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RESUMEN

El presente estudio de Buenas Préacticas de Manufactura se realizd en la planta de
produccion de lacteos “Bonanza” la cual se dedica a la elaboracion de yogur, queso y
manjar; se encuentra ubicada en la calle Puerto Baquerizo OEO-65 y Rocafuerte en el
canton Cayambe, provincia Pichincha.

De acuerdo al Decreto N° 3253, las Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos
Procesados (BPM) son los principios bésicos y practicas generales de higiene en la
manipulacién, preparacion, elaboracién, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que éstos se fabriquen en condiciones

sanitarias adecuadas para brindar al consumidor productos sanos y seguros.

Inicialmente se recopilo normas y reglamentos necesarios para desarrollar el sistema de

aseguramiento de la calidad basado en BPM

Luego se realizé un diagnosticé de la situacion inicial mediante una lista de verificacion
de requisitos de BPM, para identificar las falencias y plantear e implementar mejoras en
aspectos como: instalaciones, personal manipulador de alimentos, materias primas e
insumos, operaciones de produccion, envasado-etiguetado-empaquetado,
almacenamiento-distribucion y aseguramiento y control de la calidad, ademas se realiz6
un analisis microbiolégico para comprobar la presencia de microrganismos patdégenos en

los productos lacteos debido a malas practicas de manufactura.

Se desarrollé un sistema de aseguramiento de la calidad basado en BPM, creando un
Manual de BPM, Programas de limpieza y desinfeccion, manejo de residuos, control de
pagas, capacitaciones, procedimientos operativos estandarizados (POE), procedimiento
operativos estandarizados de saneamiento (POES), los cuales fueron socializados con el

personal.

Al final se realiz6 una evaluacion del sistema de aseguramiento implementado para
conocer el porcentaje de mejoramiento de la situacion final con relacion a la situacion
inicial en los requisitos de BPM y se realiz6 un analisis microbiologico final al producto

para comprobar que cumple con las normas INEN de cada producto.
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ABSTRACT

The study about good manufactory practices (GMP) was done in the dairy factory
"Bonanza" which is dedicated to the production of yogurt, cheese and manjar; it’s located
on the street Puerto Baquerizo OEO-65 y Rocafuerte in the Cayambe city, Pichincha

province.

According to Decree No. 3253, Good Manufacturing Practices for Processed Foods
(GMP), are the basic principles and general hygiene practices in the manipulation,
preparation, processing, packaging and storage of food for human consumption, in order
to ensure that the food manufactured is in good sanitary conditions for offer to consumers

healthy and safe products.

First, standards and regulations were compiled to develop the system of quality assurance
based on GMP in the dairy factory Bonanza.

After, the initial situation of the factory was analyzed using a checklist of requirements
GMP, to identify shortcomings and propose and implement improvements to in aspects
like: installations, food handlers, raw materials and inputs, in production operations,
packaging-labeling-packaging, storage-distribution and assurance and quality control,
further microbiological analysis was performed to test for the presence of pathogenic

microorganisms in dairy products due to poor manufacturing practices.

The system of quality assurance based on BPM was developed, creating a manual GMP,
Programs of: Cleaning and disinfection, waste management, plague control, training,
standard operation procedures (SOPs), sanitation standard operating procedures

(SSOPs), which were socialized with staff.

Finally, the assurance system implemented was evaluated to know the percentage of
improvement of the end situation whit relation to the initial situation on the requirements of
GMP and an end microbiological analysis was performed to check that the product meets

the standards INEN each product.
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CAPITULO |

1 BASES TEORICAS, CIENTIFICAS Y LEGALES
1.1 CONTAMINACION DE ALIMENTOS

La contaminacién de alimentos se refiere a la presencia de microorganismos como:
sustancias toxicas, factores fisicos y sustancias quimicas en diferentes partes; como en
una herida, un cubierto, en instrumento quirtrgico, en las manos, etc. la contaminacion

puede causar afecciones a la salud humanay al ambiente. (Gémez, 2009, pag. 31)

Dentro de una elaboracién de productos alimenticios la contaminacién puede generarse
en todos y cada uno de los departamentos, desde la recepcién de materia prima hasta la

distribuciéon de productos.

1.1.1 AGENTES CONTAMINANTES DE ALIMENTOS:

N\

BIOLOGICA. .- Puede deberse a la presencia de bacterias, hongos, virus
parasitos y levaduras.

J/

N

FISICA.- Consiste en la presencia de cuerpos extrafios en el alimento,
gue son mezclados accidentalmente durante la elaboracion, tales como,
vidrios, metales, polvo, hilachas, fibras, pelos.

J

~N

QUIMICA.- Se produce cuando el alimento se pone en contacto con
sustancias quimicas que alteran las caracteristicas propias de un
alimento.

ILUSTRACION 1.1: Clases de contaminacion de alimentos
Fuente: Manipulacion de Alimentos. (2014). Ministerio de Salud Publica. Obtenido de
http://www.salud.gob.ec/.

Elaborado por: Daysi Pazmifio

1.1.2 MECANISMOS DE CONTAMINACION DE LOS ALIMENTOS:

1.1.2.1 CONTAMINACION DE ORIGEN O PRIMARIA.

Es cuando el alimento ya viene contaminado desde que se produjo en su origen. Aqui el

manipulador de alimentos va tener pocas responsabilidades


http://www.salud.gob.ec/

Para ello es muy importante:

Huir de cauces comerciales extraordinarios y desconocidos, que no estan sujetos a un

control sanitario que implique garantias.

Exigir que los alimentos tengan sus correspondientes etiquetas, con todos los datos
preceptivos y que nos garanticen que han pasado todos los controles sanitarios

obligatorios.

Verificar los productos cuando se reciben, rechazando aquellos que no cumplan unos

requisitos higiénicos minimos.
1.1.2.2 CONTAMINACION CRUZADA O SECUNDARIA.

El responsable es el manipulador de alimentos, ya que se le llama asi porque es una
transferencia de gérmenes de un alimento a otro. Y esto no es posible sin la participacion
de una persona que, o bien realiza, o bien no pone los medios para que suceda.

Este tipo de contaminaciones son las mas habituales. En general, hay que diferenciar dos
tipos de contaminacién cruzada: las que se producen directamente y las que lo hacen de

forma indirecta.

1.1.2.2.1 CONTAMINACION CRUZADA DIRECTA.

Ocurre cuando un alimento contaminado entra en contacto directo con otro que no lo esta,
por ejemplo:

Al mezclarse alimentos cocidos con crudos en platos que no requieren posterior coccion,
tales como ensaladas, platos frios, tortas con crema, postres, etc.

En el refrigerador, cuando los alimentos estan listos para su consumo entran en contacto
con alimentos crudos.

Cuando los alimentos que se encuentran en condiciones de ser consumidos se

humedecen con el agua de deshielo de pollos, carnes y pescados crudos.

1.1.2.2.2 CONTAMINACION CRUZADA INDIRECTA.

Es producida por la transferencia de contaminantes de un alimento a otro a través de las
manos, utensilios, equipos, mesas, tablas de cortar, etc. Generalmente la contaminacion
indirecta ocurre por el uso de utensilios sucios asi como también por una mala higiene

personal de quien manipula o vende los alimentos. (Equipo Vértice, 2009, pags. 45,46)



1.2 ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS (ETA)

Las enfermedades transmitidas por alimentos causan, principalmente, trastornos en el

tracto intestinal, es decir, provocan dolores abdominales, diarrea y vomito.

Estas enfermedades son causadas por la ingestion de alimentos que contienen
cantidades considerables de bacterias patégenas (nocivas al organismo) o toxinas

(venenos) que se generan por el crecimiento o duplicado de estas.

Las enfermedades pueden atacar desde una persona hasta un gran nimero de clientes.
Los sintomas pueden ser ligeros, con duracion de pocas horas o permanecer durante
semanas, meses, 0 afos, lo cual puede obligar a instaurar un tratamiento intensivo en los

grupos vulnerables. (Martinez, 2010, pag. 13)
Es importante recalcar que las enfermedades transmitidas por alimentos:

a) Se pueden prevenir.

b) Se transmiten practicamente a cualquier alimento o bebida.

c) Son provocadas generalmente por descuidos y malas actitudes de higiene, y por
no seguir los procedimientos de manera adecuada.

Mala desinfectacion de utensilo,
verduras, fruta y legumbres

Mala higiene del personal y ETA

operarios enfermos contaminacion cruzada

Inadecuadas temperaturas al
calentar, cocinar o mantener el
alimento

Mala manipulcién de los
alimentos

ILUSTRACION 1.2: Factores que ocasionan ETA

Fuente: Martinez, B. (2010). El Manejo higiénico de los alimentos acorde con la MOM-251-
SSA1-2010. Limusa.
Elaborado por: Daysi Pazmifio



1.2.1 LAS ETA PUEDEN PROVOCAR

Infeccion.- ingreso y desarrollo de bacterias y virus patdégenos u otros pardsitos, y la
alteracion consecuente (enfermedad) que estos producen en el organismo del ser

humano.

Intoxicacién.- estado de envenenamiento producido por sustancias de origen endégeno
0 exdgeno. Los agentes exdgenos capaces de producir intoxicacion reciben el nombre de
toxicos 0 venenosos. Es una enfermedad provocada por comer alimentos que contienen
toxinas (veneno) que producen en forma natural algunas plantas o animales, y que

también son producto del desecho de los microbios.

Toxiinfeccion.- resulta del conjunto de un alimento con gran cantidad de
microorganismos que, después de ingerirlos, producen toxinas en el intestino, causando

una enfermedad. (Martinez, 2010, pag. 14)

1.2.1.1 AGENTES PROVOCADORES DE AFECCIONES AL SER HUMANO

TABLA 1.1: Principales agentes provocadores de afecciones al ser humano

PERIODO DE
AGENTE CONCEPTO FUENTE INCUBACION SlElNios 1
USUAL SINTOMAS
Carne de res, No[malmentg, el Calambres
. 4 dias después de
Escherichia Grupo de bacterias | productos frescos la ingestion o 1 estomacales
coli (E gue puede producir | no cocidos, leche 10 d?as des uég agudos,
coli)pato énica diversas toxinas cruda, jugo sin de consur?wir diarrea con
patog mortales. pasteurizar y agua comida sangre y
contaminada. contaminada nauseas.
Fiebre, dolor
Puede crecer Alimentos de cabeza
lentamente a . . 9 a 48 horas -
refrigerados, listos P cansancio,
temperaturas de ara consumir después de la dolores
refrigerador. IéF():teos leche sin Ingestion, pero se musculares
Listeria Puede causar astéurizar puede producir NALSEas '
monocytogenes enfermedades P ary hasta 6 semanas L
productos lacteos . vomitos,
graves o la muerte después de X
; elaborados con X . diarrea,
en mujeres leche sin consumir comida meningitis y
embarazadas, fetos . contaminada.
recién nacidos pasteurizar). abortos
y ' espontaneos.
Presente en la piel
y en las fosas
nasales de los
seres humanos. Es
transferida a la Productos lacteos, Normalmente Nauseas,
comida por las ensaladas, masas | rapida: entre 1 a 6 calambres
Staphylococcus personas como rellenas con horas después de | estomacales,
aureus consecuencia de crema y otros consumir comida vémitos y
una higiene postres, contaminada. diarrea.
deficiente,
especialmente por
lavarse mal las
manos.




Infecta al ganado,
las cabras, los
perros y los cerdos. Fiebres
Esta enfermedad
Brucella . Leche y quesos no . recurrentes,
. se transmite a los : Varios meses
Brucelosis pasteurizados sudor, dolor
seres humanos por
de cabeza
contacto con carne
infectada o
ingestién
Descargas fecales,
Mycobacterium nasales, saliva, Leche no
tuberculosis carnes y productos pasteurizada y 4 a 6 semanas -
(var. Boris) carnicos productos lacteos
contaminados
Salmonella se ha puede
Carnes crudas, .
encontrado en el ollo v aves desarrollarse 12 a Diarrea,
tracto intestinal de potio y 72 horas después calambres
Salmonella . huevos y S .
los animales, . de la exposicion, y | abdominales y
. : derivados, leche y !
incluidos los seres . pueden durar de 4 fiebre.
lacteos .
humanos. a 7 dias
Campylobacter | Heces humanas 7 . -
pylob . y Leche cruda 2 - 10 dias Disenteria
jejuni animales
Escherichia, Citrobacter, Klebsiella, Enterobacter. La mayoria de los coliformes
no son patdgenos, pero su presencia indica inicio de una contaminacion se
Coliformes origina en materiales sucios y se destruyen en la pasteurizacion son termo
sensibles.
Existen en la leche y productos lacteos
Contaminan el alimento y aceleran su deterioro y los hacen inadecuados para
Mohos su consumo, algunos producen micotoxinas por lo que es conveniente
deshacerse de todo el alimento

Fuente: U.S. Departament of health and human Services. (05 de Mayo de 2014). Food and Drug

and Drug Administration. Los 14 patégenos principales transmitidos por los alimentos

Elaborado por: Daysi Pazmifio

1.3 SEGURIDAD ALIMENTARIA

Segun la Organizacion de la Naciones Unidas, para la agricultura y la alimentacién (FAO)
existe seguridad alimentaria cuando todas las personas tienen en todo momento acceso
fisico y econémico a suficientes alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus
necesidades alimentarias y sus preferencias en cuanto a los alimentos, a fin de llevar una
vida activa y sana (Sanz, 2012)

Existe seguridad alimentaria si se dan cuatro condiciones:

v" Una oferta y disponibilidad de alimentos adecuados.

v' La estabilidad de la oferta sin fluctuaciones, sin que exista escasez, en funcién de
la estacion o del afio.

v' El acceso a los alimentos o a la capacidad para adquirirlos.

v" La buena calidad o inocuidad de los mismos.



1.3.1 EL CODEX ALIMENTARIUS

El Codex Alimentarius es un conjunto de normas alimentarias, coédigos de practicas
correctas y una serie de directrices que, bajo los auspicios de la FAO (Food and
Agriculture Organization por sus siglas en Inglés) y de la Organizacion Mundial de la Salud
se recomienda seguir en todos los paises; fue creado en 1962 y estad en permanente
actualizacién. La responsabilidad de la seguridad alimentaria no es solo de las
instituciones publicas (Comisién Europea, Estados Miembros, Comunidades Autbnomas
y Entidades Locales), sino también del sector productivo, transformador y comercial, que
son responsables en alguna fase de la cadena alimentaria. (Sanz, 2012, pag. 2)

1.3.1.1 LOS PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DEL CODEX ALIMENTARIUS

El Cddigo Internacional Recomendado de Practicas-Principios Generales de Higiene de
los Alimentos del Codex Alimentarius establece las bases para garantizar la higiene de
los alimentos a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde la produccion hasta el
consumidor final. El codigo fue adoptado por la Comisién del Codex Alimentarius en el VII
Periodo de Sesiones (1969) y ha sido revisado en diversas oportunidades. Estos controles

se lograr aplicando las Buenas Practicas de Manufactura. (IICA, 2012, pag. 11)

Los criterios para las regulaciones de Buenas Practicas de Manufactura se basan en el
Cadigo Internacional Recomendado de Préacticas-Principios Generales de Higiene de los
Alimento. Volumen 1B (CAC/RCP, 2003).

1.3.2 REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
ALIMENTOS, PROCESADOS DECRETO EJECUTIVO 3253, REGISTRO OFICIAL
696, 4 DE NOVIEMBRE DE 2002.

El 4 de noviembre de 2002 el expresidente Gustavo Novoa Bejarano expide el Decreto
Ejecutivo 3253, publicado con Registro Oficial 696, el reglamento de Buenas Practicas de

Manufactura para Alimentos Procesado abreviandose por las siglas (BPM)

Segun el Decreto Ejecutivo 3253, las BPM son los principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacién, preparacion, elaboracién, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a

la produccion. (Decreto Ejecutivo 3253, 2002)



Dada esta situacién, aquellos que estén interesados en participar del mercado Global

deben contar con las BPM.

Las BPM son una herramienta basica para la obtencién de productos seguros para el

consumo humanos, que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion.

» Son Utiles para el disefo y funcionamiento de los establecimientos, y para el desarrollo
de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

» Contribuyen al aseguramiento de una produccién de alimentos seguros, saludables e
inocuos para el consumo humano.

» Son indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total (TQM) o de
un Sistema de Calidad como 1SO 9000.

» Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.



1.3.2.1 ESTRUCTURA LEGAL DE LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA:

TABLA 1.2: Estructura del Decreto Ejecutivo 3253

DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Capitulo 1: De
las instalaciones

Art. 3. DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS: Los establecimientos donde se producen y
manipulan alimentos serdn disefiados y construidos en armonia con la naturaleza de las
operaciones y riesgos asociados a la actividad y al alimento.

Art. 4. DE LA LOCALIZACION: Estaran protegidos de focos de insalubridad.

Art. 5. DISENO Y CONSTRUCCION: ofreceran protecciéon contra polvo, materias extrafias,
insectos, roedores, aves; tendra espacio suficiente, areas divididas segun el nivel de higiene que
requieran y facilidades para la higiene personal.

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

| Distribucion de Areas: Distribuidas y sefializadas siguiendo el principio de flujo hacia adelante
; que permitan un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccién, desinfestacién y minimice la
contaminacion

Il. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes: Permitird una facil limpieza y estardn en buenas
condiciones

Los drenajes deberan tener la proteccion adecuada y estar disefiados para permitir su limpieza.
Donde sea requerido, se instalara el sello hidraulico, trampas de grasa y solidos.

En las areas criticas, las uniones entre las paredes y los pisos, deben ser concavas para facilitar
su limpieza; y en paredes que no terminan unidas totalmente al techo, deben terminar en angulo
para evitar el depdsito de polvo.

Los techos falsos seran construidos de manera que no exista acumulacion de polvo.

lll. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas: Construidas de manera que evite la acumulacion de
polvo las repisas tendran pendiente; serd material no astillable; si tienen vidrios, debe adosarse
una pelicula protectora; debe tener sistemas de proteccion a prueba de insectos, roedores, aves
y otros animales

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas): Deben
ubicarse y construirse de manera que no causen contaminacion al alimento o dificulten el flujo
regular del proceso y la limpieza de la planta; de material durable, facil limpieza y con barrera para
evitar la caida de objetos y materiales extrafios si pasan sobre la linea de produccion.




V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua: Deben ser abiertas y adosadas a la pared, evitar
la presencia de cables colgantes y las lineas de flujo con un color distintivo de acuerdo a la norma
INEN.

VI. lluminacién: Utilizar luz natural siempre que fuera posible y si existe luz artificial con seguridad
y proteccion para evitar contaminacion en caso de rotura.

VII. Calidad del Aire y Ventilacion: medios adecuados de ventilacién natural 0 mecanica,
adecuado para prevenir la condenacion de vapor, entrada de polvo y remocién del calor

VIII. Control de Temperaturay Humedad Ambiental: Mecanismos para controlar la temperatura
y humedad de ambiente cuando sea necesario asegurar la inocuidad del alimento.

IX. Instalaciones Sanitarias: Debe existir facilidades higiénicas que aseguren la higiene del
personal

Art. 7. SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.

|. Suministro de Agua. Se dispondra de instalaciones apropiadas para su almacenamiento,
distribucion y control

Il. Suministro de Vapor

lll. Disposicion de Desechos Liquidos: sistemas adecuados para la disposicién final de aguas
negras y efluentes industriales

IV. Disposicién de Desechos Solidos Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccién,
almacenamiento, proteccién y eliminacién de basuras

Capitulo 2 : De | Art. 8. La seleccion, fabricacion e instalacién de los equipos deben ser acorde a las operaciones
los equipos y a realizar y al tipo de alimento a producir.
utensilios Art. 9. MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condiciones de instalacion y funcionamiento

L Art. 10. CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricaciéon de alimentos, el personal
&) CZ) manipulador que entra en contacto directo o indirecto con los alimentos debe:
wn o 1. Mantener la higiene y el cuidado personal.
O < Capitulo 1 2. Comportarse y operar de la manera descrita en el Art. 14 de este reglamento.
O O Pgrsonal ’ 3. Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad que le cabe en su funcién de
5 o participar directa e indirectamente en la fabricacion de un producto.
o 2] Art. 11. EDUCACION Y CAPACITACION: Debe implementar un plan de capacitacion continuo y
T E permanente para todo el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura, a fin de

asegurar su adaptacion a las tareas asignadas.




Art. 12. ESTADO DE SALUD: EIl personal manipulador de alimentos debe someterse a un
reconocimiento médico antes de desempefiar esta funcién

Art. 13. HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION: El personal que trabaja en una Planta
Procesadora de Alimentos debe cumplir con normas escritas de limpieza e higiene.

Art. 14. COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL: Debe acatar las normas establecidas.

Art. 15. Debe existir un mecanismo que impida el acceso de personas extrafias a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccion y precauciones.

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

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

Capitulo 2: Desde el Art 18 al Art. 25 trata de normas establecidas para la recepcidn, utilizacién, almacenaje
Materias primas e | y conservacion de las materias primas.
insumos Art. 26. Referente al agua como materia prima y la utilizacidn para la limpieza de equipos.
Capitulo 3: . .

Operaciones de Este ca_pltulo, desde e_I Art. 27 al Art. 40 tr_ata de normas que se deben cumplir en el proceso
produccion productivo como: condiciones ambientales, inspecciones, controles, llenado envasado, registros.
Capitulo 4: . .
Envasado Los Art 41 al Art. 51, estqs_hacen referenua de como el produc_to debe ser envasad_o, ethuetado
etiquetado ’y y _empaquetado, los requisitos necesarios que se debe cumplir para mantener la inocuidad del

alimento.
empaquetado
Capitulo 5:
Almacenamiento, | Desde el Art 52 al Art. 59, estos articulos tratan de garantizar las condiciones higiénico-sanitarias
distribucion, gue debe existir en el almacenaje y distribucidn y transporte al igual la conservacién y la proteccion

transporte y
comercializacion

en la comercializacion.

GARA

NTIA

DE

Capitulo unico:
Del
aseguramiento y
control de calidad

Este capitulo va desde el Art. 60 y Art 67, y reglamenta que las empresas deben tener la
documentacion necesaria en donde se evidencie el aseguramiento y control del alimento
procesado.

Fuente: (Decreto Ejecutivo 3253, 2002)

Elaborado por: Daysi Pazmifio




1.3.3 INOCUIDAD

Segun el Decreto Ejecutivo 3253, es la condiciéon de un alimento que no hace dafio a la
salud del consumidor cuando es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.
(Decreto Ejecutivo 3253, 2002)

1.3.4 REQUISITOS SEGUN EL INEN:

El Instituto Ecuatoriano de Normalizacién (INEN) a través de sus Normas Técnicas
Ecuatorianas (NTE), buscan poner en conocimiento los requisitos para la elaboracion de

los alimentos.

El presente trabajo toma en cuenta esta norma para conocer qué requisitos debe cumplir

el queso, yogurt y manjar en la empresa “Bonanza’.
1.3.4.1 LECHE CRUDA

Segun el INEN define a la leche cruda como: “Un producto de la secrecion normal de las
glandulas mamarias, obtenidas a partir del ordefio integro e higiénico de vacas sanas, sin
adicion ni sustraccion alguna, exento el calostro y libre de materias extrafias a su
naturaleza, destinando al consumo en su forma natural o a elaboracion ulterior” (NTE
INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008)

1.3.4.1.1 REQUISITOS

a) Requisitos organolépticos
— Color. Debe ser blanco opalescente o ligeramente amarillento
— Olor. Debe ser suave, lacteo caracteristico, libre de olores extrafios

— Aspectos. Debe ser homogéneo, libre de materias extrafias.
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b) Requisitos fisico-quimicos

REQUISITOS UNIDAD MIN. MAX. METODO DE
ENSAYOQO

Densidad relativa:

a15°C - 1,029 1,033 NTE INEN 11

a20°C - 1,026 1,032
Materia grasa Ye{m/m) 32 - NTE INEN 12
Acidez titulable come acido %{m/m) 0,13 0,16 NTE INEN 13
lactico
Sdlidos totales Y({m/m) 11,4 - NTE INEN 14
Sdlidos no grasos Ye(m/m) 8,2 - *
Cenizas Y%{m/m) 0,65 - NTE INEN 14
Punto de congelacion (punto °c 0,536 0,512 NTE INEN 15
crioscopico) ** °H 0,555 0,530
Proteinas Y{m/m) 29 - NTE INEN 16
Ensayo de reductasa (azul de h 2 - NTE INEN 13
metileno)™*
Reaccion de estabilidad No se coagulara por la adicion de un NTE INEN 1 500
proteica (prueba de alcohol) valumen igual de alcohol neutro de 65 %

en peso o 75 % en volumen
Presencia de conservantes” - Negativo NTE INEN 1500
Presencia de neutralizantes® - MNegativo NTE INEN 1500
Presencia de adulterantes® - Negativo NTE INEM 1500
Grasas vegetales - MNegativo NTE INEM 1500
Suero de Leche - Negativo NTE INEN 2401
Prueba de Brucelosis - Negativo Prueba de anillo
PAL {Ring Test)

Contaje de células somaticas - 750 000 AQAC —978.26
Antibidticos:
R-Lactamicos pgfl - 5 AOAC —988.08
Tetraciclinicos pg/! - 100 16 Ed. Vol. 2
Sulfas ug/l - 100

* Diferencia entre & contenido de solidos totales vy &l contenido de grasa.
* oC=oH -f, donde f= 0,9658

** Aplicable a la leche cruda antes de ser sometida a enfriamiento
1} Conservantes: formaldehido, peréxido de hidndgeno, cloro, hipocloritos, cloraminas, lactoperoxidosa adicionaday  ditwido de
cloro.
2} Neutralizantes: orina bovina, carbonatos, hidrdxido de sodio, jabones.
3) Adulterantes: Harina y almidones, soluciones azucaradas o soluciones salinas, colorantes, leche en polvo, suero,
grasas extrafias.

6. INSPECCION
6.1 Muestreo. El muestreo debe realizarse de acuerdo con la NTE INEN 4
6.2 Aceptacion o rechazo

6.2.1 Se acepta el producto si cumple con los requisitos indicados en esta norma, caso contrario se
rechaza.

ILUSTRACION 1.3: Requisitos fisico-quimicos leche cruda
Fuente: (NTE INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008)



¢) Requisitos microbiolégicos y TRAM

Los requisitos microbiologicos y TRAM sirve para clasificar a la leche de acuerdo
a su calidad.

TRAM: Tiempo de reduccion de azul de metileno. El método se basa en medir el

tiempo que tarda la leche para decolorar, mediante reduccién, el azul de metileno.

Tiempo de Reduccion del Azul de | Contenido de microorganismos aerohios
c . Metileno mesodfilos
ategoria (TRAM) REP UFClem’®
NTE INEN 18 NTE INEN 1529-5

A (buena) Mas de 5 horas* Hasta 5 x 10°
B (regular) De 2 a 5 horas Desde 5 x 10°, hasta 1,5 x 10°
C (mala)” De 30 minutos a 2 horas Desde 1,5 x 10° , hasta 5 x 10°
D (muy mala]fJ Menos de 30 minutos Mas de 5 x 10°
*  Pusde deberse a la presencia de consernvantes por lo que se recomienda su identificacion segin la NTE INEN 1500.
""" Lalechede categoria C v D no se acepta para ser procesada

ILUSTRACION 1.4: Clasificacién de la leche cruda de acuerdo al TRAM o al contenido
microorganismos
Fuente: (NTE INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008)

1.3.4.2 QUESO FRESCO

Segun el INEN define al queso fresco como: “El queso no maduro ( queso que
estd listo para el consumo poco después de su fabricacion) , ni escaldado,
moldeado, de textura relativamente firme levemente granular, preparado con leche
entera, semidescremada, coagulada, con enzimas y/o &cidos organicos,
generalmente sin cultivo lactico. También se lo designa como queso blando” (NTE
INEN 1528: 2012 Queso fresco no maduros. Requisitos , 2012)

13



1.3.4.2.1 REQUISITOS
a) Requisitos humedad

Los quesos frescos no maduros, ensayados de acuerdo con las normas

ecuatorianas correspondientes deben cumplir con lo establecido:

Tipo o claze Humedad % max | Contenide de grasa en extracto
NTE INEN &3 seco , % m'm Minimo
NTE INEN 64

Semiduro 55 -
Curo 40 -
Semiblando 65 -
Blando a0 -
Rico en grasa - 60
Entero & graso - 45
Semidescremado o bajo en

grasa - 20
Descremado & magro - 0.1

ILUSTRACION 1.5: Humedad del queso fresco o blando
Fuente: (NTE INEN 1528: 2012 Queso fresco no maduros. Requisitos , 2012)

b) Requisitos microbiolégicos

El analisis microbioldgico correspondiente, los quesos frescos no maduros deben

dar ausencia de microorganismos patdgenos, de sus metabolitos y toxinas.

Requisito n m M [ Método de ensayo
Entercbacteriaceas, UFC/g 5 2x10° 10° 1 NTE INEN 1525913
Es=scherichia coli, UFCfg 5 =10 10 1 AQAC 99114
Staphylococcus aureus UFCig 5 10 10% 1 NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes 25 9 5 ausencia - 1SCr 11200-1
Salmonella en 25g 5 AUSENCIA - 1] NTE INEN 152815

Donde

n = [\Ilflmero de muestras a examinar.

m = Indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = Indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = HNimero de muestras permisibles con resultados entre m v M.

ILUSTRACION 1.6: Requisitos microbiolégicos para quesos frescos no maduros
Fuente: (NTE INEN 1528: 2012 Queso fresco no maduros. Requisitos , 2012)
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1.3.4.3 YOGUR

Segun el INEN define al yogur como: “El producto coagulado obtenido por la fermentacién
lactica de la leche o mezcla de esta con derivados lacteos, mediante la accion de bacterias
lacticas Lactobacillus delbrueckii subsp. bulgaricus y Sreptococcus salivaris subsp.
thermophilus, pudiendo estar acompafiadas de otras bacterias benéficas que por su
actividad le confieren las caracteristicas al producto terminado; estas bacterias deben ser
viables y activas desde su inicio y durante la vida util del producto. Puede ser adicionado

o no de los ingredientes y aditivos indicados en esta norma”. (NTE INEN 2395: 2011 Leches

fermentadas. Requisitos , 2011)

1.3.4.3.1 REQUISITOS
a) Requisitos microbioldgicos

Al analisis microbioldgico correspondiente, las leches fermentadas deben dar ausencia de
microorganismos patégenos, de sus metabolitos y toxinas.

Requisito n m M [ Método de ensayo
Coliformes totales, UFCig 5 10 100 2 NTE INEN 1528-7
Recuento de E cofi, UFCig 5 =1 - 0 NTE INEN 1529-8

Recuento de mohos v

levaduras, UFC/g 5 200 500 2 NTE INEN 1529-10

En donde:

n = Nimero de muestras a examinar.

m = Indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = Indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Ndmero de muesiras permisibles con resultados entre my M.

ILUSTRACION 1.7: Requisitos microbioldgicos en leche fermentada sin tratamiento térmico
posterior a la fermentacion
Fuente: (NTE INEN 2395: 2011 Leches fermentadas. Requisitos , 2011)

1.3.4.4 MANJAR

Segun el INEN define al manjar como: “Es el producto obtenido a partir de leches
adicionadas de azucar que por efecto del calor adquiere su color caracteristico, y
otros ingredientes permitidos”. (NTE INEN 700: 2011 Manjar o Dulce de leche.

Requisitos, 2011)
15



1.3.4.4.1 REQUISITOS

a) Requisitos fisicoquimicos

REQUISITOS METODO DE
ENSAYD
Min Max
% o

Pérdida por —_— 35 NTE INEN 164
calentamiento
Sdlidos de Ia leche 255 | —— | NTEINEN 014
Azlicares Totales* —_— Ll NTE INEM 398
["JExpresado como azicar invertido

ILUSTRACION 1.8: Requisitos fisicoquimicos para el manjar o dulce de leche
Fuente: (NTE INEN 700 2011 Manjar o Dulce de leche. Requisitos, 2011)

b) Requisitos microbioldgicos

Al analisis microbiolégico correspondiente, el manjar o dulce de leche debe dar

ausencia de microorganismos patdgenos, de sus metabolitos y toxinas.

Requisito Método de ensayo
n C m M
Recuento de mohos y 5 2 10 10° NTE INEM 1529-10
levaduras, UFCfg

En donde:

n = MNimero de muestras a examinar.

m = Indice maxima permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = Indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Namero de muestras permisibles con resultados entre m y M.

ILUSTRACION 1.9: Requisitos microbioldgicos para el manjar o dulce de leche
Fuente: (NTE INEN 700 2011 Manjar o Dulce de leche. Requisitos, 2011)

1.4 METODOLOGIA
1.4.1 ENFOQUE

El disefio de un sistema de gestién de aseguramiento de la calidad esta orientado a un
andlisis cualitativo y cuantitativo; cualitativo, se realizan observaciones para determinar
las necesidades de la planta y cuantitativo, se evalia para conocer el nivel de
incumplimiento de requisitos de BPM para lograr el aseguramiento y la calidad en los

productos.
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1.4.2 INVESTIGACION DE CAMPO
1.4.2.1 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

El diagnéstico de la empresa se realizara por medio de visitas de campo, para conocer
sobre el manejo actual de los procesos productivos del yogur, manjar y queso, asi como
también las condiciones de las instalaciones y conocimiento de del personal en BPM.

Es importante documentar los procesos porque permiten conservar el conocimiento de la
organizacion y asegurar que no se cambie o se pierda.

Los procesos productivos serdn explicados por medio de diagramas de flujo por lo que es
necesario recodar el significado de cada simbolo utilizado

1.4.2.1.1 DEFINICION DE PROCESO

En la administracion, proceso es un “conjunto de actividades secuenciales o paralelas que
ejecutan un productor, sobre un insumo, le agrega valor a este y suministra un producto

0 servicio para un cliente externo o interno. (Luis Fernando Agudelo Tobén, 2007, pag. 29)

1.4.2.1.2 DIAGRAMAS DE FLUJO

Como una forma de ilustrar mejor un proceso existen los diagramas de flujo. Estos son
representaciones gréficas, apoyadas en simbolos claramente identificables y
acompafiados de una breve descripcion. Los diagramas de flujo dan una mayor precision
y claridad sobre lo que quiere expresar para dar a conocer las actividades. (Luis Fernando
Agudelo Tobon, 2007, pag. 38)

Para diagramar los procesos se va utilizar el diagrama SIPOC, como plantea (Asociacion
Espafiola para la Calidad (AEC), s.f.) SIPOC, que por sus siglas en inglés Supplier —
Inputs- Process- Outputs — Customers, es la representacion grafica de un proceso de
gestion. Esta herramienta permite visualizar el proceso de manera sencilla, identificando

a las partes implicadas en el mismo:

— Proveedor (supplier): persona que aporta recursos al proceso

— Recursos (inputs): todo lo que se requiere para llevar a cabo el proceso. Se considera
recursos a la informacion, materiales e incluso, personas.

— Proceso (process): conjunto de actividades que transforman las entradas en salidas,
dandoles un valor afadido.

— Cliente (customer): la persona que recibe el resultado del proceso. El objetivo es

obtener la satisfaccién de este cliente.
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1.4.2.1.3 SIMBOLOS PARA DIAGRAMAR

La diagramacion puede hacerse en forma vertical u horizontal y los simbolos son
determinados por las organizaciones. Lo mas importante es que cuando se definan, deben

usarse obligatoriamente por todos los miembros para evitar malas interpretaciones

En cada simbolo se escribe la accién con un verbo en infinitivo (terminacién en ar, er, ir)

y se complementa con un sustantivo que es el objeto de la accion. (Luis Fernando Agudelo

Tobdn, 2007, pag. 40)

TABLA 1.3: Simbologia

SIMBOLO

SIGNIFICADO

INSTRUCCION

Operacién, actividad

Describir en forma concisa la

accion o actividad.

Anotar la pregunta sobre la que

Decision se decidira.
Indicar el proceso o la actividad
Trasporte al cual se traslada.

Documento impreso

Anotar el nombre del

documento que se genera.

<
>
-

Inicio, Fin

Indica el inicio o fin de un

proceso.

Conector

Indica traslado del proceso,

numerar

Almacenamiento,
Archivo

Anotar el nombre o lugar del
archivo

\
-

Demora, Espera

Anotar que espera.

J

Sentido del flujo

Siempre se debe indicar el

sentido.

Subproceso

Son conjuntos de Tareas y otros
Objetos que pueden funcionar
como una unidad operativa
independiente, aungue

integrada en el Proceso.

Fuente: César Camison, S. C. (2006). Gestion de la Calidad: conceptos, enfoques,

Modelos y sistemas, pag. 40




1.4.2.2 DIAGNOSTICO INICIAL DE LA EMPRESA

Se evaluard a la empresa con una lista de verificacion de requisitos de Buenas Practicas
de Manufactura del Ministerio de Salud Publica en concordancia con la Agencia Nacional
de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria-ARCSA.

Este formulario evalla por segmentos las instalaciones, equipos y utensilios, personal,
materia prima e insumos, operaciones de produccion, envasado-etiquetado y empacado,
distribucion-transporte y almacenamiento y por ultimo aseguramiento de la calidad todos;

contiene 144 items a evaluarse acerca de los requisitos mencionados.

Se realiza una tabla resumen con los porcentajes obtenidos para analizar la situacién

actual.
a) Graficas de representacion

La gréfica pastel mostrara el porcentaje total de cumplimiento y no cumplimiento y una y
un gréfico radar que nos permitira ver de forma mas detallada el porcentaje de

cumplimiento y no cumplimiento de cada segmento evaluado

b) Analisis microbiolégico de los productos.

Se realizara un analisis microbiolégico del yogur queso y manjar para hacer una
comparacion entre los valores microbiol6gicos dados por la Norma INEN de cada
producto; esto servira para ver si los productos de la empresa estan cumpliendo con los

requisitos microbiol6gicos segun la Norma INEN.

TABLA 1.4: Pardmetros para realizar el andlisis microbiol6gico a los productos lacteos

"BONANZA"
TIPO DE MUESTRA PARAMETROS A ANALIZAR METODO DE COMPARACION
Coliformes totales Recuento
E. coli Recuento
Yogurt Microbioldgico Mohos Recuento
Levaduras Recuento
3 Salmonela spp. pres/ausencia
s Enterobacterias Recuento
k= Coliformes totales Recuento
o Echerichia coli Recuento
g Queso Microbiol4gico SEDMYEEeE.E
S aureus Recuento
B Salmonela spp. pres/ausencia
a Mohos Recuento
Levaduras Recuento
Salmonela spp. pres/ausencia
Manjar Microbiolégico Mohos Recuento
Levaduras Recuento

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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1.4.2.3 ANALISIS DE LA EMPRESA
Para el andlisis de la empresa se utilizara el FODA.

FODA.- significa fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas, esta herramienta
sirve para evaluar la situacion general de la empresa (Thompon, 2012) expresa que el
andlisis FODA es una herramienta sencilla pero poderosa para ponderar las fortalezas y
debilidades de los recursos de una empresa, sus oportunidades comerciales y las

amenazas externas a su bienestar futuro.
1.4.3 DESARROLLO DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Segun la norma internacional ISO 9000, Sistemas de gestion de la calidad-Fundamentos
y vocabulario, el aseguramiento de la calidad: es parte de la gestion de la calidad orientada
a proporcionar confianza en que se cumpliran los requisitos de la calidad, y esta

principalmente enfocado en el producto que se pretende.
1.4.3.1 PLAN DE MEJORA

En base a los resultados de la evaluacién se realizara la matriz de priorizacion que

establecera la prioridad de actuacién sobre los requisitos no cumplidos.

La matriz de priorizacion sirve para analizar el segmento o capitulo en el cual se debe

tomar una accién inmediata en base a criterios dados segun el analista.

(César Camisoén, 2006) Sefala que las matrices de priorizaciébn son herramientas que
sirven para priorizar actividades, temas, caracteristicas de productos o servicios, etc. a

partir de criterios de ponderacion conocidos. Se utilizan para la toma de decisiones.
Aplicacion:
Esta herramienta debe utilizarse cuando:

e Se poseen distintas opciones y hay que realizar una seleccion.

e Existe desacuerdo respecto a la importancia relativa de los criterios de seleccion
para las opciones.

e Las opciones generadas estan muy relacionadas entre si.

e Los recursos son escasos para implantar el programa de mejora.
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Construccion:
El método del criterio analitico completo

1) Definir el objetivo a alcanzar.

2) Crear un listado de criterios a aplicar a las opciones generadas.

3) Juzgar la importancia relativa de cada criterio en comparacion con los otros
criterios.

4) Comparar todas las opciones consideradas con los criterios ponderados.

5) Comparar cada opcion a partir de la combinacion de todos los criterios.

Seguido se crea un plan de mejora, planteando recomendaciones para el mejoramiento

de las condiciones actuales.
1.4.3.2 PRESUPUESTO DE IMPLEMENTACION

Se determina cual es la inversion necesaria que debe hacer la gerencia para la

implementacién de los requisitos no cumplidos

1.4.3.3. DESARROLLO DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Se elaborara el Manual de BPM que es el documento principal del sistema de
aseguramiento de la calidad el cual muestra cémo controlar las condiciones operacionales
dentro de un establecimiento tendiendo a facilitar la produccién de alimentos inocuos,
dicho manual incluye procedimientos, condiciones higiénico-sanitarias de la fabrica,
entrenamiento e higiene del personal, limpieza y desinfeccion, control de plagas, rechazo

de productos.
El Manual de Buenas Practicas de Manufactura abordara los siguientes capitulos:
1.4.3.3.1 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE)

En inglés “Standard Operation Procedures” (SOPs), estos son aquéllos procedimientos
escritos que describen y explican como realizar una tarea para lograr un fin especifico, de

la mejor manera posible detallando funciones y responsabilidades.
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La realizacién de POE es requerida por las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y por
normas internacionales como por ejemplo, las normas ISO. Su aplicacion contribuye a
garantizar el mantenimiento de los niveles de calidad y servicio y tiene como propdsito,
ademds de suministrar un registro que demuestre el control del proceso, minimizar o
eliminar errores y riesgos en la inocuidad alimentaria y asegurar que la tarea sea realizada
en forma segura. Los POE garantizan la realizacion de las tareas respetando un mismo

procedimiento y sirven para evaluar al personal y conocer su desempefio
Los POE:

» Ayuda a que cada persona dentro de la organizacién pueda saber con exactitud qué le
correspondera

» Describen una secuencia especifica de eventos para realizar una actividad.

» Aseguran la estandarizacion.

» Aplicables a operaciones especificas.

* Son propios de cada organizacién. Indican el: cémo, cuando, donde y quién lo hace.

» Basados en las normas (BP) o leyes correspondientes al rubro y/o pais.

1.4.3.3.2 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO
(POES)

El mantenimiento de la higiene es una condicién clave para asegurar la inocuidad de los
productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria (desde la produccién
primaria hasta el consumo) e involucra una serie de practicas esenciales como la limpieza
y desinfeccion de las superficies en contacto con los alimentos, la higiene del personal y

el manejo integrado de plagas.

Dentro de los POE se encuentran los POES (procedimientos operativos estandarizados
de saneamiento) que involucran una serie de practicas esenciales para el mantenimiento
de la higiene que se aplican antes, durante y después de las operaciones de elaboracion,
siendo condicion clave para asegurar la inocuidad de los productos en cada una de las

etapas de la cadena alimentaria.

Un punto importante a considerar durante la implementaciéon de un programa POES es
establecer procedimientos eficaces de mantenimiento de registros, ya que estos muestran
los procedimientos en detalle; ofrecen datos de las observaciones realizadas diariamente
(planillas POES pre-operacionales y operacionales de los distintos sectores).
(Administracion Nacional de Medicamentos, Alimentos y tecnologia Médica (ANMAT),
2011)
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1.4.3.3.3 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION (L&D)

El objeto de un programa de limpieza y desinfeccion es disponer de un documento en
donde se desarrollen cada uno de los procedimientos para la limpieza y desinfeccion de
las areas de trabajo, equipos y utensilios utilizados en la elaboracion del alimento, donde
se incluyan el tipo de agente de L&D (agua caliente, jabdn, cloro etc.), la concentracién o
uso (modo de preparacion) y el modo de empleo.

Para disefiar un programa de limpieza y desinfeccion se debe establecer
— ¢Qué se limpiara y desinfectara?

El programa se inicia con la identificaciébn de las areas y en cada una de ellas los

elementos que la conforman, pisos, paredes, equipos, techos, etc.
— ¢Con qué se va a realizar la limpieza y desinfeccion?

En cada area e deben indicar los implementos, detergentes y desinfectantes que se

requieren para la higienizacién, indicando las concentraciones, con que se aplicara.
— ¢Con qué frecuencia se va a realizar la limpieza y desinfeccion?

Dentro de las actividades de L&D es importante diferenciar la periodicidad de las tareas
ya que algunas se debe realizar al tiempo de la produccién mayor, segun lo que se

determine dentro del programa.
— ¢Cual es la mejor forma de realizar las operaciones de L&D?

Se debe investigar cual es la mejor forma de preparacion de las soluciones de detergentes
y desinfectantes, y determinar cada uno de los procedimientos de L&D de cada una de

las &reas a higienizar.
— ¢Quién realiza la L&D?

Deben existir responsables directos de la implementacion del programa de higienizacion
de la planta. Las responsabilidades se pueden asignar por operaciones o0 areas
determinadas. (Garcia B., 2007, pags. 84,85)

1.4.3.3.4 PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS Y LiQUIDOS

Como consecuencia de la cantidad de desperdicios, tanto de solidos como de liquidos
generados en un industria alimentaria y la peligrosidad desde el punto microbiol6gico que
conlleven, se hace necesario establecer un programa para la evacuacién de estos

residuos. (Equipo Vértice, 2009, pag. 59)
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1.4.3.3.5 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

Las plagas suponen una importante amenaza para la seguridad e idoneidad de los
alimentos. La composicion de las materias primas y de los productos finales es propicia
para el desarrollo de las plagas y estas pueden producir ETA. Para eliminar esta
posibilidad es preciso mantener, junto al programa de L&D, un programa de lucha contra
plagas.

El programa de lucha contra plagas contempla de manera detallada:

Nombre del producto o productos empleados.

— Tipo (composicion) y dosis de productos utilizados.

— Método y frecuencia con que se realizan estas operaciones.

— Resultado o eficacia de las trampas y nimero de incidencias que se detecten

— Personal que se encarga de estas actividades (Garcia B., 2007, pag. 85).
1.4.3.3.6 PROGRAMA DE CAPACITACION

El programa de capacitacion debe ser disefiado con temas sobre Buenas Practicas de
manufactura para que la organizacion tenga conocimiento de cémo puede asegurar la

inocuidad del producto
1.4.4 RESULTADOS

Los resultados consisten en un cuadro comparativo entre la situacion inicial y final de la
empresa aplicando la lista de verificacion de requisitos de Buenas Practicas de
Manufactura del Ministerio de Salud Publica, registrando la implantacion que se realizara

de acuerdo al Reglamento de BPM.

Realizar un andlisis final de los productos y saber si la calidad de los mismo mejoraron y

cumplen con los requisitos microbioldgicos establecidos por la Norma INEN”.
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2 ANALISIS DE LA EMPRESA

2.1 DESCRIPCION GENERAL

CAPITULO II

DE LA EMPRESA

TABLA 2.1: Informacién General

DATOS GENERALES

Razo6n Social:

Sandoval Cardenas Hermanos

Nombre Comercial:

“Lactes Bonanza”

Ruc:

1706912514001

UBICACION

Pais: Ecuador

Provincia: Pichincha
Canton: Cayambe
Urbanizacion: Orquideas

Calles: Puerto Baquerizo OEO-65 y Rocafuerte
Teléfonos: 022-110-842

Fax: 2-407-008

Correo: lacteosbonanza@yahoo.com

FUENTE: Lacteos Bonanza
ELABORADO POR: Daysi Pazmifio

2.1.1 HISTORIA

Lacteos Bonanza se fundé en el afio 1975, con la idea de la Sra. Aurelia Celeste Cardenas
Perugachi, madre y mujer emprendedora que con iniciativa de elaborar quesos
artesanalmente para venderlos, creo su propio negocio familiar, siendo un ejemplo de

superacion para sus hijos.

Cuando iniciaron su produccion se encontraban ubicados en las calles Teran y 9 de
Octubre en la ciudad de Cayambe y empezaron a producir 20 quesos sin marca y los

vendian en el centro de Cayambe y en la ciudad de Quito.
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En 1989 ya tenian un nicho de mercado por lo cual incrementaron las ventas, y un pariente
empez06 a proveerlos de leche para la elaboracién de mas quesos, crearon una pequefia
infraestructura e iniciaron con la marca “Superior”, contando con 2 operarios y los 5 hijos

de la Sra. Céardenas.

En 1999 se llamé Lacteos “Bonanza”, y 3 afios mas tarde adquieren un terreno en las
ciudad de Cayambe, urbanizacion Las Orquideas, calles Puerto Baquerizo OEO-65 y
Rocafuerte en el cual deciden construir una infraestructura adecuada, y adquirir
magquinaria y utensilios adecuados para la produccion de quesos con un proceso mas
técnico, al igual que ir cumpliendo con las normas exigidas por el gobierno.

Hoy en dia Lacteos Bonanza procesa: yogur, manjar, queso fresco; actualmente sigue
liderada por los hermanos Sandoval Cardenas que se encuentran comprometidos no solo
econdémicamente si no fisica e intelectualmente, aportando con el mejoramiento continuo
de la empresa sin dejar de lado el bienestar del talento humano y el cuidado medio

ambiental
2.1.2 MISION, VISION Y VALORES
Mision

“‘Bonanza” somos una microempresa dedicada a la elaboracién y comercializacion de
productos lacteos, utilizamos como materia prima leche de calidad e implementamos
controles en cada uno de nuestros procesos, para asi asegurar la provision de alimentos

sanos y nutritivos, satisfaciendo las expectativas de nuestro mercado.
Vision

“Bonanza”, en el 2017 contara con la certificacion de BPM convirtiéndose en una empresa
competitiva en la elaboracidon y comercializacion de productos lacteos, mejorando el
disefio de planta, tecnificando sus procesos de acuerdo con las exigencias legales y del

mercado, con la finalidad de ofrecer productos de alta calidad y contenido nutritivo.
Valores

v' Responsabilidad.-
La gerencia en Bonanza practica este valor comprometiéndose a dar estabilidad y buenas
condiciones de trabajo a sus empleados. En cuanto a sus clientes esta comprometido a

entregar un producto de calidad.
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v' Respeto

Este valor es muy importante para la empresa ya que aqui se practica el compafierismo
e igualdad entre los empleados y empleadores.

v' Honestidad

Se promueve la verdad como una herramienta elemental para generar confianza y la
credibilidad de la empresa.

v' Trabajo en equipo

Toda la empresa participa en conjunto para el mejoramiento continuo de la planta
aportando con ideas o sugerencias que son tomadas en cuenta en la toma de

decisiones.
2.1.3 ORGANIGRAMA Y DISTRIBUCION DEL PERSONAL

La empresa cuenta con poco personal para ejercer las diferencias funciones de la
empresa por esta razén algunos puestos son multifuncionales, es decir, un solo empleado

realiza diferentes funciones.

El siguiente organigrama detalla la estructura organizacional por departamentos de
Bonanza en niveles jerarquicos segun la funcion que se desempefian, ademas, indica las
relaciones que existe entre los diversos departamentos de la empresa, con el objeto de

tener una buena comunicacion y organizacién

GERENCIA
| |
DPTO. DPTO. DPTO.
ADMINISTRACION PRODUCCION COMERCIAL
| |
Contabilidad Produccion Cont_rol de Mantenimiento Ventas
calidad
| | | |
Rece?clon_d i Procesos Etiquetado/ Almacenado Despacho
Materia Prima envasado

ILUSTRACION 2.1: Organigrama Bonanza
Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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2.1.4 PRODUCTOS “BONANZA”

Bonanza ofrece a sus clientes una gran variedad de productos, en la siguiente tabla se
detalla la descripcion y presentacion de los mismos:

TABLA 2.2: Productos Lacteos Bonanza

PRODUCTO DESCRIPCION PRESENTACION

Fresco rectangular 700gr.
QUESO

Fresco rectangular 500qr.

Fresco circular 500gr

mozzarella 500gr

Comida 500gr

Fresco circular 125¢r
YOGURT Yogur en sabores: natural,

fresa, mora, mango, pifia, 1galon

durazno, guanabana

Yogur en sabores: natural,

fresa, mora, mango, pifia, 2 litros
durazno, guanabana

Yogur en sabores: natural,

fresa, mora, mango, pifia, 1 litro
durazno, guanabana

Yogur en sabores: natural,

fresa, mora, mango, pifia, 200gr
durazno, guanabana

Yogur en sabores: natural,

fresa, mora, mango, pifia, 150qr
durazno, guanabana

Manjar 1 galdn
Manjar 1 kilo
Manjar 500gr
Manjar 250gr
Manjar 50qgr

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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2.1.5 MARCAS

Bonanza comercializa sus productos en dos marcas diferentes: Bonanza y Superior.
2.1.6 CLIENTES

Bonanza comercializa en las siguientes provincias:

— Imbabura

— Pichincha

— Guayas

— Manabi

— Esmeraldas

— Los Rios

En puntos de venta como: supermercados, comisariatos, tiendas, despensas, mercados

y ferias.
2.1.7 PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMA E INSUMOS

Bonanza recolecta leche de distintas comunidades de Cayambe y trabaja con

proveedores de aditivos e insumos que aseguran calidad de sus productos.

TABLA 2.3: Proveedores de materias prima, aditivos e insumos

PRODUCTO MF';“III%/II?AlA DESCRIPCION PROVEEDOR
Queso Comunidades
Yoaur Leche Es la base para elaborar los | —Santo Domingo

9 productos lacteos. —0Oton
Manjar - MUyUrCO
PRODUCTO ‘ INSUMOS ‘ DESCRIPCION PROVEEDOR
Cuajo Se utiliza cuajo liquido que ayuda a Tecnoalimentaria
gue la leche se coagule.
Ayuda a alcanzar una coagulacion I .
; Pilicita Luje
Cloruro de constante en el tiempo y que resulte Eabian-
Calcio en una firmeza suficiente del Lab .
sal La sal agrega al queso sabo_r’ y Bodega Edison
aumenta su poder de conservacion.
Funda Es de polietieno de grado | Oyempaques
alimenticio. S.A.
Yogur Azlcar Da sabor al yogurt. Bodega Edison
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Es una sal del &cido benzoico, la sal

Benzoato de es antiséptica y se usa para PI|IC_IEa Luje
. conservar el alimento y matando | Fabian-
sodio o * )
eficientemente a la mayoria de | Laboratorio
levaduras, bacterias y hongos.
Conservante antiséptico de alta
eficiencia y seguridad que puede
inhibir eficazmente la actividad del Pilicita Luie
Sorbato de moho, sacromicetos, bacterias Eabian- I
potasio aerobias, previene el crecimiento Laboratorio
bacteriano. Puede alargar el tiempo
de conservacion y mantener el
sabor original del alimento.
Tiene la funcién de acidificar la
Cultivo lacteo Ieg:he coagulando la proteina de la BioVita Live
misma y ayudando a conservar la
leche utilizada.
Se usa colorante de grado .
; - — Dezcalzi
Colorante alimenticio para dar el color _ Aromcolor
deseado dependiendo del sabor.
Son esencias permitidas
Saborizante dependiendo del sabor que aportan | Aromcolor
aroma y sabor.
Mermelada Fruta afiadida al yogur.
Envases Se utiliza envases de grado _ Induplast
alimenticio son de polietileno. P
Aporta los solidos solubles que | Pilicita Luje
Azlcar ayudan a concentrar el producto, | Fabian-
ademés de darle dulzura. Laboratorio
Bicarbonato de | Sirve para neutralizar el exceso de P|I|c.|§a Luje
. . Fabian-
Sodio acidez de la leche. .
Laboratorio
Lactasa Controla y bloquea la formacion de Agroalimentar

cristales.

Esencia vainilla,

Aporta aroma y sabor al manjar.

Aromcolor

Manjar manjar
Es eficaz contra una amplia lista de
cepas de moho, hongos vy
levaduras. Evita todo deterioro del
Preservante | alimento causado por moho, | Agroalimentar
(pimalac) hongos y levaduras.
Mejora la vida util de los productos
alimenticios.
Envases Son de polietilieno de grado .
o i ticio Printopac
Papel aluminio | &limentcio.
Analisis de Pru_et_)fi_de Para comprobar la ausencia de Iz
leche Antibiotico antibidticos en la leche cruda DEscalzi
BETASTAR )

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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2.1.8 PROVEEDORES DE INSUMOS DE L&D

Para mantener la higienizacién de las instalaciones, equipos, utensilios y personal la

empresa utiliza los siguientes productos.

TABLA 2.4: Proveedores de insumos de L&D

PRODUCTO

Cloro

DESCRIPCION

Actiia como un potente desinfectante. Afiadido
al agua destruye rapidamente las bacterias y
otros microbios que pueda contener, lo que
garantiza su potabilidad y ayuda a eliminar
sabores y olores.

PROVEEDOR

Franter

Desengrasante

Es un agente de limpieza alcalino apropiado
para la limpieza de instalaciones y utensilios en
la industria alimentaria.

Franter

Detergente industrial

Este producto produce un bafio alcalino
controlado que elimina toda la suciedad y grasa

Bodega Edison

Utilizado para limpiar y desinfectar algunos
equipos especiales como la empacadora al

vacio que no pueden ser L&D con una solucion P|I|c_|t'a Luje
Alcohol Fabién-
de cloro y desengrasante. Laboratorio
Ademas es utilizado en el la recepcion para las
pruebas de alcohol.
El hldromdo de SOdIO,, que se Conoce | ..o Luje
Sosa caustica cominmente como soda caustica, se utiliza con Fabian-
un agente de limpieza especialmente para las .
A X Laboratorio
tuberias. Es un detergente alcalino.
. . . Pilicita Luje
Agua destilada Utll_lzado para limpiar un equipo de control de Fabian-
calidad. .
Laboratorio
Jabon liquido Utilizado la limpieza de las manos. Chemlok S.A.
Desinfectante para Utilizado para la desinfectar las manos Chemlok S.A.
manos
Papel higiénico
Toallas desechables
Esponjas abrasivas Para la limpieza de la planta Sumiplast
Escobas
limpiones
TQ-Soft-adl-Kg Para el agua del caldero Tesquimsa

tratamiento antiincrust

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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2.2 DESCRIPCION DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS: YOGUR, QUESO Y
MANJAR

2.2.1 PROCESO PRODUCTIVO DEL YOGUR

Bonanza produce tres tipos de yogur los cuales son: yogur saborizado con fruta, yogur
saborizado y yogur natural.

2.2.1.1 ECEPCION DE LECHE CRUDA.-

Se recibe la leche de diferentes sectores (Santo Domingo, Otén, Muyurco) antes de entrar
al proceso se realiza las pruebas de alcohol y pruebas organolépticas.

2.2.1.2 PRUEBAS DE CALIDAD.-

Se controla valores fisicoquimicos y microbiolégicos que debe tener la leche cruda seguin
la norma: NTE INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos. Se realiza pruebas fisico-quimicas,

de antibioticos, determinacion de acidez y reductasa.
2.2.1.3 PASTEURIZADO.-

Antes de comenzar la pasteurizacién se agrega azlcar y se eleva la leche a una T de

85°C en 45min se controla la temperatura. En el yogur natural no se agrega azucar.
2.2.1.4 FERMENTADO.-

Se hace circular agua por la marmita doble fondo a 3°C hasta que la leche se enfrié a
45°C y se coloca el cultivo lacteo para fermentar la leche hasta 75° Dornic dejando reposar
5 horas a 45°C para el yogur saborizado con fruta y saborizado y para el yogur natural se
deja un tiempo aproximado de 4 horas a 45°C. Se controla la acidez que se encuentre en
75° Dornic.

2.2.1.5 HOMOGENIZADO.-

Se hace circula agua por la marmita doble fondo a 3°C hasta que el yogur se enfrié de 15

a 18°C y se enciende el agitador hasta homogenizar.
2.2.1.6 SABORIZADO.-

Se traspasa el yogur a una tina para incorporar el saborizante, colorante y mermelada
dependiendo del sabor requerido. En el yogur natural no se coloca estos aditivos.
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2.2.1.7 ETIQUETADO.-

Se coloca las etiquetas requeridas de acuerdo a la: Marca (BONANZA/SUPERIOR) y
Presentacion: (cantidad y sabor) antes de ser envasado.

2.2.1.8 ENVASADO.-

Se llena los envases segun la etiqueta colocada.

2.2.1.9 ALMACENADO.-

Se almacena en el cuarto frio en gavetas a una temperatura adecuada.
2.2.1.10 DISTRIBUIDO.-

Se coloca lote, fecha de elaboracion y de caducidad para cargar en el camion.
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ILUSTRACION 2.2: Flujogramas del proceso de Yogur

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio




2.2.2 PROCESO PRODUCTIVO DEL QUESO

Las actividades de recepcion de leche cruda y control de calidad se realizan de la misma

forma que esta descrito en el proceso de yogur.
2.2.2.1 PASTEURIZADO.-

Antes de comenzar la pasteurizacion se extrae un % de crema de la leche y se eleva la
leche auna T de 75°C/15seg. Después se hace circular agua por la marmita doble fondo

a 8°C hasta que la leche se enfrié a 36°C, se controla la temperatura.

Al pasteurizar la leche destinada para el queso tiene los siguientes efectos: matar las
bacterias perjudiciales, inactivar las enzimas, precipitar algunas proteinas, precipitar el

calcio, cambios en las caracteristicas de la cuajada.
2.2.2.2 CUAJADO.-

En este etapa se mezcla calcio y cuajo y se deja reposar aprox. 20min. Después se corta

la cuajada con movimientos horizontales y verticales, finalmente se extrae el suero.
2.2.2.3 MOLDEADO.-

El fin de del esta operacion es dar al queso su forma, se llena los moldes con cuajo, esto
se lo realiza utilizando moldes y lienzos. Existen moldes para hacer quesos redondos y

rectangulares.
2.2.2.4 PRENSADO.-

Se coloca las bandejas una sobre otra con los moldes y se ejerce presién con canecas

llenas de agua por 20min aprox. para compactar el queso separando mas el suero.
2.2.2.5 SALADO

Se retira el queso del molde y se introduce en la tina de salmuera por un tiempo
aproximado de 2 horas con el fin de darle sabor y aumentar su poder de conservacion.

Se controla la concentracion de sal que debe ser de 20 a 22° Bauméy T de 10 a 13°C.
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2.2.2.6 SECADO

El queso se lleva al cuarto frio donde reposa toda la noche. La temperatura del cuarto frio
debe ser de 4°C.

2.2.2.7 ETIQUETADO/ EMPACADO

Se coloca lote, fecha de elaboracion y de caducidad, se empaca el queso al vacio para

la marca Superior y en fundas para la marca Bonanza

2.2.2.8 DISTRIBUIDO

Por ultimo se carga en el camion para ser distribuido.
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ILUSTRACION 2.3: Flujograma proceso Queso
Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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2.2.3 PROCESO PRODUCTIVO DEL MANJAR

Las actividades de recepcion de leche cruda y control de calidad se realizan de la misma

forma que esta descrito en el proceso de yogur.
2.2.3.1 CALENTADO

Se agrega bicarbonato de sodio y lactasa, luego se agita y se deja reposar la leche por

una 1 hora aproximadamente, después calentar hasta 45°C y agregar azucar.
2.2.3.2 EVAPORADO

Se calienta la leche hasta que alcance una concentracién de azlcar de 65° a 67°Brix los

cuales seran controlados con el refractdbmetro.
2.2.3.3 ENFRIADO

Se contintia batiendo sin calor para que el manjar se enfrié y se agrega esencia de vainilla,

esencia de manjar y persevante.

2.2.3.4 ENVASADO

Se llena los envases y después se adhiere aluminio y se tapa.
2.2.3.5 ALMACENADO

Se almacena en gavetas.

2.2.3.6 ETIQUETADO

Se coloca las etiquetas requeridas de acuerdo a: Marca (BONANZA/SUPERIOR) y

presentacion antes de ser envasado.
2.2.3.7 DISTRIBUIDO

Colocar lote, fecha de elaboracion y de caducidad para cargar en el camion.
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2.3 DIAGNOSTICO INICIAL DE BPM EN LACTEOS BONANZA

2.3.1 EVALUACION SEGUN EL REGLAMENTO DE BPM

Se tomd6 como guia el Decreto Ejecutivo 3253, reglamento de BPM y Lista de verificacion
de requisitos de BPM para realizar la auditoria con el objetivo de diagnosticar la situacién
actual de lacteos “Bonanza” y obtener informacion sobre qué requisitos no cumple la

empresa para garantizar un producto inocuo a sus clientes.

Este andlisis es el punto de partida para el desarrollo el sistema de aseguramiento de la

calidad.
2.3.1.1 RESUMEN DE LA EVALUACION

El dia 31 de mayo del 2014 se realiz6 un recorrido por las instalaciones de la lacteos
“Bonanza” para realizar el diagnéstico inicial de BPM por medio de la aplicacién de la lista

de verificacion de requisitos de BPM, el cual se segmenta en los siguientes requisitos
Titulo 3: Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

— Capitulo 1. De las Instalaciones

— Capitulo 2. De los Equipos y utensilios

Titulo 4: Requisitos de Fabricacién

— Capitulo 1. Personal

— Capitulo 2. Materias e Insumos

— Capitulo 3. Operaciones de Produccién

— Capitulo 4. Envasado, etiquetado y Empacado

— Capitulo 5. Almacenamiento, Distribucion, trasporte y Comercializacion.

Titulo 5: Requisitos de Fabricacion

- Capitulo Unico. Del Aseguramiento y Control de la Calidad.

Se utilizo el siguiente criterio para auditar a lacteos “BONANZA”
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Cumple requisito
Cumple parcialmente

TABLA 2.5: Criterios de Auditoria para Lacteos "Bonanza"

CRITERIO DE

EVALUACION PUNTAJE

O, N

No cumple
No aplica -

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

OBSERVACION

Cumple con la normativa y tiene evidencia
Cumple con la normativa pero no tiene evidencia
No cumple con los requisitos de la normativa
Dichos items no aplican a la empresa

Ver Anexo I: Lista de verificacion de requisitos de BPM para el diagndstico de la

situacion actual de lacteos “BONANZA”

A continuacién se muestra una tabla resumen de la calificacién alcanzada por

lacteos Bonanza:

TABLA 2.6: Resumen de calificaciones obtenidas por lacteos "Bonanza" en la lista de

verificacién basada en el Reglamento de Buenas Précticas de Manufactura para Alimentos

Procesados del Decreto Ejecutivo 3253

BPM “BONANZA” PUNTAJE
DE LAS INSTALACIONES OBTENIDO | OPTIMO
CAPITULO
1 Condiciones minimas bésicas y localizacion (Art. 3y Art. 4) 2 4
"5 2 Disefio y Construccion (Art. 5) 3 6
(2 < 3 Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y 22 56
) % accesorios. (Art. 6)
'6 'L_) 4 Servicios de planta - facilidades (Art. 7 numeral 1; y Art. 26) 8 14
é E Puntaje parcial 35 80
a>S % De cumplimiento 14,3% 32,8%
2 <Z,: EQUIPOS Y UTENSILIOS
E = [ (TITULO NI, CAPITULO II)
8 5 (Art. 8) (Art. 29) CONDICIONES AMBIENTALES 3 16
6 (Art. 9) Monitoreo de los equipos 3 4
Puntaje parcial 6 20
% De cumplimiento 2,5% 8,2%
= REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONA
‘8 (TITULO IV, CAPITULO I)
< 7 Consideraciones Generales (Art. 10) 1 2
% 8 Educacion y capacitacion (Art. 11, Art. 28, Art. 50) 3 6
3 9 Estado de Salud ( Art. 12) 1 4
w 10 Higiene y medidas de proteccion (Art. 13) 4 8
"5 11 Comportamiento del personal (Art. 14) 3 4
4 12 | Areas Restringidas(Art. 15) 0 2
&) 13 | Sefalética (Art. 16) 1 2
E 14 Normas Internas de Seguridad Y Salud (Art. 17) 0 2
I0) Puntaje parcial 13 30
I % De cumplimiento 5,3% 12,3%
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MATERIA PRIMA E INSUMOS
(TITULO IV, CAPITULO 1)
15 Inspeccién de materias primas e insumos (Art. 18, Art. 19) 1 2
16 Recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos 3 4
(Art. 20, Art. 21)
17 Recipientes, contenedores y empaques (Art. 22) 2 2
18 | Traslado de insumos y materias primas (Art. 23) 0 2
19 Manejo de materias primas e insumos (Art. 24, Art. 25) 2 2
Puntaje parcial 8 12
% De cumplimiento 3,28% 4,92%
OPERACIONES DE PRODUCCION
(TITULO IV ,CAPITULO Il
20 Planificacion del produccion (Art. 27, Art. 33) 0 2
21 Procedimientos y actividades de produccion (Art. 28) (Art. 3 12
31) (Art. 33) (Art. 34) (Art. 35) (Art. 36) (Art. 39) (Art. 40)
22 | Condiciones pre operacionales (Art. 30) 3 6
23 | Trazabilidad (Art. 32 y Art. 46) 2 2
24 Medidas de Prevencion (Art. 37) y Disefio y Materiales de 0 0
Envasado (Art. 42
Puntaje parcial 8 22
% De cumplimiento 3,3% 9%
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO
(TITULO IV, CAPITULO IV)
25 | (Art. 41) (Art. 38) (Art. 51) Condiciones generales 4 6
26 Envases (Art. 42, 43y 44) 1 2
27 | Tanques y depdsitos (Art. 45) 0 0
28 | Actividades pre operacionales (Art. 47) 0 2
29 Proceso de Envasado (Art. 48) 1 2
30 Embalaje de Producto- Ubicacién (Art. 49) 0 0
Puntaje parcial 6 12
% De cumplimiento 2,5% 4,9%
DISTRIBUCION TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
(TITULO IV, CAPITULO V)
31 Condiciones generales (Articulos 52; 53; 54; 55; 56 y 57) 2 8
32 | Transporte (Art. 58) 7 10
33 | Comercializacion (Art. 59) 2 2
Puntaje parcial 11 20
% De cumplimiento 4,5% 8,2%
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
(TITULO V, CAPITULO UNICO)
A 34 Procedimientos de control de calidad (Art. 60) 2 4
<D.: 35 gils;tema de control de aseguramiento de la inocuidad (Art. 0 4
2:' 36 Sistemas de Aseguramiento de Calidad (Art. 62) 0 12
8 37 Implementacién de HACCP (Art. 63) 0 0
. 38 | Control de Calidad (Art. 64) 2 2
f—f 39 Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento 0 6
z para: (Art. 65 y Art. 30)
é 40 Programas de limpieza y desinfeccion (Art. 66), (Art. 29), 1 10
5 (Art. 30)
41 Control de plagas (Art. 67) 8 10
Puntaje parcial 13 48
% De cumplimiento 5,3% 19,7%
PUNTAJE DE CUMPLIMIENTO TOTAL DE BPM (sobre 248) 100 248
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO TOTAL DE BPM (sobre 100%) 41% 100%

Fuente: (Decreto Ejecutivo 3253, 2002)

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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2.3.1.2 ANALISIS DE LA EVALUACION

Como resultado de la aplicacion de la lista de verificacion se obtuvo lo siguiente:

Los items aplicables fueron 122 de los 144 items auditables. A continuacién se muestra

una tabla de comparacion de valores de cumplimiento segun los requisitos

TABLA 2.7: Puntajes y Porcentajes de la evaluacién inicial segun los Requisitos de BPM

REQUISITOS DEL
REGLAMENTO BPM

De las instalaciones
Equipos y utensilios
Requisitos higiénicos
de fabricacién
personal
Materia prima e
insumos
Operaciones de
produccion
Envasado, etiquetado
y empacado
Distribucién transporte
y almacenamiento
Aseguramiento y
control de calidad
TOTAL

CUMPLE
35

6
13

11

13

100

Puntaje
NO PARCIAL
CUMPLE REQUERIDO
45 80
14 20
17 30
4 12
14 22
6 12
9 20
35 48
144 244

CUMPLE
14,3%
2,5%
5,3%
3,3%
3,3%
2,5%
4,5%
5,3%

41%

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Porcentaje
NO PARCIAL
CUMPLE REQUERIDO
18,4% 32,8%
5,7% 8,2%
7,0% 12,3%
1,6% 4,9%
5,7% 9%
2,5% 4,9%
3,7% 8,2%
14,7% 19,7%
59% 100%

Lacteos Bonanza cumple con menos de la mitad del porcentaje total de cumplimiento 41%

(100 puntos) y el porcentaje total de no cumplimiento 59% (144 puntos) de los requisitos

de las Buenas Practicas de Manufactura; esto quiere decir que Bonanza no puede

garantizar la inocuidad del producto; ya que entidades como el Ministerio de Salud Publica

y la Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), sefialan que

una empresa es capaz de garantizar la elaboracion de un producto sano cumpliendo
minimo el 80% de la BPM.
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RESULTADOS DE LA EVALUACION
INICIAL A LACTEOS "BONANZA"

= Cumple
m No Cumple

ILUSTRACION 2.5: Resultado de la evaluacion inicial
Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

2.3.1.3 ANALISIS POR SEGMENTOS

En el grafico radar se aprecia que el cumplimiento de los requisitos esta debajo de los

parciales requeridos y que son mas los incumplimientos del reglamento de BPM.

DE LAS
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CALIDAD
19,7%
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PRODUCCION Parcial Requerido

ILUSTRACION 2.6 Resultados iniciales por cada segmento evaluado de requisitos BPM
Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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2.3.1.3.1 DE LAS INSTALACIONES

La grafica muestra un porcentaje de cumplimiento menor que el porcentaje de

incumplimiento, las instalaciones en los requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

son de gran importancia para asegurar la inocuidad del producto se debe prestar mucha

atencion.

Las observaciones evidenciadas que la planta presenta en sus instalaciones son:

a.

La distribucién de las areas no permite una apropiada limpieza-desinfeccién y
mantenimiento que evite el riesgo de contaminacion.

La construccion de la planta se encuentra cerca de una quebrada y esto es fuente de
contaminacion.

En la parte frontal de la planta se encuentra césped y atras de la planta no es
pavimentado por lo que puede ser un foco de contaminacion.

Existen escombros en los alrededores de la planta y puede ser refugio de plagas y
roedores.

Los pisos del &rea de produccion no estan en buenas condiciones, presenta grietas
y no es liso no se puede realizar una limpieza adecuada.

En paredes especialmente en el area de elaboracién de yogur existe presencia de
moho.

Existe acumulacion de polvo en las ventanas y techo. Las lamparas no estan
protegidas contra rupturas.

Al momento de abrir las puertas no existe ningin mecanismo que proteja al producto
y puede entrar aire contaminado o plagas.

Las puertas del cuarto frio estan oxidadas.

Los vidrios de las ventanas no tienen una pelicula protectora y en caso de rotura
podria caer particulas extrafias y el producto podria contaminarse también existe
acumulacion de polvo.

Los drenajes de la planta estan deteriorados y no se puede realizar una limpieza
correcta, ademas no existe un manejo de residuos de los procesos.

Las escaleras del laboratorio, area de yogur y etiquetado se encuentran oxidadas.
Las baterias sanitarias estan colocadas de frente al area de produccion.

Las tuberias no estan identificadas de acuerdo al tipo de fluido que transportan.

La disposicion de desechos solidos y liquidos no son los adecuados para eliminar los

microorganismos indeseables provocadores de ETAS
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p.

Los residuos no se remueven frecuentemente de las &reas de produccion y no existe

un sistema de recoleccién de desechos.

2.3.1.3.2 DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Las observaciones evidenciadas en los equipos y utensilios de la planta son:

a.

Utilizan tablas de madera para colocar el queso cuando es prensado y almacenado
en el cuarto frio, este material no puede limpiarse ni desinfectarse adecuadamente,
ademas desprende astillas que pueden afectar la calidad del producto.

En el cuarto frio utilizan estanterias de madera para el queso las cuales se encuentran
deterioradas y pueden acumularse moho.

En el proceso de cuajada utilizan una pala de plastico que al calentarse desprende
pequefias particulas de quimicos con la que fue elaborada porque no fue hecha para
resistir altas temperaturas.

El laboratorio tiene una balanza oxidada que no se puede calibrar ya que es un objeto
obsoleto.

No cuentan con dosificadores para medir las cantidades de desinfectante que
necesitan utilizar en el aseo de las diferentes areas.

La mermelada para el yogur se realiza en una pequefia cocineta casi al nivel del piso,

esto representa un peligro para la seguridad del operario.

2.3.1.3.3 DEL PERSONAL

Los operarios tienen conocimientos basicos sobre BPM, pero necesitan profundizar
mas este tema ya que los procedimientos y precauciones que toman en las
operaciones de fabricacion no son los adecuados para obtener un producto inocuo.

No cuentan con un programa de capacitacion en lo referente a higiene, procesos,

limpieza y desinfeccion.

. Los operarios tienen uniformes que estan deteriorados, ademéas no se les dota de

equipo de protecciébn como mascarillas, guantes y cofias periddicamente.

. Los visitantes y personal administrativo no siguen normas de seguridad al omento de

ingresar al area de produccion.
Los trabajadores que manipulan el alimento no tienen un procedimiento correcto para

lavarse las manos.
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2.3.1.3.4 MATERIA PRIMA E INSUMOS.

Bonanza garantiza su materia prima e insumos, cumplen el mayor porcentaje de

requisitos.
Las observaciones evidenciadas en la materia prima e insumos de la planta son:

a. La leche cruda es recibida y liberada a produccion sin tener en cuenta cuales son los
pardmetros de calidad que debe cumplir.
b. Los insumos son colocados en lugares improvisados al momento de receptarlos ya que

no cuentan con una bodega.
2.3.1.3.5 OPERACIONES DE PRODUCCION

Tener operaciones de produccion correctas garantizan que un alimento sea sano y seguro

en el caso de lacteos Bonanza no cumple la mayoria de requisitos de BPM.
En lacteos Bonanza:

a. Existe contaminacion del producto en el transcurso de las operaciones de fabricacién
porgue no cuentan con controles en los procesos, normas de higiene para personal,
no hay conocimiento de como higienizar los equipos y utensilios.

b. No esta documentado los POE donde se evidencie los controles que realizan en el
proceso de elaboracion del yogur, queso y manjar.

c. El producto final no cuenta con un sistema para saber cual es la trazabilidad en caso

de devoluciones.
2.3.1.3.6 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO
Las observaciones evidenciadas son:

a. El area de etiquetado no tiene ventilacion necesaria.

b. Los envases no son esterilizados antes de utilizarlos en el llenado del yogur y manjar.

c. No colocan lote al producto para conocer la trazabilidad del mismo en caso de
devolucion.

d. El empacado del queso no se realiza una vez terminado el proceso de fabricacién esto
puede producir contaminacion, esto sucede porque el queso es sacado caliente del
salero y hay que dejarlo enfriar y desuerar por una noche en el cuarto frio para

empacarlo.
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2.3.1.3.7 DISTRIBUCION TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO

a. El almacenamiento de los productos se realiza de manera incorrecta ya que los
productos son almacenados sin un orden se salida para su distribucion, esto provocaria
gue el producto pueda caducarse en la misma planta.

b. No se identifican las condiciones del alimento: cuarentena, aprobado.

c. La empresa al momento de distribuir los productos no mantiene la cadena de frio para

Su conservacion, porque no cuentan con un vehiculo apropiado para este fin.
2.3.1.3.8 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

En el diagnostico basado en la lista de verificacibn BPM cumplen un % menor, esto quiere

decir, que la empresa no puede ofrecer confiabilidad de su producto.

a. Las operaciones de fabricacion desde la recepcién de materia prima e insumos hasta
la distribucion de alimentos terminados no estan sujetas a controles que prevengan o
reduzcan el riesgo de contaminacion del producto.

b. El sistema de control y aseguramiento de la inocuidad no esta definido, este debe ser
esencialmente preventivo y cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento.

c. Existe poca documentacion que respalde describa los detalles de equipos, procesos y
procedimientos requeridos para fabricar alimentos, que puedan afectar la inocuidad de
los alimentos

d. Los métodos de limpieza y desinfeccion no son los adecuados para eliminar los
microorganismos indeseables provocadores de ETAS.

e. Cuenta con un control de plagas externo pero no esta documentado la forma en que
se da este servicio.

f. No existe evidencia de la aplicacion de métodos utilizados para la limpieza-

desinfeccion y operaciones de fabricacion.
2.3.2 ANALISIS MICROBIOLOGICO DE LOS PRODUCTOS

El analisis microbioldgico de los productos lacteos: yogur, queso y manjar, se realizé en
el laboratorio de uso mdltiple de la Facultad de Ingenieria en Ciencias Agropecuarias y
Ambientales (FICAYA) de la Universidad Técnica del Norte.

Ver Anexo Il: Resultado inicial de los andlisis microbiolédgicos realizados a los productos
lacteos “BONANZA”
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TABLA 2.8: Comparacién de los resultados obtenidos del laboratorio delaUTN y la

Norma INEN
TIPO DE PARAMETROS METODO DE UNIDAD LABORAT NI(ID\IFIQEI\IGA
MUESTRA A ANALIZAR COMPARACION ORIO UTN
VALOR (m)
Coliformes Recuento UFClg 0 10
totales
E. coli Recuento 0 <1
Yogur | Mohos Recuento UFC/g 600 200
Levaduras Recuento UFC/g 7000 200
Salmonela . pres./aus . .
8 spp. pres/ausencia encia ausencia Ausencia
2 enterobactenia | pecuento UFC/g 50 200
= .
o Coliformes
1 totales Recuento UFCl/g 20
9 Echerichia coli Recuento UFC/g 0 <10
S Queso SStguprtgjlgcoccu Recuento UFClg 10
[
Q Salmonela res/ausencia pres. / ausencia ausencia
o spp. presiau ausencia | 2! u
Mohos Recuento UFC/g 1500 X
Levaduras Recuento UFC/g 60000 X
?Sémonela pres/ausencia prgﬁg;us ausencia ausencia
Manjar | \1onos Recuento UFClg 150 10
Levaduras Recuento UFCl/g 400 10

m= indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad
Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

El resultado del analisis microbioldgico realizado en el laboratorio de la UTN, muestra que
existe una elevada presencia de mohos y levaduras en el yogur, queso y manjar en
comparacion con los valores escritos permitidos en la norma INEN; los mohos y levaduras
pueden causar el deterioro del alimento, alterando sus caracteristicas organolépticas
como: sabores indeseables, textura y aroma desagradable para la apariencia del

producto.

La presencia de hongos y levaduras puede darse por la mala higienizacion de equipos y

utensilios, malas practicas de manufactura.
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2.3.3 ANALISIS FODA

La herramienta FODA permite visualizar la situacion externa de la empresa que esta

representada por las amenazas y oportunidades y la situacién interna de la empresa que

esta representado las debilidades y fortalezas.

TABLA 2.9: FODA Léacteos "Bonanza"

FODA LACTEOS “BONANZA”

FORTALEZAS

Personal que se esta capacitando en
Buenas Practicas de Manufactura
(BPM)

Posicionamiento de la marca a nivel
de region costa.

Conocimientos por parte de la
administracion en BPM.

Un producto con caracteristicas
propias.

Variedad de productos en diferentes
presentaciones.

Infraestructura de la planta disefiada
para procesos productivos.

OPORTUNIDADES

Aumento de demanda de productos
lacteos en la regidn costa
Pertenecer a la asociacion de
productores lacteos “Mitad del
mundo”, ASOPROLAMM.

El poder acceder a una ayuda
financiera por parte de la CFN para
poder enfrentar las  nuevas
exigencias normativas.

Colaboracién de Agrocalidad para el
control y vigilancia en la leche cruda

DEBILIDADES

Perdida de participacion en el
mercado por falta de marketing.
Bajos recursos financieros para
mejorar infraestructura, transporte,
equipos y utensilios.

Manejo no apropiado en el area
administrativa.

Falta de optimizacién de los procesos
productivos.

Capacidad de la planta desperdiciada
Falta de equipos para verificar y
mantener la calidad del producto
terminado.

No contar certificacion de BPM

No tener un nicho de mercado
estable

No hay control de calidad en materia
prima, productos en proceso Yy
producto terminado.

Desacuerdos para tomar decisiones
por ser una empresa familiar

No existe documentacion que
garantice la calidad del producto.

AMENAZAS

Competencia desigual con grandes
industrias lacteas.

Competencia desleal con plantas
ilegales del sector.

Condiciones economicas adversas
gue amenazan a proveedores y
distribuidores de la cadena lactea.
Nuevos exigencia normativas que
implican un valor econémico alto.
Firma del tratado de libre comercio

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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CAPITULO 1l
3 DESARROLLO DEL SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD
3.1 PLAN DE MEJORA

El objeto de realizar un plan de mejora es disponer de un documento que considere cuales
son las acciones correctivas que debe tomar la planta para lograr la eficiencia y eficacia

del sistema de aseguramiento.

Para disefiar este plan de mejora se tomara en cuenta la matriz de priorizacion, la cual da

prioridad a problemas que se debe dar solucién de forma rapida.

3.1.1 ANALISIS PARA ESTABLECER PRIORIDADES DE INTERVENCION (MATRIZ
DE PRIORIZACION)

Método
a. 1.- Definir el objetivo a alcanzar.

A continuacién se aplica la matriz de priorizacién con el objetivo de establecer en que
segmentos primero en el que se debe tomar acciones rapidas y eficientes que ayuden a
asegurar la inocuidad del producto.

b. 2.- Crear un listado de criterios a aplicar a las opciones generadas (alternativas).

Para realizar la matriz de priorizaciéon se ha tomado los siguientes criterios y alternativas:

TABLA 3.1: Criterios, Alternativas y escalas para la matriz de priorizacién

CRITERIOS ALTERNATIVAS
e Costo bajo de | ¢ De las instalaciones
implementacion e Equipos y utensilios
¢ Inocuidad del producto e Requisitos higiénicos de fabricacion personal
e Corto tiempo de | ¢ Materia prima e insumos
implementacion e Operaciones de produccion
e Envasado, etiquetado y empaquetado
e Distribucion transporte y almacenamiento
e Aseguramiento y control de calidad
ESCALA PARA PONDERAR ESCALA PARA VALORAR LAS
LOS CRITERIOS ALTERNATIVAS
1 = Igualdad en importancia / 1 = Igual de impacto en el criterio
preferencia 2 = Mé&s impacto en el criterio
2 =M&s importante / preferido 5 = Significativamente mas impacto

5 =Significativamente mas
importante / preferido

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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c. Juzgar la importancia relativa de cada criterio en comparacién con los otros criterios.

TABLA 3.2: Comparacion de importancia de criterios

Costo bajo de
implementacion
Inocuidad del
producto

COSTO BAJO DE
IMPLEMENTACION

Corto tiempo de
implementacion

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio.

Ol | CORTOTIEMPO DE| o)1 | popcenTAIE
PRODUCTO
1/5 5,2 33%
10 64%
0,4 3%
TOTAL 15,6 100%

d. Comparar todas las opciones consideradas con los criterios ponderados.

TABLA 3.3: Comparacion de las alternativas con cada criterio

COSTO BAJO DE

IMPLEMENTACION A B C D E F G H | SUMA | PORCENTAJE
A | De las instalaciones /2| 1/5| 12| 15| 1/5| 1 1/5 2,8 3%
B | Equipos y utensilios 2 15| 1/2| 1/5| 1/5| 2 1/5| 5,3 5%

Requisitos higiénicos 0
C | de fabricacién personal 5 5 V2] 1 2 5 2 20,5 19%
5 Materia prima e 2 | 2| 2 15| 12| 5 | 2 | 137 13%

insumos

Operaciones de 5|5 |1]s 2|5 |2 25 23%
E | produccion

Envasado, etiquetado | 5 | 5 | ;5| 5 | 112 5 | 12| 185 17%
F |y empaquetado

Distribucion transporte | ¢ | 5 | 15| 15| 15| 1/5 15| 25 2%
G |y almacenamiento

Aseguramiento y 0
H | control de calidad 5 5 12| 12| 12| 2 5 18,5 17%

106,8 100%

INOCUIDAD DEL

PRODUCTO A B C D E F G H | SUMA | PORCENTAJE
A | De las instalaciones 5 2 5 2 5 5 2 26 27%
B | Equipos y utensilios 1/5 15| 2 12| 2 1 1/5| 6,1 6%

Requisitos higienicos |5 | g 5 2|5 | 2|12 20 20%
C | de fabricacién personal
o |Matenia prima e us| 12| us 2| 1 | w2| us| 31 3%

insumos
£ | peraciones de 2] 2 | w2l 2 2| 1 |us| 82 8%

produccién

Envasado, etiquetado | 15 | ;5 | 15| 1 | 112 1| 15| 36 4%
F |y empaquetado

Distribucion tr_ansporte 5| 1 12| 2 1 1 1/2 6.2 6%
G |y almacenamiento

Aseguramiento y o
H | control de calidad 12| 5 2 5 5 5 2 24,5 25%

97,7 100%
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CORTO TIEMPO DE

IMPLEMENTACION A B C D E F G H | SUMA | PORCENTAJE

De las instalaciones 15| 12| 1/2| 1/2| 1/5] 1 1/2 3,4 4%
B | Equipos y utensilios 5 2 2 1 2 2 2 16 20%

Requisitos higiénicos |, | 4/, 2 |1 |12 5 | 1] 12 15%
C | de fabricacion personal
5 Materia prima e 2 | 2| 2 || 2| 1| 7 9%

insumos

Operaciones de 2 112 1722| 2 | 1| 95 12%
E | produccion

Envasado, etiquetado 5 12| 2 2 5 5 2 185 2306
F |y empaquetado

Distribucion transporte | 4 | 5 | 15| 15| 172 | 1/5 15| 31 4%
G |y almacenamiento

Aseguramiento y 0
H | control de calidad 2 12} 1 1 1 12} 5 11 14%

80,5 100%

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

e. Comparar cada opcion a partir de la combinacion de todos los criterios.

TABLA 3.4: Comparacion de las alternativas con todos los criterios

COSTO BAJO DE 'NOSE:_DAD CORT%E'EMPO suma | PORCE
Requisito BPM IMPLEMENTACION | 520pUCTO | IMPLEMENTACION NTAJE
33% 64% 3% 1,0 100%
A | De las instalaciones 3% 27% 4% 0,18 18%
B | Equipos y utensilios 5% 6% 20% 0,06 6%
Requisitos higiénicos
C | de fabricacion 19% 20% 15% 0,20 20%
personal
p | e il & 13% 3% 9% 007 | 7%
insumos
g | Operaciones de 23% 8% 12% 0,13 | 13%
produccion
Envasado,
F | etiquetado y 17% 4% 23% 0,09 9%
empagquetado
Distribucion
G | transporte y 2% 6% 4% 0,05 5%
almacenamiento
) || S 17% 25% 14% 022 | 22%
control de calidad
TOTAL 1,0 100%

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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f. Ordenar alternativas segun el mayor porcentaje

TABLA 3.5: Priorizacion de problemas de los requisitos de BPM

REQUISITOS BPM PORCENTAJE | # PRIORIDAD
H | Aseguramiento y control de calidad 22% 1
C | Requisitos higiénicos de fabricacién personal 20% 2
A | De las instalaciones 18% 3
E | Operaciones de produccién 13% 4
F | Envasado, etiquetado y empaquetado 9% 5
D | Materia prima e insumos 7% 6
B | Equipos y utensilios 6% 7
G | Distribucion transporte y almacenamiento 5% 8

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

En conclusion esta matriz nos indica que primero se debe comenzar por tomar acciones

en el aseguramiento y control de calidad esto quiere decir, levantar la documentacion

necesaria para asegurar el producto, después por los requisitos higiénicos de fabricaciéon

personal en el cual interviene las capacitaciones en el tema de BPM, siguiendo con las

adecuacion de la infraestructura y controlando los puntos criticos en las operaciones de

produccion.

3.1.2 ACCIONES DE MEJORA

El plan de mejora se disefié de acuerdo a la tabla de priorizacién de los requisitos.

Las acciones planteadas para el mejoramiento de la planta estan basadas en el

reglamento de BPM.
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TABLA 3.6 Plan de mejora para el Aseguramiento de la calidad "Lacteos Bonanza"

camara, papel,
esferos, lapiz,

software visio,
formatos

Realizar los POE de las
operaciones de fabricacion del X

Procedimiento Las operaciones de = yogur, queso y manjar

s de control de Art. 60 fabricacion no estan camara. papel
calidad sujetas a controles  Definir criterios de aceptacion, + Papel,
- it L esferos, lapiz,
liberacion o retencion, rechazo y X .
muestreo del producto Sl v,
) formatos
El sistema de .
camara, papel,
control y - P
. Manual de Buenas Précticas de esferos, lapiz,
Sist d Art. 61 aseguramiento de la Manufactura software visio
IS ?m?d e inocuidad no esta ' formatos
controi de definido
aseguramiento Elab |
de la inocuidad i al O'ra.r un manual que camara, papel,
y calidad Tienen poca describa a la planta sus . G .
Art. 62 documentacion procesos y procedimientos softwaré vir')si 0’ D efrgnmaw
sobre la planta requeridos para fabricar i — ' ags' azmino
alimentos. perarios

Programas de
limpiezay
desinfeccién

(Art. 65), (Art.

30), (Art. 66),

(Art. 29), (Art.

30)

Los métodos de
limpiezay

desinfeccién no son

los adecuados

Actualizar los POES

Adquirir las fichas técnicas de
los insumos utilizados,
sustancias de limpieza y
desinfeccion.

Crear un programa de L&D

Crear registros de L&D

camara, papel,
esferos, lapiz,

software visio,
formatos

Teléfono

camara, papel,
esferos, lapiz,

software visio,
formatos

camara, papel,
esferos, lapiz,



software visio,

formatos

camara, papel,
Hacer registros para la X esferos, lapiz,
calibracion de equipos software visio,

formatos
Documentar el control de plagas camara, papel,

El control de plagas
(Art. 67) externo no esta
documentado

externo en el cual se evidencie esferos, lapiz,
el uso de los agentes quimicos software visio,
utilizados. formatos

Control de
plagas

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio



TABLA 3.7: Plan de mejora para el Personal

Educacion y
capacitacion

Higiene y
medidas de
proteccion

Comportamiento
del personal

Sefalética

Falta de
capacitacion en
BPM

(Art. 11, Art. 28,
Art. 50)

Uniformes e
deteriorados
(it 1) Procedimiento
inadecuado para
el lavado de
manos
Personal,
(Art. 14), (Art. 15), administracién y
(Art. 17) visitantes no
siguen normas
No hay
sefialética de
normas.
No tienen
dotacion de
botiquin

(Art. 16)

Implementar un programa de
capacitacion, basado en BPM
que incluye normas,
procedimientos y precauciones
a tomar

Dotar de uniformes e
implementos de proteccion.

Crear un POES de higienizacion
de las manos para el personal

Establecer normas para el
ingreso personal

Hacer sefialética de normas y
sefializacion

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Fuente: Fabrica Bonanza

camara, papel,
esferos, lapiz,
software visio,
power point,
proyector, formatos,
videos

Uniformes,
(mandiles, guantes,
cofia, botas,
mascarillas)
camara, papel,
esferos, lapiz,
software visio,
formatos

papel, esferos,
lapiz,

Céamara, papel,
esferos, lapiz,
software visio,
formatos, botiquin
de primeros
auxilios.

Gerencia
Daysi Pazmifio
Operarios

Gerencia

Gerencia
Daysi Pazmifio

Gerencia
Daysi Pazmifio
Operarios

Gerencia



TABLA 3.8: Plan de mejora para las Instalaciones

Condiciones
minimas
basicas y

localizacion.
Disefio y

Construccién

Distribucion de
areas

Pisos, paredes,
techos y
drenajes

Ventana,
puertas y otras
aberturas

Planta cerca de
una quebrada

(Art. 3y Art. 4,

Art. 5
) Existe

escombros

La distribucién
de las areas no
permite una
apropiada
limpieza-
desinfeccién

(Art. 6)

Instalaciones
deterioradas
(Art. 6) que no
permiten
realizar la L&D
y no garantizan
un alimento
sano.

(Art. 6)

Colocar cerramiento

Eliminar los escombros que se
encuentran en el area de
despacho o buscar un sitio
gue no se encuentre cerca de
la planta para acomodarlos.

Implementar el layout
distribuyendo las areas y
ordenando los procesos para
que sigan un flujo hacia
adelante.

Cambiar piso (grado
alimenticio Epéxico), con
inclinacion de 2 % o minimo
de 2,1 cm por metro cuadrado.

En las areas criticas, colocar
uniones céncavas entre las
paredes y los pisos

Cerrar las aberturas del techo-
pared del laboratorio ya que
existe aberturas

Arreglar las rejillas de los
drenajes que permitan una
correcta limpieza.

Colocar una cortina plastica en
la puerta del &rea de
procesos.

Material de
construccion,
Mano de obra

Gerencia
Mano de obra
camara, papel,
esferos, lapiz, Gerencia
software Visio, Daysi Pazmifio
formatos

Piso Epéxico,
Mano de obra

Masillado, Mano
de obra

Techo, Mano de Gerencia
obra

Pintura EpOxica,
Mano de obra

Cortinas plésticas,
Mano de obra



Escaleras.

. Instalaciones
eléctricas y
redes de agua

lluminacién

Instalaciones
Sanitarias

(Art. 6)

(Art. 6)

(Art. 6)

(Art. 6)

Escaleras
oxidadas

No estan
sefializadas las
tuberias

Lamparas
desprotegidas

Sanitarios
cerca del area
de produccion

Se recomienda un
mantenimiento profundo o
cambiar las puertas del cuarto
frio

Colocar ldmina de papel
contac en los vidrios del area
de produccion

Colocar en las ventanas del
area de etiguetado y demas
areas telas mosquiteras que
impidan el acceso a insectos,
colocar lamparas mosquiteras
en el area de procesos

Masillar las aberturas que
existe en los bordes de las
ventanas

Masillar las repisas internas
con una inclinacion de 60
grados para que no exista
acumulacion de polvo

Arreglar las escaleras y
colocar bordes para proteger
el alimento procesado de la
caida de polvo.

Utilizar la norma INEN 440
“Colores de identificacion de
tuberias” para pintar las
tuberias de acuerdo al fluido
gue transportan.

Colocar protecciones a las
lamparas ubicadas en el techo
del area de produccion.

Reubicar la entrada de los
bafios o eliminarlos y solo
dejar vestidores.

Sustancias de
limpieza, Mano de
obra

Papel contac,
Mano de obra

Telas mosquiteras,
Mano de obra,
Lamparas
Mosquiteras

Masillado, Mano
de obra

Masillado, Mano
de obra

Pintura Epoxica,
Mano de obra

Pintura, Mano de
obra

Protecciones de
lamparas, Mano de
obra

Mano de obra



Disposicién de
desechos
solidos y
liquidos

Art. 7 numeral 1;
y Art. 26)

sistema de
recoleccion de
desechos
soélidos y
liquidos
ineficientes

Hacer sefalética de
obligatoriedad de lavarse las
manos antes de iniciar las
tareas de produccién

Crear un programa de
disposicion de residuos
sélidos y liquidos.

Adquirir basureros con la
debida identificacién para los
desechos.

Colocar trampas de grasa

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Senalética, Mano
de obra

camara, papel,

esferos, lapiz, Gerencia
software Visio, Daysi Pazmifio
formatos
Basureros

Gerencia

Trampas de grasa,
Mano de obra



TABLA 3.9: Plan de mejora para las operaciones de produccion

Procedimientos
y actividades de
produccioén

Identificacién de
producto

(Art. 28), (Art.
33), (Art. 34)

(Art. 39) y (Art.

40)

(Art. 32 y Art.
46)

No estan
documentado
los controles
gue realizan
en el proceso

de yogur,

queso y

manjar.

No colocan
lote en los
productos

Registro de para controlar la
temperatura del cuarto frio.

Establecer POE y parametros
para controlar los puntos
criticos de control en el yogur,
gueso y manjar.

Mantener los registros de
control de produccion y
distribucion por un periodo
minimo equivalente a la vida
del producto.

Separar en el cuarto frio
productos terminados de
productos en proceso.

Crear la lotizacion del
producto.

Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio

camara, papel,
esferos, lapiz,

software Visio,
formatos

camara, papel,
esferos, lapiz,
software Visio,
formatos Gerencia
Daysi Pazmifio
Operarios

papel, formatos
, archivadores

Mano de Obra

Papel,

formatos. Daysi Pazmifio



TABLA 3.10: Plan de mejora para el envasado, etiquetado y empaquetado

Condiciones (Art. 41) (Art.
generales 38) (Art. 51)

Actividades
pre (Art. 47)
operacionales

El empacado
de queso no

inmediatame

No esterilizan
los envases

Cambiar las salmueras al

cuarto frio para ello se
debe entregar uniformes
térmicos a los operarios 0
modificar los saleros y
hacerlos doble fondo con
sistema de enfriamiento a
una T de 10 a 13°C.
Colocar un extractor de
vapor en el area de
produccion para que el
vapor no suba al area de
etiquetado y cause
molestias al trabajador, y
evitar la contaminacion
cruzada al envase.

POES de L&D para los

envases

Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio

Uniformes
térmicos o
saleros
modificados

Gerencia

Extractor de
vapor

cémara, papel,
esferos, lapiz,

software Visio,
formatos

Gerencia
Daysi Pazmifio
Operarios



TABLA 3.11: Plan de mejora para las materias primas e insumos

Inspeccion de (Art. 18, Art. La leche es Realizar analisis X
materias primas 19) recibida sin  fisicoquimicos y Gerencia
e insumos con controles microbioldgicos a la : . .
Registros Daysi Pazmifo
escasos leche cruda antes de .
. Operarios
liberarla para su
produccion.
Recepciény (Art. 20) Los insumos Destinar un area donde X
almacenamiento son se recepte todos los
de materias almacenados insumos y elaborar Estanterias, Gerencia
primas e enlugares  estanterias y pallets de pallets
insumos improvisados una altura de 15cm para

colocar los insumos

Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio



TABLA 3.12: Plan de mejora para los equipos y utensilios

Condiciones
ambientales

(Art. 8) (Art.
29)

Cuentan con
utensilios
obsoletos

para el
proceso de
yogur, queso
y manjar.

Cambiar las tablas de

madera por unas de material
de acero inoxidable.

Los moldes para queso
deben ser de acero
inoxidable, hasta que se los
pueda adquirir es importante
gue se los limpie y desinfecte
correctamente.

Adquirir estanterias de acero
inoxidable para colocar los
quesos

Cambiar esta pala por una
pala de grado alimenticio que
no represente un riesgo de
contaminacion.

Comprar una balanza digital
para laboratorio

Comprar dosificadores y
baldes que sean de uso
exclusivo para el aseo.
Realizar POES para los
utensilios y equipos y
tuberias de MP.

Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio

Tablas de
acero
inoxidable

Moldes de
acero
inoxidable

Estanterias de

acero

inoxidable .
Gerencia

Pala de grado

alimenticio

Balanza digital

Dosificadores

cémara, papel,
software,
formatos



TABLA 3.13: Plan de mejora para el almacenamiento, distribucidn, transporte y comercializacion

No se identifican camara, papel,
Condiciones (Art. 52; 53;  las condiciones @ Crear un sistema de FIFO esferos, lapiz, Gerencia
54; 55; 56 y del alimento y para la distribucion del X software Daysi Pazmifio
generales . .
57) existe desorden producto. Excel, Operarios
en Bodega registros
O &2 MENIES Comprar un vehiculo que
1 G El osea la condicion de
Transporte (Art. 58) frio para la P X Vehiculo Gerencia

conservar los productos en

conservacion . >
refrigeracion.

del producto

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio



3.2 PRESUPUESTO DE IMPLEMENTACION

El presupuesto de implementacion se hara en base a la propuesta de plan de mejora.

REQUISITO

PERSONAL

INSTALACION
ES

IMPLEMENTACION

Uniformes blancos
(Mandil, cofia,
pantaldén, camiseta
polo)

Guantes de vinil

Guantes de latex
Guantes de nitrilo
extra largos
Botas

Mascatrilla

Alcohol
Antiséptico 120ml

Suero Fisiolégico
120ml

Vendas Elasticas
3

Gasas Estériles
Curitas

Tijeras
Esparadrapos
Colirio para ojos
Cotonetes

Botiquin de primeros auxilios

Pinzas

Termdémetros

Sueros Orales
Cerramiento (parte de
atras, quebrada)
Piso epoxico
(produccion)
Masillado (ventanas)
Techo (laboratorio)
Techo (Pintura
Produccion)
Cortinas Plasticas
Papel contac
Telas mosquiteras

(nylon)

CANT.

Caja
X 100

Caja
X 100

100
100

NP R P RPN

40

185,50

10,06
185,50

4

UNID

Unid.

Unid.

Pares

Pares

Unid.
Unid.

Unid.

Unid.

Unid.

Unid.
Unid.
Unid.
Unid.
Unid.
Paqu
ete
Unid.
Unid.
Unid.

Unid.
rollos

m

PRECIO
UNITARIO

33

11,80
3,45
3,95

14

13,10

1,25

1,25

0,40

0,05
0,02
22,50
3,45
1,75

1,25

6,70
3,60
2,15

35,00

62,50
24,50

2,43

15
2,70

3

PRECIO

TOTAL

264

11,80
13,80
15,80
112
13,10

1,25

1,25

0,80

5,00
2,00
22,50
6,90
1,75

1,25

6,70
3,60
4,30

1620

6492,50

430
246,47

450

45
8,10

12
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Lamparas mosquiteras 2 Unid. 216 432
Pintura para pintar
tuberias de acuerdo a

la norma INEN 440 6 Unid. 23 138
(verde, gris plata azul)
S E Unid. 42 168
lamparas
Sefalética 10 Unid. 4 40
Basureros 4 Lt. 30 120
Trampas de grasa 420
Uniformes térmicos .
ENVASADO,  (chompas térmicas) - el e 20
ETIQUETADO saler
Y Saleros doble fondo 2 630 1260
EMPACADO 0s
Extractor de vapor 1 Unid. 1200 1200
MATERIA . -
PRIMA E Estanterias 4 Unid. 550 2200
INSUMOS — pajlet 7 m 7 49
Tablas de acero 50  Unid. 10 500
inoxidable
Moldes acero 50  Unid. 7 350
EQUIPOS Y inoxidable
UTENSILIOS  Pala grado alimenticio 1 Unid. 21 21
Balanza digital 1 Unid. 54 54
Dosificadores 2 Unid. 0,55 1,10
Atomizadores 4 Unid 1,35 5,40
DISTRIBUCIO
N
TRATSCORT vehiculo 1 Unid. 37000 37000
ALMACENAM
IENTO

TOTAL 54090,37

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Para lograr la implementacién de todos los requisitos de BPM va a ser necesario una

inversion aproximada de $54090,37 Dolares Americanos.
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3.3 ANALISIS ECONOMICO

El objeto de realizar un analisis econémico es una herramienta que permitira en este caso
conocer si es viable implantar BPM en la planta, es decir, si esto va a generar rentabilidad

en un futuro.

Para lo cual se realiza el flujo de caja que se puede como la diferencia entre el dinero
recibido y el dinero pagado en un mismo periodo. Es la cantidad de dinero que realmente
produce el proyecto después de cubrir todas sus obligaciones como costos fijos,
variables, directos e indirectos en un determinado periodo.

Realizar el flujo de caja ayuda a obtener los indicador costo/beneficio, valor que
comprueba si los beneficios (ingresos) que seran obtenidos con la implementaciéon de
BPM son mayores a los sacrificios (egresos) realizados, esta relacion tiene que ser mayor
a 1 para que sea viable. También se calcula el periodo de recuperacion para tener un

estimado del tiempo en el cual se recuperara el costo de implantacion de BPM.
3.3.1 FLUJO DE CAJA

Se calcula restando los ingresos (ventas) de los egresos (costo de implementacion que

es $54090,37 mas el presupuesto de egresos observados en la tabla siguiente)

Para calcular los valores actuales de ingreso, egreso y neto se calcula primero el TMAR.
El TMAR cuando el capital necesario para llevar a cabo un proyecto es aportado
totalmente por una persona fisica, esa persona siempre tiene en mente una tasa minima
de ganancia sobre la inversion propuesta, llamada tasa minima aceptable de rendimiento
(TMAR).

- Aportacion de accionistas 6000
- Crédito 48090,37
- Total de inversion 54090,37

TABLA 3.14: Tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR)

% Aportacion TMAR Ponderacion
ACCIONISTAS 11% 15,0% 1,7%
CREDITO 88,9% 11,0% 9.8%
TMAR GLOBAL*/ 6,11%

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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TABLA 3.15 Flujo de caja

ARo Afo Afo ARfo Afo Afo Afo ARo ARo ARfo Afo
- 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
TOta| ingresos 553.296,00 | 704.589,26 | 895.711,58 | 950.529,13 | 1.008.701,51 | 1.070.434,04 | 1.135.944,60 | 1.205.464,41 | 1.279.238,84 | 1.357.528,25
Total egresos 54.090,37 532.890,65 | 564.832,25 | 598.728,63 | 634.699,40 | 672.871,52 713.379,72 745.382,68 791.000,67 839.410,42 890.782,79
Flujo neto -54.090,37 20.405,35 | 139.757,00 | 296.982,95 | 315.829,73 | 335.829,99 357.054,33 390.561,93 414.463,74 439.828,42 466.745,47
TMAR 0,11 VAN
Vglor actual - 496.480,28 | 567.315,90 | 647.145,00 | 616.230,67 586.793,13 558.761,83 532.069,60 506.652,46 482.449,51 459.402,74 5.453.301,11 | 5.453.301,11
ingresos
Valor actual
egresos 54.090,37 478.170,27 | 454.787,41 | 432.577,01 | 411.477,38 391.430,35 372.381,05 349.132,75 332.454,80 316.573,52 301.450,85 3.894.525,77 | 3.894.525,77
Valor aCtuaI neto -54.090,37 18.310,01 | 112.528,50 | 214.567,99 | 204.753,29 | 195.362,78 186.380,78 182.936,85 174.197,66 165.875,98 157.951,88 | 1.558.775,34 | 1.558.775,34
Relacién b/c 1,40 VIABLE
VAN 1.558.775,34  VIABLE
Valg;jr%txlaalézoado 18.310,01 | 130.838,51 | 345.406,49 | 550.159,78 | 745.522,56 931.903,34 | 1.114.840,19 | 1.289.037,84 | 1.454.913,83 | 1.612.865,71

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio




3.3.2 CALCULO DEL COSTO BENEFICIO (B/C)

costo  wvalor actual de ingresos  5.453.301,11

= = = 1,40 viabl
beneficio  valor actual de egresos 3.894.525,77 viapte

El resultado es mayor que uno esto indica que la implementacion de BPM es viable
ya que a futuro los ingresos serdn a mayores que los egresos. Esto debido que al
implementar BPM la empresa podria comercializar su producto a un mejor precio
gue el actual ya que garantizara a sus clientes la calidad del producto con lo que

pod5ran ser mas competitivos.

3.3.3 PERIODO DE RECUPERACION

Vemos que el valor actualizado acumulado es mayor que la inversion a partir del

segundo afio, esto indica que la inversion sera recuperada en el segundo afio.
Costo de inversion: 54090,37

Valor actualizado acumulado en el segundo afio: 130.838,51
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3.4 MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

LACTEOS “BONANZA”

Daysi Mariela Pazmifio Jaramillo
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- CODIGO: 000
e # “BONANZA” )
LACTEQS | EDICION: 1
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DE MANUFACTURA PAG:  01/43
3.4.1 OBJETO

Implementar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura que tiene por objeto la
descripcion del Sistema de Aseguramiento de la Calidad segun el Decreto Ejecutivo 3253
documento que servira como modelo para garantizar la inocuidad de los productos lacteos

“Bonanza”.
3.4.1.1 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Minimizar los riesgos de contaminacion que pueden existir dentro de las operaciones
de fabricacion.
e Disefar programas con informacion detallada que debe utilizarse para prevenir,

eliminar o reducir a niveles aceptables la probabilidad de contaminacion del producto.
3.4.2 INTRODUCCION

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son principios basicos y practicas generales
de higiene en la manipulacién, preparacién, elaboracién, envasado y almacenamiento de
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a

la produccion.

Ademas las BPM toma en cuenta aspectos que puede afectar la inocuidad del producto
como: el disefio, construccion de la instalacion, equipos, utensilios utilizados, personal
manipulador, aseguramiento y control de la calidad, almacenamiento, distribucion,

transporte y comercializaciéon de los productos.

Bonanza sabe que la implementacion del reglamento de BPM asegura la calidad de su

producto y garantiza un producto sano para el consumidor.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.4.3 REFERENCIAS NORMATIVAS

Las norma para la elaboracion del manual de BPM y los demas documentos integrantes

son:

e Decreto Ejecutivo 3253: Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados, publicado en el Registro Oficial NO 349, Suplemento del 18
de junio del 2001 por el expresidente Gustavo Novoa Bejarano

e Norma del Instituto Nacional Ecuatoriano de Normalizacion INEN

e Codex Alimentarius, Principios Generales de Higiene de los Alimentos CAC/RCP 1-
1969

3.4.4 TERMINOS Y DEFINICIONES

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

almacenamiento y expendio de alimentos.

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

destinados al consumo humano.

Area Critica: Son las areas donde se realizan operaciones de produccién, en las que el

alimento esté expuesto y susceptible de contaminacion a niveles inaceptables.

Contaminante: Cualquier agente quimico o biol6égico, materia extrafia u otras sustancias
agregadas no intencionalmente al alimento, las cuales pueden comprometer la seguridad

e inocuidad del alimento.

Contaminaciones Cruzadas: Es el acto de introducir por corrientes de aire, traslados de
materiales, alimentos o circulacibn de personal, un agente biol6gico, quimico

bacterioldgico o fisico u otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento,

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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gue pueda comprometer la inocuidad o estabilidad del alimento bacteriolégico o fisico u
otras sustancias, no intencionalmente adicionadas al alimento, que pueda comprometer

la inocuidad o estabilidad del alimento.

Desinfeccién - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o biolégico,
aplicado a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los
microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad

e inocuidad del alimento.

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

incluida su distribucién, transporte y comercializacion.

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

deteriorar las materias primas, insumos y los alimentos.

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

es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.
Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empaques de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras

materias extrafas o indeseables.

Manipulacién de alimentos: Por esta se entiende cualquier operacion llevada a cabo
con los alimentos, en cualquiera de las siguientes de fases: fabricacién, transformacion,
envasado, almacenamiento, transporte, distribucion, preparacion de alimentos cocinados

y ventas o suministros al consumidor.

Punto Critico, de Control: Es un punto en el proceso del alimento donde existe una alta
probabilidad de que un control inapropiado pueda provocar, permitir o contribuir a un

peligro o a la descomposicion o deterioro del alimento fin.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.4.5 RESPONSABILIDADES

La gerencia tiene la responsabilidad de asignar los recursos necesarios para asegurar los
productos de Bonanza.

El personal tiene la responsabilidad de cumplir con las normas de que proponga la

gerencia para elaborar un producto inocuo.

3.4.6 REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

3.4.6.1 DE LAS INSTALACIONES

- La construccion debera ser sélidas, ofrecer una proteccion contra el polvo materias
extrafias, insectos, roedores, aves y otros elementos del ambiente exterior.

- Disponer de espacio suficiente para las operaciones y el mantenimiento de los equipos
asi como para el movimiento del personal y el traslado de materiales o alimentos.

- Los alrededores de la planta deberan estar libres de escombros, equipos, maleza, o
cualquier otro elemento que favorezca a la contaminacién del alimento procesado.

- La construccion de la planta de Bonanza es soélida, Los pisos estan construidos de
concreto y seran recubiertos con pintura epéxica.

- Dispone de un &rea total de produccion 460m? y tiene espacio suficiente para las
operaciones de producciébn y mantenimiento de los equipos asi como para el
movimiento del personal y el traslado de materiales o alimentos.

- Para mantener limpios los exteriores, patios la gerencia debera cortar el césped 2

veces al mes.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.4.6.1.1 CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS

INTERNAS Y ACCESORIOS

Distribucion de las areas

El &rea de produccion sera distribuida en sub-areas sefalizadas, siguiendo un flujo hacia

adelante desde la recepcion de materia hasta la distribucion de producto terminado,

ademas permitiran un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion y minimizar las

contaminaciones cruzadas por corrientes de aire, traslado de materiales, alimentos o

circulacion de personal
La planta esta distribuida y sefializada de la siguiente forma:

Area de Recepcién de Materia Prima (Leche cruda),

. Area de Control de Calidad Materia Prima (Leche cruda),
Area de Procesos (Yogur, manjar, queso),

. Area de almacenamiento

Area de Etiquetado (2do. Piso),

-~ O o 0o T ®

Area de despacho,

. Area de ventas

(@]

Se colocara la sefializacion identificando las distintas areas

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por:

Fecha: Fecha: Fecha:

Vigencia:

Fecha:
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Total area de

Produccion i
d) Area de
(460 m2) f) Area de Despacho Almacenamiento 8,0
, / A N Cuarto fric de Yogurt
~
Bodegn de ém

Salida de 4 gl ,] RS f
productos f

; <4 L ~A

de

PRODUCTOS LACTEOS BONANZA

PLANO: DE LAS AREAS DE PRODUCCION Y FLUJO DE PROCESO

PLANO: ESCALA 1:50

|

3,50m—=)

”
2 ,— Area de pre
almacenamiernto

Produccién de magjar!
Area de tancito ———

Salida de
vehiculos

d) Area de
Al i
macenaml*o 8,0pth
\
\
Cuarto frio de queso
\

\
\
N

Entrada de
vehiculos

ILUSTRACION 3.1: Layout del area de Produccion

Fuente: Fabrica Bonanza

AREAS DE PRODUCCION

a. Area de Recepcion de
Materia Prima (Leche
cruda),

b. Area de Control de
Calidad Materia Prima
(Leche cruda),

c. Area de Procesos
(Yogur, manjar, queso),

d. Areade
almacenamiento

e. Area de Etiquetado
(2do. Piso),

f. Area de despacho,

g. Areade ventas

Flujo de Proceso

- --% del queso

Flujo de Proceso
- - --b del Manjar
Flujo de Proceso

- _ delyogur

Fecha:

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por:

Fecha: Fecha:

Fecha:

Vigencia:
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Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

Los pisos

Las diferentes areas deberan ser construidas con materiales, sélidos, colores claros,
impermeables, antideslizante, sin grietas, faciles de limpiar y desinfectar. La limpieza
y desinfeccion de los pisos se realizara de acuerdo al POES-002

El material para el recubrimiento de los pisos sera epoxico de grado alimenticio, con
alto contenido de solidos, bajo contenido de solventes (no méas del 10%) y con
resistencia mecanica para transito de personas.

Los pisos tendran una inclinacion de 2 % como minimo o 2,1 cm por metro cuadrado
para facilitar el drenaje de residuos liquidos.

Existird un pediluvio a la entrada del area de Produccion para la desinfeccion de las
botas ademas se limpiara y desinfectara segun el POES-006.

Las paredes

Deberan ser recubiertas de un material sanitario como baldosa de color claro, faciles
de limpiar y desinfectar o pintura de grado alimenticio que no emita olores o particulas.
La limpieza y desinfeccién de las paredes se realizara de acuerdo al POES-003

En caso de utilizar baldosa para el recubrimiento de las paredes las hendiduras se
las debera tratar de rellenar o su limpieza debera hacerse con un cepillo de cerdas y
la desinfeccién se utilizara agua con cloro o vapor aplicado directamente durante 10
a 20 segundos

Se entiende por areas produccion las areas de: procesos (yogur, manjar, queso)
etiquetado, almacenamiento y despacho las cuales son areas criticas porque el

alimnto estaxpuesto y es susceptible de contaminacién a niveles inaceptables.

En estas areas, las uniones entre las paredes y los pisos, deberan ser concavas para

facilitar su limpieza y evitar la acumulacion de polvo y otros contaminantes.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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Techos

- Seran construidos y acabados de forma que reduzcan al minimo la acumulacién de
suciedad, y el desprendimiento de particulas y faciliten su limpieza y mantenimiento.
La limpieza y desinfeccion del techo y protecciones de las lamparas se realizaran
de acuerdo al POES-001

- Eneléreade procesos la altura del techo sera de 3 metros como minimo para evitar

la condensacion de vapor.
Drenajes

- Los desagues deberan tener rejillas o tapas de acero inoxidable y deberan estar
provistos de trampas de grasa, que permitiran evitar la eliminaciéon de
contaminantes solidos perjudiciales para el ambiente ademas tendra un sifon que
evite los reflujos. Se colocara un desagie por cada 15 metros.

- Los desagles se limpiaran y desinfectaran de acuerdo al POES-007
Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.
Ventanas:

- En el &rea de produccion las ventanas seran construidas de manera que eviten la
acumulacion de polvo o suciedad, las repisas internas tendran una pendiente, se
sellara cualquier hueco en caso de tenerlos y se colocara un pelicula protectora que
evite la proyeccion de particulas en caso de rotura.

- Para evitar la entrada de insectos las ventanas seran cubiertas con mallas
mosquiteras.

- Lalimpieza y desinfeccién de las ventanas se realizara de acuerdo al POES-001
Puertas:

- Permitiran facil limpieza y desinfeccion, seran lisas, en el caso de los cuartos frios
(area de almacenamiento deberan ser inoxidables). Las puertas del cuarto frio seran

limpiadas y desinfectadas segun el POES-009

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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Puertas:

- Permitiran facil limpieza y desinfeccion, serén lisas, en el caso de los cuartos frios
(area de almacenamiento deberan ser inoxidables). Las puertas del cuarto frio seran
limpiadas y desinfectadas segun el POES-009

Escaleras

- Las escaleras seran de material durable, facil de limpiar y mantener ademas debera
tener barreras a cada lado para evitar la caida de objetos, polvo o materiales extrafios
en el caso de que estas estén ubicadas sobre la linea de produccioén. Seran limpiadas

y desinfectadas segun el POES-002
Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.
Instalacion eléctrica

- Se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas de manipulaciéon de
alimentos y los terminales deberan estar adosados en las paredes o techos.

- Ademas la empresa deberé contar con una planta de energia eléctrica de capacidad
suficiente en caso de cortes. Para garantizar energia en los procesos que lo

requieran.
Tuberias

- Las lineas de flujo de agua potable, agua no potable, vapor combustible, aire
comprimido, aguas de desecho seran identificas con un color distinto para cada una,

segun la norma INEN 440: 1984 Colores de identificacién de tuberias.
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TABLA 3.16: Colores de identificacién de Tuberias

FLUIDO COLOR MUESTRA
Agua Verde

Vapor de agua Gris plata

Fuente: (NTE INEN 440:1984 Colores de identificacion de tuberias , 1984)
lluminacién
- Lailuminacion de la empresa tiene que ser la adecuada no debe ser menor a:
+ 540 lux en todos los puntos de inspeccidn y control
+ 300 lux en areas de produccion
+ 50 lux en otras zonas
- Las lamparas colocadas en las areas de produccion deberan estar protegidas para

evitar accidentes y proteger al producto de caida de particulas extrafias.
Calidad de aire y ventilacién

- Se colocara un sistema de ventilacion en el area de procesos para evitar la
condensacion de vapor y facilitar la remocion de calor, este sistema se ubicara de tal
forma que evite el paso de aire desde un area contaminada (area de procesos) a un
area limpia (area de etiquetado), el sistema facilitara la limpieza.

Control de la temperatura

- Se debera controlar la temperatura del area de almacenamiento (cuartos frios
temperatura adecuada 4°C+/-2°C), esta control sera anotado en el registro RPRO-01,
también se controlara la temperatura de los saleros (10 a 13°C), se anotara en el
registro RPRO-03.

Instalaciones sanitarias

- Se proveerd de instalaciones sanitarias adecuadas y accesibles que cuenten con

duchas y vestidores provistos de canceles y servicios higiénicos.
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De acuerdo al Reglamento de Seguridad e Higiene del Industrial Resolucién No.
172-1.E.S.S., se instalara servicios higiénicos independientes para hombres y
mujeres, en el caso de la empresa Bonanza se dispondra de un excusado, un
urinario, un lavamanos y un vestidor tanto para hombres como para mujeres.
Deberan contar siempre con: dispensador de jabén, implementos desechables o
equipos automaticos para el secado de las manos y recipientes preferiblemente
cerrados para deposito de material usado.

Estas areas serdn construidas de tal manera que facilite su limpieza y
desinfeccion. Su limpieza y desinfeccién de lo realizara de acuerdo al POES-021.
Se colocara avisos de obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los

servicios sanitarios y antes de iniciar las actividades de produccion.

PROCEDIMIENTO CORRECTO PARA 1. Levantarse las mangas
LAVARSE LAS MANOS (entre 40 2 60 seg ) hasta los codos

4. Frétese las palmas de
las manos entre
circularmente

2. Remoje las 3.-Aplique suficiente
manos con agua. jabdn

5. Frotese las
palmas de las
manaos entre si,
con los dedos
entrelazados.

6. Frotese la palma de 7. Frétese el dorso de los
la mano derecha sobre dedos contra la palma de la
el dorso de la mano mano opuesta,

izquierda entrelazando manteniendo unidos los
los dedos y viceversa dedos.

8. Frotar el pulgar 9. Frotar las yemas de
abrazandolo con los dedos sobre la 10. Enjuague las manos.
la mano palma circularmente.

13. Coloque desinfectante
11. Seque con 12. Utilice una toalla

una toalla de un para cerrar el grifo.
solo uso.

alrededor de las manos,
entre los dedos y hasta las
mufiecas.

ILUSTRACION 3.2: Sefialética para el lavado de manos

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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3.4.6.1.2 SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES

Suministro de Agua.

Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucién adecuado de agua
potable asi como de instalaciones apropiadas para su almacenamiento, distribucién y
control, también se mantendran los archivos de los datos de los andlisis fisicos,
guimicos y microbiolégicos del agua potable para el sector de Cayambe emitidos por
la Empresa Municipal de Alcantarillado y Agua Potable para verificar si estos
pardmetros cumplen con la norma NTE INEN — 1108:2006, Requisitos del Agua
Potable.

Disposiciéon de desechos soélidos

La planta contard con un sistema adecuado de recoleccién de basura, tachos de
basura con tapa, bolsa desechable y dispositivos para que los operarios no manipulen
la basura en el momento de votar la misma y este estara ubicado en una zona aislada
de la fabricaciéon de los productos.

Los contenedores de basura deberan tener un capacidad suficiente y deben ser de un
material que no permita el calor excesivo, no debe absorber liquidos, liso, de facil
limpieza y desinfeccion y ademas tendra la suficiente ventilacion con el fin de evitar la
acumulacion de malos olores.

Para el almacenamiento de los residuos se utilizara estaciones con recipientes de
colores para el depdsito de residuos previamente separados en la fuente. Se utilizara
los colores en los recipientes segin la Norma INEN 284:2014: Gestion ambiental.
Estandarizacion de colores para recipientes de depésito y almacenamiento temporal
de residuos solidos. Requisitos., 2014)

Los tachos de basura seran limpiados y desinfectados de acuerdo al POES-025
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TABLA 3.17: Colores de los recipientes para los residuos solidos

TIPO DE COLOR DE i LOCALIZACION DEL
DESCRIPCION
RESIDUO RECIPIENTE RECIPIENTE
Orgénico Verde Pasto, hojas, restos de Exterior
Ireciclable comida, cascara de fruta Comedor
Inorgénico o Etiquetado
o Azul Fundas plasticas y envases
/Plastico/envase o . o Procesos
_ plasticos dafiados (limpios) .
s multicapa Exterior
o Cartén, funda de papel, Etiquetado
Inorganico Gris .
) papel de etiquetas, papel Procesos
Papel/cartén o .
bon (limpio) Exterior
Cinta masking, cinta adhesiva,
Tiras de las prueba de _
Negro o . Exterior
antibidtico, papel higiénico,
Desechos Procesos
pafios de papel, envases con o
Sanitarios

restos de comida y envases

quimicos grado alimenticio.

Fuente: (INEN 284:2014: Gestion ambiental. Estandarizacién de colores para recipientes de
deposito y almacenamiento temporal de residuos sélidos. Requisitos., 2014)

3.4.6.2 DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

- Los equipos, seran construidos de acero inoxidable, materiales que sus superficies de
contacto no transmiten substancias téxicas, olores ni sabores, ni reaccionan con los

ingredientes o materiales que intervienen en el proceso de fabricacion.

El area de produccion tiene los siguientes equipos y utensilios dependiendo del fin para

el cual es utilizado:
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TABLA 3.18: Inventario de equipos y utensilios Bonanza

AREA EQUIPOS UTENSILIOS
— Bidones
Recepcion de — Alcoholimetro para Leche — Ay
materia prima — Tina de recepcion 280 litros ~ Toma
muestras
— Estanterias
— Bureta para leche Dornic B L?Jrggtras
— Analizador de leche Reductasa
Control de calidad — Penzyme ~ Tubos de
— Balanza er_15ayo
— Congelador ~ Pipetas
— Vitrina
— 2 Tinas doble fondo 520 litros
— Tina de descremar 280 litros
— Tina suero 280 litros — Recipientes
Z — Mesa de moldeado — Moldes
4 — Mesa de prensado — Lira
= Queso — 2 Saleros 160 litros — Tablas
a — Salero mévil 160 litros — Pafios
— Tina de enfriamiento suero 1600 - Probetas
litros
— Descremadora
— Marmita 1 de 1200 litros
Yogur - Marmita 2 de 108_0 litros _ _ Probetas
— Tina de preparacion 240 litros
— Balanza
" — Marmita 1 de 200 litros
2 : — Marmita 2 de 300litros
¢ Manjar — Motor/agitador 1
° — Motor/agitador 2 = FlieasE
(ol
— Balanza
— Plancha
— Cocineta — Recipientes
Mermelada
yogur — Sellador de fundas - Ollas_
— Balanza — Cuchillos
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Almacenamiento
(Cuartos frios)

. — Mesas
SeEERE — Estanterias
Envasado 3
Yogurt/manjar
Empacado Queso — Empacadora al vacio
: — Caldero
Maquinas .
a — Cisterna

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

— Estanterias
— Gavetas
— Tachos

— Envases
— Tapas

— Gavetas
— Gavetas

Los equipos seran limpiados y desinfectados de acuerdo a los POES descritos

posteriormente para equipos y utensilios.

En la siguiente tabla se resume las concentraciones de desinfeccion:

TABLA 3.19: Dosificacién de cloro

CONCENTRACION

CONDICION CLORO AL 8%
Frutas 5 ppm
Cisterna 3 ppm
Envases, utensilios 50 ppm
Manos 25 ppm
Equipos 100 ppm
Mesas 100 ppm
Paredes, ventanas ,puertas,
techos, camara de frio , 200ppm
basureros, mandil plastico
Pisos, desagiies , patios , bafios, 500ppm

vehiculos, pediluvios

Fuente: Fabrica Bonanza

CANTIDAD EN 5
LITROS DE AGUA

0,3 ml de cloro
0,2 ml de cloro
3 ml de cloro
1,5 ml de cloro
6 ml de cloro

6 ml de cloro

13 ml de cloro

31 ml de cloro
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Calculo de la cantidad de cloro

ppm requerido para la superficie a desinfectar X cantidad en litros de agua

ldecl =
me de ctoro % de cloro etiquetado en el envase X 10

- Las tuberias empleadas para la conduccion de leche seran de materiales
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por recirculacién de
sustancias previstas para este fin. Los procedimientos de limpieza y desinfeccién
estan descritos en los POES-004.

- Para saber si los cuartos frios necesitan mantenimiento la se anotara todos los
dias las temperaturas dadas por los tableros y se registrara en el (RPRO-01), si
las temperaturas varian entre 3 a 4°C de lo requerido 4°C+/-2°C, necesita ser
revisado por el técnico, en este caso se debe comunicar a la gerencia. También
se puede tomar un termémetro externo (termocupla) y colocar en los cuartos frios,
dejar 5 min y comprobar que la lectura dada por el termometro externo sea igual
a la temperatura dada en el tablero.

- Los equipos contaran con un sistema de calibracion para tomar acciones de
mantenimiento en caso de que no den lecturas confiables.

- Sellevara un registro de las calibraciones realizadas a los equipos para comprobar
si existe diferencia entre las lecturas tomadas. (Registro de calibracion RPRO-02 )

- Se tendra un registro del mantenimiento realizado a los equipos.

Los equipos que necesitan ser calibrados son:
Termdmetro de mercurio.- El método de calibracién es el siguiente:

- Utilizar hielo hecho con agua destilada que esté muy finamente dividido, para lo
cual es conveniente utilizar una licuadora para molerlo.

- Mezclar en un recipiente partes iguales del hielo y agua.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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- Sumerja el termdmetro en la mezcla y espere 5min. No deje que el bulbo sensor de
temperatura toque los lados o el fondo del recipiente.

- Permita que la temperatura se estabilice antes de leer.

- Latemperatura debe estar a 0°C + 1 °C. Si no esta ajuste de acuerdo a las instrucciones

del proveedor. Si el termémetro no se puede ajustar, descontinué su uso.
Balanza digital.- El método de calibracion es el siguiente:

- La calibracién se inicia ajustando en cero, y se anota este como primer valor tomado,
si no es posible ajustar en cero se anota el valor indicado por la balanza sin carga
alguna.

- Utilizar una pesa patron o bien utilizar varias pesas cuya suma proporcione valores
nominales (por ejemplo, para efectuar la calibracién a 30 g se puede combinar la pesa
de 10 gy la de 20 g).

- Repetir esta operacion, pesar varias pesas patrén 10, 20, 30 (10+20), 40 (20+20), 50,
60 (50+10) g, anotar cada peso tomado.

- Calcular la desviacién entre el valor generado (correspondiente a la pesa patrén) y el
valor encontrado (el proporcionado por la balanza).

- Si hay una diferencia grande entre los pesos encontrados y los generados comunicar

a la gerencia para el mantenimiento de la balanza.
Analizador de leche (MILKANA).- el método de calibracién es el siguiente:

- Colocar agua destilada en él toma muestras del equipo

- Analizar la muestra como si se estuviera analizando una muestra de leche.

El resultado de este analisis debe dar Added Water = 100% (+5%), si no es asi el equipo

necesita de mantenimiento. Se deberd comunicar a la gerencia

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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La frecuencia de calibracion se describe en la tabla:

TABLA 3.20: Frecuencia de calibracion de equipos

EQUIPO uso FRECUENCIA
. Temperatura de pasteurizacion. 1 vez cada
Termometro
semana
Temperatura de saleros
AN 2007 0 Pruebas fisicoquimicas leche 1 vez cada mes

leche (Milkana)

Pesar insumos para yogur, queso,

. 1 vez cada mes
manjar

Balanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

3.4.7 REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
3.4.7.1 DEL PERSONAL
3.4.7.1.1 EDUCACION Y CAPACITACION

- Se implementara un programa de capacitacion continuo y permanente para todo
el personal sobre la base de Buenas Practicas de Manufactura, a fin de asegurar
su adaptacion a las tareas asignadas. Las capacitaciones seran registradas.
(registro RCAP-01)

3.4.7.1.2 ESTADO DE SALUD

- El personal de Bonanza debe someterse a un reconocimiento médico minimo una vez
al afio para desempefiar sus funciones, los examenes médicos seran archivados en
cada una de sus carpetas.

- Las personas de las que se sabe 0 se sospecha que padecen de alguna enfermedad
o0 mal que eventualmente pueda transmitirse por medio de los alimentos, no debera
permitirseles el acceso a ninguna area de manipulacion de alimentos si existe la

posibilidad de que los contaminen.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Si padece de algun sintoma (diarrea, vomitos, fiebre, dolor de garganta con fiebre,
lesiones de la piel visiblemente infectadas, tos, gripe) debera informar inmediatamente
a la direccion sobre la enfermedad o los sintomas para que se le excluya de la
manipulacién de alimentos o se le asigne una tarea fuera que no sea de manipulacion.
En caso de heridas o lesiones pequefias y que no estén infectadas, se realizaran
lavados continuos, se colocaran curaciones o vendajes impermeables limpios y
ademas se exigira el uso de guantes desechables, para reducir el contacto de las

manos con los diferentes productos.

La planta deber& contar con un botiquin de primeros auxilios

TABLA 3.22: Contenido del botiquin de primeros auxilios.

Alcohol Antiséptico Curitas Cotonetes
Suero Fisiolégico Tijeras Pinzas
Vendas Elasticas Esparadrapos Termometros
Gasas Estériles Colirio para ojos Sueros Orales

Fuente: Fabrica Bonanza

3.4.7.1.3 HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION

Todo el personal de la empresa debera utilizar vestimenta de trabajo con los siguientes

requisitos:

De color blanco para visualizar facilmente la limpieza del uniforme.

El tipo de calzado sera cerrado, de material resistente e impermeable, de tacén bajo,
color blanco y antideslizante.

Para el cabello se les proveera de mallas y gorros o cofias, con la finalidad de recogerse
el cabello y cubrirlo totalmente.

Se les dotard de mascarillas, asegurando que cubra la nariz y boca, verificar que las
personas cubran la nariz y boca, ya que en ocasiones cubren la boca pero la mascarilla

esta por debajo de la nariz

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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El personal administrativo también contara con un mandil y botas adecuadas mientras
transiten por el area de fabricacion (obligatorio), por ningin motivo deberan entrar sin
mandil.

Los guantes deberan ser impermeables y deberdn mantenerlos limpios y
desinfectados, con la misma frecuencia que las manos. El uso de guantes no exime al
personal de la obligacién de lavarse las manos.

Los guantes deberan cambiarse: Cuando se ensucian, se rompen o antes de comenzar

una tarea diferente.

Se utilizara diferentes tipos de guantes dependiendo de su uso:

Moldeado, prensado, salado, empacado del queso se usaran guates de vinil
desechables.

Desinfeccién de instalaciones, equipos, utensilios y sanitarios se usaran guantes de
industriales de latex

Para mover la cuajada se utilizaran guantes de nitrilo extra largos.

El personal debera lavarse constantemente las manos cada vez que sea necesario ya

que esto elimina un 85% de los riesgos de contaminacion.

Por ello es obligatorio para el personal lavarse las manos:

Antes de:

- Comenzar la jornada de trabajo

Luego de:

- Cada descanso o ausencia en la linea de trabajo.

- Concurrir a los servicios higiénicos.
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- Tocar objetos ajenos al lugar de trabajo (teléfonos o llaves).
- Tocar bolsas de residuos o basura.

- Realizar tareas de limpieza y/o desinfeccion.

- Tocar otros alimentos, especialmente crudos.

- Tocar pelo, nariz, boca u otras partes del cuerpo.

- Toser o estornudar.

- Cada vez que sea necesario.
La higiene del personal estara registrada en el registro RL&D-05
3.4.7.1.4 COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL

Durante la fabricacion de los alimentos debera seguirse las siguientes normas

establecidas para garantizar un producto inocuo:
El personal debe:

- Mantener la higiene y el cuidado personal diariamente, al presentarse a la jornada de
trabajo el personal debera estar aseado con ropa de trabajo limpia e integra.

- El personal debera vestir ropa de trabajo adecuada de colores claros que permitan
visualizar facilmente su limpieza.

- No debera salir del recinto de trabajo con el uniforme

- Las personas afectadas por enfermedades infecciosas no deberan trabajar en las
dependencias donde se manipulen alimentos.

- Los cortes y las heridas que no impidan continuar el trabajo deberan cubrirse con
vendajes impermeables.

- El personal debera mantener el cabello recogido y cubierto totalmente mediante malla,
gorro u otro medio efectivo.

- En especial el personal que tiene bigote o barba y realiza tareas de manipulacién y

envase de alimentos debera usar mascarilla.
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- Los manipuladores de alimentos no realizaran labores de limpieza al mismo tiempo
gue manipulan alimentos. Estas se llevaran a cabo cuando terminen las actividades de
manipulacion.

- Se deberd utilizar guantes en las operaciones en las que se manipula el producto.

- Limpiaran las zonas de trabajo al abandonarlas.

En las zonas de trabajo los manipuladores no deberan:

- Comer, beber, masticar chicle.

- Llevar las ufias de las manos largas, esmaltadas o falsas.

- Llevar aretes, anillos, pulseras u efectos personales que pudieran desprenderse.
- Toser o estornudar sobre los alimentos.

- Fumar en las zonas de trabajo o almacenamiento.

Los visitantes deben:

- Los visitantes deberan solicitar como minimo con tres dias de antelacion permiso para
la visita.

- Es obligatorio utilizar una cofia, red para el cabello, mascarilla, mandil y botas.

- Antes de ingresar a la planta el visitante se desprendera de todo articulo personal.

- Todos los visitantes deben lavarse las manos.

- El visitante que presente una enfermedad respiratoria con signos como tos o
estornudos no podra ingresar a la planta de produccién.

- No se permitira el ingreso de alimentos, bebidas o fumar dentro del area de produccion

- Ningun visitante puede ingresar a ninguna area sin supervision o autorizacion.

- Ultilizar los pasillos para los peatones y no interferir con el trabajo de los operarios.

La sefalética utilizada esté ubicada en sitios visibles para conocimiento del personal

de la planta y personal ajeno a ella.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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EN LAS ZONAS DE TRABAJO LOS
MANIPULADORES NO DEBEN:

a) Comer, beber, masticar chicle.

b) Llevar las ufias de las manos largas, esmaltadas o falsas.
c) Llevar efectos personales que pudieran desprenderse.

d) Toser o estornudar sobre los alimentos.

€) Fumar en las zonas de trabajo o almacenamiento.

OBLIGATORIO
MANTENER
ORDEN Y LIMPIEZA

ES OBLIGATORIO LAVARSE ES OBLIGATORIO
LAS MANOS EL USO DE:

ANTES DE: MASCARILLA COFIA BOTAS

« Comenzar la jornada de trabajo
LUEGO DE: @ _

+ Cada descanso o ausencia en la linea de
trabajo. GUANTES DELANTAL
Concurrir a los servicios higiénicos.
Tocar objetos ajenos al lugar de trabajo
(teléfonos o llaves).
Tocar bolsas de residuos o basura. |PEL|G RO!
Realizar tareas de limpieza y/o desinfeccion. g SUPERFICIE
Tocar otros alimentos, especialmente crudos. — CALIENTE
Tocar pelo, nariz, boca u otras partes del

cuerpo.

Toser o estornudar.
Cada vez que sea necesario.

MARMITA 1

ILUSTRACION 3.3: Sefialética de BPM

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Materias Primas E Insumos

- La empresa no aceptara materias primas o ingredientes en estado de
descomposicion o que contengan microrganismos que puedan perjudicar a la salud
del consumidor.

- Las materias primas seran sometidas a inspeccion y control antes de usarse y estaran
disponibles las hojas de especificaciones que indiquen los niveles aceptables de
calidad.

- Los insumos deberan almacenarse en condiciones que impidan el deterioro, eviten la

contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o alteracion.

Bonanza para sus procesos utiliza los siguientes insumos y materia prima:

TABLA 3.22: Materia prima, aditivos e insumos Bonanza

PRODUCTO MATERIA PRIMA
Queso
Yogur Leche
Manjar

PRODUCTO INSUMOS
Queso Cuajo, Cloruro de Calcio, Sal.

AzUcar, Benzoato de sodio, Sorbato de
Yogur potasio, Cultivo lacteo, Colorante,
Saborizante, Mermelada.

Azlcar, Bicarbonato de Sodio, Lactasa,
Manjar Esencia vainilla y manjar, Preservante
(pimalac), Papel aluminio.

Analisis de  Prueba de Antibiotico BETASTAR

leche
Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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Materia prima (Leche cruda)

- La planta recibe leche de ganaderos de la zona de Cayambe esta leche sera
trasportada en bidones de acero inoxidable, material que no es susceptible al deterioro
y no desprende sustancias que causen alteracién o contaminacion a la leche.

- En el &rea de recepcién de leche se evaluard parametros organolépticos (color, olor y
aspecto), y realizara pruebas de alcohol para los criterios de aceptacién o rechazo de

la leche, estos estan descritos en el POE-001.
Ademas se realizara controles de calidad continuos como:

- Pruebas fisicoquimicas para saber él % de densidad, % de grasa, % sélidos no grasos,
punto de congelacién, % de proteinas.

- Pruebas de acidez que indica la carga microbiana de la leche si excede de su limite
permitido por la norma.

- Prueba de Reductasa que indica la calidad de la leche permitiendo conocer si existe
microrganismos por medio del tiempo expuesto al analisis.

- Prueba de antibiéticos para la deteccion de residuos de antibiéticos en la leche.

- Los resultados de estas pruebas seran comparadas con los parametros que establece
la norma INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008.

Los procedimientos para estas pruebas estan descritos en el POE-002
Insumos
Bonanza recibira los insumos para los diferentes procesos realizando una inspeccion

- Revisara la fecha de elaboracién y caducidad en todos los insumos receptados estos
sera registrado en el registro RPRO-04

- En el caso de los insumos que lleguen en envases/empaques, se inspeccionara que
se encuentren cerrados, limpios, libres de rotura, abolladuras/golpes, sefiales

presencia de plaga, materia extrafia, abombamiento.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:

95



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CcODIGO: 000
S 2 @ ” >
LACTEQS . ”Ai BONANZA EDICION: 1
ponansy ~ ~ MANUAL DE BUENAS ELABORACION: 07/11/2014
PRACTICAS DE MANUFACTURA PAG: 31/43

En caso del azucar y que llega funda de papel o plastica se revisara que no exista
presencia de humedad, malos olores, moho o insectos.

La etiqueta de los envases donde especifica la informacién del producto debera estar
integra.

Los insumos que requieran refrigeracion (cultivos, saborizantes, esencias, pruebas
de antibidticos, cultivo lacteo etc.) serdn almacenados congelador.

Los demas insumos que no necesiten ser refrigerados, deberan ser almacenados en
un lugar seco, limpio en repisas separadas del suelo por 10cm.

La fruta que sirve para la mermelada del yogur serd inspeccionada al azar
observando golpes, magulladuras, presencia de moho y levaduras, olores extrafios,
grado de madurez.

Los insumos que sirven para los procesos productivos serdn almacenados en
diferente sitio que los insumos de limpieza y desinfeccion.

Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no rebasaran
los limites establecidos en base a los limites establecidos en el Codex Alimentario y
en la norma NTE INEN 2074:2012 Aditivos Alimentarios permitidos para consumo

humano. Listas positivas. Requisitos.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.4.7.2 OPERACIONES DE PRODUCCION

- Laelaboracion de los productos cumplird con las normas INEN, Codex Alimentarius,
BPM, los cuales ayudan a establecer especificaciones, técnicas y procedimientos
previstos.

- Se contara con las fichas técnicas de cada producto. (Anexo lll: Fichas técnicas del
yogur, queso y manjar).

- Para la elaboracién de los productos la empresa debera contar con procedimientos
operativos estandarizados POE validados con areas y equipos limpios y adecuados,
con personal competente, con materias primas y materiales conforme a las
especificaciones.

- Las éareas de produccién deberan estar en perfecto orden y existiran procedimientos
de limpieza y desinfeccion (POES) validados con sus respectivos registros de
inspeccion (RL&D-01, RL&D-02, RL&D-03).

- La documentacion POE, POES y registros estaran disponibles para el personal.

- Los equipos y utensilios deberan ser acordes a las operaciones y permitir su limpieza
y desinfeccion.

- Se debera controlar la temperatura, mantenimiento y calibracion de equipos.

- Se debera describir el proceso de fabricacién y dar énfasis al control de las
condiciones de operacidon necesarias para reducir el crecimiento potencial de
microorganismos, verificando siempre los puntos criticos de control para asegurar

gue estos factores no contribuyan a la descomposicién o contaminacion del alimento.

Los registros de control de la produccioén y distribucién, deberan ser mantenidos por un

periodo minimo equivalente al de la vida til del producto.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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- El envasado o empacado de los productos deberan efectuarse rapidamente, a fin
de evitar deterioros o contaminaciones que afecten su calidad.

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

- Los productos seran identificados con el hombre, nimero de lote y la fecha de
elaboracion y caducidad. En las etiquetas de cada producto se codificara la fecha
de elaboracion caducidad y lotizacion.

- Para lotizar los productos la planta utiliza el calendario juliano el cual nos

proporciona el mes y dia de fabricacion por medio de la numeracion.

Anexo IV: Calendario Juliano

La interpretacion del codigo de lote sera de la siguiente forma: Se utilizarlas iniciales de
los productos yogur (YY), queso (Q) y manjar (M) mas el numero de parada del cual

proceda el queso, en el caso del yogur y manjar el nimero de marmita en la que se

elaboro.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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TABLA 3.23: Interpretacion del cddigo de lote

JULIAN DATE CALENDAR
PERPETUAL

Jan | Feb

Mar | Apr | May | Jun | Jul | Aug |[Sep

Nov | Dec

001 | 032

060 | 091 | 121 | 152 | 182 | 213 |44

305 | 335

002 | 033

061|092 | 122 | 153 | 183 | 214 |45

306 | 336

003 | 034

062 | 093 | 123 | 154 | 184 | 215 |46

307 | 337

004 | 035

063 | 094 | 124 | 155 | 185 | 216 |47

308 | 338

005 | 036

064 | 095 | 125 | 156 | 186 | 217 |48

309 | 339

006 | 037

065 | 096 | 126 | 157 | 187 | 218 |R49

310 340

007 | 038

066 | 097 | 127 | 158 | 188 | 219 |50

311 | 341

008 | 039

o
OO NG ARWN =L
<

067 | 098 | 128 | 159 | 189 | 220 |51

312 | 342

o
O NG AN D
<

009 | 040

068 | 099 | 129 | 160 | 190 | 221 |52

313 | 343

010 | 041

069 | 100 | 130 | 161 | 191 | 222 |53

314 | 344

011]042

070 | 101 ] 131 | 162 | 192 | 223 |54

315 345

012 | 043

071|102 | 132 | 163 | 193 | 224 |55

316 | 346

013 | 044

072 | 103 | 133 | 164 | 194

317 | 347

015 | 046

318 | 348

225 |56
074 | 105 | 135 227

166 | 196

319 | 349

22t &7
58 | §88
89

Ulo [ 047

U729 ”IU% 10 To/ [ 197

320 | 350

017 | 048

076 | 107 | 137 | 168 | 198 | 229

220
260 | 290

321 | 351

YOGUR
El yogur (Y), fue elaborado
en la marmita uno (1), en
el mes de septiembre el
dia 15 (segun el calendario
juliano la interseccion entre
el mesy el dia es el
namero (258).

Entonces el cédigo de
lotizacién es el siguiente:
(Y 1 258)

EJEMPLO

QUESO
El queso (Q), fue
elaborado en la primera
parada (1), en el mes de
septiembre el dia 15
(segun el calendario
juliano la interseccion entre
elmesy el dia es el
namero (258).

Entonces el cédigo de
lotizacion es el siguiente:
(Q 1 258)

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

MANJAR
El manjar (M), fue
elaborado en la marmita
uno (1), en el mes de
septiembre el dia 15
(segun el calendario
juliano la interseccion entre
el mesy el dia es el
namero (258).

Entonces el cédigo de
lotizacion es el siguiente:
(M 1 258)

El personal encargado del proceso de fabricacion del yogur, queso y manjar tendré que

estar capacitado sobre los peligros de contaminacién que se puede presentar en cada

fase elaboracion del producto, debera registrar los punto critico de control (PCC) y sera

responsable de mantener las condiciones higiénicas necesarias para reducir el

crecimiento potencial de microorganismos en el producto final.

Elaborado por: DP

Fecha:

Fecha:

Revisado por:

Fecha:

Aprobado por:

Vigencia:
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a. Recepcién y control de calidad

TABLA 3.24: Analisis de los PCC de Recepcién de M.P y Control de Calidad

Etapa

Recepcion de
Leche

Control de
calidad

Peligro potencial

Presencia de microrganismos
patdégenos debido a
insuficiente enfriamiento
durante el ordefio y transporte
de la leche a la planta.
Contaminacion con patégenos
por equipos, operarios otras
practicas no higiénicas
Presencia de moscas, tierra,
pelo.

Presencia de residuos de
antibiéticos y/o plaguicidas.
Es obtenida de animales
cansados, deficientemente
alimentados, desnutridos,
enfermos o manipulados por
personas afectadas de
enfermedades
infectocontagiosas

Medidas de control PCC
Control de proveedores,
aceptando leche fria con una
temperatura de <7°C hasta
15°C

Filtracion de la leche,
limpieza del equipo, evaluar
la efectividad del filtro

La leche cruda después del
ordefio debe ser enfriada,
almacenada y transportada
en recipientes apropiados de
acero inoxidable de
preferencia

Sl

Pruebas de antibiéticos

Pruebas fisicoquimicas para
el andlisis de la composicion
de la leche cruda

Prueba de reductasa y
acidez.

Sl

Fuente: Fabrica Bonanza

Fecha:

Elaborado por: DP

Revisado por:

Fecha: Fecha:

Aprobado por:
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a. Proceso del Yogur
TABLA 3.25: Andlisis de los PCC proceso del yogur

Etapa

Pasteurizado

Fermentado

Homogenizado

Saborizado

Etiquetado

Envasado

Almacenado

Distribucion

Peligro potencial
Sobrevivencia de
patdégenos por un
deficiente procesamiento
térmico (empleo de
temperatura y tiempos
incorrectos).
Contaminacion debido a
limpieza deficiente de
equipos, utensilios
Inadecuada higiene de los
operarios.

Deficiente calidad del
cultivo.

Empleo de temperatura,
tiempo y acidez incorrecto
Contaminacion por
deficiente limpieza y
desinfeccion de equipos
Contaminacién por
deficiente limpieza y
desinfeccion de equipos
Fruta de mala calidad
Peligro no identificado
Contaminacion por el
envasado deficiente o
incorrecto.

Desinfeccién incorrecta de
los envases.

Informacion incorrecta,
generando
desconocimiento al
consumidor.

No controlar la cadena
de frio

No controlar la cadena de
frio

Medidas de control PCC
Controlar el proceso térmico
recordar que la pasteurizacion
se debe dar en un
temperatura-tiempo de 85 °C

durante 45 minutos.

Sl

Limpieza efectiva (revisar
procedimientos, detergentes y
desinfectantes utilizados).
POES

Entrenamiento con buenas
practica de manufactura.
Control del tipo, manejo y
preparacion del cultivo.

Sl

Efectiva limpieza y
desinfeccién de equipos.
POES.

Efectiva limpieza y
desinfeccion de equipos.
POES

Fruta seleccionada

NO

NO

NO

Vigilancia y entrenamiento de
BPM.

Vigilancia en la calidad de
sellado y trascripcion de la
informacion en la etiqueta.

NO

Controlar la temperatura en
el camion frigorifico
Controlar la temperatura en el
camion frigorifico

NO

Fuente: Fabrica Bonanza

Fecha:

Elaborado por: DP
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Controles

Se describira los PCC que deberan controlarse y registrarse en el RPOE-002
Pasteurizacion.- porque la temperatura y el tiempo de pasteurizado promueven
modificaciones importantes en la caseina y en las seroproteinas. La desnaturalizacion
parcial de las proteinas del suero, es de importancia vital para la estabilidad del gel del
yogur.

Fermentacién.- es donde el yogur da inicio a la formacion del coagulo y del control de la

acidez y pH depende la apariencia lisa, consistencia, sabor del yogur.

Ademas se controla la cantidad de aditivos afiadidos al proceso.

1. Proceso del Queso Fresco
TABLA 3.26: Andlisis de los PCC proceso del Queso

Etapa Peligro potencial Medidas de control PCC
. : Controlar el proceso térmico
Sobrevivencia de
. recordar que la
patégenos por un A
S pasteurizacion se debe dar
deficiente :
. . i en un temperatura-tiempo de
Pasteurizado procesamiento térmico N Sl
(empleo de 75 °C du_ran'ge, 15 seggndos
. (pasteurizacion de flujo
temperatura y tiempos continuo)
incorrectos). '
Coagulado Contaminacion debido = Limpieza efectiva (revisar NO
(cuajada) a limpieza deficiente de = procedimientos, detergentes

equipos, utensilios y a
los manipuladores.
Contaminacion del
agua utilizada c26omo
diluyente o
ingredientes.
Deficiente calidad del
cuajo.

Destruccion del indculo
por exceso en la
temperatura de
coccion.

y desinfectantes utilizados).
POES

Entrenamiento con buenas
practica de manufactura.
Control del tipo, manejo y
preparacion de los
ingredientes.
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Moldeado/
Prensado

Salado

Secado

Empacado

Distribucién

Contaminacion por
deficiente limpieza de
lienzos, moldes y
manipuladores.

Contaminacion del
producto por
microrganismos
patégenos presentes
en la salmuera

Contaminacién por
utensilios y ambiente,
temperatura
inadecuada del cuarto
frio.

Contaminacion por el
empacado deficiente o
incorrecto.

Fallas en la aplicacion
al vacio.

Informacién incorrecta,
generando
desconocimiento al
consumidor sobre la
fecha de vencimiento
No controlar la cadena
de frio

Efectiva limpieza de los
utensilios
POES.

Control de calidad
Concentracion de sal de 20
a 22°Baumé y Temperatura
de 10 a 13°C.

Cambio periddico de la
salmuera cada 22 dias.
Control de la concentracion
de sal.

POES
Vigilancia de la temperatura
a 4°C.

Vigilancia y entrenamiento de
BPM.

Correcta utilizacion de la
empacadora al vacio.
Vigilancia en la calidad de
sellado y trascripcion de la
informacion en la etiqueta.

Controlar la temperatura en
el camion frigorifico

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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Sl

Sl

NO

NO
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Controles

Se describira los PCC que deberan controlarse y registrarse para en el RPOE-004.

Pasteurizacion.- es importante controlar la temperatura y tiempo para matar las bacterias

capaces de afectar la calidad del queso, por ejemplo los coliformes, que pueden causar

un inflado prematuro y sabor desagradable.

Salado.- retarda la actividad de los cultivos iniciadores y de los procesos bacterianos

asociados a la maduracion del queso crea una capa protectora y causa que la humedad

se prolongue.

Secado.- crea las condiciones externas necesarias para controlar el ciclo de maduracién

del queso tanto como sea posible.

Ademaés se controla la cantidad de aditivos afiadidos al proceso.

1. Proceso del Manjar
TABLA 3.27: Andlisis de los PCC proceso del Manjar

Etapa

Calentado

Evaporado

Enfriado

Envasado

Peligro potencial
Contaminacion debido a la
limpieza deficiente de
equipos, utensilios.
Sobrevivencia de carga
microbiana.

Malos habitos de higiene
personal.

Sobrevivencia de patdgenos
por un deficiente
procesamiento térmico
(empleo de temperatura y
tiempos incorrectos).

Contaminacion por deficiente
limpieza y desinfeccién de
equipos.

Contaminacion por el
envasado deficiente o
incorrecto.

Desinfeccion incorrecta de
los envases.

Informacién incorrecta,
generando

Medidas de control
Limpieza efectiva (revisar
procedimientos, detergentes y
desinfectantes utilizados).
POES.

Entrenamiento con buenas
practica de manufactura.

Controlar el proceso térmico
recordar que el punto de
concentracién de azlcar de 65°-
67°brix.

Efectiva limpieza y desinfeccion
de equipos.
POES.

Vigilancia y entrenamiento de
BPM.

Vigilancia en la calidad de
sellado y trascripcion de la
informacion en la etiqueta.

PCC

NO

Sl

NO

NO
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Etiquetado Peligro no identificado NO
No controlar la cadena de = Controlar la temperatura en el
Almacenado , srolar ia temp Sl
frio camion frigorifico
I - No controlar la cadena de = Controlar la temperatura en el
Distribucién . SR NO
frio camion frigorifico

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Controles

Se describira los PCC que deberan controlarse y registrarse en el RPOE-005.
Evaporacién.- del tiempo de evaporacién y el control de la concentracion de azlcar en
grados brix depende la consistencia del manjar

Ademaés se controla la cantidad de aditivos afiadidos al proceso.
3.3.7.3 ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Los productos lacteos deben ser envasados, etiquetados y empaquetados de

conformidad con las normas:

- RTE INEN 022:2008. Rotulado de productos alimenticios procesados, envasados y
empaguetados. Este reglamento Técnico Ecuatoriano establece los requisitos que
debe cumplir el rotulado de producto y alimentos procesados envasados Yy
empaquetados para proteger la salud de las personas y para prevenir practicas que
puedan inducir a error a los consumidores. El rotulado debe cumplir con los requisitos
establecidos en los numerales 5.1; 5.2; 5.3; 5.4; 5.5y 5.6 de la NTE INEN 1334-
1:2011; los numerales 5.1 y 5.2 de la NTE INEN 1334-2:2011.

- NTE INEN 1334-1:2011. Rotulado de productos alimenticios para consumo humano.
Parte 1. Requisitos.- norma que establece los requisitos minimos que deben cumplir
los rétulos o etiquetas en los envases 0 empaques en que se expenden los productos

alimenticios para el consumo humano. Técnicas y reglamentacién respectiva.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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- En el producto debe aparecer la siguiente informacion:
* Nombre del alimento
» Lista de ingredientes
» Contenido neto
* Identificacion del fabricante
» Ciudad y pais de origen.

* |dentificacion del lote

* Marcado de la fecha e instrucciones para la conservacion (fecha de

elaboracion y expiracién)

* Instrucciones para el uso

- NTE INEN 1334-2:2011. Rotulado de productos alimenticios para consumo

humano. Parte 2. Rotulado nutricional. Requisitos. Esta norma establece los

requisitos minimos que debe cumplir el rotulado nutricional de los alimentos

procesados, envasados y empaquetados.

- Registro Oficial No. 134 de 29 de noviembre de 2013: el documento establece un

sistema gréafico con barras de colores colocadas de manera horizontal. Estos

colores seran: rojo, amarillo y verde segun la concentracion de los componentes:

* La barra de color rojo esta asignado para los componentes de alto

contenido y tendra la frase “ALTO EN...".

* La barra de color amarillo estd asignado para los componentes de medio

contenido y tendra la frase “MEDIO EN...".

* La barra de color verde esta asignado para los componentes de bajo

contenido y tendra la frase “BAJO EN...".

Bonanza operard con envases y empaques que no representen peligro para la

conservacion del producto, antes de su utilizacion seran desinfectados mediante el POES-

029

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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- Antes de comenzar las operaciones de envasado y empacado deben verificarse y
registrarse la limpieza e higiene del &rea a ser utilizada para este fin.

- la inspeccion se eliminara los envases defectuosos.

3.4.7.4 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

- Bonanza debera almacenar, distribuir y transportar los alimentos terminados en
condiciones higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la descomposicioén o
contaminacion posterior de los alimentos envasados y empaquetados debera
contar con mecanismos de control.

- Elyogur sera colocados en gavetas y ubicado en el cuarto frio sobre pallets a una
altura de 15cm para evitar el contacto directo con el piso.

- El queso sera colocado en bandejas de acero inoxidable y guardado en el cuarto
frio en estanterias de acero inoxidable.

- Se registrara que la temperatura del cuarto frio se encuentre de 4 a 6°C para el
almacenamiento de los productos.

- El'manjar sera colocado en gavetas y almacenado a temperatura ambiente sobre
pallets a una altura de 15cm para evitar el contacto directo con el piso.

- Los productos terminados en el area de almacenamiento seran identificados
mediante etiquetas de color verde que permitan conocer el numero de lote, la
fecha de produccion y la identificacion del operario que elaboro el producto con la
finalidad de aplicar el sistema FIFO (first in, first out), “Primeros en entrar, primeros
en salir” con esto se lograra la rotacion de producto terminado para que este no
caduque en la planta.

- Se deberd realizar un andlisis organoléptico de los productos antes de ser
despachado, esto sera registrado en el (RPRO-06) con la finalidad de garantizar

gue el producto se despachado en condiciones adecuadas.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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Este sistema nos permitird mantener la trazabilidad del producto.

TABLA 3.28: Etiqueta de Almacenamiento

ALMACENAMIENTO

PRODUCTO:

SABOR: PRESENTACION:
FECHA: RESPONSABLE:
LOTE:

CANTIDAD DE PRODUCCION:

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Se identificara con etiquetas de color rojo aquel producto devuelto el cual no pudo

ser entregado al cliente por motivos ajenos a calidad, para que este ingrese al cuarto

frio y sea el primero en ser despacho en la siguiente entrega.

TABLA 3.29: Etiqueta de producto devuelto

ALMACENAMIENTO

Elaborado por: Daysi Pazmifio

El producto que fue devuelto por no cumplir con requisitos de calidad seran

colocados en cuarentena, colocados una etiqueta azul en la que se identifique la

causa de cuarentena del producto y registrado en el RPRO-05. Estos productos no

seran reprocesados ya que la planta no cuenta con tecnologia para realizar este

procedimiento.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por:
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TABLA 3.30: Etiqueta de devolucion de producto

DEVOLUCION

PRODUCTO:
FECHA: LOTE
CANTIDAD DE DEVOLUCION:
< o )
S 3 3 g =
< —_ Q (&S] o o ‘5
) o = =] © o © =
2 5 5 & 3 8 Bz g3
S © & < O W@ we =%

Elaborado por: Daysi Pazmifio

La materia prima serd transportada en bidones o tanques disefiados para este fin

- el cual permitira su limpieza y conservacion de la leche cruda. No se permite el uso de

recipientes plasticos.

- EIl area del vehiculo que transporta leche cruda y producto terminado debe ser

construida de un material que permita su limpieza facil limpieza, y debera evitar

contaminaciones o alteraciones del alimento.

- El propietario o el representante legal de la unidad que transporta la leche cruda y el

producto terminado es el responsable del mantenimiento y las condiciones exigidas por

el alimento durante su transporte.

3.4.8 GARANTIA DE CALIDAD

3.4.8.1 DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

- El sistema de aseguramiento de la calidad debera ser esencialmente preventivo y

cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento, desde la recepcion de

materias primas e insumos hasta la distribucion de alimentos terminados.

Elaborado por: DP Revisado por:

Fecha: Fecha:

Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha:

109



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

= CODIGO: 000
s $or.. “BONANZA” 2
LACTEGS EDICION: 1
ponansy “ | MANUAL DE BUENAS PRACTICAS ELABORACION:  07/11/2014
DE MANUFACTURA PAG: 4043

La empresa debera disponer de un laboratorio de pruebas para el control de
calidad de la leche y de los productos terminados, este puede ser propio o0 externo
acreditado.

Se llevara un registro individual correspondiente a la limpieza, calibracion y
mantenimiento preventivo de cada equipo o instrumento.

Se definird para la desinfecciébn los agentes y sustancias asi como las
concentraciones, formas de uso, eliminacion y tiempos de accion del tratamiento
para garantizar la efectividad de la operacion.

Se registrara las inspecciones de verificacion después de la limpieza y
desinfeccion asi como la validacion de estos procedimientos.

El control de plagas podra ser realizado por la propia empresa o mediante un
servicio externo especializado, tomando medidas preventivas para que, durante
este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.

Si se realizan el control dentro de la planta se tendra que utilizar métodos fisicos
y fuera de la planta se podran utilizar métodos quimicos.

Los documentos relacionados que debe disponer Bonanza son:

* Procedimientos operativos estandarizados (POE)

» Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES)

* Programas de limpieza y desinfeccién (L&D)

* Programa de Manejo de Residuos Solidos

* Programa de Control de Plagas

* Programa de Capacitacion.

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS
(POE)
LACTEOS “BONANZA”

Daysi Mariela Pazmifio Jaramillo
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3.5.1 POE PARA RECEPCION DE LECHE CRUDA

3.5.1.1 OBJETO

Documentar el procedimiento que debe seguir el operario en el &rea de recepcion de leche
3.5.1.2 ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el operario de turno responsable del proceso de
recepcion de leche, desde que el proveedor ingresa a la planta hasta que es filtrada la

leche para produccion.
3.5.1.3 NORMA DE REFERENCIA

¢ DECRETO EJECUTIVO 3253, Buenas Practicas de Manufactura
e NTE INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008

3.5.1.4 RESPONSABILIDADES

Operarios.- Cumplir con las normas de higiene y verificar que la leche cruda cumpla con

los requisitos necesarios de aceptacion

Jefe de produccidn: Asegurarse que los proveedores mantengan una buena higiene en
el proceso de ordefio para mantener la calidad de la leche y controlar al operario que
realice una adecuada recoleccion de leche.

3.5.1.5 DESARROLLO

3.5.1.5.1 CRITERIOS DE ACEPTACION O RECHAZO DEL PRODUCTO

TABLA 3.31: Criterios de aceptacién o rechazo de la leche

CRITERIO ACEPTACION RECHAZO
Blanco opalescente o ligeramente Pruebas de acidez mayor a
Color . o ;
amarillento 16 ° Dornic
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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Olor suave, lacteo caracteristico, libre Pruebas de acidez
de olores extranos mayor a 16 ° Dornic
Homogéneo, libre de materias No hay rechazo por esta
Aspecto ~ .
extranas. razén
Menor a 7°C lo ideal méximo
Temperatura Mayor a 15°C
b hasta 15°C y
) L Coagulacion.- indica que
No se coagulara por la adicion
; la leche puede tener
Prueba de de un volumen igual de alcohol : .
0 0 acidez, presencia de
alcohol neutro de 65% en peso 0 75%
calostro o tenga falta de
en volumen. :
sales minerales
Pruebas de . .
acidez Hasta 16°Dornic Mayor que 16°Dornic

Elaborado por: Daysi Pazmifio

3.5.1.5.2 DOCUMENTOS RELACIONADOS

TABLA 3.32 Documentos relacionados para la Recepcion de leche

CODIGO TIPO NOMBRE
POES-004 POES Tuberias por donde fluye leche
POES-010 POES Botas, Mandil Plastico
POES-013 POES Tina de recepcion de Materia Prima
POES-017 POES Lienzo, Mallas, lira y agitador
POES-023 POES Bidones
POES-028 POES Tpma muestras, tubos de ensayo y

pipetas
POES-031 POES Higienizacién de manos
PRL&D-01 PROGRAMA Limpiezay Desinfeccién

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.1.5.3 PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE LECHE CRUDA

PRODUCTO:
PROCESO
PRECEDENTE:
PROCESO :

INICIA:
FINALIZA :

Leche cruda

Transporte de
leche

Recepcion de leche

Ingreso del
proveedor

Filtracion de leche

[ wco )

RN

ngresar Proveedoreg}

Utensilios
limpios y

|| desinfectados

\l—\

//

Colocar hidones en
|a recepcion

'

Igualar superficie
de cada bidon

el

/

{ 40 Litros

Realizar pruehas
Organolépticas

Tomar muestra

'

Realizar pruehas
de acidez

A

%Realizarpruebas
dealcohol ||

8l N
A>-NO
\—&SEQ)AGU% —

i

_CONDICIONES.
S DELECHE.

BUENAS

v

Tomar muestra

NO

\

=>16°D

- A \
< "/DORNIC “—=¢{geDp Filtrar leche enla
. ~ tina /

Entregar a control
de calidad

//

Rechazar leche

Limpiary
desinfectar drea

v

S

AREA:
INSUMOS:

EQUIPOS:

ACTIVIDAD

Ingresar
proveedores

Utensilios
limpios y
desinfectados

Colocar
bidones en la
recepcion

Igualar las
superficie de
cada bidén

Realizar
pruebas
organoléptica
s

Condiciones
de laleche

Realizar
pruebas de
alcohol

Filtrar la leche
en latina
Limpiar y

desinfectar el

area

Recepcién de materia prima
Leche cruda, alcohol, agua, Bacoxin
(desinfectante)

alcoholimetro para leche, agitador, tina de
Recepcion , bidones, toma muestras

DESCRIPCION DEL PROCESO

- El proveedor o transportista ingresa a la
planta y estaciona el vehiculo en el area
recepcion de leche.

- Limpiar y desinfectar segin los POES:
(POES-004, POES-010, POES-013, POES-
017, POES-023, POES-028, POES-031)

- Colocar los bidones en el area de donde se
recibe la leche y destapar, mover la leche
con el agitador

- lgualar las superficie de cada bidén a 40
litros

Realizar las pruebas organoléptica, es decir

con los sentidos:

- Color debe ser blanco opalescente o
ligeramente amarillento,

- Olor debe ser suave, lacteo caracteristico y
libre de olores extrafios y

- Aspecto debe ser homogéneo, libre de
materias extrafias.

- Si las condiciones son malas se toma una
muestra para realizar pruebas de acidez.

- Si las condiciones son buenas se procede
hacer las pruebas de alcohol

- Tomar con el alcoholimetro una pequefia
cantidad de leche y soltarla en la palma de
la mano, agitar y ver si se forma coagulos.

- Si se forma tomar una muestra para y
mandar a control de calidad para realizar
pruebas de acidez

- En el caso de tener una acidez mayor a
16°Dornic la leche sera rechazada.

- Si cumple con las pruebas organolépticas y
de alcohol, tomar una sola muestra de todos
los bidones para control de calidad.

- Colocar una malla para filtrar la leche
eliminando pelos, pajas, polvo, insectos.

- Limpiar y desinfectar los bidones y el area
de recepcion.

Fecha:

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por:
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3.5.1 POE PARA CONTROL DE CALIDAD LECHE
3.5.2.1 OBJETO

Establecer la metodologia a seguir para realizar los analisis de la leche cruda a fin de
evaluar la calidad de la leche que los proveedores ofertan a la empresa, los resultados

obtenidos serviran para realizar una seleccion continua de proveedores.
3.5.2.2 ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el operario de turno responsable proceso de control
de calidad, e inicia desde que se toma la muestra en recepcion hasta que se obtiene los

resultados.
3.5.2.3 RESPONSABILIDADES

Operarios.- Son los responsables de tomar las muestras correctamente de cada

proveedor.

Control de calidad: Se asegura que los analisis se ejecuten de forma higiénica y correcta

para que no exista alteracién en los resultados de los andlisis

Gerencia: Tomara decisiones sobre la disposicion final de la leche que no cumpla con

los requisitos
3.5.2.4 NORMA DE REFERENCIA

DECRETO EJECUTIVO 3253, Buenas Practicas de Manufactura
NTE INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008
NTE INEN .0018.1973 Ensayo de reductasa

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.2.5 DESARROLLO

3.5.2.5.1 REALIZACION DE PRUEBAS

La planta se maneja con 4 pruebas en control de calidad, estas son:

Determinacion de acidez.- Se mide con la bureta Dornic o acidimetro,
el cual nos mide los grados de acidez titulable que tiene la leche, si esta _‘

es mayor a 16°D significa que hay presencia de carga microbiana, y que

el cuidado en cuanto a higiene y conservacion de la leche esta siendo T
incorrecto. Una leche con alto contenido de acidez indica mala calidad.

+  Frecuencia: Cuando las pruebas organolépticas y de alcohol no cumplan con los

requisitos.

Andlisis de pruebas fisicoquimicas.- con el analizador de leche se
puede obtener los valores fisicoquimicos de la leche cruda como son
% de grasa, solidos no grasos, % de agua afiadida, punto de
congelacion, proteina, densidad en leches de vaca y oveja basa en la
tecnologia de ultra-sonido en un corto periodo de tiempo.

+  Frecuencia: Todos los dias

Reductasa.- El método se basa en medir el tiempo que tarda la
leche para decolorar, mediante reduccién, el azul de metileno. El
tiempo de reduccion es inversamente proporcional al nimero de

microorganismos contenidos en la leche al empezar la

incubacién. Utiliza bafio de agua, con regulador de temperatura,
ajustado a 37 + 0,5°C.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Frecuencia: 3 veces a la semana

Prueba de antibi6ticos.- Bonanza utiliza el equipo PENZYME vy los
test de antibidticos BETASTAR que es sencilla y fiable para la
deteccion de residuos de antibidticos en la leche: beta lactamicos,
cefalosporinas y tetraciclinas en leche de vaca, cabra y oveja en la

leche. Tiempo de la prueba 20 min.
Frecuencia: Antes de realizar el proceso de yogur.

3.5.2.5.2 REQUISITOS SEGUN LA NORMA INEN

TABLA 3.33: Requisitos de la leche segun la Norma INEN

Pruebas Requisito Unid. Norma
Acidez Acidez %(m/m) 0,13a0,16
Densidad %(m/m) A 15°C 1,029 a1, 033
%(m/m) A 20°C 1,026 a1, 032

Materia grasa = %(m/m) 3,2

Fisico- Solidos totales  %(m/m) 11,4
quimicos Solidos no
%(m/m) 8,2
grasos
Proteinas %(m/m) 2,9
ugl/l B-Lactdmicos 5
Antibidticos  Antibiéticos ug/l Tetraciclinicos 100
ug/l Sulfas 100
Calificacion
h A=(Buena) Mas de 5
h B=(Regular) De2ab
Reductasa  Reductasa h C=(Mala) 05a2
h D= (Muy mala) Menos de 0,5.

Fuente: (NTE INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008)

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.2.5.3 CRITERIOS DE ACEPTACION O RECHAZO DEL PRODUCTO

TABLA 3.34: Criterios de aceptacion o rechazo de control de calidad

CRITERIO ACEPTACION RECHAZO
Se tendra en cuenta que Se llamara la atencion a
cumplan con todos los requisitos  los proveedores si la
Parametro de de la norma NTE INEN 9:2008 leche no cumple con la

la Norma INEN Leche Cruda. Requisitos, 2008 Norma INEN
El proveedor seguiré ofreciendo
leche

Fuente: (NTE INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008)

3.5.2.5.4 DOCUMENTOS RELACIONADOS

TABLA 3.35: Documentos relacionados para control de calidad

CODIGO TIPO NOMBRE

POES-002 POES Pisos y Escaleras

POES-005 POES Lavabos

POES-022 POES Estanterias, meson, vitrinas y congelador
POES-017 POES Control de Proveedores

POES-026 POES Reductasa y Analizador de antibi6ticos
POES-027 POES Analizador de leche

POES-028 POES Toma muestras, tubos de ensayo, pipetas
POES- 031 POES Higienizacion de manos

RPOE-001 REGISTRO Control de calidad de la leche
RPRO-01 REGISTRO Calibracién de equipos
PRL&D-01 PROGRAMA Programa de Limpieza y desinfeccion

Elaborado por: Daysi Pazmifio

3.5.2.5.5 REGISTRO

Se debe registrar cada resultado obtenido de las pruebas de antibioticos, fisicoquimicos,

acidez y reductasa.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Estos registros serviran para evaluar la calidad de la leche y también para la seleccion de

proveedores.
TABLA 3.36: Control de Registro de Control de calidad
Cédigo Nombre Archivo Disposicion
g ¢,Quién? ¢Dénde? ¢Cémo? ¢Cuanto? P
CONTROL Se
RPOE- DE CONTROL ARCHIVO DE ORDENADOS almacena en
001 CALIDAD DE LABORATORIO POR 2 MESES archivo
DE LA CALIDAD CONSECUTIVO
LECHE general
Elaborado por: Daysi Pazmifio
r = VL... Calffcaion Reductosa Co0IG0: | RPOE-001 \I
e ‘Lh(ﬁ_‘llj@s- : CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE A= (Eaeng ) mas 3 haros C={Mai) 30min 1 Jaras ENOON: | 1
ﬂonlnza B={Regulnr] de 2 a3 koras D={Mup maig) mengs de 30min ELARCRACION: lz,"ﬂl,’mlll
\ “— J&HEA.CONTROLDECA”DAD Freuencia {Pruebe de reductasa): 2 veces o lo semana PAG [if1
wnuit | | acerian DESTINO PRUEBAS
e Il R s | REDUCTASA
FECHA | PROVEEDOR | § T OBSERVACION i
= Mermites | mamita | o E 2 p L n 'ﬁpg
A4 M el s mlyigin|g|sl2 2
o s 3 | f| g 0| £
s[L2[L]2| 2] %o 8] 2 2| ] ale]c]o
ILUSTRACION 3.4: Registro de control de calidad
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.2.5.6 PROCEDIMIENTO CONTROL DE CALIDAD

PRODUCTO: Leche cruda AREA: Control de calidad
Leche cruda, alcohol, agua
PROCESO Recepcion de leche INSUMOS: destilada, azul de metileno, tests
PRECEDENTE : cruda ' de antibidticos BETASTAR, agua
mayor a 100°C (desinfectar)
PROCESO : Control de calidad Toma muestras, bureta Domic'
Tomar una muestra de i
INICIA: leche cruda EQUIPOS ¥ inbtiioé:sealef hei' ;?guaasa’
UTENSILIOS: yo. pipeta,
. penzyme.
FINALIZA : Registro de pruebas
Responsable: Descripcion
FLUJOGRAMA
[ icio )
Limpiar y desinfectar b &
utensilios y equipos | J\
omar la muest\r\a\
de leche crudy
_CAUSAS DE.
I NALISI isi
Verificacion de cumplimiento F'requlmtgepa;a :Il_tproceso
de la NTE-INEN Coagulacion ypa

‘ Pruebas de ‘

Prueba
antibioticos

acidez
h 4
Pruebas S N
fisicoquimicos rueba de ]
(MII?KANA) (reductasa) _ACIDEZ

—x_]

'

__PRESENCIA—__

<K TIBIOTICIOS
& NO
. v
sl

P si Liberarla
NO -~ CUMPLE leche cruda
EQUISITO; ¢
¢ . Comunicar al Comunicar al
Comunicar al gerente gerente
Sl
gerente v ‘ +
Proveedor Rechazar leche Rechazar leche
aceptado ‘
Devolver al Devolver al
Proveedor proveedor proveedor
rechazado
Registrar
>  analisis
( FIN )
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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ACTIVIDAD

Tomar la
muestra de
leche cruda

Causa del
analisis

Prueba
fisicoquimica
(Milkana)

Prueba de
reductasa

Prueba de
acidez

Prueba de
antibiotico

DESCRIPCION DEL PROCESO

- Tomar la muestra de recepcién de materia prima realizar las pruebas segun las
necesidades.

Los andlisis se realizan por las siguientes razones:
- Verificacion de cumplimiento de la NTE-INEN
Utilizar la el analizador de leche todos los dias para determinar valores fisicoquimicos.
Analizar la carga microbioldgica en la leche con la ayuda del equipo reductasa, se lo
realizara dos veces a la semana.
- Coagulacién
Se lo realizara cuando las pruebas organolépticas y de alcohol no cumplan con los
requisitos entonces se medira la acidez de la leche con la bureta para leche Dornic.
- Prerrequisito para el proceso de yogurt
Es necesario comprobar la ausencia de antibiéticos antes de iniciar el proceso de
yogur, esto se lo hara con la ayuda del Penzyme y test Betastar.
- Presionar el botén rojo del regulador de voltaje.
Colocar 30ml de leche en él toma muestra del milkana.
- Presionar mode cow milk.
- Presionar ok.
Esperar que analice el equipo.
- Registrar los datos estos tienen que ser similares a la norma
- Colocar agua en para que se caliente en el equipo.
- Regular la temperatura de calentamiento a 37°C.
- Esperar que caliente.
- Colocar 10ml de leche en el tubo de ensayo.
- Colocar 0,25ml de azul de metileno.
- Tapar el tubo de ensayo y agitar.
- Colocar masking con el nombre del proveedor para identificar la leche.
- Colocar en el equipo de reductasa.
- Registrar la hora en el que la muestra se coloco en el equipo.
- Esperar que la muestra se torne de color blanquizco.
- Registrar la hora en el que sucedi6 este cambio.
- Revisar la tabla de calificacion reductasa.
- Registrar la calificacién (buena, regular, mala y muy mala)
- Colocar 9ml de leche en una capsula de porcelana.
- Colocar 3 gotas de fenolftaleina.
- Menear la capsula.
- Tomar el acidimetro y calibrar en cero con el hidroxido de sodio.
- Colocar la muestra bajo el acidimetro y dejar gotear el hidroxido de sodio mientras se
menea la capsular hasta que la muestra se torne de un color rosado.
- Leer el acidimetro para determinar la Acidez de la Leche por Titulacion.
- Registrar la acidez tiene que ser menor o igual a 16°Dornic
Conectar el equipo penzyme
Dejar que se caliente hasta que el botén rojo parpadee
Absorber la leche con una jeringa desechable
Colocar la muestra en el equipo
Verificar el funcionamiento
Colocar una banda indicadora
Si cambia de color es positivo y se puede usar la materia prima.

Fecha:

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.3 POE PARA ELABORACION DEL YOGUR
3.5.3.1 OBJETO

Puntualizar la metodologia que el operario debe seguir, definiendo y estableciendo
controles en cada actividad del proceso para estandarizar la elaboracion del yogur y

asegurar la inocuidad del alimento.
3.5.3.2 ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el operario responsable del proceso de elaboracion
del yogur
3.5.3.3 NORMA DE REFERENCIA

DECRETO EJECUTIVO 3253, Buenas Précticas de Manufactura

NTE INEN 10:2012 Leche pasteurizada. Requisitos

NTE INEN 2395:2011 Leches fermentadas. Requisitos
NTE INEN 04.Leche y productos lacteos. Muestreo

3.5.3.4 RESPONSABILIDADES

Operario.- Es el responsable de elaborar, controlar las condiciones de operacion para

reducir el crecimiento potencial de microorganismos y registrar estas condiciones.

Supervisor.- Se encarga de revisar que el area de procesos, equipo y utensilios se
encuentren en condiciones higiénicas adecuadas para iniciar el proceso, ademas que los

operarios cumplan con las normas establecidas.
3.5.3.5 DEFINICIONES

Yogur: Es el producto coagulado obtenido por fermentacién lactica de la leche o mezcla

de esta con derivados lacteos, mediante la accién de bacterias lactobacillus

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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delbrueckii subsp. bulgaricus y Streptococcus salivaris subsp. thermophilus, pudiendo
estar acompafiadas de otras bacterias benéficas que por su actividad le confieren las
caracteristicas al producto terminado. Adicionado aditivo y fruta de acuerdo al sabor

requerido.

Muestra: Es el conjunto de unidades de muestreo que se usa como informacion de la

calidad de un lote.
3.5.3.6 DESARROLLO

3.5.3.6.1 CRITERIOS DE ACEPTACION O RECHAZO DEL PRODUCTO

TABLA 3.37: Criterios de aceptacion o rechazo para el yogur

CRITERIO ACEPTACION RECHAZO
Olor Caracteristico del producto SesraEdaiE
fresco
Sabor Caracteristico del producto Agrio
fresco
H 5 lor bl -
omogeneo, de color blanco Ui

Ccremoso u otro propio resultante
Apariencia del color de la fruta o colorante

natural afadido, de consistencia

pastosa, textura lisa y uniforme

Presencia de
suciedad, materias
extrafas

Envases rotos,

Empaque Envases asépticos, :
sucios

Condiciones de
almacenamiento,

. L. Temperaturade 4°+1° C Mayor a 5°C
distribucion y
comercializacion.

. Colocada bien la etiqueta .
Etiquetado d y Sin lote
colocado el lote correspondiente
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Ademas se tendra que realizar periédicamente pruebas microbioldgicas para comprobar
la ausencia de microorganismos de acuerdo a la NTE INEN 2395:2011 Leches
fermentadas. Requisitos:

TABLA 3. Requisitos microbicldgicos en leche fermentada sin tratamiento
térmico posterior a la fermentacion

Requisito n m M C Método de ensayo
Coliformes totales, UFC/g 5 10 100 2 NTE INEM 152%-7
Recuento de E. cofi, UFC/g 5 =1 - 0 NTE INEN 1529-8
Recuento de mohos v
levaduras, UFC/g 5 200 500 2 MTE INEM 152910

En donde:

n= r}mmem de muestras a examinar.

m = Indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = Indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Nimero de muestras permisibles con resultados entre m y M.

6.1.6.3 Cuando se analicen muestras individuales se tomaran como valores maximos los expresados
en la columna m.

ILUSTRACION 3.5: Requisitos microbioldgicos del Yogur
Fuente: (NTE INEN 2395: 2011 Leches fermentadas. Requisitos , 2011)

3.5.3.6.2 MUESTREO
El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo establecido en la (NTE INEN 04.Leche y
productos lacteos. Muestreo)

Esta norma establece que:

Para productos envasados o empacados en recipientes o unidades pequefias, cada
muestra debera formarse extrayendo al azar el nimero de unidades o recipientes

indicados en la Tabla; cada unidad 0 envase constituird una unidad de muestreo.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Tamano del lote Unidades para muestreo

menos de 100 1

101 - 1 000 2
1001 - 10000 3
mas de 10 000

* 4, mas 1 por cada 2 500 unidades adicionales o fraccion de tal cantidad

ILUSTRACION 3.6: Muestreo para Unidades pequefias
Fuente: (NTE INEN 04.Leche y productos lacteos. Muestreo)

3.5.3.6.3 DOCUMENTOS RELACIONADOS

TABLA 3.38: Documentos relacionados Yogur

CODIGO TIPO NOMBRE

POES-001 POES Techo, ventanas y proteccion de lamparas

POES-002 POES Pisos y escaleras

POES-003 POES Paredes

POES-005 POES Lavabos

POES-006 POES Pediluvios

POES-007 POES Desaglies

POES-012 POES Mesa de moldeado, prensado, empacado y
envasado

POES-013 POES Tina de preparacién de yogur

POES-014 POES Recipientes y Probetas

POES-019 POES Tinas de Doble Fondo (Marmita Yogur)

POES-025 POES Gavetas y tachos de basura

POES-028 POES Toma muestras, tubos de ensayo y pipetas

POES-029 POES Desinfecciéon de envases y tapas

POES-030 POES Cuartos frios y bodega

POES-031 POES Higienizacion de manos

RPOE-002 REGISTRO Control proceso yogur

RPOE-003 REGISTRO Planificacién de la produccion / etiquetado

RPRO-01 REGISTRO Control de temperatura

PRL&D-01 PROGRAMA  Programa de Limpieza y desinfeccién

PRCPL-01 PROGRAMA  Programa de control de plagas

PRS&L-01 PROGRAMA :?éagdrg;na de Manejo de residuos sélidos y

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.3.6.4 REGISTRO

Se debe registrar los controles ejecutados en el proceso de elaboracion del yogur.

Este registro contempla los controles que se deben realizar en las operaciones de

pasteurizacion, fermentacion y cantidad de aditivos que se deben colocar en el proceso.

TABLA 3.39: Control del Registro del Proceso de Yogur

Archivo

Cébdig ] Disposicié
0 Nombre ¢Quién? cDonde? ¢Como? C,Cu;mto n
RPOE- CONTROL ARCHIVO DE ORDEgéDOS almigena
PROCESO OPERARIO PRODUCCIO 30 dias .
002 CONSECUTIV en archivo
YOGUR N
@) general
PLANIFICACIO JEFE DE ARCHIVO DE ORDENADOS Se
RPOE- N DE LA PRODUCCIO  PRODUCCIO POR s | e
003 PRODUCCION N N CONSECUTIV en archivo
/| ETIQUETADO O general
Elaborado por: Daysi Pazmifio
LA s CONTROL PROCESO DE YOGUR ;;g:gz TPOEUDZ
foxs O I FLABORACION | 12/0272014
AREA: PRDDUCCIéN, ENVASADO/ALMACENADO PAG: 1,1

FECHA [ ARNO |

MES

Dia

NUMERO DE REGISTRO |

PRODUCCION YOGURT

LECHE (Lt} PASTEURIZACION CANTIDAD DE COMSERVANTES ¥ ADITIVOS FERMENTACION
N® MARMITA Hora de calentamiento Benzoato de Potasio Cantidad de cultivo
N® PARADA Tiempo de pasteurizado Sorbato de sodic Hora de ingreso
LOTE Temperatura “C/tiempo Azucar Temperatura
OBSERWACIONE Haora de fermentacion
Acidez (°D)
RESPONSABLE FIRMNMA,
ENVASADO/ALMACENADO YOGURT
CANTIDADES CANT. PRODUCCION YOGURT BOMAMZA CANT. PRODUCCION YOGURT SUPERIOR
SABOR MERNMEL SABORIZ COLOR 1 [cal] 2{Lt) a2 [ an 200iz= | 190ims 1 {cal) 2{Lt) 1{Lel L) 130 (g
Fresa
Mara
Durazno
Guanabana
Mango
Pifia
Matural
Coco
CUARTO FRIO TEMPERATURA [*C) | TOTAL
OBSERVACIONES
RESPONSABLE FIRM.A
ILUSTRACION 3.7: Registro Control Proceso de Yogur
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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’ PLANIFICACION DE LA oo | mrosee
LA L] - 3 1
(s onan P ’ PRODUCCION P e BT
AREA: ADMINISTRATIVA PASE | 11
FECHA: | RESPOMNSABLE ETIQUETADO:
YOGURT UMNIDADES
- SUPERIOR # BONANZA
SABOR TARROS GAL 2LT 1LT LT 150GR TARROS Gal 2LT 2 LTI:l 1LT 200 GR 150GR
FRESA
MOR
DUR
GuUAN
AN
PINA
NAT
COCO
TOTAL
|
ILUSTRACION 3.8: Registro Planificacion produccion
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.3.6.5 PROCESO GENERAL YOGUR
PRODUCTO: | YOGUR SABORIZADO CON FRUTA AREA: PRODUCCION
INICIA® | RFCFPCION DF | FCHF CRUDA FINALIZA : DISTRIBUCION
INICIO DESCRIPCION DEL
ETAPA PROCESO CONTROL
RECEPCION DE LECHE . . Pruebas de
RECEPCION DE  Seecle sleche e dferries  gcon
B ! B LECHE CRUDA - Muyurco) Pruebas
REALIZAR PRUEBAS organolépticas
DE CALIDAD Determinacion
N S Se controlavalores de acidez
] fisicoquimicos y microbiol6gicos Pruebas
CUMPLE _NO DEVOLUCION DE PRUEBAS DE que debe tener la leche cruda fisicoquimicas
" REQUISITOS ~ LA LECHE CALIDAD segun la norma: NTE INEN Red qt
NS 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, eductasa
VSL 2008 Prueba de
] = antibidticos
AZUCAR}—» PASTEURIZADO
W Antes de comenzar la
pasteurizacién se agrega azlcar | Temperatura
L No PASTEURIZADO y se eleva laleche auna T de 85°C
TENPERATURA- | 85°C en 45 min
\\V
Se circula agua por la marmita
I N doble fondo a 3°C hasta que la
i leche se enfrié a 45°C y se :
CULTVO LACTEO FERNERIATO e FERMENTADO colocar el cultivo lacteo para ?gylj)eozrnic
B NO fermentar la leche hasta 75°
ACIDEZ= Dornic dejando reposar 5 horas
~T5°DORNI a 45°C
p Se circula agua por la marmita
: ) HOMOGENIZAD doble fondo a_}% C hasta qtje el
yogur se enfrié de 15 a 18°Cy
HOMOGENIZADO (e} ; .
se enciende el agitador hasta
= homogenizar
SABORIZANTES ) Se traspasa el yogurt a una tina
COLORANTES —»  SABORIZADO para incorporar el saborizante,
MERMELADA | SABORIZADO colorante y mermelada
. dependiendo del sabor
ENVASES -
e Se coloca las etiquetas
) ; requeridas de acuerdo a la:
] Presentacion: (cantidad y sabor)
antes de ser envasado
ALNACE Se llena los envases segun la
JhIC ENVASADO etiqueta colocada
V Se almacena en el cuarto frio en
? ALMACENADO  gavetas a una temperatura Tempera}turao
adecuada cuarto frio 4°C|
DISTRIBUIDO
; ' Se coloca lote, fecha de
N — DISTRIBUIDO elaboracion y de caducidad para

cargar en el camion

Elaborado por: DP
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PRODUCTO: YOGUR SABORIZADO AREA: PRODUCCION
INICIA: RECEPCION DE LECHE CRUDA FINALIZA : DISTRIBUCION
DESCRIPCION DEL
DIAGRAMA DE FLUJO ETAPA PROCESO CONTROL
. Pruebas de
recercionpe  SerEchelieciede ko
INICIO LECHE CRUDA Domingo, Oton , Muyurco) Pruebas
v 90, o LY organolépticas
RECEPCION DE LECHE S
CRUDA Se controla valores Determinacion
fisicoquimicos y de acidez
T PRUEBAS DE microbiol6gicos que debe Pruebas
DE CALIDAD CALIDAD tener la leche cruda segun la fisicoguimicas
! norma: NTE INEN 9:2008 Reductasa
e —— Leche Cruda. Requisitos, Prueba de
! R;%":L&, —NO-> DEﬁLBE%g: = 2008 antibidticos
;f Antes de comenzar la
7 s pasteurizacién se agrega Temperatura
AZUCAR l{_' PASTEURIZADO  « PROMEUNZADS | ey y se eleva la leche a 85°C
[ — una T de 85°C en 45 min
v NO
T Se circula agua por la marmita
st doble fondo a 3°C hasta que
] la leche se enfrié a 45°C y se Acidez
e FERMENTADO coloca el cultivo lacteo para 75°Dornic
CULTIVO LAcn-:o]—» FERMENTADO < fermentar la leche hasta los
—p— 75° Dornic dejando reposar 5
fcoez | hora_s a 45°C
“I5DORMIC Se circular agua por la
o marmita doble fondo a 3°C
— HOMOGENIZADO  hasta que el yogurt se enfrié
HOMOGENIZADO de 15 a 18°C y se enciende el
—_—T agitador hasta homogenizar
Se traspasa el yogurt a una
SABORIZANTES
comruNTss}_' SABORIZADO tina para incorporar el
SABORIZADO saborizante y colorante
dependiendo del sabor
ETIQUETAS
ENVASES ETIQUETADO requerido
[ Se coloca las etiquetas
requeridas de acuerdo a la:
E“"ASES]" SAA0 ETIQUETADO  Marca(BONANZA/SUPERIOR
! ) y Presentacion: (cantidad y
ALMACE sabor) antes de ser envasado
NADO
ENVASADO St_a llena los envases segun la
\/ etiqueta colocada
, Se almacena en el cuarto frio
a— ALMACENADO en gavetas a una temperatura Temper:‘:l tura:
cuarto frio 4°C|
! adecuada
I Se coloca lote, fecha de
~ DISTRIBUIDO elaboracion y fecha de

caducidad y se carga en el
camion
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3.5.3.6.6 PROCEDIMIENTO PASTEURIZADO
PRODUCTO: | Yogur saborizado con fruta, saborizado y natural AREA: | Procesos
PROCESO L . Benzoato de potasio, sorbato de
PRECEDENTE: Recepcion de leche cruda INSUMOS: e, AT
PROCESO : Pasteurizacion
EQUIPOS: Marmita, termémetro, balanza.
INICIA: | Verter leche en marmita
FINALIZA : E:n%'sgar temperaturay ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
L&D equipos/ — Limpiar y desinfectar segun los
AR utensilios POES-013
|\ INICIO |
Cimpary DY Verter leche en  ~ Bombe_ar la leche de_sde
desinfectar marmita recepcion a la marmita del
equipos/utensilios yogur
_Vﬁﬁr‘eﬂ%en — Pesar en la balanza 10gr de

___marmita /'
/

I

Pesar
insumos

'

Afiadirinsumos

-

F Calentar |

J

N .,

- S

L'/TEMPERATURA\} ’5"0145min.

\\ //
&

v

g
!
Registrar
\h_}/"'_"‘\
(AN )
\ \/

{ 1. Benzoato de potasio 10gr/100It

Pesar insumos

2. Sorbato de sodio 20gr A00It
3. Azcar 4,8kg/d0It

Afadir insumos

Calentar

Temperatura

Registrar

benzoato de potasio y 20gr de
sorbato de sodio por cada 100It
de leche

— Para yogur saborizado con
frutas y saborizado afiadir 4,8kg
de azucar por cada 40It de
leche

— Afadir benzoato de potasio,
sorbato de sodio y azlcar.
— Mover durante 3-6 minutos.

— Abrir la valvula de vapor para
calentar la leche.

— Tomar un termémetro y
comprobar que la temperatura
sea de 85°C si es asi mantener
esta temperatura por 45miny
si todavia no alcanza esta
temperatura seguir calentando
la leche.

— Finalizar esta operacion
cerrando la valvula de vapor.

— Anotar la temperatura/tiempo
de pasteurizado, Lt de leche,
N° de marmita, N° parada, lote
y la cantidad utilizada de
conservantes y aditivos en el
registro control de proceso de
yogur (RPOE-002)
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3.5.3.6.7 PROCEDIMIENTO FERMENTADO
PRODUCTO: Yogur saborizado con fruta, saborizado y AREA:  Procesos
natural
PROCESO . . L
PRECEDENTE: Pasteurizado INSUMOS: Cultivo lacteo
PROCESO : Fermentacion
INICIA: Bajar la temperatura de la EQUIPOS: Balanza, acidémetro.
" leche hasta los 45°C
FINALIZA :  Acidez de 75°C ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
— Abrir la valvula y hacer circular
P Sl agua a 3°C por la capa interna de
| INICIO ) Bajar la la marmita hasta que la leche
— temperatura alcance una temperatura de
45°C.
X — Cerrar la valvula.
t Bajar;:a 1 45°C — Pesar en la balanza 25gr de
emperatura L Pesar lo cultivo lacteo (20,5gr de cultivo
l iNSUMOoS Hanze mas 4,5gr de cultivo
F Sacco) por cada 1000Lt de
Pesar 4 leche.
insumos o o
L — Afadir el cultivo lacteo
l Afnadir los distribuyéndola por toda la
D insumos marmita.
Anadir insumos — Mover.
— Dejar reposar la leche por 5 horas
l - _ para yogur saborizado con fruta 'y
Reposo de Ia\-, 56 4 horas Relzp?soh de saborizado y para yogur natural
e | 7 T43 a 45°C aleche reposar 4 horas
_/ aproximadamente a una
temperatura de 43 a 45°C.
‘[ 75°Dornic — Analizar que el yogur tenga una
. ACIDEZ acidez de 75° Dornic con el
Sl acidimetro
¥
l RegistrarJ
— — Anotar la acidez en el registro
Registrar control de proceso de yogur
[ FIN (RPOE-002)
b o
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3.5.3.6.8 PROCEDIMIENTO HOMOGENIZADO

PRODUCTO: @ Yogur saborizado con fruta, saborizado y natural

PROCESO . .
PRECEDENTE: Fermentacion INSUMOS:
PROCESO : Homogenizacion
INICIA: Bajar la temperatura del yogur EQUIPOS:
" entre 15a18°C
FINALIZA : ' Homogenizar ACTIVIDAD

,.-"'-- -"-\._'
f 3
. INICIO |
L)

Bajar la temperatura

Bajar la {
temperatura 15-18°C

'

Homogenizar

Pesar lo insumos

AREA:  Procesos

Termdmetro

DESCRIPCION DEL
ACTIVIDAD

— Abrir la valvula y hacer
circular agua a 3°C por
la capa interna de la
marmita hasta que la
leche alcance una
temperatura entre 15 a
18°C

— Cerrar la valvula

— Encender agitador de
marmita de yogurt

— Inspeccionar que se
homogenice la leche.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por:
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3.5.3.6.9 PROCEDIMIENTO DE SABORIZADO
PRODUCTO: @ Yogur saborizado con fruta y saborizado AREA: = Procesos
PRECPEI(D)ISI\IIE?I? Homogenizacién INSUMOS: @ Colorante, mermelada, saborizante
PROCESO : Saborizado
NIGIA: Bajar la temperatura de la leche EQUIPOS: Tina de preparacion de yogur, pipeta
" hastalos 45°C
ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
|N|C|0 L&D — Limpiar y desinfectar segun los
e ] - POES-028, POES-013, POES-014,
Limpiar y desinfectar POES-031
utensilios .
1 \ Verter yogur ala | - Verter cantidades de yogur a la tina
vemryogur a tin\&\ tina de_ ) d_e preparacion para preparar los
d e ) preparacion diferentes sabores
e preparaclon/
/ MEDIR:
) — YOGUR SABORIZADO CON FRUTA
- W [ Saborizante (FRUTILLA, MORA, DURAZNO)
md"’ Saborizantes: 10 ml en 40lt de yogur
inSUMos Colorante Colorantes
\ Mermelada Frutilla: 2ml Carmin Liguido en 40It de
\ yogur
Mora: 7ml Carmin Liquido en 40It de
! Duraz | Col Il I
g Durazno: 4ml Colorante amarillo en 40It
Medir los
Incorporar los nsumos | de yogur
insumos Mermelada: 2,5kg/200lt de yogur
= YQGUR SABQRIZADO (MANGO,
PINA, GUANABANA, COCO)
J Saborizantes: 10 ml/40It de yogur
3 Colorantes
Reg|5trar Mango: 8 ml Amarillo en 40lt de yogur.
AR Pifia, guanabana, coco no llevan

Incorporar los
insumos

Registrar

colorantes.

— Incorporar el color, sabor y
mermelada de acuerdo al sabor
requerido.

— Menar la tina de preparacion de
yogur.

— Anotar la cantidad utilizada de
mermelada, saborizante y colorante
en el registro control de proceso de
yogur (RPOE-002)
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3.5.3.6.10 PROCEDIMIENTO DE ETIQUETADO
PRODUCTO: | Yogur saborizado con fruta, saborizado y natural AREA: Etiquetado
PROCESO Homogenizacion (natural), Saborizado (yogur saborizado )
PRECEDENTE: vy saborizado con fruta) INELiless EmvEses
PROCESO : Etiquetado
, EQUIPOS:
INICIA: | Preparar pedido
FINALIZA : Colocar etiquetas y azas ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
— Gerencia debe hacer una lista
{ ) - (RPOE-003) especificando
INICIO Elr%':j'{;ggirélr? sabor, marca y contenido que
se debe etiquetar en cada
v envase
Planificar
producclon Revisar — Antes de etiquetar se debe
i envases revisar que los envases no
tengas fallas
Revisar envases
k 4
Colocar — Colocar| las etiquetas en la
- parte frontal del envase
ethuetas y azas et?odgf;sr cuidando que se adhiera bien.
qazas y — Colocar las azas de acuerdo al
Y sabor y marca
Colocar los — Preparar las tapas.
envases en fundas
X Col I |
— Colocar los envases en las
FIN en(i/czllsogsren fundas plasticas de acuerdo a
fundas los sabores y marca 'y
contenido.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.3.6.11 PROCEDIMIENTO DE ENVASADO
PRODUCTO: | Yogur saborizado con fruta, saborizado y natural AREA: Envasado
PROCESO . .
PRECEDENTE: Etiquetado INSUMOS: Envases
PROCESO : Envasado Tina de preparacion de yogur
INICIA:  Llevar los envases al area de EQUIPOS:  Mesa de envasado
* envasado Secador industrial.
FINALIZA : Registrar ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
Llevar los
T — — Tomar las fundas con los
A Gle envases y acomodarlos en el
SvERElE area de envasado.

I
h,
",
",
",

Llevar los envases \éi\
area de Envasadn//'

PV
f/

Desinfectar los
envases y tapas

h 4

Llenar los envases
con yogur

h

Tapar los envases

h

Colocar en gavetas

v
Registil

e S

Desinfectar
los envases y
tapas

Llenar los
envases con

yogur

Tapar los
envases

Colocar en
gavetas

Registrar

— Aplicar el POES-029, para la
desinfeccion de envases y
tapas.

— Limpiar mesa de envasado
(POES-012)

— Abrir llave de la tina de
preparacion de yogur.

— Colocar los envases debajo de
la llave

— Ir llenando el envase con el
contenido de acuerdo a la
etiqueta del envase.

— Tapar los envases.

— En el caso de la marca
superior colocar la etiqueta de
seguridad.

— Someter la etiqueta de
seguridad al calor para
adherirle al envase.

— Colocar y ordenar en las
gavetas por sabor, marca, y
contenido.

— Anotar el nimero de envases
que salieron en el registro de
control de proceso de yogur
(RPOE-002)
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Acomodar el

yogur
anterior

Almacenar el

Etiquetar la parada yogur

Etiquetar
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3.5.3.6.12 PROCEDIMIENTO ALMACENADO
PRODUCTO: | Yogur saborizado con fruta, saborizado y natural AREA: Almacenado
PROCESO
PRECEDENTE: Envasado INSUMOS:
PROCESO : Almacenado
- - EQUIPOS: = Gavetas
INICIA: | Revisar el cuarto frio
FINALIZA : | Etiquetar la parada ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
— |\ INICIO /I L&D cuarto - Limpiar y desinfectar segun los
impiary IR frio -
desinfectar cuarto POES-030
frio v — Revisar el tablero de la
) : Verificar temperatura.
Revisar cuarto frio cuarto frio — Registrar es los valores de
/g temperatura.
‘Mantenimiento le—NO— CUMPLE™._ {T 4 Cl,JmpIe — El cuarto frio debe tener una
RAMETR! L parametros temperatura de 4°C.
]|
¥ . .
Acomodar el yogur Mantenimient = — En el caso de no cumplir con el
" anterior 0 parametro comunicar a gerencia.

Colocar las gavetas de yogur
anterior en de derecha a
izquierda en el cuarto frio para
que estos sean los primeros en
ser despachados.

Llevar el yogur elaborado y
colocar en el espacio asighado
Mantener el yogur en el cuarto
frio hasta que sea solicitado

Etiquetar la parada de yogur en
el cuarto frio con la fecha de
elaboracion, lotizacion y
responsable
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3.5.3.6.13 PROCESO DE DISTRIBUCION

PRODUCTO: @ Yogur saborizado con fruta, saborizado y natural AREA: Distribucién
PROCESO _
PRECEDENTE: Almacenado INSUMOS: = Envases

PROCESO : | Distribucion

5 EQUIPOS: Caodificadora, gavetas
INICIA: = Sacar el pedido de yogur

FINALIZA : | Cargar las gavetas al vehiculo ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
S - DR — Limpiar y desinfectar los segin
[ INicio ) equipolutenst 1oq poES-025
Limpiary SRR
desinfectar equipo/
utensilios \ Sacar el
v [ \ pedido de - g:g%roel yogur de acuerdo al
Sacar el pedido de . yogur '
yogur /S
\//
I Coadificar — Colocar la fecha de elaboracion,
= cada yogur caducidad, lote en cada yogur
Codificar cada
yogur
Colocar en las
¢ Colocar en — Colocar y ordenar en las gavetas
gaV]e as las gavetas por sabor, marca, y contenido.
Contar el producto
Contar el — Contar y verificar que el pedido
3 producto se cumpla
Registrar
\\
Cargar las gavetas\ Registrar — Anotar el pedido en la nota de
: / entrega
al vehiculo  /
A W Cargar las
NN RN ]
\ W, gavetas al — Cargar las gavetas al vehiculo
vehiculo
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.4 POE PARA ELABORACION DEL QUESO

3.5.4.1 OBJETO

Puntualizar la metodologia que el operario debe seguir, definiendo y estableciendo
controles en cada actividad del proceso para estandarizar la elaboracion del queso y

asegurar la inocuidad del alimento.
3.5.4.2 ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el operario responsable del proceso de elaboracion

del queso
3.5.4.3 NORMA DE REFERENCIA

DECRETO EJECUTIVO 3253, Buenas Préacticas de Manufactura
NTE INEN 10:2012 Leche pasteurizada. Requisitos
NTE INEN 1528:2012 Norma general para quesos frescos no maduros

NTE INEN 04.Leche y productos lacteos. Muestreo
3.5.4.4 RESPONSABILIDADES

Operario.- Es el responsable de elaborar, controlar las condiciones de operacién para

reducir el crecimiento potencial de microorganismos y registrar estas condiciones.

Supervisor.- Se encarga de revisar que el area de procesos, equipo y utensilios se
encuentren en condiciones higiénicas adecuadas para iniciar el proceso, ademas que los

operarios cumplan con las normas establecidas.
3.5.4.5. DEFINICIONES

Queso: Se entiende por queso el producto blando, semiduro, duro y extra duro, madurado
o no madurado, y que puede estar recubierto, en el que la proporcién entre las proteinas

de suero y la caseina no sea superior a la de la leche.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:

138



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CODIGO: POE-004
E: i &3 [ ” -
LACTEQS e Q BONANZA EDICION: 1
50“‘": 2 ~ | PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ELABORACION:  07/11/2014
ESTANDARIZADOS (POE) PAG: 02/16

Queso fresco: Es el queso no madurado, ni escaldado, moldeado, de textura
relativamente firme, levemente granular, preparado con leche entera, semidescremada,
coagulada con enzimas y/o &cidos organicos, generalmente sin cultivos lacticos. También

se designa como queso blanco. En Bonanza recibe el nombre de queso de mesa

Queso no madurado: Se entiende por queso no madurado el queso que esta listo para

el consumo poco después de su fabricacion.

Queso criollo o queso de comida: Es el queso no madurado, preparado con leche,
adicionado de cuajo y de textura homogénea, con desuerado natural, sin sal.

Muestra: Es el conjunto de unidades de muestreo que se usa como informacion de la

calidad de un lote.

3.5.4.6 DESARROLLO
3.5.4.6.1 CRITERIOS DE ACEPTACION O RECHAZO DEL PRODUCTO

TABLA 3.40: Criterios de aceptacién o rechazo para el queso

CRITERIO ACEPTACION RECHAZO

Olor Caracteristico (Fresco) Desagradable

Sabor Caracteristico Agrio

Color Cargcterlstlco (blanco, Amarillo

marfil)
Baboso, poco firme,
L . inflado, presencia de

Apariencia Homogeneo . .
suciedad, materias
extrafas

Empaque Fundas asépticos Fundas rotos

Condiciones de

) Temperatura de 4° +1° C Mayor a 5°C
almacenamiento,

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Humedad relativa 30 a Menor a 30 o mayor a
Humedad 0 0

70% 70%

Colocada bien la etiqueta
Etiquetado y colocado el lote Sin lote

correspondiente

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Ademas se tendra que realizar periédicamente pruebas microbiolégicas para comprobar
la ausencia de microorganismos de acuerdo a la NTE INEN 1528:2012 Norma general

para quesos frescos no maduros los valores deben ser:

Requisito n m M c Método de ensayo|
Enterobacteriaceas, UFG/g 5 2x10® 10° | 1 | NTEINEM 152513
Escherichia coli, UFCg 5 <10 10 1 AOAC 991 .14
Staphylococcus aureus UFCHg 5 10 10° 1 NTE INEN 1523-14
Listeria monocytogenss 125 g 5 ausencia - 150 112301
Salmonella en 239 b AUSENCIA - 0 | NTE INEN 13253-15

Donde

n = Mimero de muestras a examinar.

m = Indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = Indice méximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Nimero de muestras permisibles con resultados entre m y M.

ILUSTRACION 3.9: Requisitos microbioldgicos para el queso
Fuente: (NTE INEN 1528: 2012 Queso fresco no maduros. Requisitos , 2012)

3.5.4.6.2 MUESTREO

El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo establecido en la (NTE INEN 04.Leche y

productos lacteos. Muestreo)

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Esta norma establece que:

Para productos envasados o empacados en recipientes o unidades pequefias, cada
muestra deberd formarse extrayendo al azar el nimero de unidades o recipientes

indicados en la Tabla; cada unidad o envase constituird una unidad de muestreo.
La tabla se puede visualizar en el POE-003 (Literal 3.4.3.6.2. Muestreo)

3.5.4.6.3 DOCUMENTOS RELACIONADOS

TABLA 3.41: Documentos relacionados Queso

CODIGO TIPO NOMBRE

POES-001 POES T'echo, ventanas y proteccion de
lamparas

POES-002 POES Pisos y escaleras

POES-003 POES Paredes

POES-005 POES Lavabos

POES-006 POES Pediluvios

POES-007 POES Desagues

POES-11 POES Tinas doble fondo (Marmita queso)

Mesa de moldeado, prensado,

POES-12 POES empacado y envasado
Tina descremadora, de agua, de
HeiSsslie HOISS salado, de suero,
POES-014 POES Recipientes y Probetas
POES-015 POES Descremadora
POES-016 POES Moldes plasticos y de acero inoxidable
POES-017 POES Lienzos, mallas, lira y agitador
POES-018 POES Tablas
Estanterias, mesoén, vitrina y
POES-022 POES congelador
POES- 024 POES Empacadora al vacio
POES- 025 POES Gavetas y tachos de basura
POES -030 POES Cuartos frios y bodega
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.4.6.4 REGISTRO

vl | “BONANZA” EDICION: 1
ponans,s “ | PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS  ELABORACION:  07/11/2014

ESTANDARIZADOS (POE) PAG: 05/16

POES-031 POES Higienizacién de manos

RPOE-004 REGISTRO  Control proceso queso

RPRO-01 REGISTRO  Control de temperatura cuarto frio

RPRO-03 REGISTRO Control de salmuera

PRL&D-01 PROGRAMA Programa de Limpieza y desinfeccion

PRCPL-01 PROGRAMA Programa de control de plagas

PRS&L-01 PROGRAMA Programa de Manejo de residuos

sélidos y liquidos

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Se debe registrar los controles ejecutados en el proceso de elaboracion del queso.

Este registro contempla los controles que se deben realizar en las operaciones de

pasteurizacion, salado y la cantidad de aditivos que se deben afadir en el proceso

TABLA 3.42: Control del Registro del Proceso del Queso

Archivo

Codigo Nombre — y - ~ Disposicién

9 cQuién? ¢.Dbénde? ¢cComo? ¢Cuanto? P

Se
RPOE- CONTROL ARCHIVO DE ORDENADOS p almacena
004 PROCESO OPERARIO PRODUCCION POR 21 dias en archivo
QUESO CONSECUTIVO
general
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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CODIGO: POE-004
(113 ”
S LACTEQS BONANZA EDICION: 1
ponans,y PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ~ ELABORACION:  07/11/2014
ESTANDARIZADOS (POE) PAG: 06/16
'\_}'f ConNEa:
[/—uf{,'?"i'._?": v . ] CONTROL PROCES0O QUESO EDICION: | 1
m"":[t <1 ELABORACION: | 12f02f2014
~—— ! AREA: PRODUCCION PAG: | 1/1
FEl:HA| ANDl

| MES

| DiA |

NUMERO DE REGISTRO

PRODUCCION QUESQ

PASTEURIZACION MOZZARELLA CANTIDAD DE COMSERVANTES ¥ ADITIVOS SALADO
TEMPERATURA ACIDIFICACION INSUMO PARADA (CANT.} PARADA
*C{TIEMPD #1 52 £3 44 #1 532 #3 k4
PARADA# 1 D)/ Cuajo CONC. 3AL
PARADA 22 TIEMPC Cloruro Cal ["BE)
PARADA# I o)/ Conservate TIEMFPC
PARADAH# 4 TIEMPO Acido Citr. REPOED
TC
PRODUCCION
CANT. PRODUCCION DE QUESO [GRS.) CANTIDAD

M= LECHE Me LOTE TH0{grs) 500{grs) 500{grs) f.'lf’*i] Comida MOZZARELLA
PARADA {Lt} MARMITA rectagul | rectangular | circulares | Circular
CUARTO FRIO TEMPERATURA |
OBSERVACIONES |

[ RESPONSABLE | FRMA |

ILUSTRACION 3.10: Registro Control Proceso del Queso

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por:

Fecha:

Fecha:

Aprobado por:

Fecha:

Vigencia:
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P ACTEGDS 4 EoaNas EDICION: 1
nonanz - S PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ELABORACION:  07/11/2014
ESTANDARIZADOS (POE) PAG: 07/16
3.5.4.6.5 PROCESO GENERAL
PRODUCTO: QUESO FRESCO AREA: | PRODUCCION
INICIA: RECEPCION DE LECHE CRUDA FINALIZA : DISTRIBUCION
DESCRIPCION DEL
DIAGRAMA DE FLUJO ETAPA PROCESO CONTROL
Wl Se recibe la leche de Pruebas de
\ RECEPCION DE diferentes sectores alcohol
RECEPCION DE LECHE LECHE CRUDA (Santo Domingo, Oton, Pruebas

CRUDA

REALIZAR PRUEBAS
DE CALIDAD

Muyurco)

Se controla valores
fisicoquimicos y
microbiolégicos que

- _ PRCL'JAEL?SEDDE debe tener la leche
" CUMPLE - - NO DEVOLUCION DE LA Cruda segl]n |a norma:
ST ELECHE NTE INEN 9:2008 Leche
S| Cruda. Requisitos.
r{ PASTEURIZADO EXTE::m - Antes de comenzar la
i pasteurizacion se extrae
NO A AAceN / un % de crema de la
| _TEMPERATURA.. Aol leche | I lech
75°C y se eleva la leche
\/ auna T de 75°C/15seg.
sl Después se hace
CALCIO ST circular agua por la
CUAJO H Qe \“b'{ e marmita d?)ble ?ondo a
| U 1 8°C hasta que la leche
, ALMACEN se enfrié a 36°C
Mot N PASTEURIZADO Al pasteurizar la leche
4 L destinada para el queso
PRENSADO tiene los siguientes
efectos: matar las
bacterias perjudiciales,
SAL SALADO inactivar las enzimas,
precipitar algunas
G proteinas, precipitar el
i > NO-# MANTENIMIENTO calcio, cambios en las
WM caracteristicas de la
i cuajada.
SECADO
TT En este etapa se mezcla
FUNDAS R calcio y cuajo y se deja
ETQueTas | EMPACADO reposar aprox. 20min.
I1C Después se corta la
A DISTRIBUIDO CUAJADO cuajada con
movimientos
R horizontales y verticales,
( FIN finalmente se extrae el

suero

organolépticas

Determinacién
de acidez

Pruebas

fisicoquimicas
Reductasa
Prueba de
antibiéticos

Temperatura
75°C

Leche cuajada

Elaborado por: DP Revisado por:

Fecha: Fecha:

Aprobado por:

Fecha: Fecha:

Vigencia:
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e ———————— CODIGO:  POE-004
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= ESTANDARIZADOS (POE) PAG: 08/16

El fin de del esta operacion es
dar al queso su formay
MOLDEADO corteza se llena los moldes
con cuajo, esto se lo realiza
utilizando moldes y lienzos.
Se coloca las bandejas una
sobre otra con los moldes y se
ejerce presién con canecas
PRENSADO llenas de agua por 20min
aprox. para compactar el
gueso separando mas el

suero.
Se retira el queso del molde y
se introduce en la tina de Concentracion
salmuera por un tiempo desalde 20 a
SALADO aproximado de 2 horas con el 22°Bauméy T
fin de darle sabor y aumentar de 10 a 13°C
su poder de conservacion.
SECADO El queso se lleva al cuarto que Tempera de

se seque toda una noche. cuarto frio 4°C

Se coloca lote, fecha de
elaboracion y de caducidad, y

ETIQUETADO/ se empaca el queso al vacio Temperatura
EMPACADO P queso. cuarto frio 4°C|

para la marca Superior y en
fundas para la marca Bonanza

DISTRIBUIDO Por g]tlmo se carga en e_I
camion para ser distribuido

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.5.4.6.6 PROCEDIMIENTO PASTEURIZADO
PRODUCTO: Queso AREA:  Procesos
PROCESO L .
PRECEDENTE: Recepcioén de leche cruda INSUMOS: Leche cruda
PROCESO : Pasteurizacion . ,
- EQUIPOS: Marmita, termémetro
INICIA: | Verter leche en marmita
FINALIZA : Registrar temperatura y tiempo ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL

L&D equipos/

ACTIVIDAD
— Limpiar y desinfectar segun
los POES-11, POES-013,

utensilios POES-015
T ;\ INICIO | Verter leche en Bombga}r la leche de.sde
desinfectar | S— marmita recepcion a la marmita del
uipos/utensilios | ¥ N queso.
Verter leche ey — Una vez pasada toda la leche
marmita // destinada para el queso,
v < DEsEETET extraer el 25% de leche de la
’ Descremar || -|25%de marmita para descremar.
(leehe — Descremar la leche en la
il magquina descremadora
Mezclar leche Mezclar leche = — Separada la crema verter la
descremada y descremaday leche descremada en la
entera marmita y mezclar con la
I entera leche entera.
-‘\-\ — Después abrir la valvula de
’_' Calentar /J Calentar vapor para calentar la leche y
NO —*—/ dejar calentar.
i - - Tomar un termémetro y
L{ffMPERATUR;> 1755:;3;- comprobai que la tenjperatura
- - _ sea de 75°C si es asi
“‘*]/ mantener esta temperatura
8l Temperatura por 15 a 30seg y si todavia no
v alcanza esta temperatura
Registrar J seguir calentando la leche.
L e — Finalizar esta operacién
"_h_’l _ cerrando la valvula de vapor.
( FIN \"| — Anotar la temperatura/tiempo
NV de pasteurizado y la cantidad
Registrar utilizada de conservantes y
aditivos, Lt de leche, N° de
marmita, N° parada, lote en
el registro (RPOE-004)
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.5.4.6.7 PROCEDIMIENTO CUAJADO
PRODUCTO: | Queso AREA: | Procesos
PROCESO . . Calcio 20g/100 It leche, Cuajo 30 ml/520lt,
PRECEDENTE: Pasteurizado INSUMOS: Leche
PROCESO : | Coagulacién
Bajar la temperatura de la EQUIPOS: @ Marmita, lira, probetas, balanza, recipiente.
INICIA: o
leche hasta los 36°C
FINALIZA : | Desuerar cuajada ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
L&D — Limpiar y desinfectar segun los POES 017,
S utensilios POES-014, POES-031.
o [ INICIO ) o _
Limpiary LY : — Abrir la valvula y hacer circular agua a 8°C
3 Bajar la h .
desinfectar por la capa interna de la marmita hasta que
N temperatura o
utensilios . la leche alcance una temperatura de 37°C.
Bajar la 38
temperatura Pesarlo — Pesar en la balanza 20gr de calcio por cada
TSIES 100It leche y medir en la probeta 30ml de
cuajo liquido por cada 520It leche.
Pesar 1. Calcio 20gr/100It leche
insumos 2. Cuajo 30mli5201t leche — Afadir el cloruro de calcio a la leche,
\ Afadir los remover y agregar la solucién de cuajo
L insumos distribuyéndola por toda la marmita.
— Seguir moviendo durante 3-6 minutos.
Afiadir insumos
Reposo dela - Dejar reposar la leche por 20minutos
leche aproximadamente.
X — Verificar que se haya cuajado; pueden
\
L . utilizarse diferentes métodos:
leche ) a) Introducir la punta del dedo en la
cuajada, levantando el dedo hacia
NO adelante. El corte que hace el dedo
_CUAIO™ debe ser nitido con superficies lisas y
ORMADO . separacion de suero. Al retirar el dedo,
\F\\]//D/ f Cuajo este deja una huella en forma de T.
ormado .
8l b)  Hacer un corte en cruz con un cuchillo
y levantando el trozo de cuajada
Cortarla cortada. El corte debe ser nitido y las
3 superficies brillantes, dejando salir el
cuajada suero limpio.
— Sino se cuaja la leche mantener un
momento mas la leche en reposo
Desuerar — Cortar con una lira la cuajada realizando
Cortar la movimientos horizontales y verticales con
) . cuajada mucho cuidado moviendo la lira hacia los
‘-" FIN \ extremos de la tina.
\ )
— Desuerar, colocando un lienzo en la
Desuerar marmita, que sirva como filtro para separar
el suero de la cuajada. Sacar el suero con
ayuda de un recipiente.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.5.4.6.8 PROCEDIMIENTO MOLDEADO
PRODUCTO: | Queso AREA:  Procesos
PROCESO . .
PRECEDENTE: Cuajado INSUMOS:
PROCESO : Moldeado Mallas, moldes plastico y acero
EQUIPOS: inoxidable, mesa de moldeado, tina
INICIA:  Preparar la mesa de moldeado de suero, lienzos, tablas
FINAL I7A - | Colocar aneso en tahlas ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD

Limpiar y LR
equipolutensilios

[ Nicio |

|
Preparar la mesa
de moldeado

.\
4L A
" N
Colocarla cuajada em,
los moldes

—*_//_

Formar el queso

_TPODE .
QUESO Comida
Mesa Colocaren las tablas
g

1 V/
Y

Secado

Labrar el queso

| N

N

R
Colocaren las tablas,
g

7/
//

~

[ BN je——

L&D equipos/
utensilios

Preparar la
mesa de
moldeado

Colocar la
cuajado en los
moldes

Formar el
gueso

Tipo de queso

Labrar el
gueso

— Limpiar y desinfectar segun los
POES-012, POES-013, POES-
016, POES-017, POES-018,
POES-031.

— Colocar una tabla en la mesa de
moldeado y un colador en la tina de
suero para retener la cuajada.

— Ordenar los moldes limpios en la
mesa y verter agua caliente para
desinfectarlos.

— Colocar la cuajada en los moldes.

— Rellenar cada uno de los moldes
con la cuajada

— Voltear los moldes acomodéandolos
a un lado

— Botar agua moviendo los moldes
para retirar el exceso de cuajada
gue se encuentra entre los moldes.

— Utilizar la cuajada recolectada para
rellenar agquellos moldes que les
falte cuajada.

— Voltear por segunda vez los moldes
para compactar la cuajada y
acomodarlos en la mesa

— Si el queso es de comida colocar
en las tablas para llevarlos al cuarto
frio

— Paralos quesos de mesa retirar los
moldes

— Colocar una malla alrededor del
gueso redondo y envolver un lienzo
en los quesos rectangulares.

— Colocar de nuevo el molde.

— Poner una malla circular sobre los
sobre los quesos redondos.

. J — Acomodar 4 moldes en cada
Colocar en las esquina de la tabla volteandolos
tablas — Colocar una malla circular en los
guesos redondos
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.4.4.6.9 PROCEDIMIENTO PRENSADO
PRODUCTO: = Queso AREA:  Procesos
PROCESO .
PRECEDENTE: Moldeado INSUMOS:
PROCESO : Prensado EQUIPOS: Mallas, moldes plastico y acero
INICIA:  Colocar tablas en los moldes " | inoxidable, tapas, canecas
FINALIZA : = Desmoldar ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
N L&D — Limpiar y desinfectar segin los
f \ utensilios POES-012, POES-031.
 INICIO |
o 4 .
Limpiary Colocar Ilas - Colocar las tapas circulares y
: tapas en los rectangulares en cada uno de
desmfgptar moldes los moldes.
utensilios !
Colocar tapas S Ir apilando las tablas con los
moldes ARIED meles moldes una sobre otra.
Apllar moldes — Colocar una caneca llena de
Formar el agua sobre las tablas para
* queso ejercer presion y que el queso
; e se compacte mas.
Ejercer presion con
canecas
Y N |
) — Dejar reposar con las canecas
REPOSEF 20min Labrar el sobre las tablas por un tiempo
queso ) .
_/ aproximado de 20min.
Desmoldar — Retirar la caneca.
— Retirar las mallas circulares de
los quesos redondos.
. — Retirar los moldes de los
{ FIN Y Colocar en quesos rectangulares y
'-\ ’fl las tablas redondos.
X _

— Retirar los lienzos y las mallas
de los quesos

— Colocar las mallas, lienzos y
moldes en las tinas.

Elaborado por: DP

Fecha: Fecha:

Revisado por:

Aprobado por:

Fecha:

Vigencia:

Fecha:
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3.5.4.6.10 PROCEDIMIENTO SALADO
PRODUCTO: ' Queso AREA:  Almacenado
PROCESO .
PRECEDENTE: Prensado INSUMOS: @ Sal
PROCESO : Salado L , .
- EQUIPOS: @ Salmuera, hidrémetro segin Baumé
INICIA: | Verificar salmuera
FINALIZA :  Reposar 2h ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
L&D equipos/ = — Limpiar y desinfectar segun los
"/-.INICIOH\' utensilios POES-013, POES-031.
impiary '\\ /:' — Revisar cuantos dias esta siendo
et i Verificar utilizada la salmuera.
) N — Revisar la concentracion de sal
salmuera S
¥ con el hidrometro.
— Revisar la temperatura.
— La solucién de sal debe ser
usada solo 22 dias.
— La salmuera debe tener una
Cumple o
) parametros concentracion de sal de 20 a

\

8l

—— Introducir &l queso

Reposar ) +2h

Registrar

) 22 dias de uso

Mantenimiento ‘-NUWW{ g} Concentracidn 52l 20  22°B

) Tde 10213°C

Mantenimient
o]

Introducir el
queso

Reposar

Registrar

22°Baume.

— temperatura de la salmuera deber
ser de 10 a 13°C.

— En el caso de no cumplir con los
parametro.

— Tiempo de uso.- cambiar la
solucién.

— Concentracion de sal.- afadir
mas sal si la concentraciéon ha
bajado.

— Colocar frio en la salmuera para
obtener la temperatura necesaria.

— Cuando cumple los parametros.
— Introducir el queso a la salmuera
y acomodarlos en columnas y

filas.

— Dejar reposar 2 horas
aproximadamente.

— Registrar los valores de
temperatura y concentracion de
sal y la cantidad de produccién de
gueso en el registro Control
proceso queso RPOE-04.

Elaborado por: DP

Revisado por:

Fecha: Fecha:

Fecha:

Aprobado por: Vigencia:
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3.4.4.6.11 PROCEDIMIENTO SECADO
PRODUCTO:  Queso AREA:  Procesos
PROCESO X
PRECEDENTE: Salado INSUMOS:

PROCESO :  Secado

o= : EQUIPOS: = Termémetro,
INICIA: | Verificar cuarto frio
T - ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
7 o P . .
( INICIO | i — Limpiar y desinfectar seguin los
Limpiar y \ > L&D cuarto frio POES-022, POES-030, POES-031.
desinfectar cuarto .
frio — Revisar el tablero de la
A Verificar cuarto temperatura.
PV USROS frio - Registrar es los valores de
temperatura.
,J Cumple — El cuarto frio debe tener una
Mantenimiento «NO—_ ~. 1 T4°C parametros temperatura de 4°C.

Acomodar queso
anterior
Retirar los quesos
de la salmuera

Ubicar los quesos
en tablas

Trasladar quesos \/‘,
g
S
Guardar en el R“‘\I 1 h
cuarto frio | ? Reehe

L

P

‘ Etiquetar la parada

A

-y

( FN )

Mantenimiento

Acomodar el
gueso anterior

Retirar los
quesos dela
salmuera
Ubicar los
quesos en la
tablas

Trasladar queso

Guardar el queso

Etiquetar las
paradas

Registrar

— En el caso de no cumplir con el
parametro comunicar a gerencia.

— Colocar los quesos anteriores en la
estanteria cerca de la puerta para
que estos sean los primeros en ser
despachados.

— Ir sacando los quesos de salmuera
con mucho cuidado.

— Acomodar los quesos en las tablas,
en el caso de los quesos redondos
colocar nuevamente los moldes.

— Llevar el queso al cuarto frio.

— Guardar el queso separando los
rectangulares, circulares y de
comida

— Apartar el queso recién procesado
del queso anterior.

— Etiquetar las paradas en las
estanterias con la fecha de
elaboracion y lotizacion.

— Anotar el nimero de quesos que
salieron en el registro de
produccion.

Fecha:

Elaborado por: DP

Revisado por:
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3.4.4.6.11 PROCEDIMIENTO EMPACADO

PRODUCTO: Queso
PROCESO Secado
PRECEDENTE:
PROCESO : Empacado
INICIA: | Codificar las fundas
FINALIZA :  Colocar en gavetas

Inicio )
| TR

[ Limpiar y
equipo

Y

Codificar las
fundas

N
“
~
\

:

Sacar los quesos >

"/

/

.

R
- ~.

“DESMOLDAR

e

Quesos de mesa
redondos y de comida

}

Enfundar

NO-»

Quesos
rectangulares

i

" ">~__SUPERIOR 3
< SELLAR - Empacado al vacio
BONANZA
/
Cinta

T

r'y

| Colocar en gavetas

N

( FN )
L )

—

AREA: Empacado
INSUMOS: Fundas
EQUIPOS:
ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
L&D cuarto — Limpiar y desinfectar segun los
frio POES-024, POES-025

Codificar las
fundas

Sacar los
guesos

— Colocar la fecha de elaboracion,

caducidad, lote en cada una de
las fundas de los quesos.

pedido.

— Sacar los quesos de acuerdo al

— Solo en el caso de los quesos de
mesa redondos Yy los quesos de
comida quitar el molde.

Desmoldar

— Enfundar los quesos de
pendiendo del tipo y de la marca

Enfundar

necesitada.

— El queso para Bonanza sera
sellado con cinta y el queso para
Superior es empacado al vacio.

Sellar

Colocar en
gavetas

— Acomodar los quesos en las

gavetas para ser despachados.

Fecha:
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3.5.4.6.12 PROCEDIMIENTO DE DISTRIBUIR

PRODUCTO: = Queso AREA:  Distribucién
PROCESO )
PRECEDENTE: Empacado INSUMOS: @ Fundas
PROCESO : Distribucion 3
EQUIPOS: Empacadora al vacio, sellador
INICIA:  Contar producto
FINALIZA :  Trasladar al vehiculo ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
': INIC Io Contar el — Contar y verificar que el pedido
%/ producto se cumpla
Contar el producto
* Registrar — Anotar el pedido en las notas de
entrega.
Registrar
R
\\.
\\
Cargar las gavetas "
- Cargar las
al vehiculo gavetas al — Cargar las gavetas al vehiculo
i vehiculo
I ™,
RN
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.5 POE PARA ELABORACION DEL MANJAR
3.5.5.1 OBJETO
Puntualizar la metodologia que el operario debe seguir, definiendo y estableciendo

controles en cada actividad del proceso para estandarizar la elaboracion del manjar y

asegurar la inocuidad del alimento.
3.5.5.2 ALCANCE

Este procedimiento es aplicable para el operario responsable del proceso de elaboracion

del manjar
3.5.5.3 NORMA DE REFERENCIA

DECRETO EJECUTIVO 3253, Buenas Practicas de Manufactura
NTE INEN 10:2012 Leche pasteurizada. Requisitos

NTE INEN 700:2011 Manjar o dulce de leche. Requisitos

NTE INEN 04.Leche y productos lacteos. Muestreo

3.5.5.4 RESPONSABILIDADES

Operario.- Es el responsable de elaborar, controlar las condiciones de operacién para

reducir el crecimiento potencial de microorganismos y de registrar estas condiciones.

Supervisor.- Se encarga de revisar que el area de procesos, equipo y utensilios se
encuentren en condiciones higiénicas adecuadas para iniciar el proceso, ademas

supervisa que los operarios cumplan con las normas establecidas.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.5.5 DEFINICIONES

Manjar o dulce de leche: Es el producto obtenido a partir de leches adicionadas de
azucares que por efecto del calor adquiere su color caracteristico, y otros ingredientes

permitidos.

Muestra: Es el conjunto de unidades de muestreo que se usa como informacion de la

calidad de un lote.
3.5.5.6 DESARROLLO

3.5.5.6.1 CRITERIOS DE ACEPTACION O RECHAZO DEL PRODUCTO

TABLA 3.43: Criterios de aceptacién o rechazo para el manjar

CRITERIO ACEPTACION RECHAZO
Olor Caracteristico (agradable) Fuerte
Sabor Dulce Ninguno
Color Caracteristico (caramelo)
Apariencia semiblando Liquido
Expenderse en envases Envases rotos,
Empaque . :
aseépticos, sucios

Este debe estar a temperatura
ambiente lejos de la luz y
humedad.

Colocada bien la etiqueta y

colocado el lote correspondiente

Condiciones de
almacenamiento

Etiqguetado Sin lote

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Ademas se tendrd que realizar periédicamente pruebas microbiol6gicas para
comprobar la ausencia de microorganismos de acuerdo a la NTE INEN 700:2011

Manjar o dulce de leche. Requisitos

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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TABLA 2. Requisitos microbiol6gicos para el manjar o dulce de leche

Requisito Método de ensayo
h c m M
Recuento de mohos y 5 2 10 10 NTE INEN 1529-10
levaduras, UFC/g

En donde:

n = Nimero de muestras a examinar.

m = indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Numero de muestras permisibles con resultados entre m y M.

ILUSTRACION 3.11: Requisitos microbioldgicos para el manjar

Fuente: (NTE INEN 700: 2011 Manjar o Dulce de leche. Requisitos, 2011)

3.5.5.6.2 MUESTREO

El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo establecido en la (NTE INEN 04.Leche y

productos lacteos. Muestreo)
Esta norma establece que:

Para productos envasados o empacados en recipientes o unidades pequefias, cada
muestra debera formarse extrayendo al azar el nimero de unidades o recipientes

indicados en la Tabla; cada unidad o envase constituird una unidad de muestreo.

La tabla se puede visualizar en el POE-003 (Literal 3.4.3.6.2. Muestreo)

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:

156



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

LACYEQS
Bonanz -

“BONANZA”

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS

ESTANDARIZADOS (POE)

CODIGO:
EDICION:

ELABORACION:

PAG:

POE-005

1
07/11/2014
04/13

3.5.5.6.3 DOCUMENTOS RELACIONADOS

CODIGO TIPO
POES-001 POES
POES-002 POES
POES-003 POES
POES-005 POES
POES-006 POES
POES-007 POES

POES-12 POES
POES-014 POES
POES-020 POES
POES- 025 POES
POES- 029 POES
POES-031 POES
RPOE-005 REGISTRO
PRL&D-01 PROGRAMA
PRCPL-01 PROGRAMA
PRS&L-01 PROGRAMA

TABLA 3.44: Documentos relacionados manjar

NOMBRE
Techo, ventanas y
proteccion de lamparas
Pisos y escaleras

Paredes
Lavabos
Pediluvios
Desagies

Mesa de moldeado,
prensado, empacado y

envasado

Recipientes y Probetas
Tinas doble fondo
(marmita manjar)
Gavetas y tachos de

basura

Desinfeccién de envases y

tapas

Higienizaciébn de manos
Control proceso manjar
Programa de Limpieza y

desinfeccién

Programa de control de

plagas

Programa de Manejo de
residuos soélidos y liquidos

Elaborado por: Daysi Pazmifio

3.5.5.6.4 REGISTRO

Se debe registrar los controles ejecutados en el proceso de elaboracion del queso.

Este registro contempla los controles que se deben realizar en las el procedimiento de

evaporacion, y la cantidad de aditivos que se deben afiadir en el proceso.

Elaborado por: DP
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TABLA 3.45: Control del Registro del Proceso del Manjar
oo Archivo . L
Codigo Nombre $Quién? ;Donde? $Como? ¢Cuanto? Disposicion
Se
CONTROL ORDENADOS
REOOSE' PROCESO  OPERARIO ﬁRR()Cg'l'J\é%I%i POR 2 MESES ::r:r‘gﬁlr\'g
MANJAR CONSECUTIVO
general
Elaborado por: Daysi Pazmifio
come0: | RPOE-005
. ABTE CONTROL PROCESD MARIAR coician: | 1
#‘. L1} EL4goracidn: | 1z/0zfz0id
AREA: PRODUCCION pag: | 111
FECHA | | NOMERO DE REGISTRO |
P‘HEIDLIECIE':IN WARNJAR
|.E|:|'|E lll.tll Ellr.l:llpl:l H.|'-'|C||j|"|| CENTIDAL DB CUMSERYANTES ¥ ALTIWUS
ME MARRIITA Hira miicic da e'.'n|:-:-r::in:"| lLactata
° PARLDA Tismpa de shullician Azucar
LOTE farados “brix Bicarbanato de sodio
Vainilla
Ecencia d= manjar
CANT. PRODUCCIGN MAMIAR GRS
A]kilia] 1 (i5aian] 500 fgrs] 250 frs) 50 [grs)
QBSERVACIONES: |
| oFepnNSARIF | | pemas |
ILUSTRACION 3.12: Registro de Control de Proceso de Manjar
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.5.6.5 PROCESO GENERAL
PRODUCTO: = MANJAR DE LECHE AREA: PRODUCCION
INICIA: RECEPCION DE LECHE CRUDA FINALIZA: DISTRIBUCION
DESCRIPCION DEL
DIAGRAMA DE FLUJO ETAPA PROCESO CONTROL
< Se recibe la leche de Pruebas de
INICIO RDEé: EESLOEN diferentes sectores alcohol
R CRUDA (Santo Domingo, Oton , Pruebas
RECEPCION DE LECHE Muyurco) organolépticas
CRUDA Se controla valores A
——— o= P Determinacion de
fisicoquimicos y .
B > S acidez
REALIZAR PRUEBAS microbioldgicos que Pruebas
DE CALIDAD PRUEBAS DE debe tener la leche fisicoquimicas
¥ CALIDAD cruda segun la norma: Redquctasa
Py N e w— NTE INEN 9:2008 Prueba de
\nscgﬁ;% >0 el Leche Cruda. antibiéticos
- /5/ —LALE& Requisitos.
;IZ Se agrega bicarbonato
. % S de sodio y lactasa,
LACTASA ] )
BICARBONATO DE S0DIO }—. CALENTADO luego agitar y dejar
AZUCAR CALENTADO reposar la leche por una
¢ 1 hora
) X aproximadamente,
EVAPORADO | después calentar hasta
N 0—;—“ 45°C y agregar azlcar
A Se calienta la leche
B587°BRIX hasta que alcance una
concentracion de azicar | Concentracién de
sl EVAPORADO de 65° a 67° Brix los azlcar 65° a 67°
ESENCIA DE VAINILLA ; cuales seran Brix
ESENCIA DE MANJAR ENFRIADO controlados con el
PRESEVANTE, refractémetro.
Se continda batiendo sin
ENVA#ADO calor para que el manjar
ENFRIADO se enfriéy agregar
esencia de vainilla,
R esencia de manjar y
ALMACE preservante.
NADO
ENVASADO Se IIen’a los envases y
después se adhiere
\/ aluminio y se tapa.
= Se almacena en
ETIQUETAS ALMACENADO
ENVASESjI—‘ ETIQUETADO gavetas.
% Se coloca las etiquetas
DISTRIBUIDO requeridas de acuerdo
a: Marca
I ETIQUETADO 5 oNANZA/SUPERIOR
FIN ) y presentacion antes
3 k de ser envasado
Colocar lote, fecha de
DISTRIBUIDO | Si@boraciony de
caducidad para cargar
en el camion
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.5.5.6.6 PROCEDIMIENTO DE CALENTADO
PRODUCTO: = Manjar de leche AREA: Procesos
PROCESO ” . Lactasa, bicarbonato de sodio,
PRECEDENTE: Recepcion de leche cruda INSUMOS: azicar
PROCESO : | Calentado EQUIPOS: Marmita, termémetro, balanza,
INICIA: | Verter leche en marmita probeta
FINALIZA : | Afadir azlcar ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD
L&D equipos/ — Limpiar y desinfectar segun los
o utensilios POES-014, POES-020.
| INICIO |
Limpiry S Verter leche en ~ Bombear la leche desde
desinfectar | ——| marmita recepcién a la marmita del
equipos/utensilios| | manjar.
erter eﬂ% en
mar 4 — Pesar en la balanza 150gr de

|

Pesal ‘ 1. Lactasa 2ml/40It
insumos

=

Afiadir lactasa y
bicarbonato

- 2. Bicarbonato de sodio 150gr /1601t
| 3. Azircar 30kg/1601t

Reposar / 1hora

4

\
Calentar |1 45°C.

1

Afiadir azlcar

;

Registrar

o}

(AN )
-y

Pesar insumos

Afadir insumos

Reposar

Calentar

Afadir azGcar

Registrar

bicarbonato de sodio por cada
160It de leche y medir en la
probeta 2ml de lactasa por cada
40It.

— Afadir lactasa y bicarbonato de
sodio,

— Agitar constantemente por 5
minutos.

— Dejar reposar por
aproximadamente una hora.

— Abrir la valvula de vapor para
calentar la leche.

— Dejar calentar la leche hasta
que alcance una temperatura
de 45°C.

— Finalizar esta operacion
cerrando la valvula de vapor.

— Encender el agitador
— Afadir azlcar

— Llenar el registro Control
proceso manjar ( RPOE-005),
Lt de leche, N° de marmita, N°
parada, lote y la cantidad de
conservantes y aditivos

Fecha:
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3.5.5.6.7 PROCEDIMIENTO DE EVAPORADO

PRODUCTO: Manjar de leche

PROCESO
PRECEDENTE:

PROCESO : Evaporado
INICIA: = Calentar

Calentado

FINALIZA : | Registrar

(INICIO )

Y

Calentar )

NO '

_CONCENTRACION.
DE AZUCAR

{ 65° a 68°Brix

S|

AREA: Procesos

INSUMOS:
EQUIPOS: Refractémetro.
DESCRIPCION DEL
ACTIVIDAD ACTIVIDAD
— Abrir la valvula de vapor
para calentar la leche.
Calentar — Dejar calentar la leche hasta

obtener una concentracion
de azlcar adecuada.

— Medir con el refractometro
la:

Concentracién de azucar de
65 a 67° Brix para manjar de
consumo inmediato (kilo,
500, 250, 50gr).
Concentracién de azlcar de
68° Brix para panaderias
(manjar de Galdn).

— Finalizar esta operacion
cerrando la valvula de vapor
si la concentracién de
azucar es la deseada si no
dejar que evapore mas.

Concentracion
de azlcar

— Anotar en el registro de
control de proceso de
manjar (RPOE-005), el
tiempo y la concentracion de
azucar en grados Brix y el
tiempo que tomo en lograr
esta caracteristica.

Registrar

Elaborado por: DP Revisado por:
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3.5.5.6.8 PROCEDIMIENTO DE ENFRIADO

PRODUCTO: Manjar de leche

PROCESO
PRECEDENTE:

PROCESO : Enfriado
INICIA:  Pesar insumos

Evaporado

FINALIZA :  Agitar manjar

(e |

Pesar (1. Esencia de vainilla 16mI/160it
insumos 2.Esencia de manjar 8ml 11601t
3. Presevante 2gr/1601t

Afiadir insumos |

Y

Agitar el manjar

O

AREA: Procesos

Esencia de vainilla, esencia de

INSUMOS: .
manjar y preservante

EQUIPOS: Balanzay probeta

DESCRIPCION DEL

ACTIVIDAD ACTIVIDAD

— Pesar en la balanza 2gr de
preservante por cada 160It
de leche y medir en la
probeta 8ml de esencia de
manijar y 16ml de esencia
de vainilla por cada 160It de
leche.

Pesar insumos

Afiadir insumos = — Afiadir los insumos

Agitar con mas potencia

Agitar el manjar L
para acelerar el enfriamiento

Elaborado por: DP
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3.5.5.6.9 PROCEDIMIENTO DE ENVASADO
PRODUCTO: = Manjar de leche AREA: | Procesos
PROCESO . .
PRECEDENTE: Enfriado INSUMOS: Envases
PROCESO : Envasado )
EQUIPOS: @ Plancha, marmita
INICIA: | Pesar insumos
FINALIZA : = Agitar manjar ACTIVIDAD DESCRIPCION DEL ACTIVIDAD

P

(INicio )

area de manjar

Desinfectar los
envases

Llevar los envases al
area de envasado

Llevar los envases al.

/

S/ Desinfectar los

envases y tapas

'

Llenar los envases

Llenar los envases
con manjar

con manjar

.

Colocar los
envases en la mesa

Colocar los envases
en lamesa

Registrar

N
Resposar

Tapar con papel
aluminio

Registrar

i+ 1hora

Reposar

v

Tapar con papel

Colocar tapa
plastica

aluminio

v

Colocar tapa pléastica

Colocar en gavetas

([ FIN

N

Colocar en gavetas

— Tomar los envases y
acomodarlos en el area de
manjar.

— Aplicar el POES-029 para la
desinfeccion de envases y
tapas y el POES-031
(higienizacién de manos).

— Abrir llave inferior de la marmita
de manjar.

— Colocar los envases debajo de
la llave
Ir llenando el envase con el
contenido.

— Acomodar los envases en la
mesa de acero inoxidable

— Anotar el nimero de envases
que salieron en el registro de
control de proceso de manjar
RPOE-005.

— Dejar toda la noche para que se
enfrié totalmente el manjar

— Calentar la plancha.

— Colocar el papel aluminio como
tapa.

— Adherir con la plancha el papel
aluminio.

— Colocar la tapa en los envases.

— Colocar y ordenar en las
gavetas los envases.

Elaborado por: DP
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3.5.5.6.10 PROCEDIMIENTO DE ALMACENADO
PRODUCTO: Manjar de leche AREA: Almacenado
PROCESO .
PRECEDENTE: Envasado INSUMOS:
PROCESO : Almacenado
; > EQUIPOS: | Gavetas
INICIA: = Acomodar el manjar anterior
_ . DESCRIPCION DEL
FINALIZA : | Etiquetar la parada ACTIVIDAD ACTIVIDAD
.-/-._— -“\-
( INICIO
T e I Coloc_:ar las gavetas de manjar
manjar an:erlor a ur Iado_ para que
: estos sean los primeros en

Acomodar el anterior ser despachados.

— Llevar el manjar elaborado y
colocar en el espacio
asignado

— Mantener el manjar en
temperatura ambiente hasta
que sea solicitado

— Etiquetar la parada de manjar
con la fecha de elaboracion,
lotizacién y responsable

Elaborado por: DP Revisado por:
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3.5.5.6.11 PROCEDIMIENTO ETIQUETADO
PRODUCTO: Manjar de leche AREA:  Almacenado
PROCESO .
PRECEDENTE: Almacenado INSUMOS:
PROCESO : Etiquetado
EQUIPOS: Gavetas
INICIA: = Acomodar el manjar anterior
. . DESCRIPCION DEL
FINALIZA : | Etiquetar la parada ACTIVIDAD ACTIVIDAD
Sacar el .
; — Tomar el manjar de las
pedido de t in el pedid
S ~ manjar gavetas segun el pedido
[ INICIO )
I
\\
Y
Sacar el pedido de .
manjar /
Colocar
etiquetas
Y — Colocar las etiquetas
Colocar . .
i FIN J etiquetas dependlen(_:ip del pedido
% J (presentacion y marca)

Elaborado por: DP
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3.5.5.6.12 PROCEDIMIENTO DE DISTRIBUCION
PRODUCTO: = Manjar de leche AREA:  Distribucién
PROCESO . .
PRECEDENTE: Etiquetado INSUMOS: = Envases
PROCESO : Distribucion .
- . EQUIPOS: Caodificadora, gavetas
INICIA: = Codificar cada manjar
. p DESCRIPCION DEL
FINALIZA : | Cargar las gavetas al vehiculo ACTIVIDAD ACTIVIDAD
L&D de . .
] . — Limpiar y desinfectar los
= -~ equl;)o/gten& segun los POES 025.
[ INICIO |
Limpiary L.
desinfectar equipo/
utensilios
v Codificar — Colocar I;} fecha dg
Codificar cada cada yogur elaboracion, caducidad, lote
manjar en cada manjar
Colocar en las
gavetas
‘L Salaear A — Colocar y ordenar en las
gavetas por, marca, y
Contar el producto las gavetas presentacion.
Registrar
Contar el — Contar y verificar que el
N producto pedido se cumpla
Cargarlas gavetas\\
alvehiculo  /
"/IFIN \)I/ Registrar = Qg?(taagrisilrgedldo en la nota
L MITITIS '
g:\r/%?;;fi — Cargar las gavetas al
vehiculo vehiculo
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6 PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO
(POES)

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO
(POES)

LACTEOS “BONANZA”

Daysi Mariela Pazmifio Jaramillo
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

L -y “BONANZA” CODIGO: POES-001
-‘ LACTEOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2

ponan>s ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
~— SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01

3.6.1 POES: TECHO, VENTANAS Y PROTECCION DE LAMPARA

SUPERFICIEA TECHO, VENTANAS Y PROTECCION ' .
DESINFECTAR: DE LAMPARAS AREA: | PROCESOS
Describir el procedimiento de sanitacion para eliminar y remover cualquier
OBJETIVO: suciedad que se encuentre en el techo, ventanas y protecciones de las lamparas,
evitando la contaminacién cruzada al alimento
NORMAS DE = Apagar y desconectar todos los equipos.
SEGURIDAD: | Colocarse arnés de seguridad para iniciar la limpieza y desinfeccion

RESPONSABLE: Personal de turno

—

SUPERVISA: | Jefe de planta
FRECUENCIA: 1 vez cada 2 meses

Limpieza (Detergente)

AGENTES DE L&D: Desinfeccién ( 200ppm =13ml cloro

por cada 5 litros de agua)

UTENSILIOS DE . .
Escobas tipo cepillos, mangueras

LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE = Rojo.- Procesos
LIMPIEZA:
1. Apagary desconectar todos los equipos del area de procesos.
2. Retirar todo equipo movible del area de procesos.
3. Cubrir todos los equipos eléctricos, motores y toma corrientes no movibles
ACCIONES con plastico.

PRELIMINARES 4.  Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza
del techo, un uniforme plastico que cubra de pies a cabeza, gafas,
guantes, mascarilla.

5. Guardar todos los utensilios.
6. Armar los andamios
7 Limpiar los macro residuos en seco del techo, ventanas y las protecciones
de las lamparas con la escoba
PROCEDIMIENTO 8. Rociar con agua el techo y las protecciones con una manguera a presion.
DE LIMPIEZA 9. Preparar una solucion de detergente industrial y rociar con una pistola de

agua.
10. Cepillar el techo, ventanas y las protecciones con una escoba tipo cepillo.
11. Enjuagar con abundante agua con una manguera a presion.
12. Preparar una solucién de 13 ml de cloro por cada 5 litros de agua para

desinfectar.
13. Rociar con una pistola a presion.
PROCEDIMIENTO 14. Enjuagar con agua a presion.

DE DESINFECCION 15. Dejar secar.
16. Retirar todos los forros pasticos de la maquinaria.
17. Colocar los elementos méviles del equipo en donde se encontraban.
18. Asegurarse que el area tratada tengan los resultados deseados.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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LACTEGS

.
- - SANEAMIENTO (POES)

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

v “BONANZA” CODIGO: POES-002
- PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2

ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
PAG: 01/01

3.6.2 POES: PISOS

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:

NORMAS DE
SEGURIDAD:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Y ESCALERAS

i PROCESOS, ENVASADO
AREA:  YOGURT/MANJAR, EMPACADO
QUESO, ALMACENAMIENTO

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en piso, evitando la contaminacion cruzada al alimento

PISOS Y
ESCALERAS

No transitar por las areas donde se esta limpiando y desinfectando el piso
Personal de turno
Jefe de planta

Antes y después del proceso

Limpieza (Detergente /
Desengrasante

Desinfeccion (500ppm=31ml cloro
por cada 5It de agua)

Escobas, mangueras, trapeador,
recogedor

Rojo.

- - A -

1. Apagary desconectar todos los equipos del area de procesos.

2. Retirar todo equipo movible del area de procesos.

3. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza
del piso, guantes, mascarilla.

4. Guardar todos los utensilios.

5. Recoger todos los desechos sélidos visibles, haciendo uso de una escoba
y un recogedor.

6. Pre-enjuague de la zona de limpieza

7. Preparar una solucion de detergente recomendado para uso manual a una
temperatura de 40 °C y 50 °C. (Rotacion con desengrasante cada 6
meses. Mezclar 50ml de desengrasante en 4lt de agua)

8. Mezclar bien esta solucién hasta formar espuma (detergente).

9. Enjabonar completamente los pisos.

10. Cepillar los pisos con la utilizacion de escobas plasticas.

11. Enjuagar completamente los pisos del area con una manguera de agua a
presion o un balde de agua

12. Asegurese que no queden residuos de detergente

13. Retirar el exceso de agua con el secador de pisos. Conducir el exceso de
agua hacia el sifon mas cercano del area.

14. Preparar una solucién de 31ml de cloro por cada 5It de agua para
desinfectar.

15. Enjuagar con manguera de agua.

16. Dejar secar.

17. Colocar los elementos méviles del equipo en donde se encontraban.

18. Asegurarse que el area tratada tengan los resultados deseados.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

- - “BONANZA”’ CODIGO: POES-003
LACTEOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
Bonanys: ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014

3.6.3 POES: PAREDES

SUPERFICIE A i . PROCESOS, ENVASADO YOGURT/MANJAR,
DESINFECTAR: PAREDES AREA: EMPACADO QUESO, ALMACENAMIENTO

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar cualquier
OBJETIVO: @ suciedad que se encuentre las paredes, evitando la contaminacion cruzada al
alimento
NORMAS DE
SEGURIDAD: No transitar por las areas donde se esta limpiando y desinfectando el piso

RESPONSABLE: Personal de turno
SUPERVISA: | Jefe de planta

FRECUENCIA: Un vez cada mes

Limpieza (Detergente-
Desengrasante)

Desinfectante (200ppm = 13ml
cloro en 5It de agua)

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE .
Escobas, mangueras, cepillos

LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE = Rojo.
LIMPIEZA:
1. Apagary desconectar todos los equipos del area.
ACCIONES 2. Cubrir todos los toma corrientes, con plastico
3.

PRELIMINARES Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza

de las paredes, guantes, mascarilla.

4.  Pre-enjuague de la zona de limpieza

5.  Preparar una solucion de detergente recomendado para uso manual a

una temperatura de 40 °C y 50 °C. (Rotacién con desengrasante cada 6

meses. Mezclar 50ml de desengrasante en 4lt de agua)

Mezclar bien esta solucion hasta formar espuma (detergente).

Enjabonar completamente las paredes.

Remover la suciedad de las ventanas con la utilizacion de escobas

plasticas.

9. Remover con un cepillo la suciedad de cada union de las baldosas

10. Enjuagar completamente las paredes del area con una manguera de
agua a presién o un balde de agua

11. Asegurese que no queden residuos de detergente

12. Conducir el exceso de agua hacia el sifon mas cercano del area.

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

o N

13. Preparar una solucién de 13ml cloro en 5 litros de agua para
desinfectar.

14. Enjuagar con manguera de agua.

15. Dejar secar.

16. Asegurarse que el area tratada tengan los resultados deseados.

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

S i “BONANZA” CODIGO:  POES-004
L G LACTEOS 5 | pROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ponanss: T ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/02
3.6.4 POES: TUBERIA POR DONDE FLUYE LECHE
SUPERFICIE A TUBERIA POR DONDE FLUYE LECHE AREA: PROCESOS

DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:

SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA
MANUAL
PROFUNDA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION
MANUAL
PROFUNDA

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar los residuos de
leche que queda en las tuberias para evitar la contaminacion en el proceso de
elaboracion

Personal de turno

TUBERIA

Jefe de planta
MANUAL PROFUNDA / Mensual
INSITU / después de cada proceso

Limpieza (Detergente/sosa caustica)

Desinfeccion (100ppm =6ml cloro en 5It de
agua) o vapor, agua caliente.

Recipientes, herramientas para desarmar

Rojo

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza,
guantes, herramientas para desarmar tuberias.

2. Pasar agua fria a través de las bombas y tuberias, para remover todos los
residuos de leche sueltos.

3. Desmontar y luego colocar las piezas en un recipiente que contenga una
solucién de detergente

4. Utilizando el cepillo para tuberias y el detergente Industrial, cepillar el interior
y exterior de las tuberias.

5. Enjuagar hasta remover en su totalidad el detergente.

6. Verificar que se hayan eliminado todas las manchas o restos de suciedad, en
caso de constatar su presencia repetir el proceso.

7. Colocar los tubos sobre un soporte limpio a la espera de su reensamble, y no
sobre el piso de la planta lactea.

8. Desinfectar por inmersion en una solucién de 6 ml de cloro en 5 litros de agua
durante 30 minutos o usar vapor durante un periodo de 15min.

9. Enjuagar.

10. Volver a montar las tuberias revisando que queden bien ajustadas y armadas.

11. Unavez armadas las tuberias proceder a realizar la limpieza y desinfeccion
para los tramos que no pudieron ser desarmados.

12. Circular agua a 85°C durante 15min o 80°C durante 20min.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

b FLACTESS

| Bonaz : “’.\‘
SANEAMIENTO (POES)

V. B “BONANZA” CODIGO: POES-004
- PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
==

ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
PAG: 02/02

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA
INSITU

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

PRIMERA OPCION

1. Pasar agua fria a través de las bombas y tuberias, para remover todos los
residuos de leche sueltos.

2. Hacer circular una solucion de detergente, a una temperatura entre 55°C a
60°C necesitard, usualmente, una circulacion de 20 min dependiendo de las
recomendaciones del fabricante del detergente.

3. Enjuagar hasta remover en su totalidad el detergente.

SEGUNDA OPCION

4. Enviar la solucién de sosa caustica a 75 °C durante 20min.

5. Enjuagar el detergente alcalino con abundante agua hasta eliminar los restos
de sosa durante 8min.

PRIMERA OPCION

6. Agua caliente. Circular agua caliente a través de las tuberias
interconectadas, accesorios, etc., por un periodo no inferior a 15 min, medidos
desde el momento en que todas las partes del circuito alcancen una
temperatura no inferior a 85 °C.

INSITU
SEGUNDA OPCION
7. Proceder a la circulacién de vapor durante un periodo de 15min minutos mas.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:

172



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

— - “BONANZA” CODIGO: POES-005
LACTEOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
Bvonan>s ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
= ~— SANEAMIENTO (POES) PAG: 01/01

3.6.5 POES: LAVABOS

PROCESOS, ENVASADO
LAVABOS AREA: YOGURT/MANJAR, EMPACADO QUESO,
ALMACENAMIENTO, CONTROL CALIDAD
Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre las lavabos

RESPONSABLE: Personal de turno

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:

SUPERVISA: Jefe de planta

FRECUENCIA: Antes y después del proceso

Limpieza
(Detergente/Desengrasante)
Desinfectante (100ppm = 6ml
cloro en 5It de agua)

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE : . .
Cepillos, esponjas abrasivas

LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE = Rojo.
LIMPIEZA:
ACCIONES 1. Los operarios deberéan utilizar la indumentaria adecuada para la
PRELIMINARES limpieza de lavabos, guantes de latex, mandil plastico.
2. Limpieza de macro residuos en seco
3. Pre-enjuague de la zona de limpieza
4. Preparar una solucion de detergente recomendado para uso
manual a una temperatura de 40 °C y 50 °C. (Rotacién con
PROCEDIMIENTO desengrasante cada 6 meses. Mezclar 50ml de desengrasante en
DE LIMPIEZA 41t de agua)

5. Sumergir el estropajo en solucidn detergente o desengrasante y
restregar la llave y la tina del lavabo

Dejar actuar por 3 minutos

Enjuagar con abundante agua

No

17. Preparar una solucién de 6ml cloro en 5 litros de agua con la
ayuda de un dispensador aerosol para desinfectar.

8. Dejar que el desinfectante actue por 10 segundos

9. Proveer de jabon , desinfectante y toallas desechables
constantemente cada vez que sea necesario

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

- “BONANZA” CODIGO: POES-006
' LACTEOS, , PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
}\ = . SANEAMIENTO (POES) PAG: 01/01
3.6.6 POES: PEDILUVIOS
SUPERFICIE A ' b)) yvios AREA: PROCESOS

DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:
FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre en los pediluvios

Personal de turno
Jefe de planta
Diario antes e iniciar el turno

Limpieza (Detergente)

Desinfeccion
(500ppm=31ml de cloro por
cada 5It de agua)

Escobas, cepillos

Rojo.

1. Los operarios deberéan utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza del pediluvio, guantes de latex, mandil plastico.
2. Abrir el seguro para vaciar el agua del pediluvio.

3. Pre-enjuague del pediluvio.

4. Aplicar el detergente a una temperatura recomendada de 40 a
50°C

5. Fregary asegurarse que son eliminadas todas las sefiales y
marcas

6. Dejar que el detergente actie por 3 minutos

7.  Enjuagar con abundante agua

8. Preparar una solucién de 31ml cloro en 5It.

9. Dejar que el desinfectante actte por 10 segundos

10. Enjuagar con abundante agua

11. Ajustar el seguro

12. Llenar con agua

13. Colocar 45ml cloro en 20It para la desinfeccién de botas.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

— ——— “BONANZA” CODIGO:  POES-007
!f‘” LACTEQS .= PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ponanss ESTANDARIZADOS DE ELABORACION: ~ 07/11/2014

SANEAMIENTO (POES) PAG: 01/01

3.6.7 POES: DESAGUES

SUPERFICIE A - < . PROCESOS Y RECEPCION DE
DESINFECTAR; DESAGUES AREAT mp
OBJETIVO: Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar

cualquier suciedad que se encuentre en los desagiies
RESPONSABLE: Personal de turno

SUPERVISA: Jefe de planta
FRECUENCIA: Semanal

Detergente

AGENTES DE L&D:; Desinfectante (500ppm =
31ml de cloro por cada 5It
de agua)

UTENSILIOS DE
Escobas, mangueras

LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE @ Café.
LIMPIEZA:
ACCIONES 1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para
PRELIMINARES la limpieza de desagiies, guantes de latex, mandil plastico.
CANAL DEL DESAGUE
2. Retirar las rejillas y colocarlas en recipientes para su limpieza.
3. Pre-enjuague del canal del desagiie.
4. Aplicacion del detergente a una temperatura recomendada de
40 a 50°C
PROCEDIMIENTO 5. Fregar con la escoba el canal hasta observar que se elimina
DE LIMPIEZA los residuos
6. Enjuagar con abundante agua hasta quitar todo el residuo de
detergente.
REJILLAS
7. Fregar con detergente las rejillas
8. Enjaguar las rejillas
9. Preparar una solucién de 31ml cloro en 5 litros.
PROCEDIMIENTO 10. Dejar que el desinfectante actle por 15 min
DE DESINFECCION 11. Enjuagar con abundante agua
12. Colocar las rejillas en los desaglies
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

LACTEOS

“BONANZA” CODIGO:  POES-008
\ £ AN
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
— SANEAMIENTO (POES) PAG: 0101

3.6.8 POES: CORTINAS PLASTICAS

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:
FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

PROCESOS, ENVASADO

ICD:I(_) ;ST.IE:\ICAASS AREA: YOGURT/MANJAR, EMPACADO
QUESO, ALMACENAMIENTO

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar

cualquier suciedad que se encuentre las cortinas plasticas.

Personal de turno
Jefe de planta
Semanal

Detergente

Desinfectante (200ppm =
13ml de cloro en 5It de agua)
Cepillos y mangueras,

recipientes
Rojo.
1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada

para la limpieza de cortinas plasticas, guantes de latex,
mandil plastico.

2. Pre-enjuague de la zona de limpieza

3. Preparar una solucién de detergente recomendado para uso
manual a una temperatura de 40 °C y 50 °C

4. Mezclar bien esta solucion hasta formar espuma.

5. Enjabonar completamente las cortinas de ambos lados.

6. Remover la suciedad de las cortinas con la utilizacion de
cepillos.

7. Enjuagar completamente las cortinas con una manguera de
agua a presion o un balde de agua

8. Asegurese que no queden residuos de detergente

9. Conducir el exceso de agua hacia el sifon méas cercano del
area.

10. Preparar una solucién de 13ml de cloro en 5It de agua para
desinfectar.

11. Enjuagar con manguera de agua.

12. Asegurarse que el area tratada tengan los resultados

deseados.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

ponanzec

“BONANZA” CODIGO:  POES-009
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01

3.6.9 POES: PUERTAS CUARTO FRIO

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:
FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO DE
LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO DE
DESINFECCION

ALMACENAMIENTO (CUARTOS
FRIOS)

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y
eliminar cualquier suciedad que se encuentre en las puertas

PUERTAS  AREA:

Personal de turno
Jefe de planta
Semanal

Limpieza (Detergente)

Desinfeccién (200ppm =13ml
de cloro en 5 litros de agua)
Esponjas abrasivas, cepillos,
mangueras

Rojo.

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada
para la limpieza de puertas, guantes de latex, mandil
plastico.

2. Pre-enjuague de la zona de limpieza

3. Preparar una solucién de detergente recomendado para
uso manual a una temperatura de 40 °C a 50 °C

4, Mezclar bien esta solucién hasta formar espuma.

5. Enjabonar completamente las puertas de ambos lados.

6 Remover la suciedad de las puertas con la utilizacién de
cepillos.

7. Enjuagar completamente las puertas con una manguera
de agua a presién o un balde de agua

8. Asegurese que no queden residuos de detergente

9. Conducir el exceso de agua hacia el sifébn méas cercano

del &rea.

10. Preparar una solucion de 13ml cloro en 5 litros de agua
para desinfectar.

11. Enjuagar con manguera de agua.

12. Asegurarse que el area tratada tengan los resultados

deseados.

Elaborado por: DP

Fecha:

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

P ACTEOS

“BONANZA” CODIGO: POES-010
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01

3.6.10 POES: BOTAS, MANDIL PLASTICO

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:

NORMAS DE
SEGURIDAD:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO DE
LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO DE
DESINFECCION

BOTAS, MANDIL PLASTICO AREA: | TODAS
Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre en la vestimenta del operario
Lavar los mandiles fuera del area de procesos

Cambiar las botas si las suelas estas desgastadas

Personal de turno

Jefe de planta

Diario , minimo 3 veces por
semana

Limpieza (Detergente)

Desinfeccién (200ppm = 13ml cloro
en 5lt de agua)

Esponjas abrasivas, cepillos,
mangueras

Rojo.

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza de las botas y mandiles solo guantes.

2. Pre-enjuague de la zona de limpieza para retirar residuos de
producto

3. Preparar una solucion de detergente recomendado para uso
manual a una temperatura de 40 °C a 50 °C

4.  Sumergir el estropajo en solucién detergente y restregar el mandil
plastico y botas.

5. Dejar actuar por 3 minutos y enjuagar con agua

6. Enjuagar completamente los mandiles y las botas con una
manguera de agua a presién o un balde de agua

7. Asegurese que no queden residuos de detergente

8. Preparar una solucién de 13ml cloro en 5 litros de agua para
desinfectar.

9. Colocar la solucion desinfectante y dejar actuar por 10 segundos

10. Enjuagar con manguera de agua o baldes

11. Dejar secar.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.11 POES: TINAS DOBLE FONDO (MARMITAS QUESO)

AREA:

OBJETIVO:
RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO DE
LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO DE
DESINFECCION

SUPERFICIE A TINAS DOBLE FONDO

PROCESOS (QUESO) DESINFECTAR: (MARMITAS QUESO)

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
suciedad gue se encuentre en las marmitas

Camara de coccion

|

Personal de turno

Jefe de planta

Camara
Después del proceso

aislamier
Limpieza (desengrasante)

Desinfeccion (100ppm=6ml cloro
en 5 litros de agua), vapor

Esponjas abrasivas, mangueras

Tubo y valv

Rojo. : .
de drenaje Camara de vapor

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza
de la marmita
2. Abrir la valvula de drenaje para eliminar los residuos liquidos

3. Pre-enjuague de la superficie de limpieza para retirar residuos de
producto

4. Preparar una solucion de 50ml de desengrasante en 4lt de agua
recomendado para uso manual a una temperatura de 40 °C y 50 °C.

5. Sumergir la esponja abrasiva en el desengrasante y restregar la parte
interna y externa de la marmita

6. Enjuagar con abundante agua a 50°C tanto en la parte interna como
externa

7. Asegurese que no queden residuos de detergente

8. Dejar secar el equipo

PRIMERA OPCION
9. Preparar una solucién de 6ml cloro en 5 litros de agua para desinfectar.
10. Colocar la solucién desinfectante y dejar actuar por 10 segundos
11. Enjuagar con manguera abundante agua
12. Dejar secar.
SEGUNDA OPCION
13. Cubrir con un plastico la marmita
14. Introducir una manguera y soltar vapor en un punto adecuado por un
periodo minimo de 15 min a una temperatura de 85 °C.

Fecha:

Elaborado por: DP

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.12 POES: MESA DE MOLDEADO, PRENSADO, EMPACADO Y ENVASADO

SUPERFICIE
A DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:
FRECUENCIA:

AGENTES DE
L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE
DESINFECCION

Mesa de moldeado

Mesa de prensado " Procesos Queso

AREA:  Envasado PRODUCTO: '

Mesa de empacado Yogurt
Empacado

Mesa de envasado
Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre en las mesas de moldeado,
prensado, empacado y envasado.

Personal de turno
Jefe de planta
Después del proceso

Limpieza (desengrasante)

Desinfeccion (100ppm=6ml cloro
en 5 litros de agua)

Esponjas abrasivas, mangueras,
atomizador

Rojo-Procesos-Envasado-
Empacado

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza de las mesas

2. Pre-enjuague de la superficie de limpieza para retirar residuos de
producto.

3. Preparar una solucion de 50ml de desengrasante en 4lt de agua.

4. Sumergir la esponja abrasiva en solucion desengrasante y restregar
la superficie de cada mesa.

5. Enjuagar las mesas con abundante agua a 50°C.

6. Asegurese que no queden residuos de desengrasante

7. Dejar secar el equipo

8. Preparar una solucién de 6ml de cloro en 5It de agua)

9. Colocar la solucién desinfectante en el atomizador.

10. Rociar las mesas con desinfectante y dejar actuar por 10 segundos
11. Enjuagar con abundante agua

12. Dejar secar.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.13 POES: TINA DESCREMADORA, DE AGUA, DE RECEPCION DE M.P., DE
SALADO, DE SUERO, DE PREPARACION YOGURT

SUPERFICIE
A DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Tina descremadora, de agua, de
recepcion de M.P., de salado, (Crema, queso, leche cruda,

de suero, de preparacién yogurt yogurt)

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en la tina descremadora, de agua, recepcion de M.P,
salado, suero y preparacion de yogurt.

Personal de turno

) Procesos, Recepcion M.P.
AREA:

Jefe de planta

Después del proceso
Tina de salado cada 22 dias

Limpieza (desengrasante)

Desinfeccion (100ppm=6ml cloro en
5 litros de agua)

Esponjas abrasivas, mangueras

Rojo-Procesos
Amarillo- Recepcion de M.P.

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza de la marmita

2. Abrir la valvula de drenaje de las tinas para eliminar los residuos
liquidos

3. Pre-enjuague de la superficie de limpieza para retirar residuos de
producto

4. Preparar una solucion de 50ml de desengrasante en 4lt de agua
recomendado para uso manual a una temperatura de 40 °C y 50°C.

5. Sumergir la esponja abrasiva en solucion desengrasante y restregar la

parte interna y externa de las tinas

6. Enjuagar con abundante agua a 50°C tanto en la parte interna como
externa

7. Asegurese que no queden residuos de detergente

8. Dejar secar el equipo

PRIMERA OPCION
9. Preparar una solucién de 6ml cloro en 5 litros de agua para
desinfectar.
Colocar la solucion desinfectante y dejar actuar por 10 segundos
11. Enjuagar con manguera abundante agua
12. Dejar secar.
SEGUNDA OPCION (Para la descremadora de leche)
13. Cubrir con un pléastico la descremadora de leche
14. Introducir una manguera y soltar vapor en un punto adecuado por un
periodo minimo de 15 min a una temperatura de 85 °C.

10.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.14 POES: RECIPIENTES/ PROBETAS

SUPERFICIE
A DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Recipientes/

Probetas AREA:

Procesos PRODUCTO: | Todos
Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre en los recipientes y probetas

(plasticas).

Personal de turno & |

Jefe de planta

Antes y después del
proceso

Limpieza (desengrasante)

Desinfeccion (50ppm=3mi
cloro en 5 litros de agua)
Esponjas abrasivas,
mangueras

Rojo-Procesos-Envasado-
Empacado

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para
la limpieza de las mesas

2. Pre-enjuague de la superficie de limpieza para retirar residuos
de producto

3. Preparar una solucién de 50ml de desengrasante en 4lt de
agua recomendado para uso manual a una temperatura de 40
°Cy50 °C.

4. Sumergir la esponja abrasiva en solucién de desengrasante y
restregar la baldes y probetas plasticas

5. Enjuagar con abundante agua a 50°C.

6. Asegurese que no queden residuos de detergente o
desengrasante

7. Preparar una solucion de 3ml de cloro en 5It de agua)

8. Colocar la solucion desinfectante y dejar actuar por 10
segundos

9. Enjuagar abundante agua

10. Dejar secar.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.15 POES: DESCREMADORA

SUPERFICIE

A DESINFECTAR: DESCREMADORA AREA: Procesos ( Queso)

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en la descremadora

RESPONSABLE: Personal de turno

OBJETIVO:

CONDUCTO ALWMENTADOR
CONDUCTO DE

SUPERVISA: Jefe de planta a ’ COfECTOR DE CREMA
FRECUENCIA: Después del proceso

Limpieza (desengrasante) TORNILLOS DE

AGENTES DE L&D: Desinfeccion (100ppm=6ml SEGURIDAD

cloro en 5 litros de agua)
UTENSILIOS DE = Esponjas abrasivas,
LIMPIEZA: mangueras
LLAVE METALICA

COLOR DE
UTENSILIOS DE = Rojo-Procesos PARTE INFERIOR
LIMPIEZA: DEL TAMBOR COLECTOR DE LECHE DESNATADA
1. Los operarios deberén utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza de las mesas
2. Apagar la descremadora presionando el botén pulsador de color rojo
ubicado en el panel de control
3. Aflojar los tornillos de seguridad
4. Retirar las tapas o conductores de leche y nata
5. Colocar las tapas en una tina con agua a 50°c.
6. con la llave de metal aflojar los discos y separarlos uno a uno con
ayuda de un cuchillo
7. Retirar el eje distribuidor o soporte de discos y colocarlo en la tina con
agua a 50°c.
ACCIONES
PRELIMINARES
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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8. Pre-enjuague de las piezas a limpiar para retirar residuos de
producto.
9. Preparar una solucion de 50ml de desengrasante en 4lt de agua.
10. Sumergir la esponja abrasiva en solucion desengrasante y limpiar la
parte interna inferior del tambor
PROCEDIMIENTO DE 11. Aplicgr la solucion desengrasante con cepillo de mano a cada uno de
LIMPIEZA Io§ discos y en el resto de partes de la descremadora dejar actuar 3
minutos
12. dejar actuar y restregar con el cepillo de mango
13. Enjuagar con abundante agua a 50°C.
14. Asegurese que no queden residuos de desengrasante
15. Dejar secar el equipo
16. Limpiar con un pafio ligeramente humedo el motor

17. Preparar una solucién de 6ml de cloro en 5It de antes y después de

Su uso
PROCEDIMIENTO DE 18. Colocar la solucion desinfectante y dejar actuar por 10 segundos
DESINFECCION 19. Enjuagar con manguera abundante agua

20. Dejar secar.
21. Armar la descremadora

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.16 POES: MOLDES PLASTICOS Y DE ACERO INOXIDABLE

SUPERFICIE = Moldes plasticos y acero AREA:
A DESINFECTAR: | inoxidable '

OBJETIVO:

RESPONSABLE: Personal de turno
SUPERVISA: | Jefe de planta

FRECUENCIA: = Antesy después del proceso

AGENTES DE

L&D: Desinfeccién (50ppm=3ml cloro
en 5 litros de agua)

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE = Rojo-Procesos

LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

Limpieza (desengrasante)

Esponjas abrasivas, mangueras

1.

Procesos (Queso)

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en los moldes de plastico y acero

Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza

de las mesas

MOLDES DE PLASTICOS PVC

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

2.

oA

Pre-enjuague de la superficie de limpieza para retirar residuos de
producto.

Preparar una solucién de 50 ml en 4lt de desengrasante a una
temperatura de 40°C y 50°C

Sumergir los moldes solucidn desengrasante y restregar los moldes.
Enjuagar con abundante agua a 50°C.

Asegurese que no queden residuos de desengrasante

MOLDES DE PLASTICOS PVC

PROCEDIMIENTO

7.
8.
9.

10.

Preparar una soluciéon de 3ml de cloro en 5It de agua.

Colocar la solucion desinfectante y dejar actuar por 10 segundos
Enjuagar abundante agua

Dejar secar.

DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE MOLDES DE ACERO INOXIDABLE

DESINFECCION

11.
12.
13.

14.
15.

Pre-enjuague de la superficie de limpieza para retirar residuos de
producto.

Preparar una solucién de sosa caustica a una temperatura de 70°C y
80°C.

Sumergir los moldes en sosa cautica y restregar los moldes.
Enjuagar con abundante agua a 50°C.

Asegurese que no queden residuos de sosa caustica

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.17 POES: LIENZOS, MALLAS, LIRA'Y AGITADOR

SUPERFICIE
A DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:

SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE
L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

Lienzos, mallas, liray agitador = AREA: Procesos ( Quesos)

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en los lienzos y mallas

Personal de turno
Jefe de planta

Después del proceso

Limpieza (desengrasante-
detergente)

Desinfeccion (gotas de cloro,
3ml de cloro en 5It de agua) ,
Vapor

Recipientes, mangueras

Rojo-Procesos-Envasado-
Empacado

1. Los operarios deberéan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza
de las mesas

2. Colocar los lienzos sucios sobre una superficie plana y limpia, retirada del
equipo de proceso

LIENZOS

3. Aplicar agua a presién con una manguera, para eliminar las particulas
sueltas de suciedad y/o enjuague muy bien con varios cambios de agua
caliente. Las telas no se deben cepillar, ya que esto las dafiaria,
reduciendo asi su vida util.

4. Se lavan las telas en una solucion caliente de detergente adecuado para
textiles. No se deben usar jabones con olores fuertes, Si se requiere, unas
pocas gotas de solucidn de hipoclorito de sodio en el agua del lavado
actuaran como blanqueador y removeran las manchas.

5. Remover completamente el detergente de las telas, mediante dos
enjuagues en agua caliente, seguido de dos enjuagues en agua fria.
Retorcer las telas con cuidado y se secan antes de desinfectarlas
Inspeccionar las telas contra una buena luz, y no se reutilizan si hay
evidencia de que la tela se ha adelgazado o esta desgastada o dafiada en
cualquier parte
MALLAS PLASTICAS

8. Aplicar agua a presion con una manguera o sacudir las mallas, para
eliminar las particulas sueltas de suciedad y/o enjuague muy bien con
varios cambios de agua caliente

LIRAY AGITADOR

9. Tan pronto como sea posible después del uso, se lava manualmente en un
recipiente con una solucién desengrasante, entre 40 °C y 50 °C.

10. Enjuagar con agua fria y se permite su secado

No

Fecha:

Elaborado por: DP

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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LIENZOS
1. Desinfectar a vapor, la temperatura deberia ser de 93 °C o

superior, durante 30min.

MALLAS PLASTICAS

PROCEDIMIENTO 2.
DE

DESINFECCION 3.

4.

5.

6.

Preparar una solucion de una solucién de 3ml de cloro en 5It de
agua.

Desinfectar los utensilios mediante inmersién en tanque con 6 ml
de cloro en 5 litros de agua durante

Enjuagar abundante agua

Dejar secar en el sitio designado para su ubicacién

Antes de iniciar la produccién desinfectar las tablas de madera y
los utensilios con vapor de agua o agua a 50 grados

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.5.18 POES: TABLAS

SUPERFICIE A . _

DESINFECTAR: Tablas AREA: PROCESOS ( Queso)
. Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar
OBJETIVO: ) .
cualquier suciedad que se encuentre en las tablas
RESPONSABLE: Personal de turno
SUPERVISA: Jefe de planta
FRECUENCIA: Después del proceso

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO DE
LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO DE
DESINFECCION

Limpieza
(desengrasante)

Desinfeccion (Vapor)

Esponjas abrasivas,
cepillos

Rojo.

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada
para la limpieza de las tablas.

2. Con un cepillo se recoger las particulas sueltas de queso

3. Preparar una solucién de 50ml de desengrasante en 4lt
de agua recomendado para uso manual a una
temperatura de 40 °C y 50 °C.

4. Restregar bien las tablas con el cepillo y la esponja.

5. Enjuagar con agua potable entre 40 °C y 50 °C; las tablas
ya quedan listas para desinfeccion

6. Colocar las tablas en recipiente.

7. Desinfectar a vapor, la temperatura deberia ser de 93 °C o
superior, durante 30min.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.19 POES: TINAS DOBLE FONDO (MARMITAS YOGURT)

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:
RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

TINAS DOBLE FONDO (MARMITAS

YOGURT) AREA:

PROCESOS (Yogur)

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
suciedad gue se encuentre en las marmitas

Personal de turno

Jefe de planta

Después del proceso

Limpieza (desengrasante)
Desinfeccion (Vapor, agua caliente)

Esponjas abrasivas, cepillo

Rojo.

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza de la
marmita

Apagar el equipo

Abrir la valvula de drenaje para eliminar los residuos liquidos

Evacuar el producto presente en las tuberias y/o marmita de yogurt, ubicados
en el 2do piso del area de Produccién de yogurt.

> @9

5. Realizar un barrido frio con agua, para evacuar por completo el Producto
presente en las tuberias y/ tanques maduradores / marmitas yogurt

6. Preparar una solucién de 50ml de desengrasante en 4lt de agua
recomendado para uso manual a una temperatura de 40 °C y 50 °C.

7. Ingresar la persona encargada de realizar la limpieza y desinfeccion de las
marmitas al interior de los mismos cuidadosamente.

8. Lavar interiormente el tanque con una esponja abrasiva o cepillo fregando las
paredes y serpentines y los agitadores de los tanques.

9.  Enjuagar los tanques con agua caliente a la temperatura de 65 °C a 75 °C

10. Evacuar el agua por la valvula de desfogue de cada tanque ubicada en parte
de debajo de los mismos.

PRIMERA OPCION

11. Se conecta el suministro de vapor de baja presion a la acometida del tanque
la practica de usar mangueras es peligrosa y no debe ser usada.

12. Se vaporiza durante un periodo no inferior a 10 min después de que la
temperatura del condensado haya alcanzado una temperatura no inferior a 85
“C

SEGUNDA OPCION

13. Esterilizar los tanques con agua caliente a temperatura superior a 75°C por el
tiempo de 10 minutos o0 mas.

Fecha:

Elaborado por: DP

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha:

Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

“BONANZA” CODIGO: POES-020
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01

3.6.20 POES: TINAS DOBLE FONDO (MARMITA MANJAR)

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:
RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO DE
LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO DE
DESINFECCION

TINAS DOBLE FONDO

(MARMITA MANJAR) AREA:

PROCESOS (Manjar)

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre en la marmita.

Personal de turno
Jefe de planta

Después del proceso

Limpieza
(Desengrasante)
Desinfeccion (Agua
caliente)

Esponjas abrasivas,
cepillo

Rojo.

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza de la marmita

2.  Apagar el equipo girando la valvula de color rojo para no permitir
el paso de vapor

3.  Apagar el agitador presionando el boton del panel de control

4.  Abrir la valvula de drenaje para eliminar los residuos liquidos

5. Realizar un barrido frio con agua, para evacuar por completo el
producto presente

6. Preparar una solucion de 50ml de desengrasante por cada 4lt de
agua recomendado para uso manual a una temperatura de 40 °C
y 50 °C.

7. Lavar el interior y exterior el tanque con una esponja abrasiva o
cepillo fregando las paredes de la marmita

8.  Enjuagar con abundante agua hasta remover todo el
desengrasante.

9. Evacuar el agua por la valvula de drenaje del tanque ubicada en
parte de debajo del mismo.

10. Esterilizar los tanques con agua caliente a temperatura superior a

75°C por el tiempo de 10 minutos o mas.

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

V “BONANZA” CODIGO: POES-021
U‘("‘OS , PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
uonan - ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
L SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/02
3.6.21 POES: VESTIDORES Y BANOS
SUPERFICIE A VESTIDORES Y BANOS AREA: SANITARIOS

DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:

SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
microorganismo que represente un peligro para la inocuidad del producto

Personal de turno
Jefe de planta

Diario

Limpieza (Detergente)

Desinfeccion (500ppm=31ml cloro
en 5 litros de agua)

Escobas, manguera, cepillos,
esponjas abrasivas, pafios,
recogedor

Verde.

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza de la de los sanitarios (guantes a utilizarse son de caucho

2. Retirar residuos como papel higiénico, toallas desechables, polvo y
todo tipo de material similar no adherido a las superficies

3. Colocar los basureros a un lado.

4. Preparar una solucién de detergente alcalino recomendado para uso
manual a una temperatura ambiente.

5. Proporcionadamente esparcir la solucién de detergente por toda el
area sanitaria, colocar la solucién en el interior del sanitario y urinario,
en el interior de las duchas y de los lavamanos

6. Para lalimpieza del sanitario y el urinario utilizar las escobillas, refregar
en forma circular y de arriba hacia abajo, procurar que no quede un
espacio sin ser lavado.

7. Para el lavamanos utilizar esponjas abrasivas o viledas exclusivos para
el bafio y refregar todo el interior y exterior del mismo.

8. Las duchas se deben refregar con la escoba de pluma suave, limpiar
las hendijas y las paredes.

9. Usar la manguera de agua con la mayor fuerza posible, enjuagar toda
el area y cuidar que no queden residuos de solucion jabonosa.

10. Secar con un trapeador de piso

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:

191



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

- DN — “BONANZA” CODIGO: POES-021
’ LACYEOS, PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ponanys ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014

1. Desinfectar con una soluciéon de 31ml de cloro en 5 litros de agua cada
area del bafio

2. Paralos vestidores retirar toda la basura del interior de cada cancel

3. Limpiar con un pafio hiumedo todo el polvo tanto del interior del cancel

como la puerta por dentro y por fuera

Colocar una funda nueva en el basurero

Desinfectar las herramientas utilizadas para la limpieza de las areas y

guardarlas con una identificacion

6. Debemos estar pendientes de que las areas sanitarias tengan los
implementos necesarios o reponer lo que ya se haya acabado como
papel higiénico, toallas desechables, entre otros.

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

a ks

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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LACTEOS

SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

-y “BONANZA” CODIGO:  POES-022
- PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01

3.6.22 POES: ESTANTERIAS, MESON, VITRINA Y CONGELADOR

SUPERFICIE
A DESINFECTAR:

OBJETIVO:
RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Recepcion de materia prima,
Almacenamiento, Control de calidad

Estanterias, meson,

> AREA:
vitrina y congelador

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en los lienzos y mallas

Personal de turno
Jefe de planta

Semanal

Limpieza (detergente-
desengrasante)

Desinfeccion (100ppm=6ml
cloro en 5 litros de agua)
Esponjas abrasivas, recipiente,
atomizador

Rojo-Procesos-Envasado-
Empacado

- b4 2

Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza de
las mesas

1.

2. Desmontar las divisiones en el caso existirlas

3. En el caso de las estanterias del cuarto frio mover el producto mientras se
realiza la limpieza y desinfeccion. Es recomendable hacer la limpieza
cuando exista poco producto en inventario.

4. ESTANTERIAS, MESON, VITRINA, CONGELADOR: Retirar los residuos
de las superficies una vileda o papel desechable

5.  Preparar una solucién de detergente alcalino recomendado para uso
manual a una temperatura de 40 °C y 50 °C. o mezclar 50ml de
desengrasante en 4lt de agua).

6. Sumergir una esponja abrasiva para eliminar la suciedad, restos de leche o
cuajada o suero.

7. Enjuagar hasta remover en su totalidad el detergente.

8. Verificar que se hayan eliminado todas las manchas o restos de suciedad,
en caso de constatar su presencia repetir el proceso.

9. Desinfectar con una solucion de 6 ml de cloro en 5 litros de agua utilizando
atomizador pequefio, procurar que el desinfectante cubra de forma
homogénea la superficie de accion.

10. Enjuagar

11. Dejar secar

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

. o .y “BONANZA” CODIGO:  POES-023
LACTEOS = PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ponanss: ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
- ~— SANEAMIENTO (POES) PAG: 01/01

3.6.23 POES: BIDONES

SUPERFICIE A

DESINEECTAR: Bidones AREA: RECEPCION (Leche cruda)

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre en las marmitas

RESPONSABLE: Personal de turno

OBJETIVO:

SUPERVISA: Jefe de planta
FRECUENCIA: @ Después de su uso

Limpieza (desengrasante)

AGENTES DE L&D: Desinfeccion (100ppm=6mi
cloro en 5 litros de agua)
Vapor
UTENSILIOS DE Esponjas abrasivas,
LIMPIEZA: mangueras

COLOR DE
UTENSILIOS DE = Amarillo.
LIMPIEZA:
ACCIONES 1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
PRELIMINARES limpieza de los bidones

2. Pre-enjuague de la superficie con agua fria o tibia.

3. Preparar una solucién de 50ml de desengrasante por cada 4lt de
agua recomendado para uso manual a una temperatura de 40 °C
y 50 °C.

4. Frotar muy bien la superficie interior y exterior del bidon, incluidos
el cuello y la tapa, y luego se coloca de lado y se le da vueltas
durante aproximadamente 30 s, de manera que la solucion entre
en contacto con toda la superficie interior.

5. Después de permanecer en contacto por un tiempo de por lo
menos 2 min, se vacia el bidon.

6. Enjuagar con agua potable.

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PRIMERA OPCION
7. Invertir las cantinas sobre el chorro de vapor durante un periodo
minimo de 2 min.
SEGUNDA OPCION
Desinfectar con una soluciéon 6 ml de cloro en 5 litros de agua dejar
actuar 10 segundos y enjuagar.
8. Dejar secar

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

“BONANZA” CODIGO: POES-024
PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01
3.6.24 POES: EMPACADORA AL VACIO
SUPERFICIE | Empacadora al AREA: Despacho

A DESINFECTAR:

OBJETIVO:
RESPONSABLE:
SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE LIMPIEZA

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

vacio

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en la empacadora al vacio.

TAPA \

CAMARAS DE
SELLADO

Personal de turno
Jefe de planta
Diario

Limpieza (desengrasante)

Desinfeccion (alcohol)
REGULADOR D

Tolla, recipiente VACio
BOTON DE
ENCENDIDO

Azul APAGADO

1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza
de las mesas

2. Apagar el equipo

3. Desconectar el equipo

4. Sacar las placas de ceramica de cada una de las camaras de sellado de
la maquina.

ESTANTERIAS

1. Sumergir las placas de cerdmica en la solucion jabonosa por 5 minutos.

2. Enjuagar las placas de ceramica con abundante agua.

3. Dejar secar las placas hasta terminar de limpiar completamente la
empacadora al vacio.

4. Limpiar las camaras, los porta siliconas, tapa superior y el exterior de la
maguina con una toalla ligeramente himeda en la solucién jabonosa de
detergente.

5. Enjuagar con agua y toalla las cAmaras y la tapa superior de la maquina.

6. Limpiar y enjuagar el exterior de la empacadora con una toalla hUmeda y
limpia.

7. Seque completamente la empacadora y sus accesorios con una toalla
seca y limpia.

8. Desinfectar las camaras, la tapa superior y el exterior con la toalla
humedecida en alcohol potable (Cada cambio de parada de linea de
produccién).

9. Colocar las placas de ceramica en las camaras de la empacadora.

10. Lavary desinfectar todos los implementos de aseo utilizados.

11. Almacenar en su respectivo puesto todos estos implementos.

Fecha:

Elaborado por: DP

Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

T —— "7 “BONANZA” CODIGO: POES-025
LACTEOS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
Bonanz -

ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014
S —— SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01

3.6.25 POES: GAVETAS Y TACHOS DE BASURA

SUPERFICIE = Gavetas y tachos de AREA: Despacho
A DESINFECTAR: | basura " | Todas las areas

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en las y gavetas y tachos de basura

RESPONSABLE: @ Personal de turno

OBJETIVO:

SUPERVISA: | Jefe de planta
FRECUENCIA: Semanal

Limpieza (Detergente)

AGENTES DE L&D: Desinfeccién
(200ppm=13ml cloro en 5
litros de agua)

UTENSILIOS DE Esponjas abrasivas,
LIMPIEZA: mangueras, cepillo

COLOR DE
UTENSILIOS DE = Negro
LIMPIEZA: e S
1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
ACCIONES limpieza de las mesas

2. Retirar todos los residuos de alimentos u otro tipo de residuos de los
tachos de basura y colocarlos en el los tachos generales para su
disposicion final.

3. Pre-enjuague de la superficie con manguera de agua a presion o
balde de agua y eliminar los residuos impregnados.

4. Preparar una solucién de detergente recomendado para uso manual
a una temperatura de 40 °C y 50 °C.

5. Introducir una esponja abrasiva o cepillo en la solucién, fregar

PROCEDIMIENTO manualmente las gavetas y basureros cuidando que no quede

DE LIMPIEZA residuo alguno.

6. Usar la manguera o balde de agua de agua con la mayor fuerza
posible, enjuagar las gavetas y basureros sin que quede ni un solo
residuo de jabon.

Escurrir y eliminar el agua.

Con un pafio absorbente secar los restos de agua.

Desinfectar las gavetas y basureros con una solucién 13 ml de cloro

en 5 litros de agua

10. Dejar actuar 5 minutos

11. Enjuagar con agua

PRELIMINARES

© N

PROCEDIMIENTO

A 12. secar
LIS RISSINSS Gl 13. Desinfectar las herramientas utilizadas para la limpieza de las areas y
guardar.
14. Debemos estar pendientes de los cambios continuos de fundas de
basura
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

V “BONANZA” CODIGO:  POES-026
L"G"‘OS PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
\s onan - ESTANDARIZADOS DE ELABORACION: ~ 07/11/2014
SANEAMIENTO (POES) PAG:  01/01

3.6.26 POES: REDUCTASA Y ANALIZADOR DE ANTIBIOTICO

Reductasa y analizador de

SUPERFICIE antibiotico AREA: Control de calidad

A DESINFECTAR:

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar
OBJETIVO: | cualquier suciedad que se encuentre en el analizador de antibitico
(PENZYME MILK TEST) y reductasa

RESPONSABLE: Personal de turno
SUPERVISA: Jefe de planta

FRECUENCIA L&D: @ después de su uso

AGENTES DE L&D: Agua

UTENSILIOS DE

LIMPIEZA;  Fafios
ACCIONES 1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para
PRELIMINARES la limpieza de las mesas
2. Apagar los equipos
PENZYME MILK TEST
3. Retirar la muestra
4. Limpiar la parte externa con un pafio himedo
LIMPIEZA REDUCTASA
5. Retirar la muestra
6. Arrojar el agua que se encuentra en la cavidad interna del
equipo
7. Secar un pafio la cavidad interna del equipo
8. Limpiar la parte externa con un pafio himedo
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

- " .‘7”' “BONANZA” CODIGO:  POES-027
. LACTEOS i PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ponanss: ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO ELABORACION:  07/11/2014
= - (BCES) PAG: 01/01
3.6.27 POES: ANALIZADOR DE LECHE
SUPERFICIE Analizador de leche AREA: | Control de calidad

A DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:

SUPERVISA:

FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

RECOMENDACIONES

Describir el procedimiento de sanitacién para remover y eliminar cualquier
suciedad que se encuentre en el analizador de leche ( MILKANA)

Personal de turno

Jefe de planta

después de su uso / semanal
Agua destilada

Solucion (diaria y semanal)

Toma muestra

1. Descartar los resultados de la primera muestra analizada.

2. No utilizar dos veces la misma muestra.

3. Latemperatura de la muestra de Vaca tiene que estar entre 15y 30°C.

4. La muestra de leche tiene que estar bien homogenizada y no tiene que

contener burbujas.

La muestra de leche no tiene que tener una muestra de acidez menor a

6.0 pH.

6. Colar la muestra de leche antes de analizar, evitando la contaminacién en
la leche (piedras, grumos, hojas, etc.).

7. Conectar a un suministro adecuado de voltaje, preferiblemente utilizar un
regulador de voltaje.

8. Adecuada manipulacién del equipo evitando golpes, caidas y contacto con
el agua.

9. En cada problema técnico comunicarse con el distribuidor.

10. Los ciclos para la limpieza del equipo deben hacerse estrictamente con
agua destilada entre 25°C y 40°C.

o

1. Pre-enjuague el equipo con el agua destilada: 1 ciclo

2. Pre-enjuague el equipo con el agua destilada: 1 ciclo

3. Pre-enjuague el equipo con el agua destilada: 1 ciclo

4. Lave el equipo con la solucion de limpieza: 20 ciclos

LIMPIEZA DIARIA 5. Enjuague el equipo con el agua destilada: 2 ciclos

6. Enjuague el equipo con el agua destilada: 2 ciclos

7. Enjuague el equipo con el agua destilada: 2 ciclos

8. Enjuague el equipo con el agua destilada: 2 ciclos

9. Enjuague el equipo con el agua destilada: 2 ciclos

1. Pre-enjuague el equipo con el agua destilada: 1 ciclo

2. Pre-enjuague el equipo con el agua destilada: 1 ciclo
LIMPIEZA 3. Pre-enjuague el equipo con el agua destilada: 1 ciclo
SEMANAL 4. Lave el equipo con la solucién de limpieza: 40 ciclos

5. Enjuague el equipo con el agua destilada: 5 enjuagues con el agua

destilada (primero apague el motor) ciclo
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

- R — “BONANZA” CODIGO: POES-028
LLACTEOS o PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS EDICION: 2
ponanzs ESTANDARIZADOS DE ELABORACION:  07/11/2014

3.6.28 POES: TOMA MUESTRAS, TUBOS DE ENSAYO, PIPETAS

Toma muestras

Tubos de ensayo AREA: Control de calidad
Pipetas

Describir el procedimiento de sanitacion para remover y eliminar
cualquier suciedad que se encuentre en utensilios

RESPONSABLE: Personal de turno

SUPERFICIE
A DESINFECTAR:

OBJETIVO:

SUPERVISA: Jefe de planta
FRECUENCIA: Después de su uso
Limpieza (desengrasante)

AGENTES DE L&D: Desinfeccién (50ppm=3ml
cloro en 5 litros de agua),
agua caliente

UTENSILIOS DE . .
Cepillos especiales

LIMPIEZA:
COLOR DE
UTENSILIOS DE = Azul
LIMPIEZA:
ACCIONES 1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para
PRELIMINARES la limpieza de las mesas
2. Pre-enjuague de los utensilios para retirar residuos de
producto
3. Preparar una solucién de 50ml de desengrasante por cada 4lt
de agua recomendado para uso manual a una temperatura de
PROCEDIMIENTO 40 °C y 50 °C.
DE LIMPIEZA 4. Sumergir el cepillo especial en solucién desengrasante y

fregar los utensilios
5. Enjuagar con abundante agua a 50°C.
6. Asegurese que no queden residuos de detergente o
desengrasante
PRIMERA OPCION
7. Preparar una solucién de 3ml de cloro en 5|t de agua)
8. Colocar los utensilios en la solucién desinfectante y dejar
actuar por 10 segundos
9. Enjuagar abundante agua
10. Dejar secar.
SEGUNDA OPCION
11. Colocar los utensilios en agua caliente a una temperatura de
85°C durante 15min.

PROCEDIMIENTO
DE DESINFECCION

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.29 POES: DESINFECCION DE ENVASES Y TAPAS

SUPERFICIE A
DESINFECTAR:

OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:
FRECUENCIA:

AGENTES DE
L&D:

UTENSILIOS DE
DESINFECCION:
COLOR DE
UTENSILIOS DE
LIMPIEZA:

ACCIONES
PRELIMINARES

PROCEDIMIENTO
DE
DESINFECCION

Desinfeccion de

AREA:
envases y tapas

Envasado (Yogurt, Manjar)

Describir el procedimiento de desinfeccién de envases y tapas antes de
utilizarlo en el llenado de manjar y yogurt.

Personal de turno
Jefe de planta

Antes de uso

Desinfeccion (50ppm=3mi
cloro en 5 litros de agua)
Bacoxin (10ml en 40It de

agua)
Vapor
Recipientes
Amarillo.
1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la
limpieza de los bidones
2. Etiquetar los envases de yogurt
3. Revisar que los envases se encuentren en buen estado

PRIMERA OPCION
4. Llenar un recipiente con agua y colocar 3ml de cloro por cada 5It
de agua 0 10ml de bacoxin por cada 40It de agua
5. Colocar los envases y tapas en la solucién y dejar actuar 10seg.
6. Colocar los envases en la mesa limpia y desinfectada junto a la
tolva de envasado manual
SEGUNDA OPCION

7. Colocar los envases y las tapas en un recipiente.
8. Cubrir con un plastico el recipiente.
9. Introducir una manguera y soltar vapor en un punto adecuado por
un periodo minimo de 2min a una temperatura de 85 °C.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.30 POES: CUARTOS FRIOS Y BODEGA
SUPERFICIE . p . .
A DESINFECTAR: Cuartos frios y bodega AREA:  Almacenamiento
OBJETIVO: Describir el procedimiento de sanitaciébn para remover y eliminar cualquier

suciedad que se en los cuartos frios y bodega
RESPONSABLE: Personal de turno

SUPERVISA: | Jefe de planta
FRECUENCIA: Semanal

Limpieza (detergente)

HEIENTES DE s Desinfeccion (200ppm=13ml

cloro en 5 litros de agua)
UTENSILIOS DE = Escobas, manguera,
LIMPIEZA: trapeador, recogedor

COLOR DE
UTENSILIOS DE = Rojo
LIMPIEZA:
1. Los operarios deberan utilizar la indumentaria adecuada para la limpieza
de las del cuarto frio
2. Revisar que no exista inventario de producto en el cuarto frio, si existe
ACCIONES este debera ser minimo y sera trasladado al otro cuarto frio mientras se
PRELIMINARES aplica la limpieza desinfeccion.

3. Dar de baja o remate el producto caducado o préximo a caducarse y
productos defectuosos con previa autorizacion de gerencia.

4. Apagar el generador de frio

1. Barrer con la escoba plastica los pisos de la camara de frio y recoger con
la pala plastica todos los desechos y desperdicios presentes en el interior

de la camara.

PROCEDIMIENTO

DE LIMPIEZA almacenarlos en el area de desechos.

2. Colocar los desechos en una funda plastica para posteriormente ir a

3. Cepillar con la escoba plastica y con detergente industrial sin olor los

pisos y paredes

4. Enjuagar con la manguera de agua fria las gavetas y todas las partes

accesibles de la camara de frio.

1. Desinfectar la camara con una solucién de 13 ml de cloro en 5 litros de

agua.
Dejar actuar 5 minutos
Enjuagar con abundante agua

Eal

PHOCERILYEN O agua y desinfectante
DE DESINFECCION guay :

Utilizar el secador de pisos para eliminar la mayor parte de restos de

5. Dejar secar
6. Ingresar el producto terminado clasificando las gavetas y canastillas en
base a las producciones efectuadas y a las presentaciones de los
productos, realizando el procedimiento primeras entradas; primeras
salidas.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.6.31 POES: HIGIENIZACION DE MANOS

HIGIENIZACION
OBJETIVO:

RESPONSABLE:
SUPERVISA:
FRECUENCIA:

AGENTES DE L&D:

NORMAS DE
HIGIENE

Manos

Describir el procedimiento de sanitacion de manos para poder manipular los

alimentos

Personal de turno

Jefe de planta

Cada

gue sea necesario

Limpieza

Desin

feccion

ES OBLIGATORIO LAVARSE LAS MANOS
ANTES DE:

1.

LUEGO DE:

2.

3
4
5.
6.
7
8
9
1

Comenzar la jornada de trabajo

Cada descanso o ausencia en la linea de trabajo.
Concurrir a los servicios higiénicos.

Tocar objetos ajenos al lugar de trabajo (teléfonos o llaves).
Tocar bolsas de residuos o basura.

Realizar tareas de limpieza y/o desinfeccion.
Tocar otros alimentos, especialmente crudos.
Tocar pelo, nariz, boca u otras partes del cuerpo.
. Toser o estornudar.

0. Cada vez que sea necesario.

2. Remoje las
manos con
agua.

5. Frotese las
palmas de las
manos entre si,
con los dedos
entrelazados.

8. Frotar el
pulgar
abrazandolo con
la mano

11. Seque con
una toalla de un
solo uso.

Rt
A
G

A

3.-Aplique suficiente
jabon

6. Frotese la palma
de la mano derecha
sobre el dorso de la
mano izquierda
entrelazando los
dedos y viceversa

9. Frotar las yemas
de los dedos sobre
la palma
circularmente.

12. Utilice una toalla
para cerrar el grifo.

PROCEDIMIENTO CORRECTO PARA

LAVARSE LAS MANOS (entre 40 a 60 seg.)

1. Levantarse las
mangas hasta los codos

4. Frotese las palmas de
las manos entre
circularmente

7. Frotese el dorso de
los dedos contra la
palma de la mano
opuesta, manteniendo
unidos los dedos.

10. Enjuague las manos.

13. Coloque
desinfectante alrededor
de las manos, entre los
dedos y hasta las
mufecas.

=

S

PN

Elaborado por: DP

Fecha:

Revisado por:

Fecha:

Aprobado por:

Fecha:

Fecha:

Vigencia:
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Daysi Mariela Pazmifio Jaramillo
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3.7.1 OBJETO

Establecer un conjunto de actividades de higienizacion mediante la evaluacion del riesgo
de contaminacion de las instalaciones, equipos y utensilios utilizados en las operaciones
de fabricacion para establecer POES que ayuden a evitar la contaminacion de los

alimentos.

3.7.2 INTRODUCCION

El programa de limpieza y desinfeccion (PLD) agrupa el conjunto de operaciones que
tienen como fin eliminar la suciedad y mantener controlada bajo minimos la carga

microbiana.

La limpieza y desinfeccién se consideran conceptos interrelacionados, ya que ambos
efectos conjuntamente constituyen la higienizacion, que generalmente es el efecto que
busca la industria dedicada a la elaboracion de productos alimenticios.

Higienizacion = Limpieza + Desinfeccion

La higienizacién se define como el tratamiento o tratamientos que tienen como objetivo
reducir la poblaciéon microbiana a niveles que no se consideren perjudiciales para la salud

publica.

Este PLD sirve de guia a los empleados para que ellos cuenten con procedimientos
correctos de limpieza y desinfeccion para las instalaciones, equipos y utensilios con la

finalidad de obtener un producto inocuo, seguro y de calidad.

3.7.3 NORMA DE REFERENCIA

e DECRETO EJECUTIVO 3253, Buenas Practicas de Manufactura
e NORMA TECNICA COLOMBIANA NTC: 5245 (2004-02-25), Préacticas de

Limpieza y Desinfeccion para plantas y equipos utilizados en la industria

lactea.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.7.4 DEFINICIONES

Desinfectante: Es una sustancia quimica que reduce el nimero de microorganismos

nocivos hasta un nivel que no sea dafiino para el alimento o para el ser humano

Desinfeccidn - Descontaminacion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado
a las superficies limpias en contacto con el alimento con el fin de eliminar los
microorganismos indeseables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad
e inocuidad del alimento.

Detergentes: Sustancias capaces de ayudar a la limpieza, cuando se agregan al agua.
Incluyen jabones, agentes tensioactivos organicos, por ejemplo: detergentes sintéticos,

compuestos alcalinos y en algunos casos compuestos acidos.

Enjuague: eliminacién de detergentes, agentes quimicos y otros productos usados en las
operaciones de limpieza, higienizacion o desinfeccion por medio de agua limpia y potable.

Se realiza por operaciones de mezcla y difusion.

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

incluida su distribucién, transporte y comercializacion.

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

es ingerido de acuerdo a las instrucciones del fabricante.
Insumo: Comprende los ingredientes, envases y empagues de alimentos.

Limpieza: Es el proceso o la operacion de eliminacion de residuos de alimentos u otras

materias extrafias o indeseables.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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Suciedad: Residuo de la leche, incrustaciones y otros depdsitos que se deben retirar de

la linea de produccién y de la planta en general durante el proceso de limpieza.

ppm: forma de expresar la concentracién de los agentes desinfectantes, que indica la

cantidad de miligramos del componente en un litro de agua.

Solucién: mezcla de un solid6 o de un producto concentrado con agua para obtener una

distribucion homogénea de los componente.

Zonas de riesgo: en el contexto alimentario se considera zona de riesgo todo lugar donde
se transforman o manipulan productos alimentarios, que pueden ser sustrato para el

desarrollo microbiano.

3.7.5 RESPONSABILIDADES

Gerencia:

- Lagerencia tiene la responsabilidad de proporcionar los recursos necesarios para
gue se llevan a cabo este programa y los documentos relacionados a este.

- La gerencia de Bonanza debera asignar a una persona como encargada del
programa de limpieza y desinfeccidén, esta persona tendra la autoridad para
solicitar la colaboracion del personal y para ejercer la supervision de las tareas

realizadas.

Encargado del programa de limpieza y desinfeccién:

- El encargado del PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION debe vigilar el
estado de las instalaciones, la higiene en los procesos de elaboracion,
almacenamiento, distribucion de los alimentos y del personal.

- Sus éreas de responsabilidades son las siguientes:

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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Supervisar los alrededores de Bonanza:

Control de infestaciones por aves, roedores o insectos.

Control del drenaje

Control del polvo y malos olores.

Control sobre el manejo y disposicion de residuos sélidos y liquidos. (Basura y aguas
residuales).

Vigilancia del estado general de las instalaciones.

Control de acumulaciones de material en desuso.

Control para que el césped de la planta se mantenga corto.

Supervisar dentro de Bonanza.

Vigilar el estado de paredes, pisos, ventanas, bafios y servicios sanitarios.

Control del estado higiénico general de las diferentes areas de proceso,
almacenamiento y distribucién de los alimentos.

Supervisar métodos de limpieza y desinfeccion.

Supervisar el personal:

Controlar el cumplimiento de normas y reglamentos sobre los habitos higiénicos de
trabajo de los empleados.

Controlar el cumplimiento de provision de jabdn, desinfectantes, toallas, basureros,
entre otros.

Inspeccion:

Realizar inspecciones, segun programa de higiene.

Verificar y registrar el cumplimiento del programa.

Realizar informes escritos, que lleguen al gerente correspondiente.

Operarios de la empresa

Utilizar los implementos de aseo exclusivamente para el area indicada.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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- Lavarse las manos por cada cambio de actividad.

- Ejecutar en forma correcta las tareas asignadas a cada labor.

- Cumplir con los procedimientos establecidos.

- Mantener almacenados todos los productos de limpieza y desinfeccion en el sitio
destinado para esto.

- Aportar sugerencias que nos lleven a un mejoramiento continuo.

3.7.6 DESARROLLO DE PROGRAMA
3.7.6.1 INVENTARIO DE INSTALACIONES, EQUIPOS Y UTENSILIOS

El inventario de la planta Bonanza, instalaciones, equipos y utensilios se ha realizado por

areas de operacioén, para facilitar el programa de limpieza y desinfeccion.

TABLA 3.46: Inventario de instalaciones, equipos y utensilios del area de Produccién

AREA EQUIPOS UTENSILIOS INSTALACIONES
— Bidones

— Alcoholimetro para _ Agitador

Recepcion de Leche Toma
materia prima - Tina de recepcion 280 muestras — Techo
litros —Ventanas

. —Estanterias . _ proteccion de
— Bureta para leche Dornic

_ —Toma lamparas
Control de Analizador de — Tubos de — Escalera
calidad antibicticos ensayo — Paredes
Balanza — Pipetas — Tuberia
Conaelador — Vitrina — Lavabo
2T'g doble fondo 520 — Pediluvios
” ~ < 'has doble fondo — Recipientes - Desagues
o litros . P
@ ) — Moldes — Cortina plastica
R — Tina de descremar 280 .
o Queso . — Lira — Puerta
o litros
g . . — Tablas — Mesones
o —Tina suero 280 litros .
— Lienzos
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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— Mesa de moldeado
— Mesa de prensado
— 2 Saleros 160 litr —Pr t
Queso Sale os, _60 os_ obetas
— Salero movil 160 litros — Mallas
— Descremadora
—Tina de agua
— Marmita 1 de 1200 litros
— Marmita 2 de 1080 litros
Yogur —Tina de preparacion 240 — Probetas
litros
- Balanza
— Marmita 1 de 200 litros
4 — Marmita 2 de 300litros
9 Manjar — Motor/agitador 1
9 J gl — Probeta
o — Motor/agitador 2
a — Balanza
- Plancha
Almacenamie — Estanterias
nto - — Gavetas
(cuartos Tach
frios) — rachos
. — Mesas
Etiguetado , —
q — Estanterias
— Envases
Envasado — Mesa de envasado — Tapas
Yogur/manjar P
— Gavetas
Empacado - Empacadora al vacio _ Gavetas
Queso — Mesa de empacado
— Pisos
o — Lavabos
Sanitarios — -
— Duchas
— Bairios
Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.7.6.2 EVALUACION DEL NIVEL DE RIESGO DE CONTAMINACION DE CADA
AREA DE LA EMPRESA

El nivel de riesgo higiénico se ha establecido segun la susceptibilidad a la contaminacion
de lainstalacién y el peligro para las materias primas, productos intermedios y/o productos

finales que transitan por ella

Para la empresa se han establecido cinco niveles de riesgo: nulo, minimo, medio, severo

y muy alto (Hyginov, 2001)
a) Zonas no alimentarias

Las zonas no alimentarias son los lugares donde no hay transito de alimentos. Se han

determinado dos niveles de riesgo para las zonas no alimentarias:

- Nivel 0 (riesgo nulo): Zonas por donde no transita ningun producto alimentario o
materia prima ni elemento que pueda estar en contacto con ellos.

- Nivel 1 (riesgo minimo): Zonas por donde no transita ningtn producto alimentario
0 materia prima, pero si elementos que pueden estar en contacto con ellos.

b) Zonas alimentarias

Las zonas alimentarias son los lugares donde existe transito de productos alimentarios ya
sean productos elaborados, productos intermedios 0 materias primas. Se han

determinado tres niveles de riesgo para las zonas alimentarias:

- Nivel 2 (riesgo medio): Zonas por las cuales transitan o restan productos
alimenticios protegidos por un envase o embalaje.
- Nivel 3 (riesgo severo): Zonas por las que transitan o restan productos

alimenticios sin proteccion de envases.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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- Nivel 4 (riesgo muy alto): Zonas por las que transitan o restan productos
alimenticios sin ningun tipo de proteccién y que son muy susceptibles a ser

contaminados.

TABLA 3.47: Clasificacién de las instalaciones en funcién del nivel de riesgo de contaminacion

Nivel 1 Nivel 2 [EENVENSI e

— Control de — Despacho de — Envasado — Procesos
calidad producto yogurt/manjar — Sanitarios*
— Etiquetado terminado — Empacado Queso
— Almacenamiento — Recepcion de materia
(cuartos frios prima
yogurt) — Almacenamiento

(cuartos frios queso)

*

Zonas no alimentarias pero debido sensibilidad a contaminaciones se ha aumentado su nivel de riesgo.
Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

3.7.6.3 LISTADO DE PRODUCTOS Y UTENSILIOS UTILIZADOS PARA LA
LIMPIEZA Y DESINFECCION

3.6.6.3.1 UTENSILIOS DE LIMPIEZA

Para realizar las tareas de limpieza y desinfeccién Bonanza identificara por colores los
utensilios (escobas, trapeadores, esponjas abrasivas y cepillos,) con el fin de evitar

contaminacion

Los recipientes con las diferentes sustancias para la limpieza y desinfeccion (detergentes

y desinfectantes) seran debidamente identificados.

Revi r: Apr r: Vigencia:
Flahorado nor: DP evisado po probado po gencia
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TABLA 3.48: Utensilios para la limpieza y desinfeccion
NIVEL DE RIESGO COLOR
CONTAMINACION = (UTENSILIOS) ZONA A UTILIZAR UTENSILIOS
— Procesos = Ve
e q ’ (esponjas
- Ehvasado abrasivas)
_ _ yogurt/manjar _ Cepillo
Nivel 4y 3 Rojo - ilmpacado Qu?so _ Recipientes
B (cmTa&:foesn?rriglsen 0 — Escoba cerdas
ueso y yogur) elues
q yyog — Atomizador
— Escoba cerdas
suaves
— Recipientes
Nivel 4 Verde — Sanitarios — Dosificador
— Atomizador
— Cepillo
— Trapeador
— Viledas
. L (esponjas
Nivel 3 clEr] — Recepcion de abrasivas)
o] materia prima
— Escobas cerdas
duras
— Viledas
. (esponjas
- CE:t(_)ntrotI %e calidad abrasivas)
Nivel 2y 1 Azul B b \que ah Od - Parios de tela
- bespacho de. — Atomizador
producto terminado
— Escoba cerdas
suaves
Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio
laborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.7.6.3.2 PRODUCTOS DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

Las sustancia que se utilizaran para la limpieza y desinfeccion seran las siguientes:

TABLA 3.49: Productos de limpieza y desinfeccion

Limpieza Desinfeccion
Desengrasante Cloro
Producto Sosa cau;tica Alcqhol
Agua destilada Desinfectante para manos

Jabén liquido
Detergente industrial

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

También se utilizara para la desinfeccion:

Vapor.- El vapor a presién atmosférica si se aplica segun se recomienda, es efectivo

contra bacterias vegetativas, bacteriéfagos, levaduras y mohos.

Agua hirviente o caliente.- Las combinaciones de tiempo y temperatura para plantas de
leche, productos lacteos, son: 85 °C durante 15 miny 80 °C durante 20 min. La circulacion
de agua a estas temperaturas es un método conveniente y eficiente para el tratamiento
de la planta después de la limpieza en el sitio (CIP), en donde no se requiere la destruccion
de las esporas bacterianas. La inmersion en agua que luego se lleva a punto de ebullicion
se puede usar para desinfectar componentes pequefios, telas de filtros, lienzos para

quesos, etc.

3.7.6.4 RECOMENDACIONES PARA EL MANEJO DE SUSTANCIAS Y UTENSILIOS

- El proceso de limpieza y desinfeccion debera seguir las instrucciones de los

POES.
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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- Los productos de limpieza y desinfeccion seran almacenados en un lugar exclusivo,
bien tapados y conservando siempre en sus empaques originales los cuales
mantienen la etiqueta en buen estado para que la informacion sea claramente visible.

- Los implementos de aseo deberan mantenerse en lugares destinados para para este
fin y alejados del area de produccion.

- No se utilizaran esponjas debido a su dificil desinfeccion.

- Lavida util de los estropajos sera minima.

- Para limpiar y desinfectar siempre se utilizardn guantes de goma para evitar
corrosiones o quemaduras y roces en las manos.

- Se evitara el uso de trapos. Si se utilizan debe cuidarse su perfecta higiene y debe

haber un trapo para cada sector. Se guardaran limpios y secos.
3.7.6.5 PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

A partir de los inventarios de la instalacion, maquinaria y utensilios se han desarrollado

todos los POES para el correcto saneamiento de la planta.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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TABLA 3.50: Programa de limpieza y desinfeccién
LIMPIEZA DESINFECCION
FRECUENCIA
CANTIDAD AL 8%
AGENTE UTENSILIOS AGENTE (CLORO)
. . 200ppm =13ml de
Detergente Escobas tipo cepillos, Cloro cloro por cada 5litros 1vez cada 2
manguera de agua meses
. . 200ppm =13ml de
Detergente SSE0 I D G E8, Cloro cloro por cada 5litros L ez e 2
manguera de agua meses
. . 200ppm =13ml de
Detergente Escobas tipo cepillos, Cloro cloro por cada 5litros 1 vez cada 2
manguera de agua meses
Detergente/ Escobas, mangueras, 500ppm=31ml cloro g Antes y
Cloro después del
desengrasante trapeador, recogedor en 5It de agua
proceso
Detergente/ Escobas, trapeador, 500ppm=31ml cloro Diario Antes y
Cloro después del
desengrasante recogedor, mangueras. en 5lt de agua
proceso
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Paredes
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Detergente/ Escobas, mangueras, Cloro 200ppm = 13ml cloro | 1 vez cada
desengrasante cepillos por cada 5It de agua mes
Recipientes chm Mensual
Detergente/ sosa herrrfmienta's ara Vapor 100ppm =6ml cloro des ués'del
EEBIEE desarmar tubtfrl’as Agua B Bl 0l 2EUE roc?eso
caliente P
Detergente/ Cepillos, esponjas Cloro 100ppm = 6ml cloro Qlej;eigs del
desengrasante abrasivas en 5lt de agua P
proceso
500ppm=31ml de L
. Diario antes e
Detergente Escobas, cepillos Cloro cloro por cada 5It de .
iniciar el turno
agua
500ppm = 31ml de
Detergente Escobas, mangueras Cloro cloro por cada 5It de Semanal
agua
Detergente Cepll_los, mangueras, Cloro 200ppm = 13ml de Semanal
recipientes cloro en 5It de agua
Detergente/ Esponjas abrasivas, 200ppm =1_3m| de
: Cloro cloro en 5 litros de semanal
desengrasante cepillos, mangueras
agua
Esponjas abrasivas 200ppm = 13ml cloro it
Detergente ; Cloro veces por
Cepillos, mangueras en 5lt de agua
semana
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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PROCESOS

QUESOS

Tinas doble
fondo

Mesa de
moldeado,
prensado,
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Tina
descremador
a, de agua,
de salado,

Recipientes/
Probetas

Descremado
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Moldes

Lienzos
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Desengrasante Esponjas abrasivas, Cloro 10_0ppm:6ml cloroen | Después del
manguera Vapor 5 litros de agua proceso
Desengrasante Esponjas abrasivas, Cloro 10_0ppm:6ml cloroen  Después del
mangueras 5 litros de agua proceso
Desengrasante ecltt)arr;!ic\)zsesponjas Cloro 100ppm=6ml cloro en  Después del
9 5 litros de agua proceso
esponjas abrasivas, 50ppm=3ml cloro en AT Y
Desengrasante Cloro ; Después del
manguera 5 litros de agua
proceso
Desengrasante Ceplll_os, esponjas Cloro 10_0ppm:6ml cloroen | Después del
abrasivas 5 litros de agua proceso
esponjas abrasivas, 50ppm=3ml cloro en AT Y
Desengrasante Cloro ; Después del
mangueras 5 litros de agua
proceso
Detergente Recipientes Vapor 93°C durante 30min Después del
proceso
- 3ml de cloro en 5lt de  Después del
Recipientes, manguera Cloro
agua proceso
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado POr: Vigencia:
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Desengrasante Recipiente Después del
proceso
Antes y
Desengrasante Cepillos, esponjas Vapor 93°C durante 30min Después del
abrasivas, manguera P proceso
il . Vapor °Cd . 5s del
Desengrasante Cepi 0s, esponjas Agua 85°C durante 10m!n Después de
abrasivas . 75°C durante 10min proceso
caliente
Desengrasante Ceplll_os, esponjas Cloro 10_0ppm:6ml cloroen  Después del
abrasivas 5 litros de agua proceso
. . _ Antesy
Desengrasante esponjas abrasivas, Cloro 50_ppm—3m| cloro en Después del
manguera 5 litros de agua
proceso
Desengrasante Esponjas abrasivas, Cloro 10_0ppm:6m| cloroen | Después del
mangueras 5 litros de agua proceso
Desengrasante Ceplll_os, esponjas Agya 75°C durante 10 min Después del
abrasivas caliente proceso
Escobas, manguera,
Detergente ceplllc_)s, esponjas Cloro 500ppm:31ml cloro Diario
abrasivas, pafios en 5 litros de agua
Recogedor
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Higienizacién de
manos

Tina de
recepcion de
M.P.

Bidones

Agitador

(CUARTOS FRIOS)

Estanterias

Empacadora
al vacio

Gaveta
plastica,
Tachos de
basura.

RECEPCION M.P., ENVASADO
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Jaboén liquidos

Desengrasante

Desengrasante

Desengrasante

Detergente/
Desengrasante

Desengrasante

Detergente

Desengrasante

Cepillos, esponjas
abrasivas

Esponjas abrasivas,
manguera

Recipiente

esponjas abrasivas,
recipiente
atomizador

Toalla
Recipiente

Cepillos, esponjas
abrasivas, mangueras

Cepillos especiales

Desinfect Cada vez que
ante .
sea necesario
manos
100ppm=6ml cloroen 5 Después del
Cloro :
litros de agua proceso
Cloro 100ppm=6ml cloroen 5 = Después de su
Vapor litros de agua uso
Después del
proceso
Cloro 1_00ppm=6m| cloroen 5 Semanal
litros de agua
Alcohol Diario
Cloro 209ppm=13m| cloroen Semanal
5 litros de agua
Cloro 5_Oppm:3ml cloroen 5 Después de su
Agua litros de agua Uso
caliente 85°C durante 15min.
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Mesones

Reductasa

Analizador de
antibioticos

Analizador de
leche

Congelador /
vitrina

CONTROL DE CALIDAD

Toma
muestras
Tubos de
ensayo
Pipetas

Envases y tapas

Cuartos frios
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Detergente/ (re:goirgﬁtseabraswas, Cloro 100ppm=6ml cloro en 5 Semanal
Desengrasante P! litros de agua
atomizador
Agua Pafio Después de su
uso
Agua Pafio Después de su
uso
Toma muestras DEIPUIS B 5
uso
Detergente/ esponjas abrasivas, 100ppm=6ml cloro en 5
L . Cloro . Semanal
Desengrasante recipiente, atomizador litros de agua
Cloro 50ppm=3ml cloro en 5 a
. . X Después de su
Desengrasante Cepillos especiales Agua litros de agua USo
caliente 85°C durante 15min.
Cloro 50ppm=3ml cloro en 5 Antes de su
Vapor litros de agua uso
SEBYTEE, (MU 200ppm=13ml cloro en
Detergente trapeador Cloro . Semanal
5 litros de agua
Recogedor
Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.8 PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS SOLIDOS Y LiQUIDOS

PROGRAMA DE MANEJO DE
RESIDUOS SOLIDOS Y
LIQUIDOS

'ucyg@s. |
A\, ~mE—

Daysi Mariela Pazmifio Jaramillo
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3.8.1 OBJETO

Establecer el manejo adecuado de residuos sélidos y liquidos de la planta para evitar el
riesgo de contaminacién a los alimentos y medio ambiente, mediante la correcta,
recoleccion, clasificacion, almacenamiento, conduccion, transporte y disposicion final de

los residuos generados por Lacteos Bonanza.
3.8.2 INTRODUCCION

El programa de manejo de residuos sélidos y liquidos agrupa un conjunto de operaciones
gue pretende minimizar el riesgo de contaminacion cruzada, mediante la clasificacion y
correcta disposicion final de los residuos sdélidos y liquidos, cumpliendo con las normas

establecidas para tal fin, contribuyendo ademas con la preservacion del medio ambiente
3.8.3 NORMA DE REFERENCIA

- DECRETO EJECUTIVO 3253, BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

- NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE INEN 284:2014, GESTION AMBIENTAL.
ESTANDARIZACION DE COLORES PARA RECIPIENTES DE DEPOSITO Y
ALMACENAMIENTO TEMPORAL DE RESIDUOS SOLIDOS. REQUISITOS.

3.8.4 DEFINICIONES:

Acopio o almacenamiento temporal. Accidbn de mantener temporalmente los residuos
en un sitio definido para luego ser enviados a aprovechamiento, tratamiento o disposicion

final.

Desecho. Cualquier objeto, material, sustancia o elemento sélido o semisdlido, resultante

del consumo o uso de un bien tanto en actividades domésticas como en

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Industriales, comerciales, institucionales o de servicios que, por sus caracteristicas y
mediante fundamento técnico, no puede ser aprovechado, reutilizado o reincorporado en
un proceso productivo, no tienen valor comercial y requiere tratamiento y/o disposicion

final adecuada.

Aprovechamiento. Conjunto de acciones o procesos asociados mediante los cuales, a
través de un manejo integral de los residuos solidos, se procura dar valor a los residuos
reincorporando a los materiales recuperados a un nuevo ciclo economico y productivo en
forma eficiente, ya sea por medio de la reutilizacion, el reciclaje, el tratamiento térmico
con fines de generacién de energia y obtencién de subproductos, o por medio del
compostaje en el caso de residuos organicos o cualquier otra modalidad que conlleve

beneficios sanitarios, ambientales y/o econémicos.

Disposicién final. Es la ultima de las fases de gestion integral de los residuos, en la cual
son dispuestos en forma definitiva y sanitaria mediante procesos de aislamiento y
confinacion de manera definitiva los desechos sdlidos no aprovechables o desechos
peligrosos y especiales con tratamiento previo, en lugares especialmente seleccionados
y disefiados, de acuerdo a la legislacion ambiental vigente; para evitar la contaminacion,

dafios o riesgos a la salud o al ambiente.

Estacion con recipientes de colores. Zona fisica en la que se encuentran los recipientes

de colores para depésito de residuos previamente separados en la fuente.

Generacién. Cantidad de desechos o residuos solidos originados por una determinada

fuente en un intervalo de tiempo dado.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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Reciclaje. Operacién de separar, clasificar a los residuos sélidos para re utilizarlos. El
término reciclaje se utliza cuando los residuos sélidos clasificados sufren una

transformacion para luego volver a utilizarse.

Recipiente. Objeto destinado a contener o transportar un residuo o desecho, que puede
0 no entrar en contacto directo con el mismo, conservando sus caracteristicas fisicas,
guimicas y sanitarias. Los tipos y capacidades de los recipientes, dependen de las
caracteristicas y tipos de residuos y pueden ser retornables como los contenedores,
canecas, tachos, etc.; o desechables como las bolsas.

Residuo. Cualquier objeto, material, sustancia o elemento sélido o semisélido, resultante
del consumo o uso de un bien tanto en actividades domésticas, industriales, comerciales,
institucionales o de servicios, que no tiene valor para quien lo genera, pero que es
susceptible de aprovechamiento y transformacion en un nuevo bien con un valor

econdémico agregado.

Reutilizacion. Actividad mediante la cual se pretende aumentar la vida util del residuo ya
sea en su funcién original o alguna relacionada sin procesos adicionales de

transformacion.

Trampa. Espacio disefiado mediante conceptos técnicos y de ingenieria que sirve para
retener particulas sélidas y floculantes y asi evitar que ingresen o continten el recorrido

por las fuentes de agua o vertimientos.

Trampa de Grasa. Espacio Disefiado para retener particulas de grasa y soélidos y asi

evitar que entren en los afluentes de aguas.

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
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3.8.5 RESPONSABILIDADES

Gerencia

La gerencia tiene la responsabilidad de proporcionar los recursos necesarios para
gue se lleve a cabo con éxito el programa de control de residuos sdlidos y liquidos.
La gerencia de Bonanza debera asignar a un operario como encargado del
programa, esta persona tendra la autoridad para solicitar la colaboracion del
personal y para ejercer la supervision de las tareas realizadas.

Encargado del programa de manejo de residuos de sdlidos y liquidos:

El encargado del PROGRAMA DE MANEJO DE RESIDUOS DE SOLIDOS Y LIQUIDOS

debe vigilar si existe una correcta recoleccion, clasificacién, almacenamiento, conduccion,

transporte y disposicion final de los residuos generados.

Sus responsabilidades son las siguientes:

Control y vigilancia de estado de saneamiento de los desaglies

Control sobre el manejo y disposicion de residuos sélidos y liquidos. (Basura y
aguas residuales).

Control de acumulaciones de material en desuso.

Verificar y registrar el cumplimiento del programa.

Realizar informes escritos, que lleguen al gerente.

Operarios de laempresa

Poner en préctica los procedimientos establecidos para cumplir con el programa expuesto.

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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3.8.6 DESARROLLO DEL PROGRAMA

Para poder manejar los residuos en la planta se tendra en consideracion la clasificacién

de los mismos

LIQUIDOS

SOLIDOS

PELIGROSOS

TABLA 3.51: Clasificacion de los residuos

RESIDUOS

Aguas residuales: En la industria lactea se produce una gran
cantidad de aguas de vertido, especialmente en las
operaciones de limpieza. También pueden producirse
derrames accidentales durante el proceso de fabricacion.

Residuos organicos: son de origen bioldgico, suero lactico,
restos de comida, cascaras de fruta, verduras, hojas, pasto,
entre otros. Susceptible de ser aprovechado.

Residuos inorganicos: son principalmente el papel, plastico y
vidrio, debe separarse para su reciclado.

Los residuo sélidos, pastosos, liquidos o gaseosos resultantes
de un proceso de produccién, transformacion, reciclaje,
utilizacion o consumo y que contengan alguna sustancia que
tenga caracteristicas corrosivas, reactivas, toxicas,
inflamables, bioldgico — infecciosas, explosivas y/o radioactivas
o explosivas (cédigo C.R.E.T.1.B.), que representen un riesgo
para la salud humana

Fuente: (Vértice, Aplicaciéon de normas y condiciones higiénico-sanitarias en restauracion, 2009)

3.8.6.1 GENERACION

Es importante detallar las fuentes que generan residuos para esto se analizara en el area

de produccion las entradas y salidas de los procesos de yogur, queso, manjar

Fecha:
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3.8.6.1.1 PROCESO DE QUESO

En la siguiente tabla se detalla las entradas y salidas para el proceso de elaboracion del

queso.

TABLA 3.52: Entradas y salidas en el proceso del queso
ENTRADA

Materia primas,

insumos
Leche cruda

Leche cruda
Azul de metileno
Quimicos para
medir acidez
Cinta masking
Leche

Leche

Cuajo

Cloruro de calcio
Cuajo

Moldes
Recipientes
Queso

Queso

Sal

Queso

Queso

Fundas

Cinta

Quesos

Agua

Potable

Potable

Potable

Potable

ACTIVIDADES Residuos
liguidos
Recepcion de Leche
M.P. derramada
Leche
Pruebas de  utilizada
calidad para
pruebas
Pasteurizado
Cuajado
Moldeado
Prensado
Salado Agua
salada
Secado
Empacado
Distribucion

Elaborado por: Daysi Pazmifio

3.8.6.1.2 PROCESO DE YOGURT

SALIDA

Residuos
solidos
Impureza de la
leche

Cinta masking
Envases de
guimicos

Suero de leche
Envases de
guimicos

Suero de leche

Suero de leche

Suero

Fundas plasticas
Cinta adhesiva

Bonanza tiene 3 clases de yogurt: natural, saborizado y con fruta; para el andlisis de

generacion de residuos se tomara en cuenta el yogurt con fruta porque este genera los

mismos residuos que los tipos anteriores mas la mermelada de fruta.

Fecha:

Elaborado por: DP

Revisado por:

Fecha:

Aprobado por:

Fecha:

Fecha:

Vigencia:

227



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

LACTEQS — ‘ﬁ

Bonanz - ~

CODIGO: PRS&L-01
(113 ”
BONANZA EDICION: 1
PROGRAMA DE MANEJO DE ELABORACION:  07/11/2014
RESIDUOS SOLIDOS Y LIQUIDOS PAG: 07/12

TABLA 3.53: Entradas y salidas en el proceso del yogur

ENTRADA
Materia primas,

: A
Insumos gua

Leche cruda Potable

Leche cruda
Azul de metileno
Quimicos para
medir la acidez
Cinta masking
Pruebas de
antibiotico
Leche

Azulcar

Cultivo lacteo

Potable

Colorantes
Mermelada

Yogur

Envases de: galon,
21t, 1lt, 1/2It, 200gr y
150gr

Etiquetas

Azas

Tapas

Yogur

Envases de: galon,
21t, 1lt, 1/2It, 200gr y
150gr

Yogur

Yogur

Gavetas

Yogur

Gavetas

ACTIVIDADES Residuos
liquidos
Recepcién de  Leche
M.P. derramada
Pruebas de tgl?;]:da en
calidad
las pruebas
Pasteurizado
Fermentado
Homogenizado
Saborizado Agga
residual
Etiquetado
Envasado Derrame de
yogur

Almacenado

Distribucion
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SALIDA
Residuos solidos

Impureza de la
leche

Cinta masking
Carton
Envases de
guimicos

Tiras de las
prueba de
antibidtico
Funda de papel
Funda plastica
Envases de

colorantes
Cascaras de fruta

Fundas Plastico
Papel

Envases danados
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3.8.6.1.3 PROCESO DE MANJAR

En la siguiente tabla se detalla las entradas y salidas para el proceso de elaboracion del

manjar.
TABLA3.54: Entradas y salidas en el proceso del manjar
ENTRADA SALIDA
Materia primas, ACTIVIDADES  Residuos . .
: Agua o Residuos solidos
insumos liguidos
Leche cruda Potable Recepcion de  Leche Impureza de la
M.P. derramada | leche
Leche cruda
gi?rlnoilsorsnegreanr%edir Potable PRI IES (15 =l (E:Inn\f:sr:: Zlgng
ICOS P calidad utilizada vas
la acidez quimicos
Cinta masking
Leche
. Funda de papel
Blca_lrbonato de Calentado Envases de
sodio uimicos
Azucar q
Leche Evaporado
Enfriado
Manijar .
Envases de: galén, d Enyajes plasticos
1kilo, 500gr, 250qr, SR Sl
50gr
Manijar Etiqueta
Etiquetas de 500gr, de Fundas Plasticas
250gr, 50gr. 500gr, Etiquetado Cartones
Azas 250gr, Papel
Tapas 50qr.
MR Almacenado
Gavetas
Manjar Distribucién
Gavetas
Elaborado por: Daysi Pazmifio
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Ademas existen otras areas que generan residuos:

TABLA 3.55: Entradas y salidas del area administrativa, comedor y exteriores

) SALIDA
Area Residuos Residuos
liguidos solidos
Administrativa Papel
Agua de
Comedor lavado de Rest_os de
comida
platos
Exteriores/patio E asto,
ojas

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Hay que tener en cuenta el proceso de limpieza y desinfeccién de todas las areas de la

planta en donde se genera aguas residuales por la higienizacién de la infraestructura,

maquinaria y utensilios.

3.8.6.2 RECOLECCION Y CLASIFICACION

Una vez identificado los residuos generados por la planta para la recolecciéon hay que

tener en cuenta que tipo de residuo es, y clasificarlo de acuerdo a sus caracteristicas.

No

TABLA 3.56: Recoleccion y clasificacién de los residuos

CARACTERISTICA DE
LOS RESIDUOS

RESIDUO

Leche derramada

Impurezas de la
leche

Leche utilizada
para pruebas
Cartén

Tiras de las
prueba de
antibiético
Cinta masking
Envases
quimicos grado
alimenticio

PUNTO DE
GENERACION

Recepcion
Recepcion

Control de calidad

Control de calidad
Control de calidad

Control de calidad
Control de calidad,
procesos queso,
yogurt, manjar

Organico-
inorganico
- aguas
residuales

Aguas
residuales

Orgénico
Aguas
residuales
Inorganico
Inorganico

Inorganico

Organicos

Peligroso

Si No

X

FRECUENCIA
DE
RECOLECCIO
N

Diaria
Diaria
Diaria
Diaria
Diaria
Diaria
Una vez

terminado el
producto
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8 Suero de leche | Procesos-queso Orgéanico X Diaria
10 | Agua salada Procesos-queso Orgénico X Cada 22 dias
Empacado-queso,
11 Fu,nd.as yogurt/Etiquetado- Inorgénico X Diaria
plasticas .
yogurt, manjar
12 | Cinta adhesiva Empacado-queso Inorganico Diaria
13 | Funda de papel Proc_esos-yogurt y Inorganico Diaria
Manjar
14 fcr:jtsa CEIEE O Proceso-mermelada  Organico X Diaria
15 | Papel-etiquetas Ethgetado-yogurt, Inorganico X Diaria
manjar
Envases .
16 | plasticos Ethuetado-yog_urt Inorganico X Diaria
- Envasado-manjar
dafiados
17 Derrame de Envasado-yogurt Aguas X Diaria
yogurt residuales
18 | Cartones Etiquetado-manijar Inorganico X Diaria
19 | Papel Administracion Orgénico X Diaria
20 Hane el e Comedor quas X Diaria
de platos residuales
21 Rest_os de Comedor Organico Diaria
comida
22  Pasto, hojas Patios Organico Cada mes
23 Agu_a d_e los Sanitarios Agl_JaS Diaria
sanitarios residuales
A_gua_ Cele Proceso de limpieza  Aguas .
24  Limpiezay : s : X Diaria
L o y desinfeccién residuales
desinfeccion
Elaborado por: Daysi Pazmifio
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3.8.6.3 ALMACENAMIENTO

Para el almacenamiento de los residuos se utilizara estaciones con recipientes de colores

para el depdsito de residuos previamente separados en la fuente. Se utilizara los colores

en los recipientes segun la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 284:2014

TABLA 3.57: Colores de los recipientes para los residuos solidos

TIPO DE

RESIDUO
Organico
[reciclable
Inorganico
/Plastico/envases
multicapa

Inorganico
Papel/cartén

Desechos

COLOR DE
RECIPIENTE

Verde ‘
Azul ‘

Gris

Negro

DESCRIPCION

Pasto, hojas, restos de
comida, cascara de fruta

Fundas plasticas y
envases plasticos
dafiados (limpios)
Cartén, funda de papel,
papel de etiquetas,
papel bon (limpio)
Cinta masking, cinta
adhesiva, Tiras de las
prueba de antibiético,
papel higiénico, pafios
de papel, envases con
restos de comida y
envases quimicos grado
alimenticio.

LOCALIZACION
DEL RECIPIENTE

Exterior
Comedor

Etiquetado
Procesos
Exterior
Etiquetado
Procesos
Exterior

Exterior
Procesos
Sanitarios

Fuente: (INEN 284:2014: Gestibn ambiental. Estandarizacién de colores para recipientes
de depdsito y almacenamiento temporal de residuos sélidos. Requisitos., 2014)

El sistema de recoleccién del suero se realizara una vez recogida la cuajada y este sera

bombeado a un tanque de enfriamiento para la reutilizacion como materia prima para

productos en otra empresa lactea y lo restante serd puesto a disposicion de quienes lo

necesiten y quieran utilizarlo como alimento de ganado porcino mediante la adecuada

promocién de este servicio, aprovechando el suero en su totalidad.
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3.8.6.4 CONDUCCION DE AGUAS RESIDUALES

Para conduccién de aguas residuales se instalara trampas de grasa que permita la

filtracién de pequefios sdlidos para que estos no vayan hacia el alcantarillado publico.

3.8.6.5 DISPOSICION FINAL

La planta colocara contenedores generales de residuos en el exterior/patios para que

sean depositados todos los residuos recolectados diferentes areas. Los mismos residuos

gue se serdn acumulados para su disposicion final.

TABLA 3.58: Disposicion final de los residuos

DISPOSICION
TIPO DE RESIDUO FINAL
. Organico Relleno
[reciclable sanitario
Inorgénico
. /Plastico/envases Reciclaje
multicapa
Inorgénico L
, Reciclaje
Papel/carton J
Relleno
‘ Desechos .
sanitario
) Alcantarillado
Aguas residuales .
publico

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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3.9.1 OBJETO

Establecer un mecanismo de control que impida el acceso, la proliferacion y el refugio
de plagas en la planta, mediante la contraccion externa de profesionales, y medidas
preventivas tomadas por la gerencia con el fin de evitar la contaminacion directa o

indirecta de los productos y proteger la salud de los consumidores.
3.9.2 INTRODUCCION

En la industria alimentaria la presencia de plagas no son solo es una molestia, es una
amenaza para la inocuidad del producto, son causa de enfermedades, pueden dafiar la
imagen de la empresa y representar grandes pérdidas econdmicas. Las principales

plagas en la plantas procesadoras de alimentos con los roedores e insectos.

El crecimiento de las plagas puede ser consecuencia de malas condiciones de
infraestructura, una disposicion incorrecta de residuos y métodos de limpieza y
desinfecciones ineficientes que acumulen suciedad, para esto las empresas tienen que
crear un plan eficaz o a su vez contratar una empresa externa autorizada que disponga

del registro oficial necesario para la utilizacion de plaguicidas.

3.9.3 NORMA DE REFERENCIA

- DECRETO EJECUTIVO 3253, BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

3.9.4 DEFINICIONES

Control de plagas. Supresion, contencion o erradicacion de una poblacion de plagas.

Insecticida. Es un compuesto quimico utilizado para matar insectos. El origen
etimoldgico de la palabra insecticida deriva del latin y significa literalmente matar

insectos. Es un tipo de biocida.
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Infestacion: Es la presencia y multiplicacién de plagas que pueden contaminar o

deteriorar los alimentos y/o materias primas.

Plagas. Animales (roedores, insectos etc.) capaces de contaminar directa o

indirectamente los alimentos.

Plaguicidas o pesticidas. Son sustancias quimicas empleadas por el hombre para

controlar o combatir algunos seres vivos considerados como plagas.

Raticidas (rodenticida). Es un pesticida que se utiliza para matar o eliminar, controlar,

prevenir, repeler o atenuar la presencia o accion de los roedores, en cualquier medio.
3.9.5 RESPONSABILIDAD
Gerencia

La gerencia tiene la responsabilidad de proporcionar los recursos necesarios para que
se lleve a cabo con éxito el programa de control de plagas.

Debera contratar una empresa especializada en control de plagas si la misma no puede

combatir las plagas.

Tendra las instalaciones en condiciones adecuadas para evitar el ingreso, proliferacion y

refugio de las plagas.
Empresa externa de control de plagas

Sera una empresa que cumpla con todas las exigencias y tenga personal especializado

gue posea un certificado de formacion adecuado.

Utilizara plaguicidas con registros sanitarios y que estas no causen dafios al alimento

gque se procesa a la planta.
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Monitoreara permanentemente para asegurarse de que su programa esté

funcionando.

Proporcionaréd informes a la gerencia sobre el grado de infestacion de plagas y las

medidas tomadas.

Proveera a la empresa fichas técnicas y fichas de seguridad de los productos utilizados

en el tratamiento
Entrega un plano de colocacién e identificacion de los cebos utilizados.
Operarios de laempresa

Mantener una adecuada limpieza y desinfeccion de las instalaciones, equipos y

utensilios.
Mantener un adecuado manejo de residuos.
Mantener el area de trabajo ordenada y limpia.

Los operarios y gerencia deben estar en todo momento consciente de cuales son las
plagas que se estan controlando; que productos o sistema de control mecanico se esta

utilizando, como se los utiliza y cuales son los resultados.
3.9.6 DESARROLLO
3.9.6.1 TIPOS DE PLAGAS

Al hablar sobre plagas incluimos a insectos rastreros (cucarachas, hormigas), especies
voladoras (moscas, mosquitos, sancudos, polillas, moscardones, abeja), mamiferos

(roedores) y aves (gorriones, palomas, carpinteros).

Pero solo se tratara las moscas y los roedores que son los que se debe controlar en la

planta.
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Moscas

Las especies de moscas son numerosas, se diferencian, entre otros, por su tamafio y
color. Se ha demostrado que las moscas caseras estan infestadas de microorganismos

patégenos de mas de 20 enfermedades humanas, y que al comer vomitan y defecan.

Algunas enfermedades humanas producidas por bacterias que transmiten las moscas

son: disenteria, diarrea, colera, y fiebre tifoidea.

Modo de transmision: la mosca lo hace especialmente por medio de los pelos de sus
patas y del abdomen, porque deposita materia fecal en todas partes; contamina los
alimentos con su vomito y al posarse sobre ellos. Otro tanto ocurre cuando se posa
sobre los 0jos, la nariz, los labios o las heridas de las personas.

Roedores

Consume todo tipo de comida y contamina, con sus secreciones malolientes y su orina,

los lugares que frecuenta.

La rata como portadora de microorganismos dafiinos para el hombre, se asocia a la
transmision de enfermedades como: la Leptospirosis o enfermedad de Well, y la
Salmonelosis. Estas son producidas por la orina infectada de las ratas y otros roedores,

al entrar en contacto con la piel, especialmente si estd irritada o tiene una herida abierta.

La rata también produce la enfermedad de fiebre por mordedura de rata, las bacterias

gue causan esta enfermedad se encuentran en los dientes y encias de las ratas.
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3.9.6.2 METODOS DE CONTROL DE PLAGAS
Para el control de moscas y roedores se tiene que tomas medidas de control como:
Saneamiento del medio

Limpieza y desinfeccion de la instalacién, equipos y utensilios siguiendo los POES, para

garantizar una higienizacién adecuada.

La eliminacién correcta de los residuos siguiendo el programa de manejo de residuos
sélidos y liquidos aplicando una adecuada recoleccién, clasificacién, almacenamiento,

conduccion, transporte y disposicion final de los residuos generados.
Limpieza de los escombros y arbustos para que estos no sean refugio de los roedores.

Cortar el césped minimo cada 2 semanas en meses soleados y cada semana en el

invierno.

Limpieza correcta de los desagues.

Ordeny en el area de trabajo.

Evitar a acumulacion de liquidos en zonas obscura de dificil acceso y aisladas.
Medidas pasivas de control

Humedad, temperatura y ventilacion adecuadas.

Proteccion de aberturas mediante sistemas de cerramiento

Sumideros provistos de sifones y rejillas

Revisar todas las instalaciones y hacer las reparaciones necesarias para sellar todas las
aberturas, grietas u otros sitios donde puedan alojarse o tener entrada al edificio las

plagas, incluyendo:

Cualquier abertura de % de pulgada o mayor.
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Aberturas o sellos alrededor de ventanas, puertas, conductos de ventilacion, tuberias o

cables o conductos eléctricos o de otros servicios publicos.
Mallas sobre o alrededor de ventanas, puertas, ventiladores o conductos de ventilacion.
Desaguies.

Uniones del piso paredes o techos, grietas, orificios u otras areas dafiadas que pudieran
alojar o permitir la entrada de plagas.

Mantener en buenas condiciones la infraestructura y alrededores de la planta.
Métodos fisicos y mecanicos

Como métodos mecéanicos se colocara lamparas mosquitera en las areas donde hay

existencia de moscas.

Para los roedores se utilizara métodos fisicos como trampas con cebos colocados en

puntos estratégicos, estos seran colocados por una empresa externa.
Métodos quimicos

Consiste en la utilizaciébn de compuestos quimicos de naturaleza muy variable y con
diferentes grados de toxicidad. Se conoce con el nombre de plaguicidas y se distinguen

en raticidas e insecticidas.

Antes de aplicar plaguicidas se debera tener cuidado de retirar los productos e

utensilios, y proteger todos los equipos contra la contaminacion.

Después de aplicarlos se deberan limpiar minuciosamente el equipo y las superficies

contaminadas, a fin de eliminar los restos de producto.

En caso de utilizar plaguicidas, éstos deben cumplir con las regulaciones vigentes.
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No se deberan realizar actividades de control de roedores con agentes quimicos dentro
de las instalaciones de produccion, envase, transporte y distribucién de alimentos; s6lo
se usaran métodos fisicos dentro de estas areas. Fuera de ellas, se podran usar

métodos quimicos, tomando todas las medidas de seguridad para que eviten la pérdida

de control sobre los agentes usados.
3.9.6.3 UBICACION Y DISTRIBUCION DE CEBOS

Bonanza harda la contratacion de una empresa externa para el control de roedores, los
cebos seran colocados por estaciones cebadoras a la distancia, distribucién y cantidad

sugeridas por la empresa.
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3.9.6.4 CONTROL DE PLAGAS
TABLA 3.59: Control de plagas
FRECUENCIA
A TIPO DE NOMBRE FRECUENCIA
AREA PLAGA CONTROL PRODUCTO COMERCIAL  APLICACION DE RESPONSABLE
CONTROL

SHEIEES el Roedores Fisico Cebos Contra Mensual Mensual SMIERE
planta externa

Mecénico Lampa_ras Lampa.ras Siempre Semanal Operadores

mosquiteras mosquiteras

Procesos Moscas Corti Corti

Fisicos ortinas ortinas Siempre Semanal Operadores

plasticas plasticas
Etiquetado/ . Mallas Mallas .
Recepcion M.P. Moscas Fisicos mosquiteras mosquiteras Siempre Semanal Operadores
Almacenamiento/ . Cortinas Cortinas ,
Moscas Fisicos . L Siempre Semanal Operadores
despacho plasticas plasticas
Fuente: Fabrica Bonanza
Elaborado por: Daysi Pazmifio
Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:
Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:




3.10 PROGRAMA DE CAPACITACION

PROGRAMA DE CAPACITACION
LACTEOS “BONANZA”

Daysi Mariela Pazmifio Jaramillo

244



SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

. CODIGO: PRCAP-01
S Nt o “BONANZA” ;
LACTEQS EDICION: 1
ponansy - ) ELABORACION: 07/11/2014
: PROGRAMA DE CAPACITACION AG: oL/on

3.10.1 OBJETO

Capacitar al personal operativo y administrativo de “Lacteos Bonanza” en Buenas
Practicas de Manufactura mediante charlas sobre el manual BPM elaborado para la
planta, con la finalidad de que tengan conocimientos sobre el aseguramiento de la
calidad en lacteos.

3.10.2 INTRODUCCION

Capacitacion es un proceso de mejora continua de un individuo con la finalidad de
integrar conocimientos Utiles para una accién determinada utiliza la evaluaciébn como

principal elemento para la retroalimentacion.

La capacitacion no es un fin, sino un medio para alcanzar los objetivos y los resultados

de la empresa.

El plan de capacitacién describe el conjunto coordinado y coherente de todas las
acciones de formacion que se han seleccionado y progrado para la implementacion de

un sistema de aseguramiento de la calidad.

3.10.3 NORMA DE REFERENCIA

DECRETO EJECUTIVO 3253, Buenas Practicas de Manufactura ma
3.10.4 DESARROLLO

3.10.4.1. METODOLOGIA

La capacitacion se ha dividido en 4 unidades, y consta de un parte teérica y practica.
Antes de comenzar con las unidades se realizara una evaluacion preliminar para
determinar el conocimiento de cada participante sobre los temas a tratar. (ANEXO V:

Prueba de diagndstico)

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

CODIGO: PRCAP-01
{1 1
LACYEOS, v ’ BONANZA EDICION: 1
G - ) ELABORACION:  07/11/2014
| 5 z : PROGRAMA DE CAPACITACION PAG: 02/04

La capacitacion es grupal y se utilizara la modalidad de clases participativa y el analisis
de casos reales y al final de las 4 unidades se evaluara a los participantes.

Se utilizara para la capacitacion técnicas de instruccidbn como: interrogativa (se
caracteriza por la utilizacion de preguntas y respuestas para adquirir informacion) y
expositiva (se caracteriza por presentar la informacion en forma oral y en un minimo de

tiempo, segun el tema)
3.10.4.2 INFORMACION SOBRE LA CAPACITACION

TABLA 3.60: Informacion general de las capacitaciones

Nombre de la BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
capamtamon.

Nombre del Instructor: DAYSI PAZMINO

. _ Personal que labora diariamente en lacteos
Participantes:

“‘Bonanza”
Duracién: 24 horas (8 dias)
Instalaciones de “Lacteos Bonanza” ubicada en el
Lugar: cantén Cayambe, urbanizaciéon Las Orquideas y
las calles Puerto Baquerizo OEO-65 y Rocafuerte.
Fecha de Inicio: 16 de Septiembre del 2014
Fecha de Término: 16 de Diciembre del 2014

Elaborado por: Daysi Pazmifio

TABLA 3.61: Horarios de capacitacion

UNIDAD NOMBRE FECHA

1 INTRODUCCION A LA HIGIENE ALIMENTARIA  16,30-09-2014
2 INTRODUCCION A LAS BPM 7,21-10-2014
3 PROGRAMAS DE BPM 4,18-11-2014
4 PROCESOS 2,16-12-2014

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Elaborado por: DP Revisado por: Aprobado por: Vigencia:

Fecha: Fecha: Fecha: Fecha:
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

- “ ” CODIGO: PRCAP-01
LACTEGS ‘? Rz EDICION: 1
PROGRAMA DE CAPACITACION ELABORACION: 07/11/2014
PAG: 03/04
3.10.4.3 PROGRAMACION
Se capacitara en los siguientes temas:
TABLA 3.62: Programacion de Capacitacion BPM
OBJETIVO < .
UNIDAD ESPECIFICO DURACION  TECNICA RECURSOS
UNIDAD I: INTRODUCCION A LA HIGIENE ALIMENTARIA
Temas
Manipulacién
de alimentos
Contaminacion
delos El participante
alimentos concientizara de la Interrogativa
Enfermedades  responsabilidad Expositiva
trasmitidas por respecto de la
. ) e Proyector
alimentos manipulacion de )
L Videos
Factores que higiénica de los 4 horas Material
favorecen alimentos .
- . impreso
reproduccion El participante
de bacterias aplicara normas
Conservacion higiene personal
de los adecuado
alimentos
Préacticas
correctas de
manipulacién e
higiene
UNIDAD II: INTRODUCCION A LAS BPM
Temas
DEAEET El trabajador
Buenas .
" comprendera en que
Préacticas de . - , Proyector
consiste y para qué Interrogativa .
MEVIUIEBLLIE sirve un manual de 4 horas Expositiva Videos
(BPM) P Material

Condiciones
basicas para
cumplir con las
BPM

BPM

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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SISTEMA DE ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

A | . ” CODIGO: PRCAP-01
WACTESS BONANZA EDICION: 1
nonanz - PROGRAMA DE CAPACITACION ELABORACION: 07/11/2014
PAG: 04/04
Documentacion
necesaria para la
implementacion de  El trabajador sera
un manual de BPM capaz de interpretar y
POES aplicar lo descrito en impreso
(Procedimientos los POES disefiados
operativos
estandarizados de
saneamiento)
UNIDAD Ill: PROGRAMAS DE BPM
EL trabajador
Temas .
incorporara una nueva
Programa de metodologia de L&D
limpiezay descrita en el
desinfeccion (PLD) programa de PLD para P
A . royector
Programa de a higienizar la planta. Interrogativ Vit
control de plagas para la planta 4 horas a )
, i " Material
El trabajador sera Expositiva .
. impreso
P q capaz interpretar y
ro%ramad € cumplir los programas
rgsl_lduos I’e id de control de plagas y
solidos y fiquidos residuos y sélidos y
liquidos.
UNIDAD IV: PROCESOS
Temas
POE El trabajador
(Procedimientos interpretara y seguira
operativos los POE ideados para
estandarizados) la planta. Provector
Queso, Yogurt, El operario sabra Interrogativ Vidgos
Manjar identificar (PCC) para 4 horas a )
Puntos critico de tomar medidas Expositiva Materlal
impreso

control (PCC) del
Queso, Yogurt,
Manjar
Registros de
control de
procesos

preventivas y sera

capaz de llenar los
registros asignados
para la produccion.
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3.11 REGISTROS

Los registros utilizados por la empresa seran:

Registro de control de temperatura (RPRO-01)

CODIGO: -
o CONTROL DE TEMPERATURA st Liaital
WIACTES ; :
CAMARAS DE FRIO L
‘ AREA: ALWACENAJE PG| 11
MES/ANO
DIA TARDE | NOCHE TC CUMPLE
< (T°C) (T°C) (T°C) | PROMEDIO | =gcszic)
= RESPONSABLE OBSERVACIONES
|}
g!- gr\l g!- gr\l g!- gr\l g!- gr\l Sl NO
ENEE T A
1
2
3
4

Registro de calibracion externo de equipos (RPRO-02)

CODi&0: | RPRO-02
%) 'ACTES CONTROL DE CALIBRACION EXTERNO DE EQUIPOS | oo

ELABCRACION | 17100014
' AREA: LABORATORIO, PROCES0S, ETIQUETADO, EMPACADO PAG: 41

FECHA PROX,

FECHA | AREA | EQUIPO CALIBRADO CALIBRACION

RESPONSABLE FIRMA OBSERVACION

Registro control cambio de salmuera (RPRO-03)
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CODIGO: o
v CONTROL CAMBIO DE e o
C____,_ SALMUERA ELABORACION: | 12/02/2014
AREA: PROCESOS PAG: [ /1
RENOVACION FECHA )
RESPONSABLE OBSERVACION
o CONCENTRACION PROX. CAMBIO
FECHA T*C SAL (* BAUME)
Registro control de recepcion de insumos (RPRO-04)
] conio: | RPRO-04
W ACTEDS CONTROL DE RECEPCION DE INSUMOS EDICION: | 1
ELABORACION: | 12]0212014
- AREA: PRODUCCION PAG: | 111
FECHA PROVEEDOR INSUMOS CANTIDAD F[JENSlg CTI;I::I-ICAIDDAED RESPS:;AB?;E DE OBSERVACION
Registro de devolucion de productos (RPRO-05)
F
i cooiso: | RPRQO-05
LACTS DEVOLUCION DE PRODUCTOS EDicIGn: | 1
ponan; ELABORACION: - | 12/02/2014
~ AREA: PRODUCCION PAG:| 11
DESCRIPCION MOTIVO DE DEVOLUCION
AEEERERE:
FECHA CLIENTE H s $| 822 ran OBSERVACIONES REVISADO POR:
PRODUCTO | SABOR | PESO | LOTE | CANT | = |8 .2 | 5 |S5I58E 3
v |5 |E(EPEE S
60 W | %

Registro de despacho de producto terminado (RPRO-06)

250



CODIGD: | RPRO-06
LAGTERS CONTROL DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO EDICION: | 1
[ \WONA, ELABORACI | 12j02/2014
- - AREA: PRODUCCION PAG. | 11
- . CUMPLE
PARAMETROS ORGANOLEPTICOS PARAMETHO
N° DE .
FECHA | PRODUCTO | LOTE | 2 83 N OBSERVACION
5 |- 2 Si | No
s | |5 |32 83 | B¢ N
=] w = m 5] W@ w (ETo

Registro de control de limpieza diaria de las areas (RL&D-01)

j copico: | RL&D-01
LAGTEQS CONTROL DE LIMPIEZA DIARIA DE LAS AREAS EDICION: | 1
c onaz ELABORACION: | 12/02/2014
~ AREA: RECEPCION, LABORATORIO, PROCESQS, ENVASADO, ETIQUETADO PAG: | 111

INSTRUCCIONES: Marque con una (X) los instrumentos no limpios y con un ( / ) los que cumplen con la higiene necesaria
UTENSILIOS:

g = reciplents, tubos UTENSILIOS: recipiente, probetas, g o
o 8 de ensayt; toma moldes, pesas, lira, lienzos , o 2
<t " mallas, tabla, cuchillos, cucharas Im o
AREA = & de muestras 3 o
5 2 [} Z
= =4 LABORATORIO PROCESO E w
OBSERVACION RESPONSABLE
i
> 28 z p z
= (5] w | w << w Q
EREELE a 5]
FecHa |2 8w |2 5135 Z|oE(2 2 |« |2]2|5 S 2
zPEy g3 HEIEE R BN S - A o |2 wo
a2zl 2222z g 2 |28E2E2E3 5 (2|2 5| 25|98 & o
Skealz(olz|E|E|2|8 |25(20E82% 0 B |5 (2| 2 |E 22| w |22
o w o = 2 2 = E|€I|EQE-|EE| W o 2 = = E | W= = o

Registro de control de limpieza semanal de las areas (RL&D-02)

s __comco:[mLsD0z |
LAGTEGDS CONTROL DE LIMPIEZA SEMANAL DE LAS AREAS EDiGion: | 1
[wonan EraBoRACiON: | 1210212014
’ AREA: PRODUCCION Y EXTERIORES Fac | 1

INSTRUCCIONES: Marque con una (X) las areas no limpias y con un ( / ) las que cumplen con la higiene necesaria

SUPERFICIE
<< o w o o @
. z| ol 2 2 w ] = I .
ANO | MES | = o 2 3le L5 it 2 a < @ g 9 LcL) g z OBSERVACION RESPONSABLE
| == 5 =z ] ]
®»| 32 |gEg|EE| 2 | B |25 2|2 |2 |5 |2|8
i a5 us n = 2 2 w o = S5 = @
=] oo oo w 0] ~ o = =] = = m o

Registro de control de limpieza bimensual (RL&D-03)
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LACGTE

r*

% _"__-__,__ 3

CONTROL DE LIMPIEZA cooeo RLSDAS
BIMENSUAL eLasoracion: | 12/02/2014
AREA: PRODUCION Pac: | 1M

INSTRUCCIONES: Marque con una (X) las areas no limpias v con un (v ) las que cumplen con

SUPERFICIE

MES/ ANO

TECHOS

OBSERVACION

VENTANAS
PROTECTOR
LAMPARAS
PAREDES
TUBERIAS

RESPONSABLE

Registro de control diario sanitarios (RL&D-04)

CONTROL DE LIMPIEZA DIARIO
SANITARIOS

cooice: | RL&D-04

EDICION: | 1

f ot ELABORACIC | 12/02/2014
¥ on
AREA: SANITARIOS DE LA PLANTA Fac: | 1/1
INSTRUCCIONES : Marque con una (X) las areas no limpias y con un { ) las que cumplen con la
g SANITARIOS = EXISTE
g PRODUCCION =
i o
FECHA MUJERES | HOMERES E OBSERVACIONES RESPONSABLE
@ i e
28z |2 | z|E|g
HEEFERREEHE
MR EREEREREEIE
Registro de control higiene del personal (RL&D-05)
copigo: | RL&D-05
LAGYE CONTROL HIGIENE DEL PERSONAL EDICION: | 1
ponans ELABORACION: | 12/02/2014
AREA: TODAS LAS AREAS PaG: | 111

INSTRUCCIONES: Marque con una (X) si el personal no cumple y con un ( / ) si el personal cumple con la higiene necesaria

UNIFORME HIGIENE
gl.lelglg| 8 = 2
= | o 2| 2| .| 2 2
FECHA NOMBREDEL | .| S|2|E|=|2| 2|5 & g OBSERVACIONES RESPONSABLE

OPERARIO S|l2|E|Z|s|E|.2|8|5 co a

SlE|z |2 | 2|lelas| |8 |0L|85
c|o|2|E|E|8|cg8|g|ma |88 |2

w w | © @ T |lo |@s5| 2| CcEg | L o =

J|D2|2|l0o|a|lm || o o= So | Z8

Registro de cap

acitacion (RCAP-01)
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cooiGo: | RCAP-01
LACTE - c ” EDICION: | 1
Bonan CAPACITACION “BONANZA Trmomacon 121023013
— FAG: | 111
TEMA: DURACION:
OBJETIVO:
FIRMA:
ENTIDAD: EXPOSITOR:
FIRMA:
N° NOMBRE CARGO CEDULA CORREO FIRMA
Registro de Control de plagas (RPLA-01)
coniso: | RPLA-01
LACTE®S CONTROL DE PLAGAS EDICION: | 1
ponan ELABORACION: | 12/02/2014
. AREA: EXTERIOR E INTERIOR DE LA PLANTA pac: | 11
AREA DE PRODUCTO PROX. :
FECHA apLioacion | PHAGA | Tizano | visiTa RESPONSABLE FIRMA OBSERVACION
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CAPITULO IV

4 RESULTADOS OBTENIDOS

4.1 ACCIONES DESARROLLADAS E IMPLEMENTADAS LUEGO DEL
DIAGNOSTICO INICIAL

Una vez analizado el diagndstico inicial con la matriz de priorizacion tomando la
inocuidad del producto como criterio esencial y en base a este criterio los resultados
dados, se toma la decision de trabajar con los requisitos de aseguramiento y control de
la calidad ya que este es una parte esencial que establece pautas para asegurar la
inocuidad de los productos.

4.1.1 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

Las acciones tomadas e implementadas fueron las siguientes:

Se creb toda la documentacion necesaria para que Lacteos Bonanza garantice la
inocuidad del producto.

a. Se elabor6 los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) para los procesos
del yogur, queso y manijar los cuales puntualizan los criterios de aceptacion o rechazo
del producto, describe paso a paso de manera secuencial las operaciones y controles
gue el operario debe seguir y realizar al momento de elaborar el producto, ademas
documentos relacionados que se deben poner en practica para prevenir los defectos
evitables y reducir los defectos naturales o inevitables a niveles tales que no represente
riesgo para la salud.

Se realiz6 un POE aparte para recepcion de materia prima y control de calidad ya que
se sigue las mismas operaciones para iniciar los procesos del yogur, queso y manjar y
es vital garantizar la calidad de la leche cruda antes iniciar los procesos de produccion,
en estos se describe los parametros que debe cumplir la leche segun la NTE INEN, el
mecanismo de rechazo o aceptacion.

En total se elaboraron 6 POE:

POE para recepcion de leche

POE para control de calidad de leche

POE para la elaboracion del yogur

POE para la elaboracion del queso

POE para la elaboracion del manjar
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b. Se elabord registros los cuales servirdn como evidencia de los controles realizados
durante las operaciones, evidencia de las condiciones ambientales, requisito
indispensable para la preservacién del producto.

Los registros creados para produccion fueron 10:

Registro Control de calidad de la leche (RPOE-001)

Registro Control proceso yogur (RPOE-002)

Registro Planificacion de la produccién / etiquetado (RPOE-003)

Registro Control proceso queso (RPOE-004)

Registro Control proceso manjar (RPOE-005)

Registro de control de temperatura (RPRO-01)

Registro control cambio de salmuera (RPRO-03)

Registro control de recepcion de insumos (RPRO-04)

Registro de devolucién de productos (RPRO-05)

Registro de despacho de producto terminado (RPRO-06)

c. Se realizaron fichas técnicas que detallan las caracteristicas del producto, las
cantidades de insumos, aditivos y conservantes utilizados asimismo la forma de
conservacion y las normas en las cuales la planta se rige para la elaboracion del mismo.
Las fichas técnicas elaboradas con ayuda de la Ingeniera en alimentos de la planta
fueron:

Ficha técnica del queso fresco

Ficha técnica del yogur saborizado con fruta

Ficha técnica del yogur saborizado

Ficha técnica del yogur natural

Ficha técnica del manjar

Ademas se recolecto las fichas técnicas de los diferentes proveedores de los insumos
para garantizar los productos utilizados en la produccién.

d. Se creod para la planta el Manual de Buenas Practicas de Manufactura en donde se
detalla los equipos, procesos y procedimientos requeridos para fabricar los alimentos,
asi como el sistema almacenamiento y distribucién, métodos y procedimientos de
laboratorio.

e. Se cref, actualizo e implement6 los POES que estaban obsoletos, guiandose en
Normas Técnicas creadas especificamente para limpieza y desinfeccién para plantas y
equipos utilizados en la industria lactea, definiendo los agentes y sustancias asi como
las concentraciones, formas de uso.

En total fueron 31 POES entre actualizados y creados.
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f. Se cred el programa de Programa de limpieza y desinfeccion donde se detalla las
instalaciones, equipos y utensilios que tienen que ser higienizados antes, después o
durante el proceso.

g. Se establecieron registros para inspecciones de verificacion de la de limpieza y
desinfeccion de la planta.

Los registros son 5:

Registro de control de limpieza diaria de las areas (RL&D-01)

Registro de control de limpieza semanal de las areas (RL&D-02)

Registro control cambio de salmuera (RPRO-03)

Registro de control diario sanitarios (RL&D-04)

Registro de control higiene del personal (RL&D-05)

h. Se realiz6 un registro para llevar el control de la calibracién externa que se realiza a

los equipos.
Registro de calibracién externo de equipos (RPRO-02)

i. Se realiz6 el programa de control de plagas donde se ve el sistema que utilizan para

impedir la proliferacién de plagas y las medidas preventivas que deben ser tomadas en

consideracion para que se ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos.

ILUSTRACION 4.1: Documentacion implementada
Elaborado por: Daysi Pazmifio

256



ILUSTRACION 4.2: Acciones tomadas para el control de plagas

Elaborado por: Daysi Pazmifio

4.1.2 REQUISITOS DEL PERSONAL

El personal es parte importante para que se lleve a cabo todo el sistema de aseguramiento
de la calidad, sin los conocimientos necesarios ellos no hubieran podido asegurar los
productos de tal forma que garanticen la inocuidad, por este motivo se les impartié y se
seguira impartiendo conocimiento acerca de Buenas Préacticas de Manufactura,
entrenamiento especifico, que incluyan normas, procedimientos y precauciones a tomar
dentro de las diferentes areas.

Para realizar el programa de capacitacion se realizé una prueba diagnostico que consistia
en 19 preguntas que tenian como objeto medir el conocimiento en definiciones basicas
sobre BPM, las preguntas se realizaron tomando en cuenta que la mayoria de los
operarios ya habia recibido capacitacion externa sobre este tema.

La prueba de diagnostico fue realizada al jefe de produccion, secretaria, y 5 operarios un
total de 7 personas. El sistema para calificar el cuestionario de cada participante fue:
Cada pregunta respondida correctamente valia 1 punto, teniendo que ser el puntaje
optimo 19 puntos y si no respondia correctamente se calificaba con cero.
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El resultado general del diagnéstico fue el siguiente:
TABLA 4.1: Resultados de la Prueba de Diagnostico

# DE PERSONAS
EVALUADAS PRUEBA DE DIAGNOSTICO DE

BPM LACTEOS BONANZA

# PREGUNTAS 19
PROMEDIO
GENERAL 1271

CONOCIMIENTO
BPM

66,92%

DESCONOCIMIENTO

BPM 33%

m Conocimiento BPM
W Desconocimiento BPM

Elaborado por: Daysi Pazmifio

El resultado general de la prueba de diagnostico demuestro que el conocimiento sobre
BPM es muy bueno sin embargo se reforzé en temas como, POES y controles de
calidad, normas y conductas en el lugar de trabajo.

En base a esta evaluacion se cre6é un programa de capacitacion que integra 4 modulos
desagregados en temas, que fueron impartidos al personal de Bonanza:

Introduccién ala higiene alimentaria.- este tema tuvo la finalidad de concientizar a los
operarios la responsabilidad respecto de la manipulacién higiénica de los alimentos, las
consecuencias de una mala higiene en el proceso de la elaboracién y las enfermedades
gue puede causar al consumidor. También el personal conocié las normas y politicas
higiénicas tomadas por la direccién con la finalidad de conservar la inocuidad del
alimento

Introduccién alas BPM.- el mddulo consistia en poner en conocimiento que es y para
gué sirve un manual de BPM, cuales son las herramientas utilizadas en BPM para
obtener un producto seguro para el consumo, ademas de la proyeccion de los POES
disefiados para que el operario conozca la forma correcta de higienizar la instalacion,
equipos y utensilios

Programas de BPM (Programa de limpieza y desinfeccion, control de plagas
residuos de solidos y liquidos).- se ensefid los programa disefiados para la planta con
el propésito de que el personal sepa manejarlos y cumplir cada actividad que en estos

se describe para que se lleven a cabo un buen plan de BPM
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Procesos (queso, yogur, manjar).- se mostré los POE que fueron levantados con la
ayuda de los mismos operarios, se revisé las operaciones que realizan en cada proceso
y que medidas, controles, registros deben llevar.

Se realiz6 normas de higiene y conducta (Anexo VI: Normas de higiene y Anexo VII:

Politica de lavado de manos)

ILUSTRACION 4.3: Capacitacion al personal sobre BPM

Elaborado por: Daysi Pazmifio

4.1.3 DE LAS INSTALACIONES

Para este requisito se colaboré dando pautas a la gerencia para que hicieran los
cambios necesarios de acuerdo con la norma, pero debido al costo de implementacion
para mejorar la infraestructura hasta el momento se han llevado pocas acciones de
mejora y las sugerencias han quedado como un disefio para que posteriormente se
realicen.

La distribucion de la planta sera distribuidos y sefializadas siguiendo el principio de flujo
hacia adelante, permitira un apropiado mantenimiento, limpieza, desinfeccion y
desinfestacion como se muestra en la (llustracién 29: Layout del area de Produccion)
Se cred un programa de manejo de residuos sélidos y liquidos para que la planta
sistema de recoleccion, almacenamiento, y proteccién para la disposicion final de

efluentes industriales y eliminacién de basura.
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ILUSTRACION 4.4: Acciones tomadas sobre las oxidaciones de las estructuras

Elaborado por: Daysi Pazmifio

>
DESPUES
y

ILUSTRACION 4.5: Arreglo de techo y masillado con inclinacién en las ventanas

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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ILUSTRACION 4.6: Arreglo de paredes

Elaborado por: Daysi Pazmifio

4.1.4 DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION

Para que las operaciones de produccion se realicen con higiene se creé los POES,
también se describi6 los controles en cada proceso que figuran en el Manual de BPM, y
gue permiten visualizar que controles se debe realizar para elaborar los productos.

Se elabor6 un registro para anotar la temperatura de los cuartos frios con el fin de
controlar que el almacenamiento tenga la temperatura requerida para los productos
lacteos.

Se conciencio al personal para que el orden y la limpieza sea prioridad en el lugar de
trabajo.

Se creo también la codificacion para lotizar los productos, informacién que permitird
saber en qué marmita se elabora cada producto y la fecha exacta en el que fue
elaborado; para lotizar los productos utilizaran el calendario juliano que nos proporciona
en modo de un numero el mes y dia en que el producto fue elaborado.

La lotizacién del producto no solo es colocara en la etiqueta del producto sino también
en los Registro de los POE (yogur, queso y manjar) con la finalidad de reconstruir la
historia del producto, en caso de tener problemas de calidad.
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ILUSTRACION 4.7: Implementacion de higiene en las operaciones de produccion

Elaborado por: Daysi Pazmifio

DESPUES

ILUSTRACION 4.8: Concientizacion de orden y limpieza el lugar de trabajo

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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ILUSTRACION 4.9: Lotizacion de los productos

Elaborado por: Daysi Pazmifio

4.1.5 DE ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Se creo los POES para la limpieza e higiene del &rea a ser utilizada para este fin y para
la desinfeccion de los envases para que envasado estén correctamente desinfectados.

ILUSTRACION 4.10: Adecuacion del area de etiquetado
Elaborado por: Daysi Pazmifio
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4.1.6 DE LAS MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Se realiz6 los POE de control de calidad de la leche en donde se define los requisitos y
analisis que se debe realizar segun la norma para la liberacién de la leche.

Se implant6 un registré para la recepcion de insumos y registro para el control de
calidad de la leche para exista evidencia de la calidad de materia prima e insumos que
se utiliza.

Se identifico a los insumos con sus nombres respectivos, lo mismo se realizé con las
etiquetas que utilizan para los envases de yogur esto con la finalidad de que no exista

confusion al momento de utilizar cada insumo.

ILUSTRACION 4.11: Identificaciéon De Los Insumos Utilizados

Elaborado Por: Daysi Pazmifio

4.1.7 DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Se dio recomendaciones para que se cambien los utensilios que son de madera.
Se modificaron y actualizaron los POES para los equipos y utensilios, también se cre6

el POES para la tuberia por donde pasa la leche cruda para su transformacion.
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llustracién 4.12: Capacitacion sobre limpieza y desinfeccién de equipos y utensilios

Elaborado por: Daysi Pazmifio

ILUSTRACION 4.13: Capacitacion sobre la desinfeccion de utensilios

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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4.1.8 DE ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

Se cred un sistema FIFO FIFO (first in, first out), “Primeros en entrar, primeros en salir”
gue consiste en colocar un etiqueta de color rojo en el &rea de almacenamiento para
saber que lote tiene que ser despachado

Se creb etiquetas para identificar los productos en cuarenta y los que regresaron por no
poder ser entregados a sus clientes.

Se cred un sistema sencillo en Excel para el manejo de inventario este sistema es
llenado en base a los registros de procesos que tiene un item donde se anota la
produccion diaria y las notas de entrega (Anexo VIII: Nota de entrega) para registrar la
salida de productos, esto se realizd con el fin de controlar la produccion y a vigilar que
no exista fuga de producto ya que la empresa no manejaba inventarios y solo llevaban la
produccion de queso en un cuaderno.

Creacion de un registro en donde se evidencia el control organoléptico al producto

terminado antes de ser despachado.

3
FECHA: . [LOTE 1) =k
CANTIGAD DF DEVOLUCION 1

i
_ % A‘_Z‘E_i_:ligig;!

ILUSTRACION 4.14: Creacion de etiquetas para almacenamiento y devolucion de producto

Elaborado por: Daysi Pazmifio
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DESPUES b

vV

ILUSTRACION 4.15: Creacién de un sistema para control de inventarios

Elaborado por: Daysi Pazmifio

4.2 DIAGNOSTICO FINAL DE BPM EN LACTEOS BONANZA

Con los mismos parametros que se evalué la situacion inicial se evaluo la situacion final,
utilizando la lista de verificacion de requisitos de BPM del Ministerio de Salud.
TABLA 4.2: Resumen de calificacion final obtenidas por lacteos "Bonanza" en la lista de
verificacion basada en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos

Procesados del Decreto Ejecutivo 3253

BPM “BONANZA” PUNTAJE
OBTENI |[OPTIM
DE LAS INSTALACIONES DO (©)
CAPITULO |
1 Condiciones minimas bésicas y localizacion (Art. 3 y Art. 4) 2 4
2 Disefio y Construccion (Art. 5) 4 6
L Condiciones especificas de las &reas, estructuras internas y
8 3 accesorios. (Art. 6) 27 56
zt) 4 Servicios de planta - facilidades (Art. 7 numeral 1; y Art. 26) 11 14
5 é Puntaje tota.ll ' 44 80
é 5 % De cumplimiento 18% 33,8%
o 'G EQUIPOS Y UTENSILIO
2 h ( TITULO I, CAPITULO 1I)
E >5 (Art. 8) (Art. 29) CONDICIONES AMBIENTALES 8 16
8 % 6 (Art. 9) Monitoreo de los equipos 3 4

267



Puntaje total 11 20
% De cumplimiento 4.5% 8,2%
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL
(TITULO IV, CAPITULO I)
7 Consideraciones Generales (Art. 10) 2 2
8 Educacién y capacitacion (Art. 11, Art. 28, Art. 50) 5 6
9 Estado de Salud ( Art. 12) 2 4
10 |Higiene y medidas de proteccion (Art. 13) 6 8
11 | Comportamiento del personal (Art. 14) 4 4
12 |Areas Restringidas(Art. 15) 2 2
13 | Sefalética (Art. 16) 2 2
14 | Normas Internas de Seguridad Y Salud (Art. 17) 2 2
Puntaje total 25 30
% De cumplimiento 10,2% 12,3%
MATERIA PRIMA E INSUMOS
(TITULO IV, CAPITULO II)
15 |Inspeccién de materias primas e insumos (Art. 18, Art. 19) 2 2
Recepcion y almacenamiento de materias primas e insumos (Art.
16 |20, Art. 21) 3 4
17 | Recipientes, contenedores y empaques (Art. 22) 2 2
18 | Traslado de insumos y materias primas (Art. 23) 2 2
19 |Manejo de materias primas e insumos (Art. 24, Art. 25) 2 2
Puntaje total 12 12
% De cumplimiento 4,5% 4,9%
OPERACIONES DE PRODUCCION
(TITULO IV ,CAPITULO IlI)
20 | Planificacion del produccion (Art. 27, Art. 33) 1 2
Procedimientos y actividades de produccion (Art. 28) (Art. 31)
21 | (Art. 33) (Art. 34) (Art. 35) (Art. 36) (Art. 39) (Art. 40) 9 12
22 | Condiciones pre operacionales (Art. 30) 6 6
23 | Trazabilidad (Art. 32 y Art. 46) 2 2
Medidas de Prevencion (Art. 37) y Disefio y Materiales de
24 | Envasado (Art. 42 0 0
Puntaje total 18 22
% De cumplimiento 7,4% 9%
ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
(TITULO IV, CAPITULO IV)
25 | (Art. 41) (Art. 38) (Art. 51) Condiciones generales 5 6
26 |Envases (Art. 42, 43 y 44) 1 2
27 | Tanques y depdsitos (Art. 45) 0 0
28 | Actividades pre operacionales (Art. 47) 2 2
29 | Proceso de Envasado (Art. 48) 2 2
CZ) 30 |Embalaje de Producto- Ubicacion (Art. 49) 0 0
2 Puntaje total 10 12
O |% De cumplimiento 4,1% 4,9%
% DISTRIBUCION TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
T (TITULO IV, CAPITULO V)
LéJ 31 ‘ Condiciones generales (Articulos 52; 53; 54; 55; 56 y 57) 8 8
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32 | Transporte (Art. 58) 7 10
33 | Comercializacion (Art. 59) 2 2
Puntaje total 17 20
% De cumplimiento 7% 8,2%
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDA
(TITULO V, CAPITULO UNICO)
34 | Procedimientos de control de calidad (Art. 60) 4 4
35 | Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad (Art. 61) 3 4
36 | Sistemas de Aseguramiento de Calidad (Art. 62) 9 12
<DE 37 |Implementacion de HACCP (Art. 63) 0 0
% 38 | Control de Calidad (Art. 64) 2 2
< Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento
3 39 |para: (Art. 65y Art. 30) 5 6
@) Programas de limpieza y desinfeccion (Art. 66), (Art. 29), (Art.
< |40 |30) 10 10
E 41 | Control de plagas (Art. 67) 8 10
é Puntaje total 41 48
ZED % De cumplimiento 16,8% 19,7%
PUNTAJE DE CUMPLIMIENTO TOTAL DE BPM (sobre 248) 177 244
PORCENTAJE DE CUMPLIMIENTO TOTAL DE BPM (sobre 100%) 73% 100%

Fuente: (Decreto Ejecutivo 3253, 2002)
Elaborado por: Daysi Pazmifio

El porcentaje de cumplimiento en esta evaluacion BPM fue de 73%, esto quiere

decir que la empresa aumento en 32% el cumplimiento de los requisitos exigidos

por el Ministerio de Salud Publica para asegurar la inocuidad del producto pero

como se indico en el diagnaostico inicial el % minimo de cumplimiento para que

una empresa certifique debe ser el 80%.

La siguiente grafica muestra una comparacién con los porcentajes parciales

requeridos para llegar a un 100% de cumplimiento.
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RESULTADOS DE LA EVALUACION FINAL A

1 n n
LACTEOS "BONANZA
20,0%
o 18,0%
18,0% 16,8%
16,0%
» 14,0%
ul
12,0%
L 00 10,2%
Z 10,0%
(@) 7,4% o
g 8,0% + 7,0%
* 60% 4,5% 4,5% 41%
% - 9%
4,0% 6
) (] 0% 6‘y )
/07 o 2%
2,0% 4% ,8% :
0,0%
ENVASADO, | DISTRIBUCION
NsTAACIONE | EQUPOSY | peicona | pRmAE | bE | ETIQUETADOY TRANSPORTE v TN SCCY
S UTENSILIOS INSUMOS PRODUCCION EMPAQUETAD ALMACENAMIE DE CALIDAD
(o] NTO
@ Cumple 18,0% 4,5% 10,2% 4,5% 7,4% 4,1% 7,0% 16,8%
H No Cumple 14,8% 3,7% 2,0% 0,4% 1,6% 0,8% 1,2% 2,9%

B Cumple B No Cumple

ILUSTRACION 4.16: Porcentaje de cumplimiento y no cumplimiento por cada segmento
evaluado
Fuente: Lacteos Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio

Como se puede observar los requisitos de instalacion y requisitos de equipos y
utensilios son los que menos se han cumplido por el costo de implementacion, pero en

los demas requisitos se observa un gran cambio.

4.3 CUADRO COMPARATIVO ENTRE LA SITUACION INICIAL Y LA SITUACION
FINAL.

A continuacion se muestra la comparacion de la situacion inicial, la situacion final y el

parcial requerido por cada segmento.
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RESULTADOS DE LA EVALUACION FINAL A LACTEOS "BONANZA"

DE LAS INSTALACIONES

35,00%
30,00%

ASEGURAMIEZLODZ[::ONTROL bE 25 00% EQUIPOS Y UTENSILIOS
20,00%

e CUMple
DISTRIBUCION TRANSPORTE Y

ALMACENAMIENTO PERSONAL e NO Cumple

Parcial Requerido

ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

MATERIA PRIMA E INSUMOS

OPERACIONES DE PRODUCCION

ILUSTRACION 4.17: Cuadro Comparativo entre la situacion inicial, la situacion final y parcial requerido de BPM
Fuente: Lacteos Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio



4.4 ANALISIS MICROBIOLOGICO

Como se observo en los andlisis iniciales realizados en el laboratorio de la UTN existia
una elevada presencia de moho y levaduras en el yogur, queso y manjar.

En el andlisis final (Anexo IX: Resultado final de los andlisis microbiologicos realizados
a los productos lacteos “Bonanza”)

En los resultados finales realizados al yogur en la Universidad Central del Ecuador
(UCE) y al queso fresco y manjar en Universidad Técnica del Norte

Se comprobé una gran disminucién de unidades formadoras de colonias por gramo
(UFC/gr) de mohos y levaduras en el yogur, queso y manijar, esto quiere decir que las
Buena Practicas de Manufactura implementadas en las lineas de produccion fueron
eficientes y que ayudaron a obtener un producto inocuo, saludable y de calidad para el
consumo humano ademés cumple con las normas INEN en vigencia para cada
producto.

Cabe destacar que en la norma INEN 1528: 2012 Queso fresco no maduros. Requisitos,
no se encuentra los valores maximos de mohos y levaduras para el queso fresco, aun
asi se realiz6 un recuento inicial y final de estos hongos ya que el elevado crecimiento

causa alteraciones como el deterioro del producto.
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TABLA 4.3: Cuadro comparativo de resultados microbiolégicos

CUMPLE CON LA

CUMPLE CON LA

. . VALOR
TIPO DE PARAMETR | METODO DE ANALIsis | NORMA INEN ANALISIS  NORMA _NORMA INEN
OS A COMPARACI UNIDAD
MUESTRA ANALIZAR AN INICIAL FINAL INEN
S NO (m) S NO
Mohos Recuento UFCl/g 600 X <10 200 X
YOGUR
Levaduras Recuento UFCl/g 7000 X <10 200 X
Mohos Recuento UFCl/g 1500 <10 | -
QUESO
Levaduras Recuento UFCl/g 60000 <10 | -
O
5 Mohos Recuento UFC/g | 150 X <10 10 X
2 | MANJAR
8 Levaduras | Recuento UFClg 400 X <10 10 X
o

m= indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad

Fuente: Fabrica Bonanza

Elaborado por: Daysi Pazmifio



ANEXOS

ANEXO I: LISTA DE VERIFICACION DE REQUISITOS DE BPM PARA EL
DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL Y FINAL DE LA MICROEMPRESA DE

LACTEOS “BONANZA”
IT] E Ministerio REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS FECHA REVISION: 10/08/2012
L o Salud Pdblica VERSION: 1

Agencia Nacional de Regulacida, Conbol DE MANUFACTURA
gllancia Sanhario - ARSCA (FUENTE: LV-SIA-BPM-004)

LISTA DE VERIFICACION
COD: LV-ARCSA-BPM-AL-004

CUMPLE PUN OBSERVACIONE
No | REQUISITOS C Tcp NG WA ] TAJE OPTIMO | &
2 1 0 - 2

( Norma Aplicable: Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados)

Condiciones minimas basicas y localizacion (Art. 3y Art. 4)

El establecimiento esta protegido de focos de

1 |insalubridad?
El disefio y distribucion de las areas permite una
5 apropiada limpieza desinfeccion y mantenimiento

evitando o minimizando los riesgos de
contaminacion y alteracion?

Disefio y Construccion (Art. 5)

Ofrece proteccién contra polvo, materias extrafas,
3 insectos, roedores, aves y otros elementos del
ambiente exterior?

El establecimiento tiene una construccion sélida 'y
4 dispone de espacio suficiente para la instalacion;
operacion y mantenimiento de los equipos?

Las areas interiores estan divididas de acuerdo al

5 grado de higiene y al riesgo de contaminacion?

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. (Art. 6)

1. Distribucion de areas

6 Las areas estan distribuidos y sefializados de
acuerdo al flujo hacia adelante

Las areas criticas permiten un apropiado
7 mantenimiento, limpieza, desinfeccién y
desinfestacion

Los elementos inflamables, estan ubicados en area
alejada y adecuada lejos del proceso?

2. Pisos, paredes, techos y drenajes

Permiten la limpieza y estan en adecuadas
condiciones de limpieza?

10 | Los drenajes del piso cuenta con proteccion?

En las areas criticas las uniones entre pisos y

11 .
paredes son concavas?

Las areas donde las paredes no terminan unidas
12 |totalmente al techo, se encuentran inclinadas para
evitar acumulacion de polvo?

Cuenta con techos falsos techos y demas
13 |instalaciones suspendidas facilitan la limpieza y
mantenimiento?

3. Ventana, puertas y otras aberturas

En areas donde el producto esté expuesto, las
14 | ventanas, repisas y otras aberturas evitan la
acumulacion de polvo

Las ventanas son de material no astillable y tienen

15 .
proteccion contra roturas

Las ventanas no deben tener cuerpos huecos y

16
permanecen sellados
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17

En caso de comunicacion al exterior cuenta con
sistemas de proteccién a prueba de insectos,
roedores, etc.?

18

Las puertas se encuentran ubicadas y construidas
de forma que no contaminen el alimento, faciliten el
flujo regular del proceso y limpieza de la planta.

19

Las areas en donde el alimento este expuesto no
tiene puertas de acceso directo desde el exterior, o
cuenta con un sistema de seguridad que le cierre
automaticamente,

4. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementaria

s (rampas, plataformas).

Estan ubicadas sin que causen contaminacién o

20 dificulten el proceso

21 Proporcjonan facilidades de limpieza 'y
mantenimiento

22 Poseen elementos de proteccion para evitar la caida
de objetos y materiales extrafios

5. Instalaciones eléctricas y redes de agua
Es abierta y los terminales estan adosados en

23 | paredes o techos en areas criticas existe un
procedimiento de inspeccion y limpieza.

24 Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de

acuerdo a la norma INEN

6. lluminacién

25

Cuenta con iluminacion adecuada y protegida a fin
de evitar la contaminacion fisica en caso de rotura.

7. Calidad de Aire y Ventilacién

26

Se dispone de medios adecuados de ventilacion
para prevenir la condensacién de vapor, entrada de
polvo y remocién de calor

27

Se evita el ingreso de aire desde un area
contaminada a una limpia, y los equipos tienen un
programa de limpieza adecuado.

28

Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacion
del alimento, estan protegidas con mallas de material
Nno Corrosivo

29

Sistema de filtros sujeto a programas de limpieza

8.Control de temperatura y humedad ambiental

Se dispone de mecanismos para controlar la

30 temperatura y humedad del ambiente

9. Instalaciones Sanitarias
Se dispone de servicios higiénicos, duchas y

31 |vestuarios en cantidad suficiente e independientes
para hombres y mujeres

32 Las instalaciones sanitarias no tienen acceso directo
a las &reas de Produccion.
Se dispone de dispensador de jabén, papel

33 higiénico, implementos para secado de manos,
recipientes cerrados para depdsito de material usado
en las instalaciones sanitarias

34 Se dispone de dispensadores de desinfectante en
las &reas criticas
Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al

35 personal sobre la obligatoriedad de lavarse las

manos después de usar los sanitarios y antes de
reiniciar las labores de produccion

Servicios de planta - facilidades (Art. 7 numeral 1; y Art.

26)

1. Suministro de agua

36

Dispone de un abastecimiento y sistema de
distribucién adecuado de agua?
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Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza y
37 |lavado de materia prima, equipos y objetos que
entran en contacto con los alimentos

Los sistemas de agua no potable se encuentran

38 diferenciados de los de agua no potable

En caso de usar hielo es fabricado con agua potable

39 : X . :
0 tratada bajo normas nacionales o internacionales

40 | Se garantiza la inocuidad del agua re utilizada

2. Suministros de vapor

El generador de vapor dispone de filtros para
41 |retencion de particulas, y usa quimicos de grado
alimenticio

3. Disposicién de desechos so6lidos y liquidos

Se dispone de sistemas de recoleccion,
almacenamiento, y proteccion para la disposicién
final de aguas negras, efluentes industriales y
eliminacion de basura

42

Los drenajes y sistemas de disposicion estan

43 o : - L
disefiados y construidos para evitar la contaminacion

Los residuos se remueven frecuentemente de las
44 | areas de produccion y evitan la generacion de malos
olores y refugio de plagas

45 Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de
las de produccién y en sitios alejados de misma

EQUIPOS Y UTENSILLOS
( TITULO Ill, CAPITULO II)

(Art. 8) (Art. 29) CONDICIONES AMBIENTALES

46 Disefio y distribucion esté acorde a las operaciones
a realizar

Las superficies y materiales en contacto con el

47 B : A
alimento, no representan riesgo de contaminacion

Se evita el uso de madera o materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse adecuadamente o

48 .
se tiene certeza que no es una fuente de
contaminacion

49 Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la

limpieza, desinfeccién e inspeccion

Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas,
50 |bordes redondeados, impermeables, inoxidables y
de facil limpieza

Cuentan con dispositivos para impedir la
51 |contaminacion del producto por lubricantes,
refrigerantes, etc.

Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e

52 |: ; . =
instrumentos ubicados sobre la linea de produccion

Las tuberias de conduccién de materias primas y
53 | alimentos son resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables

Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por

54 . . . X '
recirculacion de sustancias previstas para este fin

El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo

55 continuo del personal y del material

(Art. 9) Monitoreo de los equipos

56 La instalacién se realiz6 conforme a las
recomendaciones del fabricante

57 Provista de instrumentacién e implementos de
control adecuados

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION PERSONAL
(TITULO IV, CAPITULO 1)

Consideraciones Generales (Art. 10)

58 | Se mantiene la higiene y el cuidado personal |

Educacion y capacitacion (Art. 11, Art. 28, Art. 50)
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Se han implementado un programa de capacitacion

59 |documentado, basado en BPM que incluye normas,
procedimientos y precauciones a tomar

60 El personal es capacitado en operaciones de
empacado.

61 El personal es capacitado en operaciones de

fabricacion

Estado de Salud ( Art. 12)

62

El personal manipulador de alimentos se somete a
un reconocimiento médico antes de desempefiar
funciones

63

Se realiza reconocimiento médico periédico o cada
vez que el personal lo requiere, y después de que ha
sufrido una enfermedad infecto contagiosa

64

Se toma las medidas preventivas para evitar que
labore el personal sospechoso de padecer infecciosa
susceptible de ser transmitida por alimentos

Higiene y medidas de proteccién (Art. 13)

El personal dispone de uniformes que permitan

65 | visualizar su limpies, se encuentran en buen estado
y limpios

66 | El calzado es adecuado para el proceso productivo
El uniforme es lavable o desechable y as

67 | operaciones de lavado se realiza en un lugar
apropiado

68 Se evidencia que el personal se lava las manos y

desinfecta segun procedimientos establecidos

Comportamiento del personal (Art. 14)

El personal acata las normas establecidas que

69 | sefialan la prohibicion de fumar y consumir alimentos
y bebidas
El personal de &reas productivas mantiene el cabello
70 cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin joyas, sin

magquillaje, barba o bigote cubiertos durante la
jornada de trabajo

Areas Restringidas(Art. 15)

71

Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal
no autorizado

Sefialética (Art. 16)

72

Se cuenta con sistema de sefializacion y normas de
seguridad

Normas Internas de Seguridad Y Salud (Art. 17)

73

Las visitas y el personal administrativo ingresan a
areas de proceso con las debidas protecciones y con
ropa adecuada

MATERIA PRIMA E INSUMOS
(TITULO IV, CAPITULO II)

Inspeccién de materias primas e insumos (Art. 18, Art. 19)

74

No se aceptan materias primas e ingredientes que
comprometan la inocuidad del producto en proceso

Recepcion y almacenamiento de materias primas e insu

mo

s (Art. 20,

Art. 21)

La recepcion y almacenamiento de materias primas
e insumos se realiza en condiciones de manera que

75 . . g iy
eviten su contaminacion, alteracion de su
composicion y dafios fisicos.

76 Se cuenta con sistemas de rotacion periédica de
materias primas

Recipientes, contenedores y empaques (Art. 22)

77 Son de_matgriales gue no causen alteraciones o
contaminaciones

Traslado de insumos y materias primas (Art. 23)
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78

Procedimientos de ingreso a area susceptibles a
contaminacion

Manejo de materias primas e insumos (Art. 24, Art. 25)
79 |S€ realiza la descongelacion bajo condiciones
controladas
80 Al existir riesgo microbiolégico no se vuelve a
congelar
La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de
81 |acuerdo a limites establecidos en la normativa

vigente

OPERACIONES DE PRODUCCION
(TITULO IV ,CAPITULO 1Il)

Plan

ificacion del produccién (Art. 27, Art. 33)

82

Se dispone de planificacion de las actividades de
produccion

Procedimientos y actividades de produccion (Art. 28) (Art. 31) (Art. 33) (Ar

39)

Art. 40)

t. 34) (Art. 35) (Art. 36) (ATt

83

Cuenta con procedimientos de produccion validados
y registros de fabricacion de todas las operaciones
efectuadas

84

Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con
sus observaciones y advertencias

85

Se cuenta con procedimientos de manejo de
substancias peligrosas, susceptibles de cambio, etc.

86

Se realiza controles de las condiciones de
operacion(tiempo, temperatura, humedad, actividad
acuosa (Aw), pH, presion, etc., cuando el proceso y
naturaleza del alimento lo requiera

87

Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la
contaminacion fisica del alimento como instalando
mallas, trampas, imanes, detectores de metal etc.

88

Se registran las acciones correctivas y medidas
tomadas de anormalidades durante el proceso de
fabricacion

89

Se cuenta con procedimientos de destruccién o
desnaturalizacion irreversible de alimentos no aptos
para ser reprocesados

90

Se garantiza la inocuidad de los productos a ser
reprocesados

91

Los registros de control de produccion y distribucion
son mantenidos por un periodo minimo equivalente a
la vida del producto

Condiciones pre operacionales (Art. 30)

92 | Los procedimientos de produccién estan disponibles
Se cumple con las condiciones de temperatura,

93 S
humedad, ventilacion, etc.

94 Se cuenta con aparatos de control en buen estado
de funcionamiento

Trazabilidad (Art. 32 y Art. 46)

5 Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de
fabricacion

Medidas de Prevencién (Art. 37) y Disefio y Materiales de Envasado (Art. 42

96 Se garantiza la inocuidad de aire o gases utilizados

como medio de transporte y/o conservacion

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
(TITULO IV, CAPITULO 1V)

(Art. 41) (Art. 38) (Art. 51) Condiciones generales

97 Se realiza el envasc,aldq, etiquetado y empaquetado
conforme normas técnicas?

98 El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin

de evitar contaminacion y/o deterioros
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99

De ser el caso, las operaciones de llenado y
empague se efectlan en areas separadas.

Envases (Art. 42, 43 y 44)

100

El disefio y los materiales de envasado deben
ofrecer proteccién adecuada de los alimentos

101

En el caso de envases reutilizables, son lavados,
esterilizados y se eliminan los defectuosos

102

Si se utiliza material de vidrio existen procedimientos
que eviten que las roturas en la linea contaminen
recipientes adyacentes.

Tanques y depositos (Art. 45)

103

Los tanques o depositos de transporte al granel
permiten una adecuada limpieza y estan
desempefiados conforme a normas técnicas

Actividades pre operacionales (Art. 47)

104

Previo al envasado y empaquetado se verifica y
registra que los alimentos correspondan con su
material de envase y acondicionamiento y que los
recipientes estén limpios y desinfectados.

Proceso de Envasado (Art. 48)

105

Los alimentos en sus envases finales, estan
separados e identificados.

Embalaje de Producto- Ubicacion (Art. 49)

106

Las cajas de embalaje de los alimentos terminados
son colocadas sobre plataformas o paletas que
eviten la contaminacion.

DISTRIBUCION TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO
(TITULO IV, CAPITULO V)

Condiciones generales (Articulos 52; 53; 54; 55; 56 y 57

107

Los almacenes o bodega para alimentos terminados
tienen condiciones higiénicas y ambientales
apropiadas.

108

En funcion de la naturaleza del alimento los
almacenes o bodegas, incluye dispositivos de control
de temperatura y humedad, asi como también un
plan de limpieza y control de plagas.

109

Los alimentos son almacenados, facilitando el
ingreso del personal para el aseo y mantenimiento
del local.

110

Se identifican las condiciones del alimento:
cuarentena, aprobado.

Transporte (Art. 58)

El transporte mantienen las condiciones higiénico -

111 sanitarias y de temperatura adecuados
Estan construidos con materiales apropiados para
112 | proteger al alimento de la contaminacion y facilitan la
limpieza
113 l\!o_se transporta alimentos junto a sustancias
toxicas.
114 Previ_o_a la carga de_ los aIimentos, se revisan las
condiciones sanitarias de los vehiculos.
El representante legal del vehiculo es el responsable
115 | de la condiciones exigidas por el alimento durante el

transporte

Comercializacién

116

La comercializacion de alimentos garantizara su
conservacion y proteccion.

117

Se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de facil
limpieza

118

Se dispone de neveras y congeladores adecuados
para alimentos que lo requieran.
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119

El representante legal de la comercializacion es el

responsable de las condiciones higiénico - sanitarias

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
(TITULO V, CAPITULO UNICO)

Procedimientos de control de calidad (Art. 60)

120

Previenen defectos evitables

121

Reducen defectos naturales

Sistema de control de aseguramiento de la inocuidad (Art. 61)

122

Cubre todas las etapas de procesamiento del
alimento (Recepcion de materias primas e insumos
hasta distribuciéon de producto terminado)

123

Es esencialmente preventivo

Sistemas de Aseguramiento de Calidad (Art. 62)

124

Existen especificaciones de materias primas y
productos terminados

125

Las especificaciones definen completamente la
calidad de los alimentos

126

Las especificaciones incluyen criterios claros para la
aceptacion, liberacion o retencién y rechazo de
materias primas y producto terminado

127

Existen manuales e instructivos, actas y
regulaciones sobre planta, equipos y procesos

128

Los manuales e instructivos, actas y regulaciones
Contienen los detalles esenciales de: equipos,
procesos y procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, del sistema almacenamiento y
distribucién, métodos y procedimientos de
laboratorio.

129

Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones métodos de ensayo,
son reconocidos oficialmente o normados

Impl

ementacién de HACCP (Art. 63)

130

En el caso de tener implementado HACCP, se ha
aplicado BPM como prerrequisito

Control de Calidad (Art. 64)

131

Se cuenta con un laboratorio propio y/o externo
acreditado

Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento para: (Art. 6

5y Ar

t. 30)

132

Limpieza

133

Calibracion

134

Mantenimiento preventivo

Programas de limpieza y desinfeccién (Art. 66), (Art. 29)

_(Art. 30)

135

Procedimientos escritos incluyen los agentes y
sustancias utilizadas, las concentraciones o forma de
uso, equipos e implementos requeridos para efectuar
las operaciones, periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

136

Los procedimientos estan validados

137

Estan definidos y aprobadas los agentes y
sustancias asi como las concentraciones, formas de
uso, eliminacion y tiempos de accién de tratamiento

138

Se registran las inspecciones de verificacion
después de la limpieza y desinfeccion

139

Se cuenta con programas de limpieza pre-
operacional validados, registrados y suscritos

Control de plagas (Art. 67)

140

Se cuenta con un sistema de control de plagas

141

Si se cuenta con un servicio tercerizado, este es
especializado

142

Independientemente de quien haga el control, la empresa

es la responsable por las medidas preventivas para que,
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durante este proceso, no se ponga en riesgo la inocuidad
de los alimentos.

143

Se realizan actividades de control de roedores con agentes
fisicos dentro de las instalaciones de produccién, envase,
transporte y distribucién de alimentos

144

Se toman todas las medidas de seguridad para que eviten
la pérdida de control sobre los agentes usados.
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ANEXO II: RESULTADO INICIAL DE LOS ANALISIS MICROBIOLOGICOS
REALIZADOS A LOS PRODUCTOS LACTEOS “BONANZA”

N

Vision Institucional

2480

w"df

UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

UNIVERSIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002-CONEA-2010-129-DC.
Resolucién No. 001-073-CEAACES-2013-13

Laboratorio de Anélisis Fisicos, Quimicos y Microbiolégicos

Informe N°: 0119 - 2014

Ibarra, 27 de junio de 2014

Anélisis solicitado por: Srta. Daysi Pazmifio
Numero de muestras : Tres, productos lctecs
Fecha de recepcion de las .
ity 20 de junio de 2014
Resuitado do de
Parédmetro Analizado Unidad
Queso Fresco|  Manjar Yogur ensayo
Recuento de Enterobacterias UFC/g S0 NS NS AOAC 991.14
[M Aerobios meséfilos UFC/g 5000 NS NS
|Recuento Coliformes totales UFC/g 20 NS. 0 AOAC 989.10
|Recuento de E. coli UFC/g 0 NS. 0
|Recuento Staphylococcus aureus UFC/g 0 NS. NS. | AOAC975.55
[S Imonella spp. (pres/: pres./ausencia I i i AOAC 967.26
|Recuento mohos uPM/g 1500 150 600
[Recuento levaduras uPL/g 60000 400 7000 s
N.S.: No solicitado

Los resultados obtenidos pertenecen exclusivamente para las muestras analizados

La Universidad Técnica del Norte en el afio 2020, sera un referente en ciencia, tecnologia
e innovacidn en el pais, con estandares de excelencia institucionales

Av_ 17 de Julio S-21 y José Maria
Cordova Barrio Ei Olivo
Teléfono: (06)2097800
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ANEXO Ill: FICHAS TECNICAS

1.1 YOGUR NATURAL

WIACTESS
ponanss

NOMBRE DEL
PRODUCTO:

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO:

FORMULACION:

ENVASADO:

NORMATIVA

TIPO DE
CONSERVACION:

VIDA UTIL:
INSTRUCCIONES
DE CONSUMO:

PROPIEDADES
ORGANOLEPTICAS

N CODIGO: FTY-01
“BONANZA” EDICION: 1
FICHA TECNICA ELABORACION: | 15/09/2014
YOGUR NATURAL PAG: 1/3

YOGUR NATURAL

Segun la Norma NTE INEN 2395:2011: Es el producto coagulado
obtenido por fermentacion lactica de la leche o mezcla de esta con
derivados lacteos, mediante la accion de bacterias lactobacillus
delbrueckii subsp. bulgaricus y Streptococcus salivaris subsp.
thermophilus, pudiendo estar acompafiadas de otras bacterias
benéficas que por su actividad le confieren las caracteristicas al
producto terminado. La caracteristica del yogur natural no tiene ni
sabor y tampoco contiene aditivos.

INGREDIENTES: CANTIDAD:
Leche 98%
Cultivo lacteo (Lactobacillus delbrueckii, 204
bulgaricus y streptococcus
Tipo de envase: Polietileno de alta densidad HA7260
(BONANZA)
Presentacion comercial: 1GL, 2L, 1L, 500ml, 200ml, 150ml
Marcas comercializadas: BONANZA
SUPERIOR

NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE INEN
2395:2011 Leches fermentadas. Requisitos

NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE INEN
9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008

Refrigeracion 4°C+/-1°C.

30 dias bajo condiciones de almacenamiento a temperatura de
refrigeracion 4°C+/-1°C y humedad relativa 30 -70%.

Una vez abierto el empaque consumir lo mas pronto posible.

Olor y sabor caracteristico del producto fresco

Apariencia.- Homogénea, de consistencia pastosa, textura lisa y
uniforme.

Color blanco cremoso
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1.2 YOGUR SABORIZADO

WIACTESS
ponans>s

NOMBRE DEL
PRODUCTO:

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO:

SABORES:

FORMULACION:

ENVASADO:

NORMATIVA

TIPO DE
CONSERVACION:

VIDA UTIL:
INSTRUCCIONES
DE CONSUMO

PROPIEDADES
ORGANOLEPTICAS:

2 .. ’ CODIGO: FTY-02
BONANZA EDICION: 1
FICHA TECNICA ELABORACION: = 15/09/2014
YOGUR SABORIZADO PAG: 1/1

YOGURT SABORIZADO

Segun la Norma NTE INEN 2395:2011: Es el producto coagulado
obtenido por fermentacion lactica de la leche o mezcla de esta con
derivados lacteos, mediante la accion de bacterias lactobacillus
delbrueckii subsp. bulgaricus y Streptococcus salivaris subsp.
thermophilus, pudiendo estar acompafiadas de otras bacterias
benéficas que por su actividad le confieren las caracteristicas al
producto terminado. Adicionando aditivos como saborizante y
colorante.

GUANABANA, MANGO, PINA, COCO

INGREDIENTES: CANTIDAD:
Leche 84,75 %
Azlcar 13 %
Cultivo lacteo (Lactobacillus delbrueckii, bulgaricus y 204
streptococcus

Saborizantes (GUANABANA, MANGO, PINA,COCO)

Colorantes amarillo: MANGO 0,25 %
Colorantes amarillo: PINA

Tipo de envase: Polietileno de alta densidad HA7260
Presentacién comercial:  1GL, 2L, 1L, 500ml, 200ml, 150ml
Marcas BONANZA

comercializadas: SUPERIOR

NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 2395:2011 Leches fermentadas. Requisitos

NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008

Refrigeracion 4°C+/-1°C.

30 dias bajo condiciones de almacenamiento a temperatura de
refrigeracion 4°C+/-1°C y humedad relativa 30 -70%.
Una vez abierto el empaque consumir lo mas pronto posible.

Olor y sabor caracteristico del producto fresco

Apariencia.- Homogénea, de consistencia pastosa, textura lisa y
uniforme.

Color resultante del colorante afiadido
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1.3 YOGUR SABORIZADO CON FRUTA

S LACTEQS
ponanss

NOMBRE DEL
PRODUCTO:

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO:

SABORES:

FORMULACION:

ENVASADO:

NORMATIVA

TIPO DE
CONSERVACION:

VIDA UTIL:
INSTRUCCIONES DE
CONSUMO

PROPIEDADES
ORGANOLEPTICAS:

2 . ’ CODIGO: FTY-03
BONANZA EDICION: 1
FICHA TECNICA ELABORACION:  15/09/2014
YOGUR SABORIZADO CON
FRUTA PAG: 1/1

YOGURT SABORIZADO CON FRUTA

Segun la Norma NTE INEN 2395:2011: Es el producto coagulado
obtenido por fermentacion lactica de la leche o mezcla de esta con
derivados lacteos, mediante la accién de bacterias lactobacillus
delbrueckii subsp. bulgaricus y Streptococcus salivaris subsp.
thermophilus, pudiendo estar acompafiadas de otras bacterias
benéficas que por su actividad le confieren las caracteristicas al
producto terminado. Adicionando aditivos y fruta de acuerdo al sabor
requerido.

MORA, FRUTILLA, DURAZNO

INGREDIENTES: CANTIDAD:
Leche 71,99 %
Azlcar 13,00 %
Cultivo lacteo (Lactobacillus delbrueckii, bulgaricus y 2 04
streptococcus
Saborizantes ( MORA, FRUTILLA, DURAZNO)
MORA
Colorantes FRUTILLA 0.25 %
DURAZNO
Mermelada fruta 12,76%

Polietileno de alta densidad HA7260
1GL, 2L, 1L, 500ml, 200ml, 150ml

Tipo de envasado:
Presentacién comercial:
Marcas BONANZA

comercializadas: SUPERIOR

NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 2395:2011 Leches fermentadas. Requisitos

NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008

Refrigeracion 4°C+/-1°C.

30 dias bajo condiciones de almacenamiento a temperatura de
refrigeracion 4°C+/-1°C y humedad relativa 30 -70%.

Una vez abierto el empaqgue consumir lo mas pronto posible.

Olor y sabor caracteristico del producto fresco

Apariencia.- Homogénea, de consistencia pastosa, textura lisa y
uniforme.

Color resultante de la fruta y colorante afiadido
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2 QUESO FRESCO

S ACTEGSS
pBonanze

NOMBRE DEL PRODUCTO:

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO:

FORMULACION:

EMPACADO:

NORMATIVA:

TIPO DE
CONSERVACION:

VIDA UTIL:
INSTRUCCIONES
DE CONSUMO:

PROPIEDADES

ORGANOLEPTICAS:

" CODIGO: FTQ-01

| “BONANZA” EDICION: 1 3
FICHA TECNICA ELABORACION: = 15/09/2014
QUESO FRESCO PAG: 1/3

QUESO FRESCO

La Norma NTE INEN 1528:2012. Norma general para quesos frescos
no maduros

Define al queso fresco como: queso no maduro, ni escaldado,
moldeado, de textura relativamente firme, levemente granular,
preparado con leche entera, semidescremada, coagulada con
enzimas y/o &cidos organicos, generalmente sin cultivos lacticos

En el caso de Bonanza la definicion mas correcta seria queso criollo o
queso comida, es el queso no maduro, preparado con leche,
adicionado de cuajo y de textura homogénea, con desuerado natural.

INGREDIENTES: CANTIDAD:
Leche 98,83%
Calcio 0,05%
Cuajo 0,01%
Sal 1,11%
Marcas comercializadas: BONANZA

SUPERIOR

Tipo de empaque:  Fundas polietileno baja densidad

HOMEZE) Present.acilon 500gr (redondos, rectangulares)
comercial:

Superior Tipo de empaque: Al vacio
Presentacién 500gr (redondos, rectangulares), ¥4
comercial: redondos

NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 1528:2012. Norma general para quesos frescos ho maduros
NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008

Refrigeracion 4°C+/-1°C.

21 dias bajo condiciones de almacenamiento a temperatura de
refrigeracion 4°C+/-1°C y humedad relativa 30 -70%.

Una vez abierto el empague consumir lo mas pronto posible.

Olor  Caracteristico (Fresco)
Sabor Caracteristico
Color Caracteristico (blanco, marfil)

Apariencia Homogéneo
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3 MANJAR DE LECHE.

~ LACTEQ S

D . ’s CODIGO: FTM-01
1 BONANZA EDICION: 1
FICHA TECNICA ELABORACION: | 15/09/2014
MANJAR DE LECHE PAG: 1/3

NOMBRE DEL PRODUCTO: MANJAR DE LECHE

DESCRIPCION DEL
PRODUCTO:

FORMULACION:

EMPACADO:

NORMATIVA

TIPO DE
CONSERVACION:

VIDA UTIL:
INSTRUCCIONES
DE CONSUMO:

PROPIEDADES
ORGANOLEPTICAS:

La Norma NTE INEN 1528:2012. Define al Manjar o dulce de leche

como el producto obtenido a partir de leches adicionadas de azlcares

gue por efecto del calor adquiere su color caracteristico.

INGREDIENTES: CANTIDAD:
Leche

Lactasa 2ml/40lt
Azlcar 30kg/160It
Bicarbonato de sodio 150gr/ 160It

Esencia manjar
Esencia de vainilla
- BONANZA
Marcas comercializadas: SUPERIOR
Tipo de empaque:
Presentacion comercial: 1 kilo, 500qr,250gr.
NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 700:2011. Manjar o Dulce de leche. Requisitos
NORMA TECNICA ECUATORIANA DE NORMALIZACION NTE
INEN 9:2008 Leche Cruda. Requisitos, 2008

Medio ambiente

60 dias bajo condiciones de almacenamiento a temperatura de
refrigeracion 4°C+/-1°C y humedad relativa 30 -70%.

Una vez abierto el empaque consumir lo mas pronto posible.

Olor  Caracteristico (agradable)
Sabor Dulce

Color Caracteristico (caramelo)
Apariencia semiblando
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ANEXO IV: CALENDARIO JULIANO

Day| Jan | Feb | Mar | Apr | May | Jun | Jul | Aug| Sep | Oct | Nov | Dec | Day
1 | 001|032 060|091 | 121 | 152|182 | 213 | 244 | 274 | 305 | 335 | 1
2 | 002033061092 122|153 | 183|214 | 245|275 306|336 | 2
3 |003|034|062 (093|123 |154| 184 | 215|246 | 276|307 | 337 | 3
4 (004|035|063 (094|124 | 155|185 | 216 | 247 | 277 | 308 | 338 | 4
§ (005|036 |064 095|125 | 156 | 186 | 217 | 248 | 278 | 309|339 | 6
6 |006|037|065|096 126|157 | 187 | 218|249 |(279|310|340| 6
7 |007 038|066 |097 127 | 156|188 | 219|250 (280 | 311|341 | 7
8 (008|039|067 098|128 |159| 189|220 | 251|281 |312|342| 8
9 (009|040 | 068|099 | 129|160 | 190 | 221 | 252|282 | 313|343 | 9
10 | 010 | 041 | 069 | 100 | 130 | 161 | 191 | 222 | 253 | 283 | 314 | 344 | 10
11 | 011|042 | 070 | 101 | 131 | 162 | 192 | 223 | 254 | 284 | 315 | 345 | 11
12 | 012 | 043 | 071 | 102 | 132 | 163 | 193 | 224 | 255 | 285 | 316 | 346 | 12
13 | 013 | 044 | 072 | 103 | 133 | 164 | 194 | 225 | 256 | 286 | 317 | 347 | 13
14 | 014 | 045 | 073 | 104 | 134 | 165 | 195 | 226 | 257 | 287 | 318 | 348 | 14
15 | 015 | 046 | 074 | 105 | 135 | 166 | 196 | 227 | 258 | 288 | 319 | 349 | 156
16 | 016 | 047 | 075 | 106 | 136 | 167 | 197 | 228 | 259 | 289 | 320 | 350 | 16
17 | 017 | 048 | 076 | 107 | 137 | 168 | 198 | 229 | 260 | 290 | 321 | 351 | 17
18 | 018 | 049 | 077 | 108 | 138 | 169 | 199 | 230 | 261 | 291 | 322 | 352 | 18
19 | 019 | 050 | 078 | 109 | 139 [ 170 | 200 | 231 | 262 | 292 | 323 | 353 | 19
20 1020|051 | 079 [ 110|140 | 171 | 201 | 232 | 263 | 293 | 324 | 354 | 20
21 102110521080 | 111 | 141 | 172 | 202 | 233 | 264 | 294 | 325 | 355 | 21
22 1022053081 | 112|142 | 173|203 | 234 | 265 | 295 | 326 | 356 | 22
23 | 023|054 |082 | 113|143 | 174 | 204 | 235 | 266 | 296 | 327 | 357 | 23
24 1024|055\ 083|114 | 144 | 175 | 205 | 236 | 267 | 297 | 328 | 358 | 24
25 025|056 | 084 | 115|145 | 176 | 206 | 237 | 268 | 298 | 329 | 359 | 25
26 | 026|057 | 085 | 116 | 146 | 177 | 207 | 238 | 269 | 299 | 330 | 360 | 26
27 027 | 058|086 | 117 | 147 | 178 | 208 | 239 | 270 | 300 | 331 | 361 | 27
28 (028|059 | 087 | 118|146 | 179|209 | 240 | 271 | 301 | 332 | 362 | 28
29 | 029 088|119 | 149 | 180 | 210 | 241 | 272 | 302 | 333 | 363 | 29
30 | 030 089|120 | 150 | 181 | 211 | 242 | 273 | 303 | 334 | 364 | 30
31 | 031 090 151 212 | 243 304 365 | 31

288



ANEXO V: PRUEBA DE DIAGNOSTICO DE BPM

J ) L S\6
e —
B o e e S s aa — S - L
“LACTEOS BONANZA” | I l Ta
PRUEBA DE DIAGNOSTICO 4 ) e QO
TEMA: BPM
Nombre:....s:;.’.:'.i?.i.":?.“....&f.‘..‘?.sé}::;g.’:-y.’:’. Pechate i S S asisyesia
Cargo en |a eMPresa:.. ... oo Nivel de educacion........ w..

INSTRUCCIONES: Lea cuidadosamente cada pregunta y responda ©

CONTESTE VERDADERO {V) O FALSO (F) SEGUN CORRESPONDA:

1. BPM significa Buenos Procesos de Manufactura (fﬂ-}
2. Lacontaminacién de un alimento puede causar solo infecciones. () <
3. En la contaminacidn directa, un ejemplo es cuando manipulador de alimentos tose en
el 4rea de procesos (VY _
4. Por encima de 802C la mayoria de las bacterias no mueren. (/)7
5. Un manipulador de alimentos es foco importante de contaminacion para los alimentos
(A
6. Las BPM son herramientas que ayudan a ebtener un producto seguro para el
consumo, y se centra en la higiene y forma de manipulacion, (i)
7. A temperaturas entre 5 v 60 °C. los microorganismos estan mas activos y se
reproducen mds rapidamente. {v) -

8. Se debe Lavar y desinfectar los contenedores de basura o residuos con frecuencia (1) ¢
9. Denominamos plagas a aquellos animales que, en contacto con los alimentos,
producen su alteracién o contaminacién (A7

SUBRAYE LA RESPUESTA CORRECTA

10. Para manipular los alimentos el operador:
~~a) Debe lavarse las manos
b) Puede solo limpiar los instrumentos, no es necesario desinfectarlos

¢} Puede utilizar los mismos utensilios para alimentos crudos y cocinados.
"d) Debe utilizar guantes si se produce una herida..

f) Debe mantener el drea de trabajo en desorden

UNA SEGUN CORRESPONDA

" 11. Procedimientos _ £s un documento general que muestra el sistema de
aseguramiento de la calidad de la inocuidad de una o«

Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona

12. Programas y
¢ ' evidencia de actividades

Documento que define los planes o acciones destinados al

13. Manual BPM _ 7" mantenimiento de un ambiente higiénico en todas las etapas
' del proceso.
14, Registros_ Es el documento que describe la forma especifica para llevar a

cabo una actividad 0 un procesa.
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COMPLETE CON LAS SIGUIENTES PALABRAS

POE (procedimientos operativos estandarizados)
POES (Procedimientos operativos estandarizados de saneamiento)

Limpieza
Desinfeccion
s | 3 '
B s e . ; ; ; -
15, st S SsE ., Es el conjunto de acciones que se realizan para eliminar o

disminuir el niumero de bacterias presentes en un objeto, superficie, etc.

B, st Fe e e ES €1 cORjunto de acciones que se realizan para eliminar fa

sucieda::i
VolF, skimnbasaa describen y explican como realizar una tarea para lograr un fin
especifico, de la mejor manera posible. (Indican el: cémo, cuando, dénde y quién lo
hace).
f*'w'“i
LIRS ittt vpeniii involucran una serie de practicas esenciales para el

mantenimiento de la higiene que se aplican antes, durante y después de las
operaciones de elaboracién.

~ MENCIONES CUALES SON LAS PROPIEDADES ORGANOLEPTICAS

Olor . Coler
Sabo- o e lext s e

e

MENCIONE LAS RECOMENDACIONES QUE USTED CREA NECESARIO PARA MEJORAR LA
EMPRESA: SEA A NIVEL DE INFRAESTRUCTURA, NECESIDAD DE OPERARIOS, MATERIAS

PRIMAS, INSUMOS ETC.

r f
\ > \ e N € 4
- i e, - 2 - . . & - o
LIS W e =4 VO vl oy SO e Y T Ol
------ T o TR T T Y T Ll LT e = R TR T T L A P PR PR PRI B e E v T Tre TR TLY
N .
......... \.%kibn e O e L P L TSy - PR

.....................................................................................................................................................................
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ANEXO VI: NORMAS DE HIGIENE

“BONANZA”
NORMAS DE HIGIENE Y MANIPULADO

W ACTEOS
ponansv

El personal debe:

Mantener la higiene y el cuidado personal diariamente, al presentarse a la
jornada de trabajo el personal debera estar aseado con ropa de trabajo
limpia e integra.

El personal debera vestir ropa de trabajo adecuada de colores claros que
permitan visualizar facilmente su limpieza.

No debera salir del recinto de trabajo con el uniforme

Las personas afectadas por enfermedades infecciosas no deberéan
trabajar en las dependencias donde se manipulen alimentos.

Los cortes y las heridas que no impidan continuar el trabajo deberan
cubrirse con vendajes impermeables.

El personal debera mantener el cabello recogido y cubierto totalmente
mediante malla, gorro u otro medio efectivo.

En especial el personal que tiene bigote o barba y realiza tareas de
manipulacion y envase de alimentos deberd usar mascarilla.

Los manipuladores de alimentos no realizaran labores de limpieza al
mismo tiempo que manipulan alimentos. Estas se llevaran a cabo cuando
terminen las actividades de manipulacién.

Se debera utilizar guantes en las operaciones en las que se manipula el
producto.

Limpiaran las zonas de trabajo al abandonarlas.

En las zonas de trabajo los manipuladores no deberan:

Comer, beber, masticar chicle.

Llevar las ufias de las manos largas, esmaltadas o falsas.

Llevar aretes, anillos, pulseras u efectos personales que pudieran
desprenderse.

Toser o estornudar sobre los alimentos.

Fumar en las zonas de trabajo o almacenamiento.
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ANEXO VII: POLITICA DE LAVADO DE MANOS

“iciros | 8 “BONANZA”

Bonanzs: .
' POLITICA DE LAVADO DE MANOS

ES OBLIGATORIO LAVARSE LAS
MANOS

ANTES DE:
Comenzar la jornada de trabajo

LUEGO DE:

Cada descanso o ausencia en la linea de trabajo.
Concurrir alos servicios higiénicos.

Tocar objetos ajenos al lugar de trabajo (teléfonos o
llaves).

Tocar bolsas de residuos o basura.

Realizar tareas de limpieza y/o desinfeccion.
Tocar otros alimentos, especialmente crudos.
Tocar pelo, nariz, boca u otras partes del cuerpo.
Toser o estornudar.

Cada vez que sea necesario.
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ANEXO VIII: NOTA DE ENTREGA

00T DIRECTION: | e s momre | ENTREGR
= —d RUC: 17069125140 | TELF.: | 022-110-842 | N° |
DISTRIBUIDOR: | CLENTE: |
FECHA:
DIRECCION:
RUC/C.I.: | TELF.: |
PRESENTACI | YOGUR | UNIDADES CAN | V. V.
BON. | SUP | T FRE | MOR | DUR | GUA | MAN | PINA | NAT | COC I T UNIT. | TOTAL
1 (Gal)
2(Lt)
2(Lt)O
1(Lt)
%(Lt)
200(gr
150(gr
PRESENTACIO
N UNIDADES
BON. SUP.
700(grs) rect.
500(grs) rect.
500(grs) circ.
QUESO FRESCO (1/4) Circ.
Comida
Mozzarella
Galon
1 (kilo)
MANJAR 500 (grs)
250 (grs)
50 (grs)
CREMA (BONANZA) Galon
Litro
MANTEQUILLA(BONANZA) Libras
TOTAL
ENTREGUE RECIBI CONFORME
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ANEXO IX: RESULTADO FINAL DE LOS ANALISIS MICROBIOLOGICOS
REALIZADOS A LOS PRODUCTOS LACTEOS “BONANZA”

UNIVERSIDAD CENTRAL DEL ECUADOR

FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS
OFERTA DE SERVICIOS Y PRODUCTOS

LABORATORIO DE ALIMENTOS
FICHA DE ESTABILIDAD

INF -LAB-AL-23161

ORDEN DE TRABAJO No. 46482-46582-46483-46853-46991-46995

SOLICITADO POR:
PRODUCTO:

DESCRIPCION:

LOTE:
FECHA DE ELABORACION:

DESCRIPCION DEL MATERIAL:
TAMANO DE LA MUESTRA:
ENVEJECIMIENTO:

SANDOVAL CARDENAS HERMANOS

ALIMENTO

YOGURT CON TROZOS DE FRUTA SABOR A FRUTILLA
“PRODUCTOS LACTEOS BONANZA, SUPERIOR”

Y1259

16/09/2014

BOTELLA DE POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD Y TAPA
DE POLIETILENO.

6 UNIDADES DE 500ml

REFRIGERACION 4°C+/-1°C, HUMEDAD RELATIVA 30-
70%

TIEMPO DE ESTUDIO: 30 DIAS

FECHA DE INICIO: 17/09/2014

FECHA DE FINALIZACION: 16/10/2014

INFORME
PARAMETROS 17/09/2014 01/10/2014 16/10/2014

COLOR Caracteristico Caracteristico Caracteristico
OLOR Caracteristico Caracteristico Caracteristico
ASPECTO Homogéneo Homogéneo Homogéneo
RECUENTO COLIFORMES <10 ufc/g <10 ufc/g <10 ufc/g
TOTALES
Escherichia coli (Recuento) <10 ufc/g <10 ufc/g <10 ufc/g
RECUENTO DE MOHOS <10 ufc/g <10 ufc/g <10 ufc/g
RECUENTO DE LEVADURAS <10 ufc/g <10 ufc/g 20 ufc/g
*RECUENTO DE LACTOBACILLUS 8.0X10*° ufc/g 9.0X10'° ufc/g 9.4X10%* ufc/g
Acidez (acido lactico) 0.59% 0.60% 0.62%

cae

By
LABORATORIO DE

ENSAYOS
N° QAE LE 1C 04-002

“Los ensayos marcados con ( *) NO estan incluidos en el alcance de la acreditacion del OAE”

CONCLUSION: De acuerdo a los datos obtenidos, el periodo de vida atil del producto, YOGURT
CON TROZOS DE FRUTA SABOR A FRUTILLA “PRODUCTOS LACTEOS BONANZA, SUPERIOR” es de 30 DIAS, bajo
condiciones de almacenamiento a temperatura de refrigeracién 4°C+/-1°C y humedad relativa 30-70%.

1111

DNMT_A 1.0,

Direccién: Francisco Viteri s/n y Gilberto Gatto Sobral - Teléfonos: 2502-262 / 2502-456, ext. 15, 18, 21, 31, 3.

Telefax: 3216-740 -

Web: www.facquimuce.edu.ec -

E-mail: laboratoriososp(@hotmail.com
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UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

UNIVERSIDAD ACREDITADA RESOLUCION 002 - CONEA - 2010 - 129 - DC.
Resolucién No. 001 - 073 — CEAACES - 2013 - 13

FICAYA
Laboratorio de Anadlisis Fisicos, Quimicos y Microbioldgicos

informe N2: 009 - 2015
Andlisis solicitado por: Srta. Daysi Pazmifio
Empresa: Productos Lécteos Bonanza
Muestreado: Propietario
Fecha de recepcién: 27 de enero de 2015
Fecha de entrega informe: |02 de febrero de 2015
Ciudad: Cayambe
Provincia: Pichincha

# Muestra Marca Comercial Codificacion o # de Lote

Manjar de leche Bonanza Sin identificacién
2 Queso Fresco Superior Sin identificacién
Parametro Analizado Unidad T Metodo de ensayo
Manjar de leche | Queso fresco

Recuento de Mohos UFC/g <10 80
Recuento de Levaduras UFC/g <10 120 SR

Los resultados obtenidos pertenecen exclusivamente para las muestras analizadas
Atentamente:

o Ny N
i s fla LABORATORID v\}
Biog. . José L Lu&s Moreno ! 3 DF USn g !
Técnico de Laboratorio \% Mltmpre &/
W T
) * i
X, oy ;* //
Av. 17 de Julio 8-21 y José Maria
Cdrdova. Barrio El Olivo
Teléfono: (06)2087800
Vision Institucional Ea’ ’E’“ 7711 "
La Universidad Técnica del Norte en el afio 2020, sera un referente en ciencia, tecnologia mail utn@uin.edu.ec

www utn edu ec

e innovacion en el pais, con estandares de excelencia institucionales tbaera - Eviiador
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CAPITULO V
5 CONCLUCIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

En el estudio realizado se utiliz6 como eje principal el REGLAMENTO DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA ALIMENTOS PROCESADOS (Decreto
Ejecutivo 3253) y nueve normas INEN nombradas a lo largo del trabajo con una norma
técnica colombiana de Practicas de limpieza y desinfeccion para plantas y equipos
utilizados en la industria lactea, informacién que permitié desarrollar el sistema de

aseguramiento de la calidad basado en las Buenas Practicas de Manufactura.

Se conocié que cumplian el 41% de requisitos en BPM mediante la aplicacién de la lista
de verificacion de BPM, porcentaje que es muy bajo para asegurar la calidad del
producto.

Se identific6 que los requisitos de aseguramiento de la calidad, equipos y utensilios y
operaciones de produccién tuvo un porcentaje de cumplimiento muy bajo con relacion al
parcial requerido, es decir no contaban con documentacion y operaciones higiénico-
sanitarias para la elaboracién de los productos. Esto se reflejé en el resultado de los
analisis microbiolégicos realizados a los productos, en el cual se observo que existia
una elevada proliferacion de mohos y levaduras en el yogur, queso y manjar, debido a

los métodos incorrectos de limpieza y desinfeccion.

Se desarrollé un plan de mejora, el cual no se ejecut6 en su totalidad ya que se requiere
una inversion de $54090,37 para mejorar las instalaciones, reemplazar los utensilios
obsoletos, dotar de uniformes y adquirir un vehiculo con camara de refrigeracion para

mantener la cadena de frio al momento de la distribucion.

Se entreg6 la documentacion que describe el sistema de aseguramiento de la calidad en
base a las BPM: Manual BPM, POE, POES, Programas de L&D, manejo de residuos
sélidos y liquidos, control de plagas y capacitaciones con el fin de dar pautas para
obtener un producto inocuo y cumplir con los requisitos establecidos por el Decreto
3253. Ademas de registros que serviran como evidencia de los controles realizados en

la planta.
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Se dio a conocer todo el sistema de aseguramiento mediante capacitaciones con lo cual
se logro que el personal conozca: métodos correctos de limpieza y desinfeccion,
controles que deben tener en cuenta en cada operacién de elaboracion, higiene y
normas para manipular el alimento, forma correcta de almacenamiento y distribucién de

producto y prevencion de plagas.

Con la elaboracion e implementacién del presente trabajo se logré cumplir con un 71%
de los requisitos exigidos por el Ministerio de Salud Publica — ARCSA, esto quiere decir

gue se mejord en un 32% la situacion inicial que fue del 41%.

Para certificar en BPM es necesatrio llegar a tener un 80% de requisitos cumplidos
segun el Ministerio de Salud Publico, en este caso la gerencia debe realizar una
inversion minima de $ 17090,37 para adecuar la infraestructura y organizar los procesos

de manera correcta.

Se mejoré la calidad del producto al reducir mohos y levaduras en yogur queso y manjar
esto al implementar el sistema de gestion de calidad basado en BPM, lo que permitié
cumplir con los parametros microbioldgicos establecidos en la norma INEN para cada
producto.

5.2 RECOMENDACIONES

Se recomienda que la gerencia se comprometa a asignar los recursos
necesarios para que el sistema de aseguramiento de la calidad sea eficiente y
poder ofrecer a los clientes un producto seguro y de calidad.

Establecer programas de capacitacion sobre BPM para los proveedores de leche

con el fin de garantizar leche de calidad antes de iniciar los procesos.

Revsar periédicamente la documentacion creada para cumplirla, evaluarla y

actualizarla segun sea necesario.
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Dotar a los operarios de uniformes y elementos de proteccion como: botas,
mascarillas, cofias, guantes, y uniformes blancos porque los que tienen se

encuentran muy deteriorados.

Guiarse en el Manual de BPM para implementar las acciones de mejora que por

falta de recursos econdémicos no ha sido posible implementar.

Mejorar la organizacion financiera de la planta, porque si existe una buena
administracion, existiran recursos economicos para invertir en la implementacion
de BPM.

Buscar financiamiento externo para adecuar la infraestructura de la planta ya que
el plazo que dieron las autoridades para obtener la certificacion en BPM vence a
mediados del 2016.
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