexiste personal que esta

trabajando con ropa de calle. Ver anexo 1.
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El personal debe ser entrenado en buenas pradgoasnufacturas en la produccion
primaria con el fin de aumentar sus conocimientosejorar la calidad higiénica de

los procesos y productos.

6.2 Mejoras al proceso de produccion PCy PCC

Las capacitaciones se realizaron con la partichpacie todas las personas que
intervienen en la planta, se imparti6 instruccios@sre disefio e instalaciones de una
fabrica para lacteos, calidad, higiene y limpidagenas practicas de manufacturas y
manejo de registros.

Las evaluaciones se realizaron de dos formas; priroen pruebas escritas para
analizar la cantidad de informacion receptada, izaralqué temas estaban mas
deébiles y reforzarlos; segundo en la linea prodacée observo el comportamiento
de todo el personal realizando preguntas sobraeesitionario de las pruebas escritas

de cada persona e ir corrigiendo en el caso decsessario.
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6.2.1 Recepcion.

Se tomaran muestras de cada proveedor de lechamelizar trazas de antibidticos,
estos analisis en primera instancia se los realiea un laboratorio particular hasta

adquirir un equipo para realizar analisis en linea.

Los analisis de CMT (Californian Mastitis Test) Ies realizara en planta por lo
menos dos veces por semana a cada proveedor de Egropietario de la planta se
compromete a adquirir los reactivos e instrumemesesarios para realizar este

analisis en la planta, esta totalmente de acuerdme este es un analisis prioritario.

Los analisis de grasa, acidez y crioscopia, seizewadl mensualmente a cada
proveedor para tener datos de referencia de ldachlile la leche. Estos andlisis se
los realizard en un laboratorio competente hasta spulos pueda realizar en la

planta.

Se realizara el pre-filtrado de la leche antesndgesar al tanque de recepcion, el
cedazo que se utilizara sera lavado luego de &pogin de cada proveedor y al final

de la recepcion.

La bomb&°del motor de recepcion sera revisada con una fretaele 15 dias y se
irh aumentando los dias de trabajo antes de siestgchequeo si se evidencia que

la bomba esta limpia y sin residuos.

6.2.2 Pasterizacion

“Parte del equipo de bombeo de leche que constejelejue transfiere la fuerza del motor a una
hélice que impulsa el liquido (leche).

-62 -



La temperatura de pasterizacion se fija en el ralegd0 a 72°C y se dara un tiempo
de retencién de 5 minutos. Para que el personghtetaro conocimiento de este

tiempo, se entregara un formato para el registia temperatura.

6.2.3 Adicién de ingredientes (calcio, nitrato y cuajo)

No se encontré ningun riesgo en esta etapa, peemtsegara un formato para el

registro de dosificacion de ingredientes.

6.2.4 Corte de la cuajada, del coagulo y homogenizaciorebgrano

Se trabajara con el personal para que adopte umohde mantener puertas y
ventanas cerradas durante todo el proceso y untacweslavado de manos y
desinfeccidn con alcohol, el lavado de manos d&zaea en un lavamanos, se toma
jabon liquido de un dispensador se restregara tiluPihsegundos toda la mano hasta
el antebrazo y luego se enjuagara con abundauotehasta eliminar cualquier traza

de detergente, tomar alcohol del dispensador yircidola el area lavada.

6.2.5 Desuerado

El cedazo que se usa para desuerar se lo coloonauh eecipiente colador para
escurrir el exceso de agua para evitar el contieteste con el mandil de trabajo.

Se deberéd adquirir un balde plastico sin zonagiagias que dificulten su limpieza y
se mantendra alejado del suelo y del exterior dera de proceso.

6.2.6 Moldeo

-63 -



Las tablas y tacos de madera seran lavados y sigloern agua clorada dos veces

por semana para evitar la proliferaciéon de hongos.

Para el uso de desinfectantes se entregara un datwen el que indique la correcta
dosificaciondel cloro. De igual manera se entregardocumento que oriente al
operador a realizar un correcto lavado y desindlectie toda el area de proceso y de

cada elemento en toda la produccion.

6.2.7 Prensado

La cubeta que se estd usando para generar pregdamilitar el desuerado de los
guesos por el momento sera lavada y desinfectada da su uso. El propietario se
compromete en cambiar ese método de prensado panas eficiente y que no sea

un riesgo para el producto final.

De la misma forma el propietario se compromete rabtar todas las piezas de
madera por unas de plastico o unas de acero irggjdzon esto se minimizaran el

riesgo de contaminacion microbioldgica y el usaldsinfectantes.

6.2.8 Salado

Se realizara mensualmente un analisis microbioddgida salmuera para descartar
contaminacion por este medio, adicionalmente a sstoetirard todo el residuo de
qgueso luego de retirar el producto del salader@cBadicionara una tapa al saladero
para protegerlo del medio exterior, se entregar@agumento para el registro del

cambio de salmuera.
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El propietario se comprometié a cambiar el matedil saladero por un material
inoxidable. Pero por el momento el plan de sarttiraes, sumergir a los materiales
de madera en agua (temperatura normal) clorad&oay 2iejar por lo menos 30

segundos para garantizar la completa desinfeccion.

Los quesos seran transportados al cuarto friootalocse esta haciendo pero se los

cubrira para protegerlos del medio ambiente y lmsaarganismos aerobios.

6.2.9 Reposo en frio

El reposo de los quesos en el cuarto frio se hmestanterias separadas del piso y de
la entrada, con esto se minimizara la contaminaciéh producto y su rapido

enfriamiento.

El area de queseria sera reubicada y su nuevo dégtmma contiguo al cuarto frio lo
gue beneficiara el transporte del queso al cuaiko f

6.2.10 Empacado

El transporte desde el cuarto frio hasta el arearmdpacado se realizara en la misma

forma que al inicio, tapado y protegido del amhkaent

6.2.11 Almacenamiento

Los productos seran almacenados en lugares espsqgifara mejorar la transferencia
de calor, ningun producto debera salir a la veint&daber estado en refrigeracion por

lo menos 4 horas.
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6.3 Esquema del proceso nuevo para elaboracién de qudsesco.

Tabla 2: Instrucciones de elaboracion de quesocdregn la investigacion
“Implementacién de BPM’s para mejorar la calidagiénica en la produccién
primaria de queso fresco en una microempresa ASOPROLAMM”.

INSTRUCCIONES DE ELABORACION DE QUESO FRESCO

TEM
ETAPA ACTIVIDAD P. TIEMPO
(°C)
Antes de recibir la leche debe realizar |los
andlisis de prueba de alcohol, densidad y 5 min
temperatura.

Tomar una muestra de 200 mililitros de

Recepcion de | muestra para el andlisis de antibidticos y 2 min
leche cruda | mastitis.

Tamizar toda la leche recibida, antes|de
recibirla y antes de enviar a la tina [de
proceso

Todos los implementos de trabajo deben
estar lavados y desinfectados antes| de 5-10
empezar el trabajo segun las instruccignes min.
de limpieza y desinfeccion

Desinfeccidon

Calentar hasta la temperatura indicada70
agitar constantemente usar un agitador de72
acero inoxidable.

Calentamiento y

20 - 25
pasterizacion [

min

Reposo o La leche debe estar en reposo a Iz;
retencion de | temperatura de pasterizacion por el tiempo 5 min
temperatura | indicado.

Debe ser enfriada hasta los 40°C. Agjtar
Enfriamiento | constantemente con un agitador de aceralO 15 min
inoxidable.

Aplicar el cloruro de calcio y el nitrato de

Adicion de | potasio a los 47 °C y el cuajo a los 40°C.

. : 5 min
ingredientes

Nitrato 20ml/100 litros de leche
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Calcio 20gr/100 litros de leche
Cuajo 6 ml/100 litros de leche

Agitar constantemente la leche mientras
aplican los ingredientes

se

Reposo 1

Dejar actuar el cuajo, no agitar la leche
este momento.

erRs8 —
40

30 min

Corte con lira

Cortar con la lira de forma horizontal
vertical el coagulo, el coagulo debe que
de 2x2 cm.

y
dar

2 -5 min

Reposo 2

Dejar reposar por 5 minutos para que
suero se separe del coagulo.

el

2 - 5 min.

Corte y agitado
con lira

Agitar toda la cuajada para romper
coagulo y facilitar a separacién del sug
No olvide desinfectar la lira y sus manos.

el

2 -5 min.

Desuerado 1

Retirar el 50% del suero. No olvide lava
desinfectar el balde y el cedazo.

5 min.

Homogenizado
del grano

Con la lira y con la mano agitar toda
cuajada para romper granos muy grands
fin de que todos queden con un tam;
igual.

a
2S a
ANo

3 -5 min.

Desuerado 2

Se retira el 75% del suero. No olvide la
y desinfectar el balde y el cedazo.

var

5 min.

Moldeo

Con un balde plastico la cuajada se sacal
mesa de moldeo, los moldes deben
lavados con detergente y enjuagados en
clorada al 2% antes de usarlos.

ala
ser
agua

15-20
min.

Prensado

Las tablas y tacos deben ser lavados

desinfectados con detergente y agua clo
al 2%. La gaveta debe ser lavada
desinfectada antes de usarla como pesa.

rada

35-40
min.

Retirado de la
prensa

Se retira el agua de la gaveta con un b
plastico con mucho cuidado a fin de

derramar agua sobre la fila de quesos,
retiran los quesos y se llevan a la salmue

alde

no
Se

a.

10-15
min.
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Se retiran los lienzos de los quesos VY
colocan en la salmuera, los quesos de 5C

se
0 gr

Salado se dejan reposar por 45 o 60 minutos|los 30 — 60
quesos de 130 gr se dejan reposar por 30 min
minutos
Una vez cumplido el tiempo de salado|se

Enfriado llevan los quesos al cuarto frio para bajarld - 7 4-5
la temperatura y tomo una consistencia°C horas
firme y dura
Los quesos son llevados desde el cuarto|frio

Envasado 1 hora
a la sala de proceso y son enfundados.
Almacenado | Se lo realiza en cuartos frios 4 + 74 hdtas

RESPONSABLE DEL CUMPLIMIENTO DE ESTE DOCUMENTO:

Operarios de las areas.

NOTA:

Este documento esta sujeto a revision constantpgrte de los operadores y el j¢
de producciéon con el fin de optimizar la productad y asegurar la inocuidad @

producto.

bfe
el

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion
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6.3.1 Diagrama de flujo actual.

Analisis de la leche y
toma de muestras

l

AUMENTG

-

Pre fitrado y Recepcig
de Leche cruda

l

Fitrado antes de la tinf
de pasterizacion

l

Pasteurizacion
70 -72°C

AUMENTQ

Retencién 5 minutos 4
70 - 72°C

l

Enfriamiento

A

Adicion de calcio 47°(

l

Adicion de nitrato de
potasio 47°C

\J

Adicion del cuajo 40 °
A 4

l

Reposo |
38 - 40°C / 20-30 mir]

l

Cortado suave horizor]

Almacenado

A

Empacado

U)

reposo en frio 5 hord

Salado 30-60 minutol

v)

A

Prensado
30 - 40 min.

T

Moldeo, 15 - 20 min.

4

Desuerado Il
Sacar el 25% del sue

A

homogrnizado del graro
con la lra

A

Desuerado 1
Sacar 50% suero

A

D

Corte suave circular d
abajo hacia arriba (2 -5

T

y vertical 2x2 cm (2-5

Grafico 4: Diagrama de flujo actual de producciémdeso fresco

Fuente: La investigacion

Reposo 2 2-5 min
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6.3.2 Procedimientos de limpieza

6.3.2.1 Limpieza y desinfeccion de pisos

La limpieza de los pisos se realizar4 diariameptiepero se debe retirar todos los
residuos mas grandes que hayan resultado de laqmiéd usando escoba y una
pala, el operario debe usar guantes como elementprateccion de sus manos.
Luego de esto se debe usar agua y una escobaefimaalos residuos pequeiios que
no se hayan podido retirar a mano, una vez quayaniretirado los residuos se debe
enjuagar el piso con el agua que uso en la desiofeade los elementos de
produccion, el agua se deja en el piso para quie acirante el tiempo que no se esta

trabajando.

Una vez por semana se debe lavar el piso con éetergagua y una escoba para
restregar todas las suciedades impregnadas queyam Isalido con la limpieza
diaria.

Todas las actividades de limpieza deben ser radedren el formato de limpieza de
las areas. Ver anexo 5.

6.3.2.2 Limpieza de paredes, cielo raso, ventanas y puertas

Las paredes y pisos se lavaranuna vez a la seneapieférencia los dias que no se
elaboren quesos o en su caso luego de la produdeldtia, se debera usar escoba,

detergente con hipoclorito de sodio al 5% y agualpe.

-70 -



Primero se debe usar los elementos de protecciéesagos para asegurar la
integridad fisica del operario como son guantemdihey gafas. Se debe estregar
cada seccidon con una escoba o un cepillo de cealee s/ detergente clorado, hay
gque asegurar que se genere espuma para que ehctamy se debe dejar actuar por
lo menos 5 minutos y luego de esto se procedeumga abundante agua potable.
Una vez terminada la limpieza se debera realizaenjnague de los equipos por

algun residuo de la limpieza efectuada.

Las limpiezas se deben registrar en los formatdsgeeza de areas. Ver anexo 5.

6.3.2.3 Lavado y desinfeccién de mesas de moldeo

El lavado de mesasse debe realizar antes y degplésoceso de produccion. El

operario debe usar guantes y mandil como elemeletpsoteccion.

Se debe usar agua, esponja suave y detergenteimparionto de sodio al 1%.
Primero se debe estregar con detergente y espmigaa superficie de la mesa con
mayor cuidado en las zonas con angulos o esquinaseg en donde se puede

albergar mayor suciedad, luego de esto enjuagaalmamdante agua potable.

Registrar todas las limpiezas en el registro dpikaa de areas. Ver anexo 5.

6.3.2.4 Lavado y desinfeccion de tinas

El lavado de tinas se debe realizar antes y degpeilégroceso de produccion. El

operario debe usar guantes y mandil como elemeletpsoteccion.
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Se debe usar agua, esponja suave y detergenteimparionto de sodio al 1%.
Primero se debe estregar con detergente y unajasioaia la superficie de la tina
con mayor cuidado en las zonas con angulos o exxjgine es en donde se puede
albergar mayor suciedad, en el caso de las tindsls®restregar la salida inferior de
producto con cuidado o desarmar las piezas paemntiygar la completa limpieza,
luego de esto enjuagar con abundante agua potaids tas partes para asegurar

qgue no queden residuos de detergente o desinfectant

Registrar todas las limpiezas en el registro dpikaa de areas. Ver anexo 5.

6.3.2.5 Lavado y desinfeccién de moldes

El lavado de los moldes se realizara antes desuelsperario debe usar elementos

de proteccion necesarios.

Para esto se debera contar conuna solucién detergehnipoclorito de sodio al 2%,
una esponja y agua potable. Los moldes se debstd@ya con esponja y soluciéon
detergente para retirar todos los residuos quéeras en ellos, se debe procurar que
al momento se genere espuma para que el clorosagiecto desinfectante. Luego
enjuagar con abundante agua potable o agua coaoldrpo de sodio al 0,5% retirar

todo el residuo de detergente que no afecte auptodinal.

Anotar en el registro de limpiezas todas estasidatles. Ver anexo 5.
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6.3.2.6 Lavado y desinfeccion de tablas y piezas de madera

El lavado y desinfectado de las piezas de madedalse realizar a diario antes de su
uso. Para esto el operador debe usar los implesdetproteccion necesarios como

son guantes, mandil y gafas.

Se debe usar cepillo semi-duro o una esponja seraj-dolucion detergente con

hipoclorito de sodio al 2% y agua potable o aguahgpoclorito de sodio al 0,5%.

Primero se debe estregar bien todas las superfijcedengan las piezas, este paso
debe hacerse con mucho cuidado y aplicando un g@cimor puesto que las piezas
de madera pueden albergar residuos en su supeléicido a las imperfecciones que
tienen, procurar que el detergente actie por loom&0 segundos para asegurar su

accion sanitizante, luego enjuagar con abundania pgtable.

Todas las piezas de madera una vez a la semangbea dumergir en agua con
hipoclorito de sodio al 5% y dejar actuar por lono® por 1 hora para que el

desinfectante penetre y no permita la proliferaciémongos.

Anotar todas estas acciones de limpieza en eltregie limpieza de areas. Ver

anexo 5.

6.3.2.7 Lavado y desinfeccion de telas o lienzos para elgarsado

Esta actividad se debe realizar antes de cada grigauy luego de su uso, incluso si
se vuelve a utilizar en el dia de proceso paraloteo Los operadores deben usar los
elementos de proteccion necesarios para estadactiiomo son guantes, mandil,

gafas.
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Para esta actividad se necesitan, agua limpia g egu hipoclorito de sodio al 5%.

Primero las telas se las debe estregar con moviosiesuaves en agua limpia, se
deben retirar todos los residuos que pudieran hgbedado del uso anterior, esta
actividad se debe realizar las veces que seanare&esuna vez retirado todos los
residuos se enjuaga en agua limpia luego, se tassienergir en agua clorada al 5%

por lo menos 5 minutos antes de su uso.

Se deben anotar todas las actividades de limpreearegistro de limpiezas de areas.

Ver anexo 5.

6.3.2.8 Lavado y desinfectado de elementos de trabajo

Todos los elementos que se utilicen en el proceberdser lavados con frecuencia
para no contaminar al producto final. El operadelnedusar los equipos adecuados

para su proteccion como guantes mandil y gafas.

Para esta actividad se necesita agua potablegdatercon hipoclorito de sodio al

5% y esponja suave.

Las piezas plasticas se debenlavar una esponja suaon detergente clorado
estregar suavemente para procurar no rayar elquakts piezas de acero inoxidable
como agitadores, liras, etc., se deben lavar antdespués de usarlas con una
esponja suave y el detergente clorado, procuraragar el metal, enjuagar con
abundante agua para no dejar residuos de clordéeogdate. Se deben anotar todas

las actividades de limpieza en el registro de lenps de areas. Ver anexo 5.

-74 -



6.3.2.9 Lavado de la prensa

El operario debe usar los implementos de protecaiéaesarios para estas

actividades.

Para esto se debe usar detergente con hipoclaitsodio al 5%, agua limpia y

esponja suave.

Restriegue cada parte de la prensa, ponga maséatenclas partes con angulos o
imperfecciones y enjuague con abundante agua potatha la estructura. Se deben
anotar todas las actividades de limpieza en ektregde limpiezas de areas. Ver

anexo 5.

6.3.2.10Resumen esquematico de limpiezas del area de quesos

Tabla 3Resumen esquematico de las limpiezas del area @sogu en la
investigacion “Implementacién de BPM’s para nemjda calidad higiénica en la
produccion primaria de queso fresco en una micpoesa de la ASOPROLAMM”.

Lavado y desinfeccién de mesas

Debe realizarse a diario antes y después del proogsroductivo.

PASOS
. Temp. Tiempo
Paso Actividad °C) (min.)
1 Enjuague con agua para eliminar desperdiciodgsan
5 Lavar con una solucién detergente con hipocloréo gAmbiente 3 min
sodio al 5%.
Enjuague con agua potable (1% de hipoclorito de
sodio).
3 Ambiente 3 min
Nota: esta actividad se la debe realizar antesaela
mesa.
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Lavado y desinfeccion de tinas

Debe realizarse a diario antes y después del proogsroductivo.

PASOS
- Temp. Tiempo
Paso Actividad °C) (min.)
1 Enjuague con agua potable Ambiente
5 Lavado con una solumon_ de detergente con h|p(1>olor|Ambiente
de sodio al 5%. _
4-6
3 Ambiente
Enjuagado con agua potable o agua con cloro al 0,5%
El agua de enjuague debe reposar por lo menos|5
4 minutos antes de usarla para que el cloro haga su  ------ 3-5
efecto, leer instrucciones del fabricante o figkmnica
Lavado y desinfeccion de moldes
Debe realizarse a diario antes y después de la praoztion.
PASOS
. Temp. Tiempo
Paso Actividad °C) (min.)
1 Remueva los moldes en agua para retirar residupsAmbiente 3 min
5 RngJo y lavado, usar detergente con hlppclorlto deAmbiente 10-20
sodio 5%, una vez lavados se pasa a otra tinaguem a
3 Enjuagado con agua potable para eliminar residaos g\mbiente 10-15
detergente.
Lavado y desinfeccion de tablas y piezas de madera
Debe realizarse a diario antes y después de su uso
PASOS
- Temp. Tiempo
Paso Actividad (°C) (min.)
1 Enjuague de las taplas en una tina con agua fréa P2 A mbiente > min
retirar residuos.
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Lave las tablas con detergente con hipocloritoodios
2 al 5% para eliminar cualquier suciedad y actlie ¢l Ambiente 5 min
desinfectante.
3 Enjuague con agua potable. Ambiente 2m
. . . . 5
4 Remojo en agua con hipoclorito de sodio al 2% Soar Ambiente 5 min
minutos antes de usarlas.
Una vez a la semana se deben dejar remojar en agya .. .
: : . - mbiente 60 min
5 con hipoclorito de sodio al 5% por minimo una hora.
Lavado y desinfeccion de telas
Debe realizarse antes y después de su uso
PASOS
- Temp. Tiempo
Paso Actividad °C) (min.)
1 Remojar las telas en agua tibia remover para rédsisa 45 10-15
restos de quesillo
2 Enjuagar con abundante agua potable Ambiente 1510;
3 Dejar en una solucion Qe agua tibia con hipoclatéo 45 10-15
sodio al 2%
Limpieza y desinfeccion de pisos
Se debe realizar antes y después de la produccién
PASOS
- Temp. Tiempo
Paso Actividad °C) (min.)
1 Retirar los residuos del suelo. 5 mir
2 Enjuague con agua limpia Ambiente 5 mir
Colocar el agua que se us6 de la desinfecciongde|lo : I-.Ias.ta el
3 ) : . Ambiente | siguiente
elementos de trabajo en el piso y dejar actuar. dia
Limpieza y desinfeccion de cielo raso, paredes vamias y puertas
Se debe realizar una vez a la semana.
PASOS
- Temp. Tiempo
Paso Actividad °C) (min.)
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Restregar cada seccion con detergente con hipimclori
1 de sodio al 5%, generar espuma para que actie|elAmbiente | 10-20 mir
desinfectante
2 Enjuagar con agua potable las puertas y ventanasAmbiente | 10-15 mirn
3 Las pa_redes no se enjuagan se dejan que el Ambiente | coeee
desinfectante penetre en las paredes
Lavado de prensa
Se debe realizar una vez a la semana.
PASOS
. Temp. Tiempo
Paso Actividad °C) (min.)
1 Estregar con una esponja'y detergente con hiptlc ”Ambiente 5 min
de sodio al 5%
2 Enjuagar con agua potable Ambierjte 3 min

Todo el personal que realice estas actividadesimdpieza deben usar lo elementos
proteccion personal como son guantes de latex, imdedaucho, botas, gafas y mascari

OBSERVACIONES:

segun la actividad que se vaya a realizar.

de
las

Estas instrucciones estan sujetas a revision anpai cualquier cambio o modificacion en el
proceso productivo, aumento de maquinaria o iasiahes.

Para la preparacion de las soluciones que contehgatlorito de sodio consultar gl
instructivo de preparacion de desinfectantes gldéatde dosificacion y preparacion.

Esponjas, escobas, balde, atomizador, agua limeiargente con hipoclorito de sodio, agua

MATERIALES:

con hipoclorito de sodio.

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.
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6.3.3 Preparacion de desinfectantes

La preparacion de los desinfectantes debe reatizams mucho cuidado es

indispensable el uso de los implementos de prdteccomo guantes, gafas,

mascarilla, mandil y botas de caucho.La correctsifidacion de los reactivos

garantiza la desinfeccion de todas las superfidese realizarse segun los

esquemas siguientes:

Tabla 4: Procedimiento para preparacion de dedarfezs, en la investigacion
“Implementacién de BPM’s para mejorar la calidagiénica en la produccion

primaria de queso fresco en una microempresa ASOPROLAMM”.

Preparacion de desinfectantes

PASOS
Paso Actividad Tiempo (min.)
1 Primero use los elementos de proteccion 2 min
2 Mida la cantidad de solucion que quiere preparar 3 min
Use un recipiente para medir la cantidad de dedenfiée que
3 necesita para la cantidad de solucion a prepavas(ttar | ----------
tabla de dosificaciones)
4 Con mucho cuidado destape el contenedor del detante y 3 min
vierta lo que necesita en el recipiente para medir.
5 Tape el recipiente contenedor del desinfectante
6 Vierta el desinfectante el liquido a preparar yeagje el

recipiente que uso para medir el desinfectante

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

Ver tablas de dosificacion de detergentes y dedisnfiges en anexos 7 y 8.
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6.4 Evaluacion a los cambios realizados.

6.4.1 Analisis microbioldgicos realizados al producto.

Los andlisis claramente muestran una gran reduabiwcoliformes totales en el
producto final. Se puede decir que microbiolégieata el producto ha mejorado en

gran medida. Ver anexo 2.

Desde el momento que se aplican los cambios had$éxha de terminacion de este

producto no se han tenido reclamos y/o devolucideéproducto de ningun cliente.

El proceso no fue alterado en ninguna etapa, $edea control en la pasteurizacion
con un tiempo de retencién a 5 minutos, con estogé reducir la carga bacteriana

sin afectar el rendimiento.

El control de todos los PC y PCC han sido entersdiglaaplicados por todo el
personal de la empresa, como resultado se obtywm@lictoinocuo vy la vida atil en

percha ha mejorado segun los datos de devolucion.
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7 CONCLUSIONES

El esquema sistematico inicial de todo el procesomfié tener una mejor
perspectiva de la elaboracion del producto, nceaézaron cambios en él pero, se
aumento el filtrado en la recepcion y el tiempaeatencion en la pasterizacion, estos
controles fueron evidenciados en la fase de segotmiy permitieron reducir la

proliferacion de microorganismos patdgenos.

Los PC y PCC se los determind con el criterio del@d e inocuidad del producto
respectivamente, un PC actla sobre la calidadftsguimica del producto, mientras
que los PCC actuan sobre la inocuidad del prodecteste caso por ejemplo la falta
de conocimientos sobre higiene y seguridad alimientde los operadores influye

sobre la inocuidad del producto.

La informacion almacenadaen los formatos sendra gvaluar el proceso y tomar

decisiones en caso algun cambio en la linea deipcath.

Los andlisis iniciales del producto muestran unt@ome coliformes totales con una
media de 1334816 UFC/g con un valor minimo de 5GC/A y un maximo de
8000.000UFC/g. Los andlisis finales muestran urtezbale coliformes totales con
una media de 204.6 UFC/g con un valor minimo deF&\d y un valor maximo de
460 UFC/g. El contaje total de Eoli inicial da una media de 8 UFC/g con un
minimo de 4 y un maximo de 25 UFC/g. El contajelfuhe E.coli da una media de 5
UFC/g con un valor minimo de 4UFC/g y un valor méxide 6 UFC/g. Esto
demuestra que al implementar las BPM’sse ha logragjrar en un 99,9% la
calidad higiénica del producto final en contajeaktate coliformes y en un 25% el
contaje total de E. coli. Comparando con la normi&NNEN 1528-1987-07, NTE
INEN 1528-2012 (Queso fresco. Requisitos).
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A pesar que productividad y el rendimiento del questan entre el 15y el 16 %
mucho mayor al promedio general 14%, no se tieneountrol estadistico e histérico

de la produccion.

Antes de realizar los cambios en la empresa sarntemévoluciones de hasta 10
guesos por semana, lo cual representaba pérditl&s38&e de la produccion, luego

de aplicar las Buenas Practicas de Manufacturpsreentaje de pérdida bajo a 0%,
gracias a esto lasinversionesen mejoras propuestaste producto fue recuperada

en el primer mes de trabajo.
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8 RECOMENDACIONES

Se recomienda a todas las empresas de la ASOPROLAMaluar sus procesos
productivos para mejorarlos en temas de eficiengraductividad, inocuidad y

sostenibilidad,trabajar en conjunto, hacer conwenimn empresas publicas o
privadas para monitorear la calidad e inocuidadmoductos terminados, analizar
los problemas particulares de cada empresa y busaasolucién viable y sostenible.

Se recomiendaa la ASOPROLAMMcapacitarse en temagatidad, seguridad
alimentaria, buenas practicas de produccién enatlerta productiva, gerencia y
liderazgo, innovacion y renovacion, normas INEN,Rara utilizar herramientas de

sostenibilidad productiva.

Se recomienda a la empresa PROLAIT’S aplicar tamoprocedimientos y cambios

realizados en el transcurso de este trabajo destigaeion, realizar una constante
evaluacion y refuerzo, eso significa realizar ldecaiaciones solicitadas respecto a
instalaciones y edificaciones, una vez realizagéssemodificaciones evaluar todos

los procedimientos entregados.

Los conocimientos del personal que trabaja en leseyias son empiricos y deben
ser reforzados con mucha frecuencia para lograr quaa individuo genere y
refuerce los conocimientos necesarios para realiegor su trabajo y garantice la
calidad e inocuidad de los productos.La direcciénlal empresa en este caso el
gerente o duefio debe estar orientada a motivaoredato desenvolvimiento de
todas las actividades del personal y comprometmsaplicar las buenas practicas

productivas.

La comunicacion entre la persona que toma lasideeis y el personal de planta es

muy pobre, necesita ser mas fluida, clara y a teerifh manejo de la informacion
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esconfinado a pocas personas, debe estar a digpasinistante del personal queesta
en las labores diarias quees quien se enfrentiadonvenientes del proceso.
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9 RESUMEN

La Universidad Politécnica Salesiana en julio dil 2010 realizé una investigacion
sobre “DIAGNOSTICO DE LAS PEQUENAS Y MEDIANAS INDUSRIAS
LACTEAS DEL CANTON CAYAMBE”. En las conclusiones Wdeiagndstico se
expresa que se deben mejorar los procesos de hanpidiigiene en las etapas de
moldeado, prensado y envasado del producto, tamgBéexpresa que existe la
presencia de Ecoli en manos del manipulador y que éste es un probtpraase
evidencia en la mayoria de las empresas. De igualaf en las recomendaciones se
enfatiza la necesidad que se dicten charlas y tap@anes al personal en temas de
higiene.

Tomando en cuenta estos aspectos se vio la nededsdatervenir en una de las
empresas para realizar la implementacion de lasasugracticas de manufacturas en
la produccion primaria con el fin de mejorar laidadl e inocuidad de los productos

expendidos en nuestro pais.

Primero se tomaron 6 muestras de quesos de un noseng se envio al laboratorio
de calidad de leche de la Universidad Politécniabestana para realizar analisis
deE.coli y coliformes totales, al final de este trabajds®earon otras muestras luego
de implementar las buenas practicas de manufacttaashién se realizd una
encuesta al propietario para conocer los problejuashabia tenido con los quesos y
dijoque tenia muchos reclamos por hinchazonesaspcto, olores desagradables y
poca vida util, todos estos problemas se los mhacicon malas practicas de

manufacturas.

Para realizar este producto se dividi6 en variapast, la primera consistia en
esquematizar todo el proceso y analizar cada giapaeparado para analizar las
posibles fuentes de contaminacion, esto se hizo/isitas a la planta en el momento

de produccion, desde la recepcion de la leche lehstimacenamiento y transporte.
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Luego se pudo determinar los puntos de controlntgsucriticos de control que se
deberian controlar para garantizar la calidad euiad de los productos. Estos
puntos se los analizo junto con el duefio de la esapy estuvo de acuerdo con los

cambios solicitados.

Para tener un control de todas las actividade®sergron formatos para el registro
de cada actividad, estos sirvieron para implemetdar buenas practicas de
manufactura, aqui se registra la informacion qugesera en el proceso productivo
gue asegura la calidad final del producto, regid&das limpiezas efectuadas dentro
y fuera del area de proceso, que sirve como guitagiactividades de limpieza
diarias, semanales, quincenales, mensuales y trafess sirven también como un

documento que evidencia si se ha cumplido condasas.

Para que el personal tenga claro el proposito s eambios se dictd charlas sobre
seguridad alimentaria, calidad, procesos, bueragipas alimentarias y manejo de
registros, estas charlas ayudaron a que los engdeaaiden a encontrar los focos de
contaminacion y puntos de mejora, también se lggeyse comprometan al cambio

de actitud en el trabajo.

Luego de entregar los formatos, se trabajo ennaalide proceso junto a los
colaboradores y se les indico la correcta formand®ejo de registros y el

comportamiento que se debe tener en el area degmog todo momento el personal
se mostré muy involucrado y comprometido con lalementacion de las buenas
practicas de manufacturas. Al mismo tiempo se evaiulas instalaciones de la
planta para recomendar al duefio los cambios o oadibnes que debia hacer a las
instalaciones para minimizar el riesgo de contaoimay optimizar el uso de los

recursos.

En el transcurso del seguimiento a la implementacié las buenas practicas de

manufactura se vio la necesidad de crear instgtide procesos, de limpieza y
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preparacion de desinfectantes que sirva de gués &rhpleados en el esquema a
seguir para asegurar la calidad del producto fiBalel instructivo de proceso estan
todos los pasos que se deben realizar desde lacréoede la leche hasta el
almacenamiento. En el instructivo de limpieza estguritos los pasos que se deben
llevar a cabo secuencialmente para obtener unaafitnpieza y desinfeccion de las

instalaciones, equipos e implementos que intermi@meel proceso productivo.

Una vez que el personal puso en practica las raudac@nes sugeridas se realizo un
analisis de la situacion de las instalaciones de ta planta y se encontraron varios
puntos de mejora en lo referente a pisos, paredi@scenamiento de elementos de
trabajo, almacenamiento de materias primas y nahtde empaque, instalaciones
higiénicas, instalaciones eléctricas, espaciosleger materiales de vidrio como
riesgo en el proceso, entre otras, todas estasrvabgmes se las entregd al
propietario y se explico el riesgo que esta causdodas estas observaciones a la
fabrica, el propietario estuvo de acuerdo en raalipdos los cambios hasta el

siguiente trimestre.

Después de haber indicado la correcta forma dajtrabde uso de los registros se
levant6 el diagrama de flujo y el instructivo opoaal que se implemento luego del
analisis del proceso anterior y que estaba pongma@m practica. Se entregaron

también los instructivos de limpieza y preparaaérdesinfectantes.

En este lapso de tiempo se estuvo evaluando laestpdel producto en base a las
observaciones que tuviera el cliente, y luego deees de trabajo no se tuvo
ninguna queja o reclamo por parte de los clierdsts datos no se pueden avaluar
estadisticamente porque la fabrica no se tienegistro de todos los reclamas en un
periodo determinado, entonces se toma como refar&axpalabras del duefio de la

empresa.

-87 -



Los analisis realizados al producto han dado Issltedos esperados, una mejora del
99.9% en el contaje total de coliformes y un 25%eknontaje total de Ecoli, de

forma cualitativa se puede decir que los produestsin con una mejor calidad

higiénica.
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10 SUMARY

The Salesian University in July 2010 conductedresestigation into "DIAGNOSIS
OF SMALL AND MEDIUM INDUSTRIES DAIRY OF CANTON
CAYAMBE". The conclusions of the diagnosis is exgsed to be to improve the
processes of cleaning and hygiene in the earlyestay casting, pressing and
packaging of the product also states that thetieeigresence of E. coli in the hands
of the manipulator and that this is a problem that evident in most
companies. Likewise, the recommendations emphasiwedeed to dictate talks and

training to personal hygiene issues.

Considering these aspects was the need to intermemee of the companies for the
implementation of good manufacturing practices iimpry production in order to

improve the quality and safety of products solduin country.

First they took 6 cheese samples in the batch antite the laboratory quality of
milk from the Salesian Polytechnic University fonadysis of E. coli and total
coliforms at the end of this work took other samspbdter implementing good
manufacturing practices, also conducted a surveyeowo know the problems he
had with the cheese and said he had many complaabisut bloating,
bad appearance, odor and low life, all these problare those related to poor

manufacturing practices.

To make this product was divided into several sadgiee first was to outline the
entire process and analyze each stage separatdigdass the possible sources of
contamination, and this was done with visits to phent at the time of production,
from receipt of milk to the storage and transp®dhien it was determined control
points and critical control points should be moratbto ensure quality and safety of
products.These points were discussed with the owhtdre company and agreed to

the requested changes.
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To keep track of all activities generated formats recording each activity, these
were used to implement good manufacturing practitese are recorded information
generated in the production process that ensures fittal product quality,

recordingcleanups conducted within and outsidepifeeess area, which serves to
guide the activities of daily cleaning, weekly, bgkly, monthly and quarterly, also

serve as evidence if a document has met the stsdar

For staff are clear about the purpose of thesegdsawas delivered lectures on food
safety, quality, processes, good feeding practare$ records management, these
talks helped the employees to help find hot spaotd areas for improvement,

alsoachievement is to commit to the change olualitat work.

After submitting the forms, we worked on the pracése with collaborators and
were prescribed the correct form of records managerind behavior that should be
in the process area at all times the staff was warglved and committed to the
implementation of good manufacturing practicesthf same time we evaluated the
plant facilities for the owner to recommend changesnodifications should make

the facilities to minimize the risk of contaminati@and optimize use of resources.

In the course of monitoring the implementation 0bd manufacturing practices was
the need to create instructional processes, clgamd preparation of disinfectants to
guide employees in the diagram below to ensurel fpraduct quality. In the
instructional process are all steps that must belem@iom milk reception to
storage. The cleaning instructions are writtensteps to be carried out sequentially
for optimal cleaning and disinfection of premiseguipment and tools involved in

the production process.

Once the staff implemented the recommendations estgd an analysis of the
situation of facilities throughout the plant andifidl several areas for improvement
with regard to floors, walls, work item storageprage of raw materials and

packaging materials, sanitary facilities, electri¢acilities, green spaces, glass
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materials such as risk in the process, among qtladrshese observations were
handed to the owner and explained the risk thatising all these observations to

the factory, the owner agreed to make any changdf the next quarter.

After having indicated the correct way to work ars# of records rose diagram flow
and operational instruction that was implemente@raan analysis of the above
process and was being implemented. He also gatmudtisns for cleaning and

preparation of disinfectants.

During this period of time was evaluating the remmof the product based on the
observations that had the client, and after 2 n®ofhwork not had any complaints
or claims by customers, these data cannot assestisally because the factory does
not have a record of all you claim in a given péyithen one looks at the words of

the owner of the company.

Analyses have given the product the desired resartsmprovement of 99.9% in the
total coliform count and 25% in the total countEafcoli, qualitatively one can say

that product with improved hygienic quality.
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12 ANEXOS

ANEXOL1: Analisis del nivel critico de las BPM’'S &nproduccion primaria, en la
investigacion “Implementacién de BPM’s para nemjda calidad higiénica en la
produccion primaria de queso fresco en una micpoesa de la ASOPROLAMM”.

DETERMINACION DEL NIVEL CRITICO DE LOS RIESGOS

EN LA PRODUCCION

PRIMARIA.
< NIVEL
DESCRIPCION DEL < .
ETAPA RIESGO SOLUCION CRITIC
PROBLEMA o
Existen cables sueltos, cajas Proliferacion de Encausar los
térmicas sin tapas que no se  bacterias, cables y colocar Menor
pueden limpiar deterioro y corto | una tapa a la caja
L adecuadamente circuitos térmica
Recepcion -
L Confinar un
: .1 Contaminacion :
Los instrumentos de trabajo ~ espacio para los
. .| _cruzaday dafio a . Menor
no tienen un lugar especifico = . equipos luego de
instrumento
uso.
, L Realizar
Las paredes estan Contaminacion y -
; . P mantenimiento y
deterioradas en algunas | proliferacion de Mayor
) . con cronograma
partes microorganismos o
de limpieza
Las ventanas son de vidrioly Adulteraciény Cambiar el
no tienen proteccion en cago riesgo fisico para| material o colocar Mayor
de explosion el consumidor | lamina protectora
El personal usa ropa de colpr o Dotar de
. Contaminacion .
muy oscura que no permite ) o uniformes de Menor
: ) microbiologica
apreciar la suciedad color claro
Contaminacion
El personal no usa ropa de .
< : cruzaday Capacitar y
Area de trabajo o su uso no es - 1, Mayor
(0Ceso constante ni eficiente adulteracion del | educar al personal
p producto
Realizar el
El piso esté deteriorado e mantenimiento al
impide la correcta limpiezay Contaminacion piso o planear Mavor
desinfeccion, se almacenan microbiologica limpieza que y
residuos en él garantice su
higiene
, ~ Revision
Los operadores tiene las ufias L o ~
Contaminacion | periddica de ufias Mayor
y el cabello muy largos
y cabello
Existen tuberias sobre las| Adulteracién de Proteger la Mayor

tinas de proceso en mal

producto

tuberia, mantener
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estado que generan
particulas extrafias

limpieza

No existe soporte para

Mala imagen y

- Colocar soporte Menor
elementos de proteccion desorden
Existen materiales que no se
estan usando y que son o Retirar material
: e Contaminacion Mayor
fuente de proliferacion de en desudo
hongos
No existe una puerta que| Incomodidad pard  Colocar una Menor
limite el area los operadores puerta
. Contaminacion de Colocar canceles
No existe canceles para lg . :
. la vestimenta de | para la vestimenta Menor
Vestidores ropa del personal i
los operadores | de los operadores
: . . S Retirar y ubicar
Existen materiales e insumos Contaminacion,
. ~ . en el lugar Menor
en el area dafio o deterioro o
especifico
No existe un lavamanos en Contaminacion Colocar un Mavor
los bafios por coliformes lavamanos Y
Existe una ventana que esta o
~ . Contaminacion Colocar una
Bafios muy cerca al area de quesos _ . P o Mayor
. .- 1= microbiologica barrera fisica
la cual no tiene barrera fisiga
El servicio higiénico no tieng¢ Contaminacion
: Colocar la tapa Mayor
una tapa por coliformes
Existen basureros sin tapa gl L
Contaminacion Colocar tapa y
lado de las ventanas de : o : Mayor
microbiologica reubicar
proceso
Existen cantinas de L .
. Contaminacion | Lavar y reubicar
transporte de leche sucias FMmicrobiolégica en el lugar Menor
los alrededores ogicay ug
deterioro especifico
Se encontrg heces fecales gde
Exteriores animal a la entrada de la| Contaminacion Mantener la Mavor
puerta principal cruzada puerta cerrada Y
, o Reubicar, enviar
Existe producto en mal Contaminacion
: . . al desecho o Mayor
estado a la intemperie por insectos .
destruir
Deterioro de piso
Existe una caida de agua aredes,
. lda de ag y parede Colocar canaletal Menor
lluvia en caida libre proliferacion de
hongos
Existe total desorden y Contaminacion,
; ~ ; s Desechar los
Bodega de materiales extrafios que | proliferacion de .
0 . . materiales que no Mayor
Materia prima pueden ser guarida de animales, mal se utilizan
animales pequeios manejo de bodega
Bodega de .
9 : . Deterioro de los | Mantener el orden
material de No existe orden en el areg . . Menor
materiales y limpieza
empaque
Los productos estan en Contaminacion Separar el Menor
contacto con el suelo cruzada producto del suelo
Cuarto frio No existe un control de la . , .
Perdida de vida Adquirir un
temperatura de e . Menor
atil y mal aspecto termoémetro

almacenamiento
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Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

ANEXO 2.Cuadro comparativo de los andlisis micrtdmaos iniciales y finales
realizados al producto, en la investigacion “Impéeacion de BPM’s para mejorar

la calidad higiénica en la produccion primaria@@eso fresco en una microempresa
de la ASOPROLAMM".
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Analisis inicial Analisis final
# de contaje total d E col # de conta_je total de E col
muestra colformes UFC/g muestra colformes UFC/g
UFC/g UFC/g
muestra 1 800 4 muestra 1l 240 6
muestra 2 1100 4 muestra 2 210 4
muestra 3 500 4 muestra 3 93 5
muestra 4 2200 5 muestra 4 150 5
muestra 5 4300 5 muestra 5 460 5
muestra 6 8000000 25 muestra 6 75 6
X 1334817 8 205 5

Elaborado por el autor

Fuente: Laboratorio de calidad de leche de la Usittad Politécnica Salesiana

ANEXO 3.Formato de produccion, recepcion y procesn, la investigacion
“Implementacion de BPM’spara mejorar la calidadiémiga en la produccion
primaria de queso fresco en una microempresa ASOPROLAMM”.
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PRODUCTOS LACTEOS

Elaborado por: Renato Rivera
Aprobado por: Tco. Luis Achina

Fecha elaboracién documento:

noviembre / 2011

Tesista

Propietario

REGISTRO RECEPCION Y PROCESO

FECHA

RECEPCION ELABORACION DE YOGURT ELABORACION DE QUES O
PROVEEDOR LITROS MARMITA # 1 I MARMITA #2 TINA#1 TINA # 2
PROVEEDOR 1 YOGURT MATERIALES YOGURT MATERIALES MATERIALES KG/Lt MATERIALES KG/Lt

PROVEEDOR 2 INGREDIENTES KG/Lt INGREDIENTES KG/Lt INGREDIENTE 1 INGREDIENTE 1
PROVEEDOR 3 INGREDIENTE 1 INGREDIENTE 1 INGREDIENTE 2 INGREDIENTE 2
PROVEEDOR 4 INGREDIENTE 2 INGREDIENTE 2 INGREDIENTE 3 INGREDIENTE 3
PROVEEDOR 5 INGREDIENTE 3 INGREDIENTE 3 INGREDIENTE 4 INGREDIENTE 4
PROVEEDOR 6 INGREDIENTE 4 INGREDIENTE 4 RESPONSABLE RESPONSABLE
PROVEEDOR 7 INGREDIENTE 5 INGREDIENTE 5 PROCESO NORMA TINA#1 TINA #2
PROVEEDOR 8 INGREDIENTE 6 INGREDIENTE 6 TEM PAST 70-72°C
PROVEEDOR 9 INGREDIENTE 7 INGREDIENTE 7 HORA INICIO 5MIN
PROVEEDOR 10 HORA FINAL
TOTAL] TOTAL] T° APLI INGRE 1 47°C
TOTAL LITROS RESPONSABLE RESPONSABLE T° APLI INGRE 2 47°C
RESPONSABLE CONTROL EN PROCESO T° APLI INGRE 3 42°C
DISTRIBUCION ACTIVIDAD NORMA TINA#1 TINA#2 INICIO PRENSA 40 MIN
PRODUCTO 1 TEMP PASTER 80-85°C INICIO SALADO
PRODUCTO 2 INICIO RETENCI 20 MIN FINAL SALADO 30 MIN
PRODUCTO 3 FINAL RETENCI RESPONSABLE RESPONSABLE
PRODUCTO 4 TEMP INCUBAC _ 45-46°C JARABE PARA LA FUNDA
PRODUCTO 5 HORA CORTE MATERIALES DOSIS
TEMP ENFRIAM AGUA 40 KG
TOTAL LECHE RESPONSABLE RESPONSABLE INDULMIX 15GR
RESPONSABLE RESPONSABLE

OBSERVACIONES GENERALES:

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

ANEXO 4. Formato de produccion, envasado de pradueh la investigacion
“Implementacién de BPM’s para mejorar la calidagiénica en la produccién
primaria de queso fresco en una microempresa ASOPROLAMM”.
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PRODUCTOS LACTEOS

Fecha elaboracién documento:

noviembre /2011

Elaborado por: Renato Rivera

Tesista

Aprobado por: Tco. Luis Achina

Propietario

REGISTRO SABORIZACION Y ENVASADO

FECHA

SABORIZACION DEL YOGURT TIPO Il

PRODUCCION DE PAQUETES DE FUNDAS

FRESA MORA DZNO GUANA [ofe]ele] PAQUETES 1 PAQUETES 2
INGREDIENTE 1
INGREDIENTE 2
INGREDIENTE 3
INGREDIENTE 4 RESPONSABLE RESPONSABLE
INGREDIENTE 5 2
RESPONSABLE PRODUCCION DE QUESO FRESCO
SABORIZACION DE YOGURT BEBIBLE PRESENTACION UNIDADES KG TOTAL
FRESA MORA DZNO GUANA COCO FORMATO 1
INGREDIENTE 1 FORMATO 2
INGREDIENTE 2 FORMATO 3
INGREDIENTE 3 FORMATO 4
INGREDIENTE 4 RESPONSABLE
INGREDIENTE 5 CONTROL DE PESO
INGREDIENTE 6
RESPONSABLE
PRODUCCION DE YOGURT
FRESA MORA DZNO GUANA COCO
FORMATO 1
FORMATO 2
FORMATO 3
FORMATO 4 CONTROL DE PESO
FORMATO 5
FORMATO 6
RESPONSABLE

OBSERVACIONES GENERALES:

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

ANEXO5.Checklist de limpiezas de éareas de proceso, la investigacion
“Implementacion de BPM’s para mejorar la calidagiénica en la produccion
primaria de queso fresco en una microempresa ASOPROLAMM”.

-99 -




Fecha elaboracién documento:
PRODUCTOS LACTEOS oviembre / 2011
Elaborado por: Renato Rivera Fernandez Tesista
Aprobado por: Tco. Luis Achifiia Propietario
LISTADO DE LIMPIEZA GENERAL AREAS DE PROCESO
Mes: 2012 FRECUENCIA
ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 DIA SEM. QUIN. © 1ONES
AREA DE RECEPCION
Lavado de manguera y bomba de
recepcién X
Desarmado de bomba de recepcién X
Ordeny limpieza area de recepcién X
AREA DE QUESERIA
Lavado y esterilizado de tinas de la
queseria X
Lavado de mesas de moldeo X
Lavado de estructura de prensado y
cubetas de peso X
Lavado y desinfectado de telas X
Lavado de moldes y tacos de moldeo y
prensado X
Lavado de tablas X
Limpieza de pisos y paredes X
ELABORACION DE YOGURT
Lavado y esterilizado de tinas X
Limpieza de pisos y paredes X
Ordeny limpieza area de elaboracién de
yogurt X
ENVASADO DE YOGURT
Limpieza y esterilizacién de tina balance,
envasado y manguera X
Lavado de pisos y paredes X
Revisién de empaques X
X
Iniciales del Responsable
OBSERVACIONES:

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

ANEXOG6.Checklist de limpieza general de la planen la investigacion
“Implementacién de BPM’s para mejorar la calidagiénica en la produccién
primaria de queso fresco en una microempresa ASOPROLAMM”.
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PRODUCTOS LACTEOS

Fecha elaboracion documento: noviembre

/2011

Elaborado por: Renato Rivera Feméandez

Tesista

Aprobado por: Tco. Luis Achifiia

Propietario

LISTADO DE LIMPIEZA GENERAL DE LA PLANTA

ARO 2012

FRECUENCIA

ACTIVIDADES

Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5

Mes 6

(OBSERVACIONES|

2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3| 4 1 2 3 4

SH|

QUIN MEN TRII

AREA DE YOGURT

LAVADO EXTERIOR DE TINA # 1

LAVADO EXTERIOR DE TINA # 2

X [x

ASPERGEO DE PAREDES CON CLOR
AL 0,2 %

LIMPIEZA DE LAMPARAS

LIMPIEZA DE ESTRUCTURAS

LIMPIEZA ENVASADORA YOGUR
FUNDA

AREA DE QUESERIA

LAVADO EXTERIOR DE TINA # 1

LAVADO EXTERIOR DE TINA # 2

x[x

ASPERGEO DE TECHOS Y PAREDES
CON CLORO AL 0,2 %

LAVADO DE MESAS DE MOLDEO Y
ESTRUCTURAS

LAVADO Y CAMBIO DE
SALMUERADO

LAVADO DE PUERTAS Y VENTANAS

LIMPIEZA DE SUMIDEROS

LIMPIEZA DE LAMPARAS

x[x|x

EXTERIORES

LIMPIEZA DE SUMIDEROS

LIMPIEZA DE CUARTO FRIO

LIMPIEZA AREA DE CALDERAS Y
BASUREROS

LIMPIEZA BANOS

LIMPIEZA Y ORDEN VESTIDORES

x|[x|x

LIMPIEZA Y ORDEN AREA DE
ENVASES

LIMPIEZA Y ORDEN AREA DE
INSUMOS

LAVADO DE CUARTO FRIO!

ORDEN BODEGA VARIOS

ICONTROL CORTE DE UNAS

CONTROL DE CORTE DE PELO

X[X<

Iniciales del Responsable

OBSERVACIONES:

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

ANEXO 7.Preparacion de detergentes, en la investiga“iImplementacion de
BPM’s para mejorar la calidad higiénica en la pooibn primaria de queso fresco
en una microempresa de la ASOPROLAMM”.
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Preparacion de detergentes

EL CLORO SE EVAPORA FACILMENTE A UNA TEMPERATURA MA  YOR A
45°C, NO USAR TEMPERATURAS MUY ELEVADAS EN LAS SOLUCIONES

DETERGENTES
SOLUCION AL 1% SOLUCION AL 2% SOLUCION AL 5%

SOLUCION | HIPOCLO | SOLUCION | HIPOCLO | SOLUCION | HIPOCLO
DETERGEN | RITODE |DETERGEN | RITODE |DETERGEN | RITO DE

TE SODIO TE SODIO TE SODIO
(LITROS) (mililitros) (LITROS) (mililitros) (LITROS) (mililitros)

1 10 1 20 1 50

5 50 5 100 5 250

10 100 10 200 10 500

15 150 15 300 15 750
20 200 20 400 20 1000
25 250 25 500 25 1250
30 300 30 600 30 1500
35 350 35 700 35 1750
40 400 40 800 40 2000
45 450 45 900 45 2250
50 500 50 1000 50 2500
55 550 55 1100 55 2750
60 600 60 1200 60 3000
65 650 65 1300 65 3250
70 700 70 1400 70 3500
75 750 75 1500 75 3750
80 800 80 1600 80 4000
85 850 85 1700 85 4250
90 900 90 1800 90 4500
100 1000 100 2000 100 5000

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.

ANEXO 8.Preparacion
“Implementacién de BPM’s para mejorar la calidagiénica en la produccién
primaria de queso fresco en una microempresa ASOPROLAMM”.

de solucion
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Preparacion de agua para desinfectar

EL CLORO SE EVAPORA FACILMENTE A UNA TEMPERATURA
MAYOR A 45°C, NO USAR TEMPERATURAS MUY ELEVADAS EN
LAS SOLUCIONES

AGUA

SOLUCION AL 1%

SOLUCION AL 2%

SOLUCION AL 5%

AGUA | HIPOCLOR AGUA HIPOCLO AGUA | HIPOCLO
(LITROS) | ITODE | (LITROS) | RITODE [(LITROS)| RITO DE
SODIO SODIO SODIO
(mililitros) (mililitros) (mililitros)
1 10 1 20 1 50
5 50 5 100 5 250
10 100 10 200 10 500
15 150 15 300 15 750
20 200 20 400 20 1000
25 250 25 500 25 1250
30 300 30 600 30 1500
35 350 35 700 35 1750
40 400 40 800 40 2000
45 450 45 900 45 2250
50 500 50 1000 50 2500
55 550 55 1100 55 2750
60 600 60 1200 60 3000
65 650 65 1300 65 3250
70 700 70 1400 70 3500
75 750 75 1500 75 3750
80 800 80 1600 80 4000
85 850 85 1700 85 4250
90 900 90 1800 90 4500
100 1000 100 2000 100 5000

Elaborado por el autor

Fuente: La investigacion.
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