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RESUMEN EJECUTIVO

El trabajo de investigacion propone un modelo de gestion orientado a fortalecer a
los productores artesanales de queso fresco de Guasaganda, en la entrega de
productos inocuos y de calidad a sus consumidores, obtenidos bajo esquemas
de produccion eficientes y competitivos, asegurando que el producto al ser
consumido, no presente un riesgo para la salud; llegando al consumidor luego de

la produccion, procesamiento, transporte y entrega segura.

Las empresas artesanales analizadas enfrentan diversos problemas de gestion,
para identificarlos se aplicaron herramientas de diagndéstico; como la encuesta y
lista de chequeo de Buenas Practicas de Manufactura. En las muestras de queso
se efectuaron analisis fisico quimicos y microbiol6gicos, los resultados obtenidos
de los analisis microbiolégicos, evidenciaron que los contenidos de Escherichia
coli y Staphilococcus aureus sobrepasan los niveles permitidos en la normativa
INEN, debido a que no pasteurizan la leche y a deficiencias higiénicas en la
elaboracion del queso fresco. Una vez identificados los procesos principales se
procedié a desarrollar el plan de mejoramiento, tomando en consideracion los
prerrequisitos que establecen las Buenas Practicas de Manufactura y los
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion, como base para
la ejecucion de un programa de Gestion de Calidad Total y el Analisis de

Peligros y Puntos Criticos de Control de Inocuidad.

Palabras claves: Buenas practicas de manufactura, calidad, gestion, inocuidad,

procedimientos operacionales estandarizados de sanitizacién, produccion.
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EXECUTIVE SUMMARY

The paper proposes a management model designed to strengthen artisanal
cheese producers of Guasaganda in the delivery of safe and quality products to
its consumers, obtained under efficient and competitive production designs,
ensuring that the product to be consumed does not represent a health risk;
reaching the consumer after production, processing, transportation and safe

delivery.

The artisanal industries that were analyzed face diverse management
drawbacks. In order to identify them, diagnostic tools were applied, such as a
survey and a checklist of Good Manufacturing Practices. Physical, chemical and
microbiological analyses were performed on the cheese samples. The
microbiological analysis results showed that the presence of Escherichia coli and
Staphylococcus aureus overpass the permitted levels, according to the INEN
normative, because no pasteurized milk and hygiene deficiencies in the
preparation of fresh cheese. Once the main processes were identified, the next
step was developing the improvement plan, taking into account the prerequisites
established by the Good Manufacturing Practices and Standardized Operating
Procedures of Sanitation as a basis for the execution of a Total Quality

Management program and the Hazard Analysis Critical Control Point.

Keywords: Good manufacturing practices, quality, management, safety,

Standardized Operating Procedures of Sanitation, production.
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INTRODUCCION

Una gran proporcion de enfermedades transmitidas por alimentos resultan de la
inadecuada manipulacion higiénica de los mismos en las pequefias empresas
(OMS. 1999). Se presentan por la falta de inocuidad de los alimentos y tiene
consecuencias graves, conlleva riesgos para la salud de los consumidores,
pérdidas econémicas y puede ser un reflejo de las malas practicas de gestion, de
ahi la importancia de estudiar los problemas que enfrentan las pequefas

empresas en lo que tiene que ver con la gestion de calidad e inocuidad.

Un alimento ademas de tener calidad debe ser inocuo, para que la primera
exista, la inocuidad debe ser un requisito previo, es decir, la seguridad que el
alimento no cause dafio al ser consumido. La industria alimentaria tiene una
responsabilidad especial en cuanto a la calidad, propiedad que esta dada por la
totalidad de atributos y caracteristicas de un alimento para satisfacer al
consumidor. En la practica los procedimientos que se siguen para el manejo de
la inocuidad difieren considerablemente de aquellos que se siguen para el

manejo de los otros componentes de la calidad.

La produccion de quesos en Ecuador presenta un marcado contraste, entre la
pequefa industria artesanal y la gran industria, de tal manera que mientras
existen empresas, donde se controla con escrapulo la calidad de la leche a la par
gue se controla rigurosamente que el proceso de elaboracion de queso se
enmarque dentro de las normas sanitarias vigentes; existen innumerables
gqueserias familiares, que se enfrentan a problemas de conservacion,
presentacion, heterogeneidad y sanidad constantes, en las que se desconocen

aun los términos de calidad e inocuidad.

En las pequefias queseras artesanales, se pretende contribuir a mejorar su
produccion mediante el conocimiento de las Buenas Practicas de Manufactura,

como primer escalén para gestionar la calidad e inocuidad.

En Ecuador para que la competitividad de las empresas queseras medianas y
pequefias aumente y se consolide hace falta recorrer un camino considerable
por el sendero del mejoramiento continuo de la calidad e inocuidad de los

guesos y de la eficiencia de conversion de la leche en queso.

Xii



CAPITULO 1
EL PROBLEMA

1.1 TEMA

MODELO DE GESTION DE CALIDAD E INOCUIDAD EN LA ELABORACION
DE QUESO FRESCO PARA LOS PRODUCTORES ARTESANALES DE LA
PARROQUIA GUASAGANDA.

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Limitado desarrollo socio productivo de los productores artesanales de queso
fresco de la parroquia Guasaganda del cantén La Man& de la Provincia de

Cotopaxi.

1.2.1 Contextualizaciéon

Macro

Es necesario enfatizar el contraste, entre la industria quesera pequefia y
artesanal y la gran industria. En Ecuador, debido a las tradicionales y abismales
diferencias econdmicas y culturales, se puede explicar que existan
desigualdades muy marcadas en la actividad productiva en general y quesera en
particular. De tal manera que mientras existen empresas, donde se controla con
escrupulo la calidad de la leche a la par que se controla rigurosamente el
proceso de elaboracion de queso, existen innumerables queserias familiares,
gue se enfrentan a problemas de conservacion, presentacién, heterogeneidad y
sanidad constantes, en las que se desconocen aun los términos de “calidad” e

“inocuidad.



En el Ecuador urbano mensualmente se consumen 1.36 millones de kilos de
queso de todas las variedades, el 81.5% corresponde a queso fresco, que
contempla el queso de mesa, de comida, el amasado, el criollo entre otros.
Dependiendo del sector, el 5% de la leche se destina a producir queso
industrializado y el 25% para producir queso artesanal. El 92.8% de los hogares
consume queso fresco, su tradicién y precid son factores decisivos a la hora de
elegirlo. (Medina y Argundi, 2007).

Meso

Cotopaxi es considerada una provincia eminentemente lechera, siendo su
fortaleza el ganado lechero vacuno, que se desarrolla especialmente en las
haciendas situadas al norte de la provincia: San Agustin, La Avelina, San

Sebastian, Pilacoto, San Mateo, San Pedro. (Flacso, 2006).

El sector industrial lacteo se encuentra formado por grandes, medianas y
pequefias empresas pasteurizadoras de leche y productoras de derivados
lacteos. Las grandes y medianas empresas, cuentan con tecnologia desarrollada
y abastecen a los principales mercados del pais como son Quito y Guayaquil; y
las pequefas empresas que producen en forma artesanal, abastecen a los

pueblos donde se encuentran ubicadas, segun Pulso Ecuador (2005).

En cuanto a las pequefias empresas queseras, su importancia es obvia, si se
considera que aprovechan la materia prima producida en zonas apartadas,
constituyen una solucién de empleo y generacion de ingresos de varias familias
campesinas, son de tipo rudimentario, elaboran el producto a partir de leche
cruda con una calidad e inocuidad deficiente, por lo que tienen problemas de

comercializacion.

Micro

La produccion quesera de Guasaganda es artesanal, de tipo familiar donde se
procesan pequefios volimenes de leche, predominando el conocimiento
empirico, con una deficiente organizacion empresarial, desconocimiento e

incumplimiento de la normativa de calidad, generando reclamos por parte del



cliente al no adquirir productos con las caracteristicas esperadas. En el Cuadro
N°1 se presentan algunos datos de Guasaganda.

Cuadro N° 1. Datos de Guasaganda

Superficie (Kilbmetros) 398

Habitantes 3 908
Pasto natural (hectareas) 11500
Vacas produciendo 2500
Produccion de leche (litros) 10 000

Fuente: MAGAP

Elaborado por: Patricia Robalino
A menudo los quesos no tienen marca, muchos no emplean siquiera un
termémetro para controlar la temperatura de cuajado, las condiciones de
inocuidad no son adecuadas, agravando a esto la mala calidad de la leche que
se utiliza para el proceso. El estancamiento en la economia, la competencia
desigual en los mercados locales esta ocasionando decepciones y pérdidas al

micro empresario.

El queso fresco artesanal se elabora a partir de leche sin pasteurizar, la que
puede transportar peligrosas bacterias que son responsables de muchas
enfermedades de origen alimentario La mayoria de los problemas de salud
publica causados por falta de calidad e inocuidad en los alimentos, se deben a

intoxicaciones e infecciones.

La produccion quesera tiene importancia econémica y social, por el gran nimero
de queseros involucrados. Los micro productores se muestran renuentes al
cambio, no han asumido que el desempefio de sus empresas puede mejorar
significativamente, en la medida que incorporen mejoras en Sus procesos Yy
procedimientos. Segun estudios realizados por Food and Agriculture
Organization (FAQO), se considera que la capacitacion en tecnologia de productos
lacteos es indispensable, la mayoria de los empresarios queseros requieren ser

guiados durante algun tiempo, para adaptarse a los cambios.
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1.2.2 Andlisis Critico

Es importante observar al problema desde su perspectiva general, en este caso,
para poder encontrar las causas y los efectos que inciden en el desarrollo socio
productivo de las queseras de Guasaganda, es necesario realizar un analisis de
la realidad en la produccién artesanal de queso fresco.

El bajo grado de innovacion ganadera y la poca concientizacion sobre las
condiciones que debe reunir la leche para ser procesada, especialmente en
aspectos de inocuidad, da como consecuencia una materia prima de mala
calidad, lo que ocasiona que el producto terminado tenga bajos estandares de

calidad y un reducido tiempo de vida util.

La resistencia al cambio de los productores artesanales, la deficiente
organizacion empresarial, el conocimiento limitado sobre manipulacion higiénica
de alimentos vy las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), debido a la
insuficiente capacitacion en aspectos técnicos de la produccién quesera da lugar
a quesos frescos con alta contaminacién, que pueden provocar en los
consumidores, Enfermedades de Transmisién Alimenticia (ETAS), es decir que se
pone en riesgo no solo el aspecto econémico sino la salud y en casos extremos

la vida de los consumidores.

Una inadecuada infraestructura, donde el “saber hacer’” técnico es escaso
porque predomina el conocimiento empirico en el aspecto administrativo y de
gestion, el desconocimiento de la normativa de calidad y los procesos y
procedimientos rudimentarios de produccion, han impedido el mejoramiento de la
produccion quesera, teniendo costos elevados de produccién y margenes de
utilidad poco significativos, con niveles reducidos de rentabilidad, ocasionando

una baja calidad de nivel de vida.
1.2.3 Prognosis
De no atender el desarrollo productivo de los fabricantes artesanales de queso

fresco de la parroquia Guasaganda, éstos continuaran elaborando productos de

calidad e inocuidad poco idénea, ocasionando riesgos de contraer enfermedades



en los consumidores, sus productos no serdn apetecidos en el mercado

obteniendo pérdidas econdémicas, causando desilusiébn en los productores y

provocando el abandono de esta actividad, agravando otros problemas sociales

como el desempleo, el alcoholismo, la explotacion y la delincuencia.

1.2.4 Formulacién del Problema

¢Cémo un modelo de gestion de calidad e inocuidad podria incidir en la

elaboracion de queso fresco para los productores artesanales de la parroquia

Guasaganda?

1.2.5 Interrogantes

¢,Como se aplicara la gestion de calidad e inocuidad en la produccion de
queso fresco para los productores artesanales de la parroquia
Guasaganda?

¢, Cudles y de qué forma se realizaran los procesos para la elaboracién de
queso fresco?

.Se lograra incrementar la eficiencia productiva para asegurar su
permanencia en el mercado?

¢De qué forma se puede lograr tener calidad e inocuidad en la
elaboracion de queso fresco?

¢, COmo se organizara, motivara y capacitara a los queseros artesanales

de Guasaganda para que adopten los nuevos procesos?

1.2.6 Delimitacion del Problema

Campo: Agroindustrial

Area: Gestion de calidad

Aspecto especifico: Elaboracién de queso fresco

Delimitacién temporal: Mayo 2013 a Enero 2014

Delimitacién espacial: Las queseras artesanales de la parroquia

Guasaganda, Cantén La Man@, Provincia Cotopaxi



1.3 JUSTIFICACION

La importancia de la industria agroalimentaria ecuatoriana dentro de la estructura
productiva del pais, va mas alla de lo econémico. Factores tales como seguridad
alimentaria y su incidencia en el desarrollo socio productivo nacional, la
convierten en un sector estratégico que requiere de un apoyo sostenido a través
de la definicion de politicas sectoriales especificas que ayuden a elevar el
desempefio productivo de esta industria, asi como la incorporacion de
estrategias de gestion de calidad e inocuidad que apuntalen su desarrollo

sustentable.

Cuando se analiza el desempefio de la actividad industrial calificada como
exitosa, cualquiera sea su rubro, se observa un proceso evolutivo en sus
estrategias de gestibn, acompafiado de un creciente conocimiento de las
diferentes practicas productivas, desarrollo de capacidades de aprendizaje
tecnolégico e incorporacién de practicas de gestidon, que considera aspectos
diferentes a los estrictamente econémicos como son la proteccion del ambiente y

la salud (Chavarria y Sepulveda, 2001).

La industria alimentaria tiene una responsabilidad especial en cuanto al
mejoramiento de la calidad. Aunque la calidad es siempre multidimensional, en la
industria alimentaria hay un atributo particular de calidad que es indispensable: la
inocuidad. Todo es importante, la presentacion, los atributos sensoriales, el valor
nutricional, la variedad, el costo razonable, la atencién y rapidez en el servicio,
entre otros, pero lo mas importante es que los alimentos no representen un

riesgo para la salud de los consumidores. (OEA/GTZ, 2003).

Establecer un modelo de gestidn orientado a fortalecer las empresas artesanales
del sector quesero, en la entrega de productos inocuos y de mejor calidad a sus
consumidores, obtenidos bajo esquemas de produccién eficientes vy
competitivos, ayudaria a mejorar los ingresos econémicos y a elevar la calidad
de vida. Este modelo serviria no solo para el sector de Guasaganda sino para los

sectores como Pucayacu que presentan los mismos problemas.



En este contexto, el propio sector productivo y las instituciones de apoyo han
desarrollado técnicas, herramientas y modelos de gestién que, ain cuando han
demostrado su validez, no son faciles de incorporar o implantar, a menos que se
comprenda y asuma su importancia, formas de articulacion, ventajas y
oportunidades que ello ofrece. (OEA/GTZ, 2000)

El Buen Vivir, en el caso ecuatoriano, fue reconocido e incorporado en la
Constitucioén, convirtiéndose entonces en los principios y orientaciones del nuevo
pacto social. En el objetivo 2 del Plan del Buen Vivir se propone: Mejorar las
capacidades y potencialidades de la ciudadania y en el objetivo 3: Mejorar la

calidad de vida, en cuyo fundamento se enmarca la razén de este trabajo.

Se considera que la calidad de vida alude directamente al Buen Vivir en todas
las facetas de las personas, pues se vincula con la creacion de condiciones para
satisfacer sus necesidades, al tratarse del sector quesero informal, el
implementar mecanismos efectivos de control de calidad e inocuidad de dichos
productos de consumo humano ayudarian a disminuir posibles riesgos para la

salud y permitirian incrementar la productividad real y diversificar la produccion.

Una buena parte del sector quesero ecuatoriano, esta altamente modernizado,
aunque ya se cuestionan las bondades de los alimentos muy industrializados,
buscando el rescate de alimentos tradicionales. Esta conducta de los
consumidores puede representar una oportunidad favorable para los queseros

artesanales del pais que elaboran productos genuinos y tipicos.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo General

Estudiar un modelo de gestién de calidad e inocuidad en la elaboracién de queso

fresco para los productores artesanales de la parroquia Guasaganda, del Cantén

La Mand, Provincia de Cotopaxi.



1.4.2 Objetivos Especificos

e Diagnosticar la situacion actual de las queserias artesanales, de la
parroguia Guasaganda.

e Determinar las caracteristicas fisico quimicas y microbioldgicas de los
guesos artesanales producidos en el sector de estudio.

e Disefar los procesos de produccién para la elaboracion de queso fresco
artesanal de calidad e inocuidad, en las queseras artesanales del sector
de Guasaganda.

e Establecer los Procedimientos Operacionales Estandarizados de
Sanitizacion (POES) y las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

e Proponer un modelo socio productivo en base a la gestion de calidad e
inocuidad aplicable a la realidad, para los productores artesanales de

queso fresco de la parroquia Guasaganda.
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CAPITULO 2
MARCO TEORICO

2.1 ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS

Revisadas las investigaciones realizadas en la Facultad de Ciencia e Ingenieria
en Alimentos de la Universidad Técnica de Ambato, no se encuentran trabajos
similares al planteado en esta investigacion. No obstante, se toma en

consideracion los siguientes trabajos de investigacion:

Sanchez, Rebeca y Col. (2009), en su investigacion sobre el “Modelo de gestién
integral para fortalecer la industria agroalimentaria venezolana” manifiestan que
el objetivo del estudio estd orientado a establecer un modelo de gestidn
encaminado a fortalecer las empresas del sector agroalimentario venezolano,
cuya implantacién contribuya a consolidar las bases para lograr un desempefio
exitoso, en su concepcibn mas amplia. En su construccién se identificaron,
desarrollaron y articularon factores incorporados en el modelo, apoyados en el
concepto de gestion integral y en las formas de actuacién que han conducido a
empresas nacionales y extranjeras a posicionarse en el mercado (qué, con qué,

cdmo, para qué o para quién hacen).

En el estudio realizado por Villavicencio, Sandra (2007), sobre la “Relacién entre
la ausencia de tratamiento térmico de la leche con la contaminacion
microbioldgica del queso fresco en el cantdén Pillaro”, concluye que los quesos
fabricados a nivel artesanal contienen una elevada contaminacién fecal
(Coliformes totales, fecales como: E. coli, Salmonella, Mycobacterium
tuberculosis, Listeria, S. aureus), esto se debe a que no se pasteuriza la leche, a
la falta de higiene desde la obtencién de la materia prima y durante las etapas de
fabricaciéon del producto, a la inexistencia de sanitizacién del equipo y a la

inadecuada higiene de los operarios.

11



De acuerdo a Lligallo, A. (2010), en el “Disefio del manual de Buenas Préacticas
de Manufactura y su incidencia en la calidad Sanitaria del queso andino en la
gueseria el Vaquero del cantdbn Quero”, concluye que se encontraron
deficiencias en todas las etapas del proceso, a pesar que los directivos conocian
las normas de correctas fabricacion, no las aplicaban, obteniéndose un producto
con calidad deficiente, que podria ocasionar problemas de salud en los
consumidores. El objetivo de la investigacion fue aportar a la empresa con un
manual de BPM que sea de facil implementacion para obtener productos de
mejor calidad sanitaria, competitivos en el mercado y que no afecten a la salud

de sus consumidores.

Toscano, C. (2010) en su trabajo de investigacion propone un Modelo de Gestion
de Calidad para la Finca el Moral, como una herramienta que le permita
gestionar sus actividades con criterios de excelencia, economia y eficacia, a fin
de incrementar su productividad, mejorar la calidad de sus procesos y generar

un mayor impacto en el mercado.

Basante, F. (2013), Control de calidad y su incidencia en la produccién de
lacteos de la empresa “San Pablo” del cantén Pillaro.”, en este estudio se
propone que con la aplicacion de la Norma Internacional para Sistemas de
Gestion de la Calidad ISO 9001:2008 durante el proceso de fabricacién del
producto, se utilizaran herramientas béasicas (Diagrama de Pareto, lista de
chequeo, diagrama de flujo, histograma, diagrama causa efecto, grafico de
control y diagrama de dispersion) y técnicas (hoja de control y estandarizacion
de la hoja de control), sobre muestras representativas del producto con el

objetivo de asegurar la calidad de la produccién.

2.2 FUNDAMENTACION FILOSOFICA

Este trabajo posee un enfoque critico propositivo y del analisis de informacién
bibliogradfica como herramientas metodolégicas basicas; las mismas que
permitiran obtener resultados cuya interpretacion a su vez servira para validar
una hipétesis encaminada a la proposicion de una alternativa de solucion eficaz

a un problema real del entorno, lo que permitira una mejor calidad de vida.
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2.3 FUNDAMENTACION LEGAL

Constitucion de la Republica del Ecuador

Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados.
Decreto ejecutivo 3253. (2002). Gustavo Novoa Bejarano. Presidente
Constitucional de la Republica.

NTE INEN Normas técnicas ecuatorianas

e NTE INEN 1528 sobre queso fresco, presenta definiciones, requisitos
generales, requisitos de fabricacion, especificaciones, envasado, rotulado.

e NTE INEN 0062:74 Quesos. Clasificacion y designaciones.

e NTE INEN 0064:74 Quesos. Determinacién del contenido de grasas.

e NTE INEN 1529-8:90 Control microbiolégico de los alimentos. Determinacién
de coliformes fecales y E.coli.

e NTE INEN 1529-14:98 Control microbiolégico de los alimentos.
Staphylococcus aureus. Recuento en placa de siembra por extension en
superficie.

e NTE INEN 1529-15:96 Control microbioldgico de los alimentos. Salmonella.

Método de deteccion.
Norma del Codex Alimentarius sobre el queso en general
La norma CODEX STAN 283-1978 sefala su &mbito de aplicacion, descripcion

de queso, composicion esencial y factores de calidad, aditivos alimentarios (nivel

maximo), contaminantes, higiene, etiquetado, métodos de andlisis y muestreo.
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2.4 CATEGORIAS FUNDAMENTALES

Grafico N°2. Organizador légico de variables

A .

Normativa de
produccion

Produccién
segura

Calidad e _
inocuidad de Caracteristicas
los procesos fisico quimicay

productivos microbiolégicas

SUPRAORDINACION

Gestion de
calidad e
inocuidad

Produccion de
queso fresco

VARIABLE INDEPENDIENTE VARIABLE DEPENDIENTE

Elaborado por: Patricia Robalino

FUNDAMENTACION TEORICA DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

PRODUCCION SEGURA

Es la actividad principal de cualquier sistema econdémico que esta organizado
precisamente para producir, distribuir y consumir los bienes y servicios
necesarios para la satisfaccion de las necesidades humanas, el concepto de
produccion segura, segun el cual, la primera aproximacion a la gestién integral
se logra cuando la organizacion incorpora de manera concertada, los aspectos
relacionados con la eficiencia productiva y los factores calidad-inocuidad,

seguridad industrial y ambiente, segin Sanchez, Rebeca y Col. (2009).

Aceptando como valido este planteamiento, seria conveniente contar con una

herramienta o técnica cuya implantacién apoye a la empresa en el logro de la

14
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seguridad microbiolégica y toxicolégica del producto, la seguridad de bienes y
personas y la seguridad del proceso, como via para la proteccion al ambiente, en
forma integrada y con el uso eficiente de los recursos de la organizacion. Ello
supone que las empresas, especialmente las pequefias y medianas, concentren
esfuerzos en lograr la produccion segura, con el compromiso de avanzar mas
adelante pero con mayor facilidad, hacia la certificacion de su gestion en los
diferentes ambitos de la gestion integral, acorde con la Comisién del Codex
Alimentarius (2005).

En el trabajo desarrollado por Lovera, J. (2006), quien con el propésito de
desarrollar un instrumento para verificar el logro de la produccién segura en una
planta para elaboracion de leche de larga duracién, inspirado en el concepto de
la Trazabilidad, aplicé algunas de las herramientas disponibles para el analisis y
certificacion en las areas de calidad-inocuidad, seguridad industrial y ambiente,
identificando que los factores, etapas y fases contempladas en ellas estaban
diferenciadas sélo en el énfasis de su objetivo. Ello fue comprobado por el hecho
de que el 74% del total de puntos de control identificados, eran producto de
manera simultanea de los tres aspectos considerados en el concepto de
produccion segura y todos ellos estaban asociados a la seguridad del proceso, lo
que, entre otros, refuerza la necesidad de promover practicas preventivas,

observadas fundamentalmente en las BPM.

Dadas estas caracteristicas, para alcanzar niveles de competitividad, las
empresas del sector agroalimentario deben incorporar estrategias de gestidn
orientadas al aseguramiento de la calidad e inocuidad de sus productos. No
obstante diversos autores sefialan que las empresas que no gestionen con
caracter integral sus recursos, pueden quedar fuera del mercado a muy corto
plazo, por lo cual deben realizar esfuerzos para mejorar el proceso productivo,
sobre la base del tratamiento integrado de aspectos tales como: calidad,

inocuidad, prevencion de riesgos laborales y medio ambiente (Portillo, J., 2002).

CALIDAD E INOCUIDAD DE LOS PROCESOS PRODUCTIVOS

Un problema que con frecuencia se presenta en la industria de alimentos al

aplicar conceptos, es el de distinguir entre la calidad y la inocuidad. Se podria
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considerar que la calidad incluye a la inocuidad, pero en la practica los
procedimientos que se siguen para el manejo de la inocuidad en los procesos
productivos, difieren considerablemente de aquellos que se siguen para el
manejo de los otros componentes de la calidad, como son la estabilidad (vida de
anaquel) y la aceptabilidad. (Castillo, A., 2004)

La calidad de un producto es una resultante, que emerge debido a una
interrelacion de un conjunto de procesos que tienen lugar dentro y fuera de las
organizaciones empresariales. Muchas veces se ignora o se subvalora las
caracteristicas tan complejas que presenta tal sistema de procesos, incluso
algunas personas y en empresas se considera que el proceso de produccién es
el Unico responsable de lograr la calidad que las personas esperan y exigen.
(Juran, J. y Col., 2005)

La planificacién del control de la calidad e inocuidad en la producciéon segun
James y Evan, (2008), es una de las actividades mas importantes, ya que es
donde se definen:
e Los procesos Yy trabajos que se deben controlar para conseguir productos
sin fallos.
e Los requisitos y forma de aceptacion del producto que garantice la
calidad de los mismos.
e Los equipos de medida necesarios que garanticen la correcta
comprobacion de los productos.
e La forma de hacer la recoleccion de datos para mantener el control y
emprender acciones correctoras cuando sea necesario.
¢ Las necesidades de formacion y entrenamiento del personal con tareas
de inspeccion.
e Las pruebas y supervisiones que garanticen que estas actividades se

realizan de forma correcta y que el producto esta libre de fallo.

Entre los requisitos ineludibles para que la industria de alimentos desarrolle una
genuina reconversion productiva, se encuentran la incorporacién de criterios y
sistemas de aseguramiento de la calidad e inocuidad de sus productos, debiendo
fomentar la creacién o adopcion de normas y fortalecer los correspondientes

sistemas de gestion. Ambos constituyen elementos decisivos de una estrategia
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de desarrollo que estimule el cumplimiento de los acuerdos internacionales y
exigencia del mercado local, cada vez mas exigente en aspectos de higiene y
sanidad agropecuaria (Sanchez, Rebeca y Col., 2009).

GESTION DE CALIDAD E INOCUIDAD

Un alimento ademas de ser inocuo debe tener calidad, sin confundir estos dos
términos como sinénimos aungue para que esta Ultima exista, la inocuidad debe

ser un requisito previo. (Riveros y Baquero, 2004)

El sistema de gestion de calidad, es el conjunto de normas interrelacionadas de
una empresa por las cuales se administra de forma ordenada la calidad de la

misma, en la busqueda de la satisfaccién de sus clientes. (Ruiz y Lopez, 2004)

El Sistema de Gestion de Calidad, Inocuidad y Seguridad de los Alimentos
(SGCISA), es la aplicacién de principios generales que conllevan a la obtencién
de alimentos que cumplan con estandares de calidad e inocuidad, asegurando
gue el producto, al ser consumido bajo condiciones especificas, no sea dafiino
para la salud humana; llegando al consumidor luego de una produccion,

procesamiento, transporte y entrega segura, para Portillo, J. (2002).

La gestion de la calidad debe estar presentes en todo el proceso de creacién de
valor, desde que el producto se concibe o disefia sin olvidar a los proveedores
de materiales y componentes hasta su lanzamiento al mercado y posterior

servicio posventa, para Serra y Bugurefio, (2006)

Diversas técnicas y herramientas se han desarrollado para apoyar la gestiéon de
los factores calidad-inocuidad, algunas de las cuales se resumen en el Cuadro
N° 2.
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Cuadro N° 2. Instrumentos de Gestion aplicables a la Industria Agroalimentaria
en las areas de Calidad-Inocuidad

Instrumento Dirigido a

Buenas Practicas Agricolas (BPA). Obtener alimentos con el menor
Buenas Practicas de Manufactura riesgo. para la salud de los
(BPM). consumidores.

Buenas Practicas de Transporte (BPT).

Andlisis de Riesgos y Control de Puntos | Asegurar la inocuidad.
Criticos.

Sistema HACCP.

Serie ISO 9001- 2008 (Normas 1SO). Gestién de calidad.

ISO 22000-2005. Gestion de inocuidad.

Etiguetado (Norma General para el Especificaciones sobre caracteristicas
Rotulado de los alimentos del alimento.

COVENIN 2952-2001-primera revision).

Trazabilidad. Rastrear materia prima y producto
terminado desde su recepcion hasta
el primer punto de entrega.

Elementos de reglamentacion a nivel Declarar el alimento apto para
nacional. consumo humano.

Registro Sanitario. Autorizar el funcionamiento de
Permiso Sanitario. establecimientos destinados a la

produccién o fabricacién de alimentos
para consumo humano.

Fuente: Sanchez R. y Coal. (2009)
Realizado por: Patricia Robalino

Los sistemas de gestion de inocuidad son disefiados, operados y actualizados
dentro del marco de un sistema estructurado de gestién e incorporados en las
actividades integrales de la organizacién. Esto proporciona el maximo beneficio
para la organizacion y las partes interesadas. Este sistema es alineado con los
requisitos del sistema de gestion de la calidad que hace que los sistemas sean

compatibles. (Cayro, J., 2011).

Esta gestion incluye planificacién, organizacién y control del desarrollo del
sistema y otras actividades relacionadas con la calidad, la implantacién de la
politica de calidad de una empresa requiere un sistema de la calidad,
entendiendo como tal el conjunto de estructura, organizacion, responsabilidades,
procesos, procedimientos y recursos que se establecen para llevar a cabo la
gestion de la calidad (Arriola, R., 2008).
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En el desarrollo de los procesos para la fabricacion del producto intervienen
varios aspectos desde el punto de vista de Calidad/Inocuidad. Una forma de
optimizar y ordenar los procesos y producto es, a través de la implantacion de un
“Sistema de Gestion de la Calidad/Inocuidad” para Reyes, Blanca (2011).

Como concepto de garantia de inocuidad, el ISO 22000 (2005) permite asegurar
que fabricamos productos:

¢ De manera uniforme y controlada.
e De acuerdo con las normas de inocuidad adecuadas al uso que se les
pretende dar conforme a las condiciones exigidas para su

comercializacion.

Como garantia de calidad, el ISO 9001 (2008) permite disefiar un sistema de
gestién cuya aplicacion asegura el control de las actividades Administrativas,
Técnicas y Humanas de los procesos que inciden en la calidad de los productos

y servicios que afectan la satisfaccion de nuestros clientes y consumidores.

Calidad de los alimentos

La calidad es definida por la Organizacion ISO como “La totalidad de atributos y
caracteristicas de un producto o servicio basado en su capacidad para satisfacer
necesidades declaradas o implicadas”. Esta organizacién indica que la calidad
no debe ser confundida con el grado de excelencia, la cual es un resultado de

los esfuerzos para mejorar las caracteristicas del producto o servicio.

Llevando esta definicion a la practica en la produccién de alimentos, un alimento
de buena calidad debe cumplir con caracteristicas nutraceuticas, de estabilidad y
de inocuidad que sean tipicas del producto que se estd obteniendo o
procesando. Un alimento de buena calidad debe ser:(a) nutritivo (el aporte de
nutrientes varia segun el producto), (b) idéneo (su naturaleza y composicion
deben corresponder a aquellas que le son propias), (c) fresco (carente de
deterioro), (d) sensorialmente aceptable, (e) inocuo (que no cause dafo)
(Fernandez, E., 2000).
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La calidad de los alimentos es el conjunto de cualidades que hacen aceptables
los alimentos a los consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las percibidas
por los sentidos (cualidades sensoriales): sabor, olor, textura, forma y apariencia,
como las higiénicas y quimicas. La calidad de los alimentos, es una de las
cualidades exigidas a los procesos de manufactura alimentaria, debido a que el
destino final de los productos es la alimentacion humana y los alimentos son
susceptibles en todo momento de sufrir cualquier forma de contaminacion, para
Cayro, J. (2011).

La calidad de los alimentos tiene como objeto no sélo las cualidades sensoriales
y sanitarias, sino también la trazabilidad de los alimentos durante los procesos
industriales que van desde su recoleccion, hasta su llegada al consumidor final.
(Bolton, A. (2001).

Inocuidad de los alimentos

La inocuidad de alimentos se define como “La aptitud de un alimento para el
consumo humano sin causar enfermedad”, segun la Organizacién
Panamericana de la Salud (OPS). La inocuidad es un aspecto de mucha
importancia que debe estar presente en los alimentos, algunos organismos
internacionales que han intervenido son OMS y la FAO que han creado la
Comision del Codex Alimentario, a través del cual se imparten normativas
alimentarias. La falta de inocuidad de los alimentos tiene como principal
consecuencia riesgos para la salud del consumidor a causa de las enfermedades

transmitidas por estos.

Para la OMS, la inocuidad de los alimentos engloba acciones encaminadas a
garantizar la maxima seguridad posible de los alimentos. De acuerdo a lo
establecido por el Codex Alimentarius, la inocuidad es la garantia de que un
alimento no causara dafio al consumidor cuando el mismo sea preparado o

ingerido de acuerdo con el uso a que se destine.
Cada afo se enferman miles de millones de personas en todo el mundo por

consumir alimentos contaminados e insalubres. En los ultimos afios, la aparicion

de brotes significativos de enfermedades de transmision alimentaria en todo el
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mundo demuestra que este es un problema social, econémico y de salud
publica. Por lo tanto elaborar productos alimenticios inocuos, es decir que tengan
la propiedad de no contener agentes que puedan causar enfermedad o dafio a la
salud, se debe convertir en prioridad para todos los agentes de la cadena
agroalimentaria segun indica la OMS.

Es asi que la implementacion de procesos que aseguren la inocuidad de los
alimentos es imprescindible. El precio de la falta de inocuidad de los alimentos
es sin lugar a dudas mas alto que el precio de implementacion de

aseguramiento de esta.

Un modelo de buenas practicas de gestion de la inocuidad lo constituye la serie
de normas ISO 22000, y se consideran 4 pilares fundamentales:

e Comunicacion interactiva

e Programa de Pre Requisitos

e Sistema HACCP

e Mejora Continua

FUNDAMENTACION TEORICA DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

NORMATIVA DE PRODUCCION

La definicion de la normalizacion o estandarizacién es la redaccién y aprobacién
de normas que se establecen para garantizar el acoplamiento de elementos
construidos independientemente, asi como garantizar el repuesto en caso de ser
necesario, garantizar la calidad de los elementos fabricados, la seguridad de

funcionamiento y trabajar con responsabilidad social (Garcia, I., 2012).

La normalizacion es el proceso de elaborar, aplicar y mejorar las normas que se
aplican a distintas actividades cientificas, industriales o econémicas con el fin de
ordenarlas y mejorarlas. La Asociacion Estadounidense para Pruebas de
Materiales (ASTM) define la normalizacion como el proceso de formular y aplicar
reglas para una aproximacién ordenada a una actividad especifica para el

beneficio y con la cooperacion de todos los involucrados.
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Las normas técnicas a las que deben regirse los productos, estan determinadas
por el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion INEN, las normas son obligatorias y
existen para casi todos los productos de consumo nacional. Para determinar el
grado de calidad, es necesario realizar un andlisis de laboratorio; visualmente,
Unicamente se puede dar una apreciacion que no seria exacta para Vieira,
(2003).

El Reglamento Sanitario de los Alimentos establece las condiciones sanitarias
gue se deben cumplir desde el momento de la elaboracién hasta la venta de
cualquier producto destinado al consumo humano, con el fin de proteger la salud
de la poblacién y garantizar la inocuidad de los productos, de acuerdo a Caceres
y Cantillanez (2012). En relacion a los alimentos en general, la normativa regula

la higiene de los alimentos supervisando:

La higiene de la zona de produccion/ recoleccion.
La higiene de los establecimientos.
La higiene del personal.

La higiene de la elaboracion de los alimentos y del expendio.

ok 0o Dd PR

La construccion de los establecimientos.

En cuanto a los contaminantes existen regulaciones para la cantidad de éstos en
los alimentos como metales y microorganismos. En relacién a las regulaciones
de la produccién de queso artesanal, el reglamento indica que: Queso Artesanal
es el queso elaborado, en Plantas Queseras Familiares, con leches producidas
exclusivamente en el mismo predio donde se fabrica este alimento y cuya
produccion diaria no exceda los 500 litros. La produccion, elaboracion, envase,
almacenamiento, distribucion y venta de estos productos debera cefiirse a lo
establecido en el reglamento y a las normas técnicas sobre directrices para la
elaboracion de quesos artesanales aprobados por resolucién del Ministerio de
Salud de México (2009).

De acuerdo a la Matriz Productiva en la Estratificacion de las Organizaciones en
el Ecuador, el Ministerio de Industrias y Productividad (MIPRO), considera
artesanos y micro empresarios, cuando tienen un personal directo entre 1y 9,

activos que no superen los 100.000 US$, y ventas anuales hasta 100.000 US$.
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CARACTERISTICAS FiSICO QUIMICAS Y MICROBIOLOGICAS DEL QUESO
FRESCO

El queso es un alimento con alto valor nutritivo derivado principalmente de su
elevado contenido de grasa, proteinas, calcio, fosforo y vitaminas liposolubles.
(Batro, P., 2010).

En el mundo hay una gran variedad de quesos, que gozan de mas 0 menos
tradicion o renombre. Cada tipo de queso se diferencia de los otros tipos en su
composicion, y propiedades fisico quimicas, que redundan en una variabilidad
sensorial, incluso dentro del mismo tipo de queso se observan diferencias entre
plantas elaboradoras y también dentro de la misma planta, entre lotes de

fabricacion, segun Caro, I. y Col. (2000).

El queso fresco carece de corteza, al igual que el proceso de prensado es leve,
posee un aroma caracteristico y un elevado contenido de humedad, se altera
con facilidad, por lo que es necesario consérvalo bajo refrigeracion, su consumo
se realiza en pocos dias ya que no es elaborado para pasar por el proceso de

maduracion. (Davila, Maria E., 2006)

También se menciona que es el producto que se encuentra al alcance del
consumidor luego del periodo de fabricacién, de forma inmediata, sin que se
permita que el queso sufra procesos de transformacidén en sus componentes; tan
solo se limita al proceso de desuerado y en ciertas ocasiones al salado.
(Villegas, A., 2012)

Las principales causas de variabilidad para Duran, F. (2002) en las propiedades
de los quesos se pueden atribuir a diferencias o variaciones en estas tres
categorias:

1. Composicion de la leche de partida.

2. Proceso del trabajo de la cuajada (coagulacion, desuerado).

3. Etapas de maduracion o almacenamiento.

A este respecto hay que tener en cuenta que, entre las variables implicadas,

pertenezcan a la categoria que sea, se presentan en la mayoria de los casos

23



interrelaciones con las variables cronol6gicamente posteriores. Por ejemplo,
una diferente composicion de la leche puede significar un comportamiento
distinto, bien sea de la cuajada durante su trabajo en la tina, como del queso
durante la maduracion. (Scott, R. y Col., 2002)

Influencia de la composicion de la leche y otra materias primas sobre las
propiedades del queso

La leche es un suprasistema biolégico muy complejo, intrinsecamente inestable,
con sistemas dentro de otros sistemas, siendo todos ellos importantes para
optimizar los rendimientos y la calidad en queseria. Por ejemplo, dentro del
sistema leche se encuentra el subsistema proteinas; dentro de éste se encuentra
el subsistema caseinas y dentro de éste Ultimo se encuentran las distintas

caseinas.( Klostermeyer y Reimerdes, 1997).

El queso estd compuesto basicamente por agua, proteinas y casi
exclusivamente caseina/paracaseina, minerales asociados a las proteinas
principalmente fosfatos y citratos de calcio, grasa y agua, a la que estan
asociados los componentes solidos del suero, lactosa, sales solubles, nitrégeno
no proteico, proteinas del suero. A mayor cantidad de humedad en un queso,
mayor cantidad de sélidos de suero, de forma proporcionalmente similar a la que

se observa en el suero. (Maubois y Mocquot, 2000).

La comprension de los mecanismos de reparto de los distintos componentes de
la leche en queso, suero u otros flujos de salida, constituye la base tetrica, para
poder interpretar en qué medida la composicibn de la leche afecta a la

composicion del queso. (Van der Berg, M., 1993).

En general, casi la totalidad de las caseinas presentes en la leche quedan
retenidas en el queso en forma de matriz proteica. Su recuperacion depende
fundamentalmente de la pérdida de finos en el suero. Respecto a los iones mas
abundantes en la leche, una gran parte del calcio, fosforo y citrato, asi como una
pequefia fraccion del sodio y potasio se ligan a la matriz caseinica durante la
coagulacion (Schmidt, D.G., 1986).
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La recuperacion de la grasa de la leche estd en torno al 90%, aunque si la
relacion grasa/caseina de la leche llegara a desequilibrarse (valores mayores a
1.5), la recuperacion disminuiria sensiblemente, con la grasa se retienen los
componentes liposolubles como ciertas vitaminas, aromas y pigmentos. (Durén,
F., 2002).

Finalmente, en la fase acuosa de la cuajada (retenida en la matriz proteica) se
encuentran disueltos los sélidos del suero. La cantidad de estos sélidos
depende de la cantidad de humedad del queso. (Reinheimer y Zalazar, 2006).
Por lo tanto, es de esperar que una leche con mayor relacion grasa/caseina
proporcione un queso de la misma calidad, que un queso con mayor humedad
tenga mas lactosa o productos derivados o de mas proteinas del suero y
minerales solubles, o que las caracteristicas de la grasa en la leche sean
similares a las del queso, al menos del queso recién elaborado. (Van der Berg,
M., 1993).

La energia, proteina, grasa, cantidad de fibra, minerales, vitaminas y otros
nutrientes de la dieta de los animales influye no solo en la cantidad, sino también
en la composicion de la leche que producen. Por otra parte, es tema de estudio
el efecto del tipo de grasa ingerida sobre la calidad grasa de la leche y por lo
tanto del queso (Secchiari, P. y Col., 2003), asi por ejemplo, se ha observado
gue la alimentacion del ganado con hierba o pastoreo genera una grasa mas
insaturada y mas amarilla (con mas pigmentos) que la alimentaciébn en

estabilizacion y con ensilado (Elgersma, A. y Col., 2004).

Influencia del proceso de trabajo de la cuajada sobre la composicién y

propiedades fisico quimicas del queso

Las operaciones gue se llevan a cabo para la obtencion de la cuajada, entendida
como queso recién elaborado, que de forma general son: estandarizaciéon de la
materia prima, tratamiento térmico de la leche, adiciébn de diversos aditivos,

coagulacion, corte de la cuajada, agitacion desuerado, salado y prensado.
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Tratamiento térmico de la leche

El tratamiento térmico que se dé o no a la leche tendra repercusiones
importantes sobre el queso. Este efecto no se debe tanto a la modificacion de la
composicion de la leche, sino al efecto que tiene sobre las enzimas y los
microorganismos presentes en ella. Estos agentes biologicos serén
responsables de procesos fermentativos, principalmente de acidificacion de la
cuajada, asi como, la actividad proteolitica, lipolitica y otra actividad diversa de la
cual se generan sustancias volatiles responsables el aroma. La aparicion de ojos
redondos en la pasta del queso se debe también a la formacion de gas por parte
de los microorganismos. (Walstra, J. y Col., 2001).

En la leche no pasteurizada crece la microbiologia autdctona o nativa presente
en la misma, pudiendo haber un riesgo de crecimiento de bacterias no deseadas
que pueden alterar y perjudicar las propiedades del queso o producir
enfermedades, especialmente cuando la leche se obtiene con malas condiciones
higiénicas. (Villegas, A., 2012).

Coagulacién

La coagulacién de la leche normalmente tiene lugar por accién enziméatica de la
leche mas o menos acidificada, aunque también se obtienen algunos quesos por
coagulacion acida exclusivamente. Las caracteristicas de la cuajada y del queso
son diferentes de acuerdo al pH de la leche en el momento de la adicién del
cuajo. También varia en funcion del tipo de cuajo utilizado, seguin sea quimosina,
mezcla de quimosina y pepsina, cuajo microbiano o vegetal, el queso
experimenta mas o menos protedlisis y esta puede ser mas 0 menos especifica,
ocasionando en el queso diferencias en textura y sabor, especialmente

marcadas cuando se utiliza cuajo vegetal, segun Veisseyre, R. (1998).
Salado
El salado de los quesos se puede llevar a cabo por diversos procedimientos,

salado de los granos de la cuajada en la tina, salado en seco frotando o echando

sal en la superficie de los quesos o salado en salmuera. La cantidad de sal
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influye no solo en el sabor de los quesos sino también en su capacidad de

conservacion, la sal disminuye la actividad del agua.

Lacteos y Enfermedades transmitidas por alimentos

Los alimentos elaborados y los lacteos estan entre los primeros productos
involucrados en denuncias de ETAS en nuestro pais. Le siguen, en menor
proporcidn, frutas y verduras, agua o bebidas y mas atras en la lista figuran aves
y derivados y carnes y embutidos. En cuanto al lugar de consumo de los
alimentos implicados un poco més del 70 por ciento de los casos se detectaron
en domicilios, seguido de salones o restoranes y luego en lugares de trabajo
(Kippes, R., 2003).

Para producir ETAS, las bacterias deben estar presentes en grandes
cantidades. Su presencia y multiplicacion en los alimentos, asi como la
posibilidad de producir toxinas, depende del tipo de alimento y de la temperatura

ambiente segun Velandia, A. (2010).

Pese a las mejoras tecnologicas introducidas, en la actualidad los productos
lacteos siguen siendo causa de brotes de toxiinfecciones alimentarias (TIA),
aunque en una proporcién muy baja en comparacién a otros alimentos. El perfil
de los agentes patégenos implicados en estos brotes, ademas, ha cambiado

sustancialmente debido en buena parte a los cambios introducidos.

Aunque la valoracién de los datos epidemiolégicos debe hacerse siempre con
cautela, los resultados obtenidos ponen de relieve que Salmonella spp
y Staphylococcus aureus son los principales agentes patégenos implicados en
los brotes de TIA ocurridos en estos paises. Otros agentes patdégenos presentan
una incidencia mucho menor, destacando Listeria monocytogenes (serotipos 4b,
Ya, Yb y 3a) y Escherichia coli (enterotoxigénicas y enterohemorragicas,
principalmente del serotipo 0157). (OMS, 1998).

Listeria monocytogenes es uno de los microorganismos mas problematicos en

cuanto a las contaminaciones post-tratamiento en muchos productos lacteos

como el queso fresco 0 poco madurado. Su elevada resistencia ambiental y su
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caracter psicrotrofo contribuyen en gran medida a ello, aunque una de las
principales fuentes de contaminacion es la propia leche. Por ello es esencial
aplicar un correcto plan de limpieza y desinfeccién, asi como la realizacién

periddica de controles ambientales y de superficies. (Mltchel, J.M. y Col., 1998).

Otros peligros presentes en los productos lacteos

Existen otros agentes patdogenos que aunque no han sido relacionados
directamente con brotes de ETAS por consumo de productos lacteos, su
presencia en éstos ha sido demostrada por diferentes estudios, por lo que este
riesgo deberia ser también considerado al realizar el analisis de peligros para la
implantacion del programa de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
(APPCC) por parte de las industria (Saguéscerpta, A., 2004).

Otros riesgos potenciales son los virus, aunque no existen muchos datos sobre
el papel de productos lacteos en su transmision. Debemos considerar no
obstante que el ganado vacuno puede ser portador de algunos tipos de virus
entéricos, como Rotavirus o Norovirus, que pueden contaminar la leche durante
el ordefio si las condiciones higiénicas no son las adecuadas. Pero estos y otros
virus, incluyendo el de la Hepatitis A, pueden llegar a los productos lacteos a
partir de manipuladores infectados si no se siguen unas buenas practicas de

fabricacion.

El control de la materia prima (calidad microbioldgica global), la pasteurizacién, y
la utilizacion de cultivos iniciadores serian los principales puntos de control. No

obstante, evitar totalmente su formacion es dificil.

Producciéon de queso fresco

Se denomina, proceso productivo al procedimiento de transformacion de unos
elementos determinados en un producto especifico, transformacion que se
efectia mediante una actividad humana determinada, utilizando para ello
determinados instrumentos de trabajo, maquinas, herramientas, instalaciones.
(Batro, P., 2010).
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El queso fresco, es el producto sin madurar, obtenido por separacion del suero
después de la coagulacion de la leche cruda o reconstituida, pasteurizada,
entera o parcialmente descremada, o una mezcla de algunos de estos
productos, y se elabora mediante la aplicacion de los siguientes tratamientos:
por coagulacion de la leche pasterizada, integral o parcialmente descremada,
constituido esencialmente por caseina de la leche en forma de gel mas o menos
deshidratado, que retiene un % de la materia de grasa, segun el caso, un poco
de lactosa en forma de &cido lactico y una fraccién variable de sustancias

minerales, segun Villegas, A. (2012).

El queso fresco se caracteriza por ser un producto poco fermentado, aunque
ligeramente acido (pH alrededor de 5,3), muy liquido (actividad del agua de 0,9),
con un bajo porcentaje de sal (menor al 3%) y con un potencial de 6xido-
reduccion electronegativo (ausencia de oxigeno). Estas condiciones permiten el
desarrollo de muchos microorganismos propios de la leche y de contaminacion
ambiental. (Rodriguez, J., 2012)

El queso para Dubach, J. (1980) es una conserva obtenida, por la coagulacion
de la leche y por la acidificacion y deshidratacion de la cuajada, Es una

concentracion de los sélidos de la leche con la adicion de:

e Cuajo para obtener la coagulacion de la leche
e Fermentos bacterianos para la acidificacién de la cuajada
e Sal de cocina al gusto del consumidor

e Cloruro de Calcio para mejorar la disposicion de la coagulacion

Proceso de elaboracion de queso fresco criollo artesanal

a. Leche: Se debe utilizar leche que cumpla con los pardmetros de calidad,
Con materia prima de mala calidad se obtendran productos de calidad
deficiente y corto tiempo de vida util.

b. Pasteurizacion: Esta operacién consiste en calentar la leche a 65°C por 30
minutos, para eliminar los microorganismos patégenos de la leche o que
puedan haber ingresado por contaminacién. Nos asegurard un queso inocuo

y de calidad normalizada.
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Enfriamiento: Para una mejor accion del cuajo, se debe bajar la temperatura
de la leche pasteurizada a 37°C.

Maduracion de la leche: A la temperatura de coagulacion se afiade el
fermento lactico a razén de 1 a 2%. Esta operacion tiene por objeto la
produccion de &cido lactico a partir de la lactosa de la leche, por accion de
los microorganismos del fermento lactico.

Adicion de cloruro célcico: Se lo realiza a 37°C, una vez mezclado el cloruro
de calcio a la leche pasteurizada, se deja en reposo por 5 minutos, para que
se liberen los iones calcio y después ser aprovechados en la coagulacion.
Adicién del Cuajo: El cuajo se afiade en las cantidades recomendadas por el
fabricante, que vienen impresas en el envase de expendio del cuajo, para
optimizar su accién se debe diluir en aproximadamente 40 veces su
volumen, utilizando agua hervida y fria, en la que se ha disuelto un poco de
sal, la solucién se afiade a la leche agitando constante por 2 a 3 minutos,
evitando la formacion de espuma.

Coagulacion: La leche cambia a una de consistencia de gel, por accion del
cuajo. La cuajada tiene la apariencia de una gelatina de color blanco y se
forma al cabo de 30 a 40 minutos después de haber echado el cuajo. El tipo
de cuajo utilizado y las condiciones de la leche en el momento de la adicién
el cuajo determinan las caracteristicas de la cuajada y del queso. La
consistencia adecuada es determinada por la experiencia del quesero.

Corte de la cuajada: El corte de la cuajada se realiza con la lira, para
obtener cubos de tamafo uniformes, esto facilitara la salida del suero
(sinéresis).

Reposo: Es conveniente dejar la cuajada en reposo unos cinco minutos,
para que adquiera cierta consistencia y evitar que la cuajada se fragmente y
se pierda en el suero, en este punto la acides debe estar en 11 o0 12°Dornic.
Agitacion: Para no romper la cuajada se debe agitar muy lentamente al
principio e ir aumentando paulatinamente la velocidad de la agitacion. La
cuajada va tomando mas consistencia y ofreciendo cierta resistencia a su
rotura cuando se le aprieta con los dedos de la mano.

Desuerado: En el primer desuerado se elimina lo que correspondiente a la
tercera parte del volumen inicial de leche, de esta manera se separa parte

del &cido lactico desarrollado en el proceso.
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Lavado de cuajada: El lavado de la cuajada se realiza para eliminar residuos
de suero. Por cada 100 litros de leche se separa 35 litros de suero y se
reemplaza con 30 litros de agua microbiolégicamente limpia a 45°C. Para
gue el calentamiento sea uniforme se adiciona el agua lentamente y con
agitacion constante.

. Segunda agitacion: La agitacion es mas fuerte porque los granos de cuajada
son mas firmes y el tiempo de esta segunda agitacion se tomara a partir del
momento que se llega a temperatura de 38°C.

Segundo desuerado: El suero se extrae hasta un nivel que cubra la
cuajada, debe quedar la cantidad suficiente para compactar la cuajada al
moldear.

Salado: La sal se disuelve en la cuajada, la cantidad depende de la
exigencia del mercado, aproximadamente se adiciona 1% con respecto a la
cantidad de queso que se espera obtener.

Moldeado: Se colocan los moldes sobre la mesa y se llenan los baldes con
la cuajada que se vierte en los moldes. En el interior del molde, se coloca
un pafio o malla plastica, para mejorar el acabado de la superficie del queso,
y facilitar la salida del suero.

Volteo: Después de una hora de moldeado se voltea el queso, para que la
parte superior quede en la parte inferior, y se vuelve a colocar dentro del
molde con su mismo pafio, para eliminar las marcas formadas por los
dobleces del pafio en la parte superior. Se deja en reposo una hora, se
voltea y se deja en los moldes sin la tela hasta el siguiente dia, en
refrigeracion

Céamara de refrigeracién: Los quesos frescos, por su alto contenido de
humedad deben conservarse en refrigeracion, la temperatura en la camara

de refrigeracion debe estar en 4°C.
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2.5 HIPOTESIS

El modelo de gestion de calidad e inocuidad influye en el proceso de elaboracién
de queso fresco de los productores artesanales de la parroquia Guasaganda del
canton La Man4, Provincia de Cotopaxi.

2.6 VARIABLES

Variable Independiente: Gestion de calidad e inocuidad.
Variable Dependiente: Elaboracién de queso fresco.
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CAPITULO 3
METODOLOGIA

3.1 MODALIDAD BASICA DE LA INVESTIGACION

Este estudio tiene un sustento bibliogréfico, documental y de campo.

Es de tipo bibliografico porque considera informacion publicada en diversas
fuentes sobre estudios previos y resultados obtenidos respecto a la gestion de
calidad e inocuidad en el procesamiento de queso fresco y sobre otros temas

relacionados.

Es una investigacion de campo porque incluye una parte experimental realizada
en laboratorio y una parte de recoleccién de informacion y de gestién realizada

conjuntamente con la gente del sector involucrado.

3.2 NIVEL O TIPO DE INVESTIGACION

Este estudio ha empleado los siguientes tipos de investigacién: exploratoria,

descriptiva, deductiva, de correlaciéon de variables e inductiva.

¢ Investigacién exploratoria porque emplea como una de sus herramientas la
busqueda de informacion cientifica, econdémica y social.

¢ Investigacién descriptiva, porque expone situaciones y resultados previos a
fin de desarrollar criterios y contenidos.

¢ Investigacién deductiva, porque parte de un andlisis del problema a nivel
macro, para llegar a establecer una alternativa de soluciéon que contribuira
a reducir una parte del problema global.

¢ Investigacién de correlacién, porque busca encontrar el efecto de ciertas

variables sobre una en particular, considerada de relativa importancia para
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el fin que desea lograr.

e Investigacion inductiva porque la correlacion de variables permite obtener
resultados que puedan considerarse como principios generales y asi dar
validez a la hipétesis y mediante ella, a la propuesta de este trabajo.

PROCESO METODOLOGICO

Para el desarrollo de la investigacion se realizaron las siguientes actividades.

e Diagnéstico del proceso de elaboracion de queso fresco. Se
realizaron encuestas y observaciones en las empresas artesanales de los
habitantes del sector sobre la forma como elaboran sus productos y los
comercializan.

e Recoleccién de muestras de queso fresco. De la produccion de queso
gue se elabora en las productoras artesanales, se procedié a tomar al azar
una muestra representativa del producto elaborado para su posterior
analisis.

e Socializacién sobre el diagnostico y recoleccion de muestras. Se
procedi6é a explicar a los participantes, mediante un analisis técnico, sobre
el proceso de elaboracién de queso fresco; y la recoleccion de muestras al
azar.

e Andlisis fisico-quimicos y microbiolégicos de quesos. Con las
muestras obtenidas en las queseras artesanales, se realizaron diferentes
andlisis.

e Disefio de una alternativa de solucion enfocada a la gestién de calidad
e inocuidad para los productores artesanales de queso fresco en

Guasaganda.

3.3 POBLACION Y MUESTRA

La poblacién para la investigacion se concentrd en las 20 queseras artesanales
de Guasaganda, segun datos facilitados por el “Comité de Desarrollo
Agropecuario e Industrial Guasaganda”, se escogié este lugar porque presenta

las condiciones adecuadas por requerimientos del sector.
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Se aplicé un muestreo no probabilistico: basado en el conocimiento y criterio del
investigador para determinar la muestra, ya que las caracteristicas son similares
en las queseras artesanales, para optimizacion de tiempo se parte del criterio
estadistico de la tendencia. Se tom6 muestras del queso producido en 10
microempresas, para la realizacibn de los andlisis fisico-quimicos vy
microbioldgicos.
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3.4 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

Cuadro N°3 Variable dependiente: produccion de queso fresco

. -, . . . . Test
Conceptualizacion Dimensiones Indicador Items Instrumentos
Coagulacion Formacion del ¢, Cuantos litros de leche | Encuesta
gel procesa al dia? Cuestionarios
pH z,_Q_ué tipo de cuajo Observacion
La produccién de queso Atributos utiliza?

fresco consiste esencialmente
en la obtencion de la cuajada,
gue no es mas que la
coagulacion de la proteina de
la leche (caseina) por la
accion de la enzima renina o
cuajo. Esta operacion se da
en dos etapas:

e Formacion del gel de la
caseina,

¢ Deshidratacion parcial de
este gel por sinéresis
(desuerado).

Proceso de produccion

organolépticos

Materia prima
Maquinaria
Andlisis de
proceso
Insumos
Rentabilidad

¢, Qué tipo de queso
produce?

¢ Pasteuriza la leche
para la elaboracién de
queso?

¢ Realiza controles de
tiempo y temperatura
¢, Ha realizado mejoras
en su empresa los
Gltimos dos afios?

Encuesta
Analisis
Observacion

Elaborado por: Patricia Robalino
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Cuadro N°4 Variable independiente: gestion de calidad e inocuidad

L . . . . Test
Conceptualizacion Dimensiones Indicador Items
Instrumentos
Conjunto de variables e Analisis fisico ¢ Conoce la calidad de la Encuesta

Gestion de calidad e inocuidad
es un sistema que relaciona

un conjunto de variables

relevantes para la puesta en

practica de una serie de
principios, practicas y
técnicas para mejorar la
calidad

Comprende todas las
actividades
interrelacionadas de
planificacion, ejecucion,
verificacién y accion que
aseguran los productos
inocuos para los
consumidores.

relevantes.
Quimicas
Higiénicas
Sensoriales

Principios, practicas y
técnicas para mejorar
de la calidad e
inocuidad.
Actividades
interrelacionadas

guimicos
Analisis
microbiol6gicos
Pruebas
sensoriales

Hojas de registro
Diagramas de
flujo

Métodos oficiales
de analisis
Normas de
calidad

Buenas Practicas
de Manufactura

leche que utiliza?
¢Aplica las préacticas de
higiene durante el
proceso?

¢Determina el aroma, y
sabor de los quesos que
produce?

¢ Realiza registros de la
produccion?

¢Conoce las Buenas
Practica de
Manufactura?

Técnicas de andlisis

Encuesta
Cuestionario
Normas de calidad

Elaborado por: Patricia Robalino
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3.5 RECOLECCION DE INFORMACION

El estudio incluye revision bibliogréfica, con el fin de sustentar cientificamente los
diversos tépicos a investigarse. Por otro lado para el diagnéstico de las queseras
artesanales, se escogié como fuente primaria la encuesta con la modalidad de

cuestionario.
Los datos obtenidos de las encuestas realizadas a los productores artesanales
de queso fresco de la parroquia Guasaganda, cantén la Manda, Provincia de

Cotopaxi, se tabularon en forma ordenada segun cada caso.

En las queseras seleccionadas se efectu6 un checklist de Buenas Practicas de

Manufactura y el andlisis del procedimiento para la produccién de queso fresco.
3.6 PLAN DE PROCESAMIENTO DE LA INVESTIGACION

Los resultados obtenidos de las encuestas, fueron procesados empleando una
hoja electronica para la elaboracion de tablas y graficos de frecuencias; y para
comprobacion de hipoétesis se empled la funcién de distribucion Chi cuadrado.

3.7 MATERIALES Y METODOS

Se emplearon:
e Leche entera de vaca
e Cuajo comercial

e Cloruro de calcio

Caracterizacion

Determinaciéon de pH

La determinacion de pH en queso se realizé siguiendo la Norma Mexicana NMC-
F-099-1970 (SCFI, 1970).
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Acidez en queso

Se realiz6 de acuerdo a Meyer y Col., (1982). Tomar 10 g de queso finamente
molidos. Colocar en un frasco volumétrico de 100 ml. Afadir agua destilada a
40°C hasta alcanzar 100 ml. Agitar vigorosamente la muestra. Filtrar la solucion.
Tomar 50 ml del filtrado. Esta cantidad corresponde a 5 g de la muestra. Para
determinar la acidez de la muestra, realizar las siguientes operaciones: Llenar
una bureta con una solucién de hidroxido de sodio (NaOH) 0.1 N. Tomar la
lectura de la cantidad de la solucién de la bureta. Colocar en un frasco
erlenmeyer 5 g de la muestra en forma de solucion, adicionar 5 gotas de
fenolftaleina al 1% como indicador. Adicionar gota por gota la solucién de
hidréxido de sodio, al mismo tiempo agitar el erlenmeyer con la muestra
lentamente. Cuando aparezca el color rosa, seguir agitando el frasco durante 15
segundos para ver si el color permanece. En caso necesario. Adicionar cada
vez una gota extra del hidréxido de sodio. Cuando el color permanezca por 15
segundos, se termina la titulaciébn. Tomar la lectura en la bureta y calcular la

cantidad de hidréxido de sodio utilizada para neutralizar la acidez de la muestra.

Célculo de la acidez titulable. La acidez del producto se expresa como el
porcentaje de peso del acido que se encuentra en la muestra. Efectuar el

célculo de la acidez titulable mediante la siguiente formula:

AxBxC
% de acidez = — x 100
D

Donde:

A = cantidad en mililitros del Hidréxido de Sodio utilizado

B = normalidad del la sosa

C = peso equivalente, expresado en gramos del acido predominante en el
producto (acido lactico).

D = peso de la muestra.
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Determinacion de proteina

Se manejé el Método Kjeldahl, para determinar la concentracion de nitrégeno
presente en la muestra para luego ser transformado a través del factor (6.38) en
proteina.

Determinacion del contenido de humedad

Utilizando la balanza para determinacion de humedad, cuyo principio de
funcionamiento es la perdida programada de agua por desecacion, el equipo
finaliza en una tasa de cambio de peso programada en comparacion con el peso
inicial real de la muestra dentro de un intervalo de tiempo programado. El equipo

presenta una funcion incorporada de calibracion de temperatura y peso.

Determinacion del contenido de grasa
Con el método de la norma PE08-5.4-FQ. AOAC Ed. 19,2012 - 2003.06.

Determinacion de E.coli
Acorde a la norma PE-01-5.4-MB AOAC 991.14. 2005. Ed. 18.

Staphylococcus aureus

Recuento en placa de siembra por extensién en superficie. Utilizando la norma
NTE INEN 1529-14:98 Control microbiolégico de los alimentos.

Salmonella

Método de deteccion. Siguiendo la norma NTE INEN 1529-15:96 Control
microbioldgico de los alimentos.

Determinacion del rendimiento

Se calculd, relacionando el peso de los quesos obtenidos en el dia y el volumen

de la leche empleada.
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CAPITULO 4
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 INTERPRETACION DE LAS ENCUESTAS

Con la aplicacion de la encuesta (Anexo D), como técnica de recoleccion de
datos se realiz6 la tabulacién de los mismos de manera cuantitativa y cualitativa
convirtiendo los datos en informacién sintetizada y confiable, para evaluar el
proceso productivo de las queseras artesanales y su entorno, para poder
proponer el modelo de gestion de calidad e inocuidad adecuado que permita
mejorar las condiciones y el nivel de produccidén segun los objetivos del presente

trabajo.

Encuestas a productores artesanales de queso fresco

La encuesta (Anexo D), realizada a los pequefios productores de queso de
Guasaganda fueron tabulados los resultados del andlisis y la interpretacion se

presentan a continuacion.
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Pregunta 1. ¢Cuanto tiempo tiene su quesera?

Cuadro N° 5. Tiempo de trabajo en la quesera

Categoria Frecuencia  Porcentaje
De 0 a 5 afios 6 30

De 5,1 a 10 afios 8 40

De 10,1 a 15 afios 4 20

De 15,1 1 20 afios 2 10

Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 3. Tiempo de trabajo en la quesera

15,1a20 0as

10% \ 30%
S

10,1a15
20%

51a1l0
40%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

De los valores que se presentan en el Cuadro N° 5, se deduce que el 30% de los
encuestados son propietarios de su quesera en menos de 5 afios, el 40% tienen
su quesera entre 5 a 10 afios, un 20% de personas tienen su negocio entre 10 a

15 afos y solamente el 10% tiene su quesera entre los 15y 20 afios.
Todas las personas encuestadas son propietarias de una quesera,

considerandose este un negocio de importancia no solo econémica sino social

por el numero de queseros involucrados.
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Pregunta 2. ¢Qué tipo de queso produce?

Cuadro N° 6. Produccion de queso

Tipo Frecuencia Porcentaje
Criollo 20 59
Fresco 8 24
Pasteurizado 4 12
Mozarela 2 6
Suman 34 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Grafico N° 4. Produccién de queso

mozarela

pasteurizado |— 6%
2%

fresco criollo

23% 59%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

En el Cuadro N° 6, se aprecia como el 59% de la produccion de queso se la
destina para el queso criollo, mientras que el 23% es de queso denominado
fresco, el 12% es de queso pasteurizado y solamente el 6% es de queso
mozarela.

Todos los encuestados elaboran en sus pequefias empresas el queso
denominado criollo, por ser el de mayor consumo, el mas sencillo de realizar y
de venta rapida en el sector, son quesos genuinos que se distinguen por su
origen, historia y simbolismo.
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Pregunta 3. ¢Cuantos litros de leche utiliza diariamente para elaborar queso?

Cuadro N° 7. Cantidad de leche diaria utilizada para elaborar queso

Litros de leche Frecuencia Porcentaje
De 0 a 500 12 60
De 501 a 1000 4 20
De 1001 a 1500 4 20
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 5. Cantidad de leche diaria utilizada para elaborar queso

de 1001 a 1500
20%

de 501 a 1000
20% 60%

Elaborado por: Patricia Robalino
Fuente: Encuesta

Del Cuadro N° 7 se desprende que el 60% de los encuestados emplean hasta
500 litros de leche diario para elaborar quesos, el 20% utilizan entre 501 a 1000
litros de leche mientras que el restante 20% utilizan de 1001 a 1500 litro de leche

diaria.

Como se puede apreciar la mayor cantidad de personas emplean hasta 500 litros
de leche por dia, lo que permite categorizarlos como empresas artesanales, si
bien no procesan volimenes grandes de leche, en conjunto, permiten la

ocupacion de muchas personas.
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Pregunta 4. ¢Conoce la calidad de la leche que utiliza?

Cuadro N° 8. Conocimiento de la calidad de la leche

Criterio Frecuencia Porcentaje
Siempre 3 15
Casi siempre 5 25
Regularmente 12 60
Casi nunca 0 0
Nunca 0 0
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Grafico N° 6. Conocimiento de la calidad de la leche

siempre

e g

casi siempre

regularmente 25%
80%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

De acuerdo con los valores que se presentan en el Cuadro N° 8, el 60% de los
encuestados regularmente conocen de la calidad de la leche que reciben para
realizar los quesos, casi siempre el 25% y siempre el 15%. En ningln caso

dejan de saber o conocer de donde es que proviene su materia prima.

Las personas que trabajan en las queseras dicen conocer la calidad de la leche,
pero no es real, porque no realizan pruebas de andén para recepciéon de la
leche y no disponen de laboratorios para realizar andlisis fisico quimicos vy
microbioldgicos solo realizan en algunos casos un analisis organoléptico y

esporadicamente determinan la densidad.
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Pregunta 5. ¢El queso fresco artesanal que produce, satisface las expectativas
de sus clientes?

Cuadro N° 9. Frecuencias de satisfaccion de las expectativas del
cliente por el queso fresco

Criterio Frecuencia Porcentaje
Siempre 10 50
Casi siempre 4 20
Regularmente 6 30
Casi nunca 0 0
Nunca 0 0
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 7. Frecuencias de satisfaccion de las expectativas del
cliente por el queso fresco

regularmente

30% ~\

TR

siempre
50%

caslsiempre
20%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Segun se aprecia en el Cuadro N° 9, el 50% de los encuestados manifiestan que
sSus quesos siempre satisfacen las expectativas de sus clientes, casi siempre el
20% y regularmente el 30%.

Para los productores, el queso que producen satisface las necesidades de sus
clientes, porque al mercado a que se destina es poco exigente, pero eso les
impide expandir su mercado, y no sienten la necesidad de mejorar la calidad de

los quesos que producen.
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Pregunta 6. ¢La produccion de quesos la realiza con su familia?

Cuadro N° 10. Produccion de quesos, en familia

Criterio Frecuencia Porcentaje
Si 20 100

No 0 0
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Grafico N° 8. Produccién de quesos, en familia

'Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Como se puede apreciar en el Cuadro N° 10, todos los encuestados, el 100%,
manifiestan que en la produccién de sus quesos interviene la familia, en
diferentes grados de consanguinidad o parentesco, siempre esta presente la

familia, realizando diferentes tareas o actividades.

La produccién de queso en el sector de estudio es de tipo familiar, no se contrata
empleados, pero eso impide una estructura organizada de las empresas, porque
siendo familiares no hay tareas especificas para cada miembro y ocasiona

retrasos y desorganizacion en el proceso.
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Pregunta 7. ¢Pasteuriza la leche para realizar los quesos?

Cuadro N° 11. Pasteurizacion de la leche

Criterio Frecuencia Porcentaje
Si 8 40
No 9 45
A veces 3 15
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Grafico N° 9. Pasteurizacion de la leche

aveces
15% \ si

no
45%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

De acuerdo con los datos que se presentan en el Cuadro N° 11, el 45% de los
encuestados manifiestan que no pasteurizan la leche para la elaboracion de sus
guesos, otro 40% de personas si lo hacen, en tanto que un 15% lo hace

solamente a veces.

La mayoria de los queseros no pasteuriza la leche para realizar los quesos,
siendo la pasteurizaciébn un tratamiento disefiado para eliminar todos los
microorganismos patdégenos, los microorganismos presentes en la leche,
proliferan rapidamente en el queso y pueden causar enfermedades o inclusive,

en casos extremos la muerte.
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Pregunta 8. ¢Qué tipo de cuajo utiliza?

Cuadro N° 12. Tipo de cuajo utilizado para elaborar quesos

Alternativa Frecuencia Porcentaje
Liquido 85

En pastilla 15
Preparado por el quesero 0
Suman 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 10. Tipo de cuajo utilizado para elaborar quesos

en pastifla
15%

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Patricia Robalino

De acuerdo con los valores reportados en el Cuadro N° 12, el 85% de los
encuestados prefiere utilizar cuajo liquido para la elaboraciéon de sus quesos, en

tanto que el restante 15% utiliza las pastillas de cuajo; en ningan caso, los

queseros preparan su propio cuajo.

Los productores utilizan el cuajo liquido en su mayoria, lo que permite una mejor

dosificacién, aunque una pequefia proporcion sigue utilizando la pastilla porque

es mas facil su compra.
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Pregunta 9. ¢A qué temperatura coagula la leche?

Cuadro N° 13. Frecuencia de la temperatura de coagulacion

Criterio Frecuencia Porcentaje
A la temperatura que recibe 13 65
25°C 1 5
37°C 6 30
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 11. Frecuencia de la temperatura de coagulacion

vc
305

~

25¢C

500 ambiente

85'%

“Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Segun se aprecia en el Cuadro N° 13, el 65% de las personas encuestadas
manifiestan que coagulan la leche a la temperatura que la reciben, mientras que
un 5% lo hace a 25 C y un 30% realiza esta operacion a 37°C. La temperatura

ambiente de la region fluctda, generalmente, entre 18 a 20°C.

La mayoria queseros coagula la leche a la temperatura que la recibe, esto
significa que no pasteurizan y solo afladen el cuajo al recibir la leche, la que llega
a una temperatura de de 22 a 23°C, por ser una zona caliente, pero no es la

temperatura adecuada para la funcionalidad del cuajo.
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Pregunta 10. ¢Do6nde comercializa los quesos que produce?

Cuadro N° 14. Lugares de comercializacion de los quesos

Criterio Frecuencia Porcentaje
Guasaganda 5 12
Guayaquil 3 7

La Mana 11 27
Pucayacu 2 5
Quevedo 11 27
Valencia 9 22
Suman 41 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 12. Lugares de comercializacion de los quesos

Guasaganda

Valencia :
2% \ o 12%

g Guayaquil
7%

Quevedo
27% La Mand
Pucayacu 27%
5%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

De acuerdo con los valores reportados en el Cuadro N° 14, la comercializacion
de los quesos, un 27% lo realiza en Quevedo, otro 27% lo realiza en La Mana y
un 22% lo hace en Valencia; un segundo grupo de personas, comercializa sus

guesos en un 12% en Guasaganda, un 7% en Guayaquil y un 5% en Pucayacu.

La produccion de queso se destina solo al consumo local y a los sectores

aledafios que son zonas donde prefieren este tipo de queso.
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Pregunta 11. ¢Vende todo el queso que produce?

Cuadro N° 15. Frecuencia de venta de los quesos

Criterio Frecuencia Porcentaje
Siempre 16 80
Casi siempre 2 10
Regularmente 2 10
Casi nunca 0 0
Nunca 0 0
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 13. Frecuencia de venta de los quesos

regularmeante

0% N

casl slempre
10%

slernpre
BO%

“Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Como se puede apreciar en el Cuadro N° 15, las personas encuestadas en un
80% manifiestan que siempre venden los quesos que producen, mientras que un
10% dicen que casi siempre lo hacen, en tanto que el restante 10% manifiestan

gue regularmente venden su produccion de quesos.

A pesar de las condiciones en las que se procesan los quesos, tienen un nicho

de mercado seguro, pero no tienen proyeccion a crecer.
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Pregunta 12. ¢Qué nombre tiene el queso que usted produce?

Cuadro N° 16. Nombres de los quesos

Criterio Frecuencia Porcentaje
Criollo 1 5
Fresco 2 10

La Josefina 1 5
Pucayacu 1 5

Sin nombre 15 75
Suman 20 100

Elaborado por: Patricia Robalino
Fuente: Encuesta

Grafico N° 14. Nombres de los quesos
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' Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

De acuerdo con el Cuadro N° 16, el 75% de los encuestados manifiestan no
tener un nombre los quesos que producen, un 10% lo llaman “fresco” y un 5%
“criollo” que son los nombres genéricos con los que la gente los identifica por su
forma de elaborar, el restante 10% si tienen nombres propios que son de
acuerdo al lugar de fabricacion, es decir, un 5% los llama “Pucayacu” y el

restante 5% lo denominan “La Josefina”.

Casi todo el queso producido no tiene marca, y por consiguiente no puede ser

identificado en el mercado, salvo por las indicaciones de quien lo vende.
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Pregunta 13. ¢Conoce las Buenas Practicas de Manufacturas?

Cuadro N° 17. Conocimiento de las Buenas Practicas de

Manufactura
Criterio Frecuencia Porcentaje
No 15 75
Si 5 25
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Grafico N° 15. Conocimiento de las Buenas Practicas de
Manufactura

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Como se puede apreciar en el Cuadro N° 17, el 75% de las personas
encuestadas manifiestan no conocer las Buenas Practicas de Manufactura,

mientras que el 25% dice conocerlas.

El desconocimiento de las Buenas Practicas de Manufactura ha impedido

mejorar los procesos de la produccion de queso.
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Pregunta 14. ¢Ha recibido alguna capacitacion referente a la produccion
guesera durante los ultimos dos afios?

Cuadro N° 18. Recibi6 capacitacion en los Gltimos dos afios

Criterio Frecuencia Porcentaje
Si 12 60
No 8 40
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Gréafico N° 16. Recibié capacitacion en los Gltimos dos afios

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Como se aprecia en el Cuadro N° 18, el 60% de las personas encuestadas dicen
haber recibido capacitacion en los dos ultimos afios, en tanto que el restante

40% manifiesta no haber recibido capacitacion.

Un alto porcentaje esta interesado en capacitarse para mejorar sus
conocimientos.
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Pregunta 15. ¢Realiza registros de produccion?

Cuadro N° 19. Registros de produccién

Criterio Frecuencia Porcentaje
Si 0 0

No 20 100
Suman 20 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Cuadro N° 17. Registros de la produccion

Si 0%

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

En el Cuadro N° 19, se evidencia que en las queseras no se realiza un control de
la produccién utilizando registros escritos, en el 100% de las personas

encuestadas.
La ausencia de registros, pone en evidencia que los procesos y procedimientos

de la produccion se los realiza empiricamente, sin datos reales, lo que impide

gue sepan el estado real de pérdidas y ganancias.
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Pregunta 16. ¢En qué areas le gustaria capacitarse?

Cuadro N° 20. Preferencias de capacitacion

Criterio Frecuencia Porcentaje
Administracion 2 7
Calidad 1 4
Cualquier tema 1 4
Marketing 4 15
Produccion 14 52
Ventas 5 19
Suman 27 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Grafico N° 18. Preferencias de capacitacion

administracién
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Fuente: Encuesta
Elaborado por: Patricia Robalino

Como se puede apreciar en el Cuadro N° 20, las preferencias en la capacitacion
por parte de los encuestados es variada, asi el 52% prefiere aprender aspectos
de produccién, un 18% desea saber sobre técnicas de ventas, un 15% quiere
conocer de marketing, el 7% sobre aspectos administrativos, el 4% desearian
conocer sobre aspectos de calidad y finalmente el 4% no tiene un tema

especifico pero si manifiesta su deseo de capacitacion.
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ANALISIS FISICO QUIMICOS Y MICROBIOLOGICOS DE QUESO FRESCO

Para establecer las caracteristicas fisico-quimicas del queso fresco criollo

producido en las 10 queseras seleccionadas, se realizaron los respectivos

andlisis. Los resultados se reportan en el Cuadro N° 21.

Cuadro N° 21. Analisis fisico-quimicos de queso fresco de Guasaganda

Muestra Humedad pH A,c_idez, _ Prot_eipa Grasa

% (0 —14) | % de &cido lactico | % de Nitrégeno %
1 50.54 5.37 0.452 16.0 18
2 56.31 5.57 0.694 17.6 20
3 56.83 6.23 0.480 14.2 19
4 57.74 4.83 0.520 15.6 21
5 52.48 5.29 0.616 17.3 20
6 52.32 5.48 0.460 14.5 18
7 55.61 6.06 0.210 16.2 19
8 58.10 5.63 0.760 15.2 19
9 47.43 5.60 0.312 17.4 20
10 53.54 5.95 0.210 18.0 21

Fuente: Analisis fisico-quimicos en los quesos frescos producidos en Guasaganda
Elaborado por: Patricia Robalino

Los valores de humedad fluctian entre 47 y 58%, acorde a la Normativa INEN la

cual permite un valor de hasta el 80%. Los valores de pH tienen una variacion

entre 5.29 y 6.23, el contenido de acidez expresado como &cido lactico se

encuentra desde 0.210 hasta 0.760, el contenido de proteina esta entre 14.2% vy

18%, la grasa esta entre valores de 18% a 21%.

Para establecer las condiciones de calidad e inocuidad de los quesos producidos

se analizaron los contenidos de E. coli, S. aureus y Salmonela, (Anexo E) los

resultados se indican en el Cuadro N° 22.
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Cuadro N° 22. Analisis microbiolégicos de queso fresco de Guasaganda

Muestra Escherichia coli Staphilococcus aureus Salmonella
UFClg UFC/g en 25¢g
1 1x10° 8.2 x 10° Ausencia
2 2x10° 6.3 x 10° Ausencia
3 1x10° 1.1 x10* Ausencia
4 6 x10° 8.0 x 10° Ausencia
5 1x 10° 7.0x10° Ausencia
6 8x 10° 2.0x10° Ausencia
7 1x 10° 7.4x10° Ausencia
8 2x10° 1.6 x 10° Ausencia
9 1x 10° 8.6 x 10° Ausencia
10 6 x 10° 6.0 x 10° Ausencia

Fuente: Analisis microbioldgicos en los quesos frescos producidos en Guasaganda.
Elaborado por: Patricia Robalino

El contenido de Escherichia Coli en las muestras analizadas sobrepasan 10
UFCl/g, que es el limite maximo permitido por la Norma INEN 1528 para queso
fresco, lo que significa que se encuentra contaminacién con polucion fecal; en el
caso de Staphilococcus aureus el valor maximo permitido es de 10? UFC/g para
tener un nivel aceptable de calidad de acuerdo a la Norma INEN 1528 para
queso fresco, las muestras sobrepasan ese indice, lo que indica una alta

contaminacion.

LISTA DE CHEQUEO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Para establecer un analisis objetivo de la realidad de las queseras artesanales
se procedi6 a realizar un diagndstico mediante observacion, aplicando una Lista
de chequeo de buenas practicas de manufactura (Anexo B), e identificando los
porcentajes de cumplimiento para cada uno de los items considerados, como se

muestra en el grafico N° 19.
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Gréfico N° 19. Porcentaje de cumplimiento para puntos de control de las BPM
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Elaborado por: Patricia Robalino

Los datos reportados en el grafico, sefialan que los porcentajes de cumplimiento
son demasiado bajos, apenas dos de ellos alcanzan el 50%; mientras que el

control de plagas alcanza apenas el 18%.

Lo anterior se atribuye al escaso conocimiento sobre las técnicas de produccién
de quesos, una poblacién con un nivel socio-cultural medio-bajo, un nicho de
mercado poco exigente y los recursos econdmicos insuficientes que no permiten
el mejoramiento de las condiciones para la produccién de quesos de calidad e
inocuidad.

4.2 VERIFICACION DE HIPOTESIS

Para la comprobacién de la hip6tesis partimos del modelo légico, planteado al

inicio del estudio (Anexo C).
Modelo l6gico
El modelo de gestion de calidad e inocuidad contribuye a mejorar el proceso de

elaboracion de queso fresco de los productores artesanales de la parroquia

Guasaganda del Canton La Mana, provincia de Cotopaxi.
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El andlisis estadistico se presenta en el Anexo C, aqui se puede apreciar que, de
acuerdo con la regla de decision: Si X? calculado > X tablas se rechaza la Ho;
para el presente caso, el valor de X? calculado es 12,248 y el valor de X* de
tablas es 5,99, por lo tanto se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis
alterna que dice “El modelo de gestidon de calidad e inocuidad Sl contribuye a
mejorar el proceso de elaboracion de queso fresco de los productores
artesanales de la parroquia Guasaganda del Canton La Mana, provincia de

Cotopaxi”.
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CAPITULO 5
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES

En la investigacion realizada se llega a las siguientes conclusiones:

De acuerdo con la lista de chequeo realizada en las queseras de
Guasaganda se determiné que los porcentajes de cumplimiento de los items
observados son bajos, alcanzan solo el 50%, debido a la deficiente
infraestructura, equipo rudimentario, falta de instalaciones sanitarias, poco

conocimiento sobre los procesos y procedimientos.

Las caracteristicas fisico-quimicas del queso en estudio presenta valores de
humedad que estan alrededor del 50%, los valores de pH varian entre 4 y 6,
el porcentaje de acido lactico se encuentra entre 0,2 y 0,7, los porcentajes
de grasa y proteina estan dentro de los valores requeridos para queso

fresco.

Segun los resultados obtenidos de los andlisis microbioldgicos, se evidencid
gue los contenidos de Escherichia coli y Staphilococcus aureos sobrepasan
los niveles permitidos en la normativa INEN, puesto que elaboran el queso
fresco criollo sin pasteurizar la leche y por consiguiente realizan la
coagulacion a aproximadamente 23°C, que es la misma temperatura a la

gue la reciben.

Las gqueseras artesanales de Guasaganda son de tipo familiar, el queso de
mayor produccién es el queso fresco conocido como criollo por ser el de
mayor preferencia y consumo, siendo este un queso propio del sector. La
comercializacion la realizan en el sector y en las zonas aledafas, porque

prefieren este tipo de producto, donde tienen un nicho de mercado seguro
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en el que los consumidores no exigen calidad, por lo que los quesos en su

mayoria no tienen marca y no pueden ser identificados en el mercado.

5.2 RECOMENDACIONES

De acuerdo con las caracteristicas encontradas en las diferentes etapas de la

investigacion, se llega a las siguientes recomendaciones:

e Capacitar a los productores de queso fresco en las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y en los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacién (POES).

e A los empresarios, mejorar la infraestructura, los procesos y procedimientos
para obtener un producto que ademas ser inocuo sea de calidad, para tener

una mejor rentabilidad y elevar su nivel de vida.

e Disefiar un modelo socio productivo en base a gestiébn de calidad e
inocuidad, apropiado para los productores artesanales de queso fresco de
Guasaganda.
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CAPITULO 6

PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS

Tema:
“Modelo socio productivo para la produccion y comercializacion de queso fresco

para los productores artesanales de queso fresco en Guasaganda”

e Unidad Ejecutora: Productores artesanales de Guasaganda
e Beneficiarios: Duefios de las queserias artesanales

e Provincia: Cotopaxi

e Canton: La Mana

e Parroquia: Guasaganda

e Director del proyecto: Ing. Diego Salazar, Mg.

e Personal Operativo: Ing. Patricia Robalino

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA

Las queseras artesanales de Guasaganda, presentan debilidades en su gestion;
debido, al desconocimiento sobre los procesos técnicos de la calidad del queso y
los aspectos relacionados con la inocuidad. EIl sistema de causas de variacion
es grande, algunas de las mas importantes son: la calidad y manejo de la leche,
el proceso en la planta de produccion y la resistencia al cambio por parte de los
propietarios. Lo anterior se desprende de la investigacion realizada en las

gueseras artesanales de Guasaganda.
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6.3 JUSTIFICACION

Las empresas artesanales que se dedican especificamente a la elaboracion de
gueso fresco, lo hacen como una forma rentable para sobrevivir en un medio
cada vez mas competitivo; sin embargo, la accion mas importante consiste en
alinear los esfuerzos dispersos para construir una vision compartida por todos

los interesados.

Se debe partir de propdsitos claros, constancia, disefio metodoldgico formal y
flexible, poniendo énfasis en el trabajo conjunto y realizando actividades

permanentes de capacitacion y de seguimiento en todos los aspectos.

Con la estructuracion e implantacion del modelo de gestion de calidad e
inocuidad se corregiran desatinos en el proceso de produccion, hallados en la
investigacion que permitiran reformar desde la esencia misma de las

microempresas hasta el proceso final del ciclo productivo y administrativo.

La nueva matriz productiva del Ecuador exige altos estdndares de calidad, por
ende, se plantea en la presente propuesta soluciones viables, a través de la
aplicacion de la gestion de inocuidad en la producciéon de queso fresco. Cabe
sefalar la importancia del acompafiamiento en el proceso productivo de una
adecuada administracion, a través de la aplicacién del proceso administrativo,

Planificar, Organizar, Dirigir, Evaluar y Controlar (PODEC).

6.4 OBJETIVOS

Objetivo General

e Proponer un modelo béasico para la produccién y comercializaciéon de
queso fresco para los productores artesanales de queso fresco de la

parroguia Guasaganda.
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Objetivos Especificos

e Realizar el Manual de Buenas Practicas de Manufactura

e Elaborar un Manual de Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion para los productores artesanales.

e Disefiar un plan de mejoras en las practicas de obtencion, transformacion

y comercializacion de queso fresco.

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD

Para poner en marcha esta propuesta se requiere de la elaboracion de material
técnico, es decir manuales que permitan capacitar a los productores artesanales
de queso fresco, el mismo que es elaborado por profesionales del area;
existiendo la predisposicién tanto del personal técnico asi como de los

productores para la realizacién de esta actividad.

En cuanto a los recursos econémicos que demandan esta propuesta la
elaboracion de los manuales estd a cargo de la investigadora y para la
capacitacion al personal; el estado ecuatoriano a través de los diferentes
ministerios y programas propende hacia la formacién de asociaciones, apoyando
con el financiamiento necesario para estas actividades de crecimiento de los

sectores primarios.

6.6 FUNDAMENTACION

La investigacion parte de una evaluacion del sistema actual, para establecer la
linea base de desempefio de las practicas y procedimientos y de esta forma
optimizar y ordenar los procesos y producto, a través del disefio de un “Sistema

de Gestion de Calidad e Inocuidad”.
Un sistema de gestion es el conjunto de elementos mutuamente relacionados o

gue interactan para establecer la politica y los objetivos y como lograr dichos
objetivos. (James, R., 2008)
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En el desarrollo de los procesos para la fabricacion del producto intervienen
varios aspectos desde el punto de vista de Calidad/Inocuidad.

Una forma de optimizar y ordenar los procesos y producto es a través de la
implantacién de un “Sistema de Gestién de la Calidad”. La norma ISO

9001:2008, se basa en ocho principios:

e Enfoque al cliente.

e Liderazgo.

e Participacion del personal.

e Enfoque basado en procesos.

e Enfoque basado en sistemas para la gestion.

e Mejora continua.

e Enfoque basado en hechos para la toma de decision.

¢ Relaciones mutuamente beneficiosas con proveedores.

La gestion de la inocuidad comprende todas las actividades interrelacionadas de
planificacion, ejecucion, verificacion y accidon que aseguran productos inocuos

para los consumidores. (Castillo, A., 2004)

Un modelo de buenas practicas de gestion de la inocuidad lo constituye la serie
de normas ISO 22000, la que esta cimentada en cuatro pilares: Comunicacion
interactiva, programa de Pre Requisitos, sistema HACCP, Mejora Continua, que
tiene una estructura que permite; gestionar la inocuidad, identificar los peligros y

controlarlos.

Dada esta situacion, aquellos que estan interesados en participar del mercado
global deben contar con las Buenas Practicas de Manufactura, con el objetivo de
asegurar la calidad minima y la inocuidad de los productos elaborados. Las BPM

tienen en cuenta:

¢ Materia prima.

¢ Higiene del establecimiento.
¢ Higiene personal.

¢ Higiene en elaboracion.

¢ Almacenamiento y transporte de materias primas y producto final.
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e Control de procesos en la produccion.

e Documentacion.

Las empresas deben adoptar las BPM como primer escalon hacia la
implementacion de un programa de Gestion de la Calidad Total (TQM).

Las BPM son indispensables para la aplicacion de las Normas de la serie ISO y
el Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP).

La Gestion por Procesos, consiste en la identificacion y gestion sistematica de
los procesos desarrollados en la empresa y en particular las interacciones entre
tales procesos (ISO 9001, 2000). El propdsito final de la gestion por procesos es
asegurar que todos los procesos de la empresa se desarrollen de forma
coordinada mejorando la efectividad y la satisfaccion de todas las partes
interesadas, familia, proveedores, clientes, sociedad en general. (Bolton, A.
2001).

El control del proceso incluye todas las actividades, es decir la produccion del
queso fresco y los procedimientos de servicios, para permitir que el proveedor

cumpla los requisitos.
Los aspectos a considerarse bajo el control son:

e Areas de responsabilidad: recepcion de materia prima, proceso de
elaboracion del queso fresco, envasado y etiquetado, almacenamiento y
distribucion.

e Higiene en relacién con el producto, incluidas la manipulacion de los
alimentos y las condiciones de las instalaciones y equipos empleados.

¢ Normativa y cédigos de practicas.

¢ Riesgos derivados de la contaminacién cruzada.

¢ Identificacién y retirada de productos desecho.

e Buen mantenimiento de las instalaciones.
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6.7 METODOLOGIA

FASE 1:

FASE 2:

FASE 3:

FASE 4:

FASE 5:

Andlisis de la situacion actual. (Ver Anexo Al)

Aspectos Generales como: Ubicacion, Vias de acceso, Produccion de
leche, Infraestructura, Distribucion de é&reas, Personal vy
Comercializacion

Manual POES. (Ver Anexo A2)

Desarrollar un Manual sobre los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Sanitizacién, donde se describen las tareas de
saneamiento que se llevaran a cabo en cada una de las areas y

procesos de las queseras artesanales.

Manual BPM. (Ver Anexo A3)
Elaborar un Manual que contenga las herramientas para mejorar la
calidad de los productos, estas se centralizan en higiene,

manipulacién, disefio y estructura del establecimiento.

Mejoramiento de las practicas de obtencién, transformacion vy
comercializacion de queso fresco. (Ver Anexo A4)

Plan de mejoras de acuerdo a los resultados de la lista de chequeo.
Identificar los peligros fisicos, quimicos y microbioldégicos en el

proceso de elaboracion de queso y los puntos criticos de control.

Modelo basico para la produccién y comercializacion de queso fresco
para los productores artesanales en Guasaganda. (Ver Anexo A5)

Propuesta para producir queso fresco de calidad e inocuidad que
permita mejorar los ingresos econdémicos y elevar el nivel de vida de

los productores artesanales de Guasaganda.
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Cuadro N° 23. Modelo operativo (Plan de accion)

Fases Metas Actividades Responsable Recursos Presu(g)u esto T('gg Sp)o

1. Justificar la Revisién Investigador Humano 20 30
Formular la importancia de la bibliografica Técnico
propuesta gestion de calidad e | Normas INEN Econémico

inocuidad en la Normas 1SO 9001 y

elaboracion de 22000

qgueso fresco
2. Diagnéstico de la Encuestas Investigador Humano 150 15
Desarrollo situacion de las Lista de chequeo Técnico
preliminar de la | qU€seras Econémico
propuesta artesanales
3. Implementar los Elaboracion de Investigador Humano 100 60
Implementacion | POES y las BPM, | Manuales de POES Técnico
de la propuesta | para mejorar los y BPM Econémico

procesos y

procedimientos en

la elaboracion de

queso fresco
4. Queso fresco criollo | Elaboracion de Investigador Humano 300 30
Evaluacion de la | de calidad e quesos Técnico
propuesta inocuidad Econémico

elaborados por los

productores

Elaborado por: Patricia Robalino
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6.8. ADMINISTRACION

Para la ejecucion del trabajo de investigacién se requieren los siguientes

recursos.

Recursos Humanos

Esta conformando por el investigador y los propietarios de las queseras
artesanales quienes consideren implementar un sistema de gestion de calidad e

inocuidad para el mejoramiento de tecnologia de procesamiento y produccion.

Recursos Fisicos

Las actividades se desarrollaran en el local de la Junta de Aguas de
Guasaganda, que brinda un ambiente adecuado y las comodidades para el

avance satisfactorio de las actividades planificadas.

Recursos Materiales

e Computador y Proyector.
e Cuadernos y boligrafos.

e Impresiones.

6.9. PREVISION DE LA EVALUACION

A fin de garantizar y asegurar la ejecucién de la propuesta de conformidad con lo
programado, para el cumplimiento de los objetivos planteados, se debera realizar
el monitoreo del plan de accién, como un proceso de monitoreo y evaluacion
permanente que nos permita anticipar contingencias que se pueden presentar en
el camino con la finalidad de implementar correctivos a través de acciones que

nos aseguren la consecucién de las metas.
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Cuadro N° 24 Prevision de la evaluacion

PREGUNTAS BASICAS

EXPLICACION

Quiénes solicitan evaluar?

Productores artesanales de queso fresco.

Por qué evaluar?

Porque la propuesta tiene como objetivo
mejorar la productividad, tecnologia de
procesamiento y las condiciones de vida, tener
una valoracion cuantitativa y cualitativa para su
mejora constante.

Para qué evaluar?

Para determinar si la propuesta contribuye al
logro de los objetivos propuestos.

Qué evaluar?

El flujo de procesos y los procedimientos

Quién evalta?

El investigador

Cuando evaluar?

A medida que se desarrollen las actividades
en las queseras e inmediatamente luego de
concluida la aplicacion de la propuesta.

Como evaluar?

A través de encuestas, observacion directa,
resultados.

Elaborado por: Patricia Robalino
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ANEXO A

METODOLOGIA DE LA PROPUESTA
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ANEXO Al

SITUACION ACTUAL DE LAS QUESERAS ARTESANALES DE
GUASAGANDA

Aspectos generales

Ubicacién

Las micro productoras de queso fresco se ubican en el centro y en los alrededores de

Guasaganda.
Via de acceso

Guasaganda se encuentra a 22 Kilometros de la carretera panamericana E30, via a

La Mana y su acceso es por una carreta de segundo orden.

Fotografia 1. Parque Central de Guasaganda

Infraestructura

Las empresas artesanales cuentan con una infraestructura material de equipo
atrasado y diverso. Existe equipo fabricado con varios materiales: acero inoxidable,
aluminio, plastico o madera, los mismos que causan problemas de durabilidad e

higienizacion.

Las plantas no fueron planeadas, mas bien son producto de la improvisacion. Las
paredes son de cemento y azulejo; los pisos son diversos van desde cemento,
cemento coloreado a ceramica; los: techos son de planchas de zinc, las puertas de

varios materiales.
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Dispone de servicios de energia eléctrica (110 y 220 w), agua potable debidamente
analizada apta para ser utilizada en la industria, vias de comunicacion de segundo y

tercer orden.

Fotografia 3. Infraestructura externa de una quesera
Distribucion de areas

Las queseras artesanales procesan pequefios volumenes de leche y normalmente
constan de una o dos areas en las que se organiza: la recepcion, almacenamiento y

expedicion. No cuentan con camara de frio.

Fotografia 4. Area de procesamiento
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Personal de trabajo

Las queseras son de tipo familiar donde labora el padre, la madre y uno o dos hijos,
Siendo ellos los encargados de realizar las actividades diarias de produccién. Debido
a la estructura de la empresa los dias de descanso no estan definidos y se organizan
de acuerdo a los requerimientos de la produccién.

Fotografia 5. Personal de trabajo

Horario de trabajo

Las pequefias queseras laboran todos los dias del afio. Al ser una empresa de tipo
familiar, la jornada inicia a las 4HOO empaquetando el queso para entregarlo en el
mercado para su comercializacion. La recoleccién de la leche va desde las 8HOO
hasta aproximadamente las 10HOO, para regresar a la planta e iniciar el proceso de
elaboracion de queso, hasta terminar la carga de trabajo, no teniendo hora definida de

fin de la jornada.

Materia prima

Procesan volimenes variables durante todo el afio a consecuencia de la influencia
estacional de la produccién de leche. Enfrentan fuertes problemas de abastecimiento

de leche en épocas escases (temporada de sequia).

El control de la materia prima es deficiente, reduciéndose a la medicion ocasional de la
densidad y la temperatura. La contaminacion bacteriana en la leche es elevada, por
las inadecuadas practicas de manejo y ordefio del ganado, de la recoleccion y el

transporte de la leche. Este aspecto se agrava si consideramos las temperaturas
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medias que reinan en la costa y que favorecen la multiplicacion bacteriana al reducir

los tiempos de generacion de los microorganismos acidificantes y otros.

Fotografia 6. Transporte de la materia prima (leche)

Elaboracion

Se procesan pequefios volumenes de leche, cuentan con escaso nivel tecnolégico,
equipo rudimentario y obsoleto, predomina el conocimiento empirico con una
deficiente organizacion empresarial. Elaboran productos con leche cruda, la mayoria
ni siquiera emplea un termémetro para controlar la temperatura, desconocen los
parametros fundamentales de la fabricacion del queso, como el corte de la cuajada, el
secado del grano, no emplean aditivos. El control de calidad en materia prima, proceso
y productos es inexistente. Desconocen, evaden o incumplen las normativas. Los

guesos que producen son heterogéneos, de poca vida de anaquel y no tienen marca.

Fotografia 7. Queso fresco elaborado Fotografia 8. Queso fresco empacado
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Comercializaciéon

Por lo general, los quesos producidos estan destinados al mercado local y regional.
Esto es en la parroquia Guasaganda, el Canton La Mana, Quevedo, Valencia.

Fotografia 9. Producto listo para la venta
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INTRODUCCION

La aplicacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizaciéon (POES),
estan basado en la necesidad de garantizar el control de las condiciones de higiene en el
proceso de elaboracién, de queso fresco, procedimientos necesarios para garantizar la
calidad y seguridad del producto, para prevenir la aparicion de enfermedades transmitidas
por alimentos.

Los POES, conocidos también como SOOP (del ingles Sanitation Standard Operating
Procedures), son equivalentes al concepto utilizado por otros organismos de control también
conocidos como Buenas Practicas de Higiene, y son aquellos procedimientos operativos que
describen las tareas de limpieza y desinfeccion, destinadas a mantener o restablecer las
condiciones de higiene de un local alimentario, equipos y procesos de elaboracion; organizar
y documentar las tareas de saneamiento (higiene del establecimiento).

Este manual contempla en particular a las pequefias empresas, y se elabord con el fin de
proponer los programas de limpieza y desinfeccion en las distintas etapas operacionales,
controlar su aplicacién y verificar las correcciones de las posibles desviaciones de las
operaciones sanitarias.

OBJETIVO GENERAL

e Disefiar un manual de POES para el proceso de fabricacion de queso fresco, de los
productores artesanales de Guasaganda y ajustar sus practicas a las nuevas
exigencias de seguridad e higiene de los alimentos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Poner a disposicién de todo el personal involucrado en el proceso operativo, los
procedimientos para la limpieza y desinfeccién, enmarcados dentro de estandares
operacionales sanitarios, para asegurar que sean conocidos, entendidos y cumplidos
a cabalidad.

e Determinar los materiales de los equipos, utensilios y superficies de trabajo para la
elaboracion de queso fresco.

e Disminuir los problemas de mala higiene para eliminar demoras en la produccién,
rechazo de productos y riesgos de intoxicaciones alimentarias.

e Contar con una herramienta sencilla y de facil aplicacion que sea Uutil para el
personal que labora en las pequefas queserias.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Accion Correctiva: Los procedimientos que se deben llevar a cabo cuando se determina
gue la implementacion o el mantenimiento de los POES han fallado, estos son:

o Realizar procedimientos que aseguren el retiro apropiado de productos que pueden estar
contaminados.

e Restablecer las condiciones sanitarias.

e Prevenir que vuelva a ocurrir la contaminacion o adulteracion directa de los productos.

Accién Preventiva: Es una herramienta que puede ser usada para controlar un peligro
identificado, las medidas preventivas eliminan o reducen el peligro hasta un nivel aceptable.

Calidad: Grado en el cual las caracteristicas inherentes de un producto cumplen con los
requisitos.

Contaminar: Alterar nocivamente las condiciones normales de la superficie donde se
procesa un alimento, con agentes quimicos, fisicos o biolégicos.

Desinfeccion: La reduccién por medio de agentes quimicos y/o fisicos, del nimero de
microorganismos en el ambiente, a un nivel que no comprometa la inocuidad o las
propiedades del producto.

Detergente: Es una sustancia que se utiliza para limpiar ya que dispone de propiedades
gue le permiten quitar la suciedad sin afectar el material sometido al proceso de limpieza.
Debe ser capaz de mantener los residuos en suspension, tener una buena propiedad de
enjuague, capacidad de humectar y poder eliminar la suciedad de las superficies.

Diagrama de flujo: Es un secuencia esquematizada de las diferentes operaciones
existentes en el proceso a estudio.

Esterilizacion: Grado en el cual las caracteristicas inherentes de un producto cumplen con
los requisitos.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la
inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Higienizacion (sanitizacion): Reduccién de la poblacion microbiana, a niveles que se
juzgan no perjudiciales para la salud. Aplicando métodos fisicos y quimicos destinados a

reducir la contaminacién a niveles aceptables.

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

Limpieza: La remocién de suciedad, residuos de alimento, grasa u otros. Operacién que
elimina la suciedad o residuo indeseado.
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Microorganismos: Los microorganismos son aquellos seres vivos mas diminutos que
Unicamente pueden ser apreciados a través de un microscopio. En este extenso grupo
podemos incluir a los virus, las bacterias, levaduras y mohos.

Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico que seria razonable pensar que podria causar
una enfermedad o dafios si no se controla.

Plagas: Se refiere a cualquier animal o insecto, incluyendo péjaros, roedores, moscas y
larvas.

Planta: Es el edificio, las instalaciones o areas utilizadas para la fabricacién, empaque,
etiquetado o comercio de alimento para el consumo humano.

Proceso Operacional: Son los pasos y operaciones propias que se realizan en el proceso
de produccion.

Proceso Post-Operacional: Son los pasos y operaciones que se realizan después de
finalizadas las operaciones de produccion.

Proceso Pre-Operacional: Son los pasos y operaciones propias que anteceden a las
operaciones del proceso de produccion.

Riesgo: Es la probabilidad de que ocurra un peligro. Podra ser de diversa indole, bioldgico,
guimico o fisico.

Saneamientos: Es el tratamiento adecuado y suficiente de las superficies de contacto con
los alimentos mediante un proceso efectivo para destruir las células vegetativas de los
microorganismos que causan enfermedad y para reducir sustancialmente otros.

SSOP-POES: Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion.
Superficies en contacto directo con los alimentos: Corresponde al contacto inmediato
gue existe entre el lugar donde se realiza el proceso de limpieza y sanitizacion, con el

producto.

Utensilio: Objeto o aparato, normalmente artificial, que se emplea para facilitar o posibilitar
un trabajo, ampliando las capacidades naturales del cuerpo humano.

Validacion: Parte de la verificacién en la que se recopila y evalla la informacion cientifica y
técnica para determinar si el plan HACCP o APPCC (Andlisis de Peligros y Puntos Criticos

de Control) — si estad debidamente implementado — controla efectivamente los peligros.

Verificacién: Actividades que no son de monitoreo, pero que determinan la validez del plan
HACCP vy si el sistema se esta implementando de acuerdo a lo establecido en el plan.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los
pardmetros de control para evaluar si los POES estan funcionando correctamente.
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Suciedad: Los residuos en la preparacion de alimentos persisten en la maquinaria,
utensilios y depositos, reciben el nombre de suciedad, si bien se trata sobre todo de restos
de alimentos o de sus componentes.

La composicion de la suciedad varia mucho de acuerdo con el alimento en preparacion, en
la fabricacién de productos lacteos predominan grasas y proteinas.

Segun el estado de suciedad, se encuentra:

- Suciedad libre: impurezas no fijadas en una superficie, facilmente eliminables

- Suciedad adherente: impurezas fijadas, que precisan un acciébn mecanica o quimica
para desprenderlas del soporte

- Suciedad incrustada: impurezas introducidas en los relieves o recovecos del soporte.

Desinfectantes: El objetivo de la desinfeccion es reducir al minimo el ndmero de
microorganismos presentes en el medio ambiente por medio de agentes quimicos y/o
métodos fisicos, a un nivel que no comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento. Existe
la creencia errénea de que el proceso de limpieza y desinfeccién eliminara la totalidad de los
microorganismos. En la practica, esto no es posible sin usar un sistema de esterilizacion.

Los desinfectantes deben seleccionarse considerando los microorganismos que se desea
eliminar, el tipo de producto que se elabora y el material de las superficies que entran en
contacto con el producto. La seleccion depende también del tipo de agua disponible y el
método de limpieza empleado.

IMPORTANTE

Los desinfectantes deben aplicarse una vez que las construcciones y el equipo estén
completamente limpios y lavados. No debe olvidarse que estos actian con mayor eficacia
cuando son aplicados sobre superficies limpias, libres de desperdicios organicos.

El uso simultaneo de detergentes y desinfectantes durante el lavado, no ahorra ni tiempo ni
dinero si se espera cubrir ambos pasos, en forma simultdneos, mediante el uso de
detergentes formulados con desinfectantes.

Por regla general se debe regir a las dosis recomendadas por los fabricantes. Sin embargo,
es conveniente relacionar la dosificacién de la etiqueta frente a la dosificacion farmacol6gica
de los principios activos, de suerte que no se incurra en la sub o sobre dosificacion.
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POES 1
SEGURIDAD DEL AGUA

Calidad del agua

CARACTERISTICAS: El agua debe ser potable, libre de microorganismos patégenos,
minerales y sustancias organicas que puedan producir efectos fisiologicos adversos. Es
indispensable que asi lo sea, pues se utiliza durante el proceso y en el lavado de las
instalaciones, equipamiento, utensilios, personal, vehiculo de transporte.

OBJETIVO: Reducir los riesgos de contaminacion de los productos debido a una mala
calidad del agua.

ALCANCE Analizar el agua de las tuberias que se usa en la planta de produccién. Analisis
fisico quimico y microbiol6gico

RESPONSABILIDADES: Personal del area de mantenimiento. Jefe de la misma area.

FRECUENCIA: Debe analizarse la cantidad de cloro en el agua una vez a la semana

Limpieza de Cisterna

OBJETIVO: Reducir la Suciedad y contaminacion, presentes en las cisternas, hasta niveles
aceptables.

ALCANCE: Se utiliza para la limpieza de la cisterna de agua potable y la cisterna de agua
sin potabilizar.

RESPONSABILIDADES: Operario responsables de mantenimiento.

FRECUENCIA: Cada tres meses, es un procedimiento pre-operacional, debe realizarse un
dia que no afecte la produccién ya que limita la necesidad de agua para los procesos.

MONITOREO: Monitoreo semanal de la calidad de agua y una revision visual de la suciedad
en la cisterna.

MATERIALES:
e Escobas
e Manguera
e Baldes
e Esponjas
e Espatula

¢ Desinfectante: cloro
e Equipo de proteccion del personal
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PROCEDIMIENTO:
Para la limpieza de la cisterna se deben realizarse los siguientes pasos:

e Vaciar la cisterna.

e Cerrar llaves de paso para que no ingrese agua de la cisterna a la planta y evitar
cualquier tipo de contaminacion.

e Remover cualquier suciedad y agua restante con escoba y espatula.

e Aplicar Desinfectante: llenar la cisterna con una solucién de cloro y agua a 300ppmy
dejar actuar durante 15 minutos.

e Vaciar la cisterna y lavar con agua para eliminar restos de desinfectante.
e Retirar y guardar todos los equipos y materiales utilizados.
e Esperar 15 minutos hasta empezar el llenado de la cisterna.

VERIFICACION

Esta a Cargo del jefe del area de mantenimiento. Debe realizarse al comienzo y final de la
limpieza para determinar si utilizaron los materiales adecuados y si las cisternas estan
adecuadamente sanitizadas. Debe anotarse en el registro POES — 01-R1.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS

Las acciones correctivas que deben tomarse si no se encuentra suficiente limpio, debido a
varios factores, es repetir todo el proceso. Deben registrarse dichas acciones en el registro
POES - 01-R2. Luego de cualquier accién se debe volver a verificar.

REGISTROS

Registro: POES-01-R1

Fecha Realiz6 Verificd Detergente Desinfectante Estado

Registro: POES-01-R2

Fecha Verificd Problema Accibén correctiva
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POES 2
SUPERFICIES EN CONTACTO DIRECTO CON LOS
ALIMENTOS

Mesas de trabajo de acero inoxidable

OBJETIVO: Eliminar las impurezas y reducir la contaminacion mediante la limpieza y
sanitizacion eficiente.

ALCANCE: Se aplica a las mesas de trabajo presentes en el area de elaboracion.

RESPONSABILIDADES: Personal del area.

PROCEDIMIENTO

Diario (aseo pre-operacional)

Preparacion de la sala:

Despejar el sector a lavar de materiales que interrumpan el aseo.

Cerciorarse que la produccién este completamente detenida y se haya cortado la
alimentacion eléctrica.

Cubrir con bolsas de polietileno monitores de maquinas, equipos electrénicos y
cualquier otra superficie que potencialmente se pueda dafar por efecto de Ila
aplicacion de agua.

Manipular el detergente y el desinfectante con precaucion usando delantal de
plastico, guantes y gafas de seguridad, evitando en todo momento el contacto directo
de los productos con piel, mucosas y 0jos.

Barrido Himedo:

Aplicar agua tibia sobre las mesas, removiendo la mayor cantidad de materia
organica presente.

Limpieza:

Aplicacibn del detergente: preparar con anticipacion, en los recipientes
acondicionados la solucibn de detergente alcalino (arteclean VK40 a una
concentracién de 0.5 a 5%, por 5 minutos), y aplicar homogéneamente en las mesas.
Dejar que actue.

Accion manual: restregar con cepillos desde su extremo superior al inferior. Hasta
gue las superficies no presenten ninguna suciedad adherida.

Enjuague: aplicar agua de red fria, hasta eliminar por completo la suciedad
desprendida por la accién manual realizada

Sanitizado: Luego de preparar la solucién sanitizante de un desinfectante cuyo
agente activo es el amonio cuaternario en una concentracién de 200 ppm en los
recipientes acondicionados, aplicar homogéneamente en las mesas durante 5
minutos, cubriendo en su totalidad.

Retiro de agua: retirar todo el exceso de agua que se encuentre sobre la mesa.
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e Finalizacion: retirar ordenadamente los materiales de aseo ya usados.

e Retirar las bolsas plasticas (protectores) de los equipos electrénicos o sensibles a la
aplicacion del agua.

e El sector lavado, debe quedar ordenado vy listo para la verificacion y autorizacion de
los procesos.

Viernes (aseo pre-operacional con mayor profundidad)

Preparacion de sala: de acuerdo a los requerimientos se utilizaran los detergentes, aplicar
segun corresponda los detergentes desincrustantes para cada area.

MONITOREO Y FRECUENCIA

e Diaria (aseo pre-operacional)
e Viernes (aseo pre-operacional con mayor profundidad)

REGISTROS

e Registro General de los POES

e Registro de control de limpieza y desinfeccién de superficies en contacto con los
alimentos.

1. POES
Superficies en contacto directo

POES Lavado y sanitizado de mesas de trabajo | Cédigo:

Fecha Detergente Sanitizante Estado
Preparado por: | Revisado por: Aprobado por:

Firma Firma: Firma:

VERIFICACION

Responsable de verificacion

El supervisor realizara la verificacion para comprobar la correcta limpieza y debera
completar y firmar la planilla (Registro de limpieza).

Frecuencia de verificacion

La verificacidén se efectuara diariamente antes del inicio de las operaciones.
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Marmita de acero y tanque de recepcién

OBJETIVO: Eliminar las impurezas y reducir la contaminacion por medio de una limpieza y
sanitizacion eficiente.

ALCANCE: Se aplica a la olla de acero y al tanque de recepcion.
RESPONSABILIDADES: Personal de area.
PROCEDIMIENTO:

Limpieza:

e Enjuagar los equipos con agua fria utilizando una manguera tan pronto como se
dejen de utilizar.

e Desmontar las partes que pueden desmontarse y lavarlas separadamente.

e Circulacibn de una solucion de detergente alcalino (arteclean VK40 a una
concentracion de 0.5 a 5%, diluir 1litro de detergente en tres litros de agua) dejar
actuar por 5 min

e Enjuagar con agua potable fria y ensamblar las partes desmontadas y limpias.

Desinfeccion:
e Se aplica la solucion del desinfectante (Acido per acético: diluir 1 litro del &cido en 60 litros de agua)
por atomizacién a temperatura ambiente.
¢ Dejarreposar 5 minutos
¢ Enjuagar los residuos del desinfectante con agua fria microbioldgicamente adecuada.

MONITOREO Y FRECUENCIA
Al inicio y finalizacién de cada jornada de trabajo.
REGISTROS

e Registro General de los POES

e Registro de control de limpieza y desinfeccion de superficies en contacto con los
alimentos.

VERIFICACION
Responsable de verificacion

El operario encargado realizara la verificacion para comprobar la correcta limpieza de los
equipos y debera completar y firmar la planilla "Registro de limpieza"

Frecuencia de verificacion

La verificaciéon se efectuara diariamente al inicio y término de las operaciones.
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Utensilios

OBJETIVO: Eliminar las impurezas y reducir la contaminacion por medio de la limpieza y
sanitizacion eficiente en los utensilios.

ALCANCE: Se aplica a todos los utensilios como: liras, espétulas, cuchillas, moldes,
presentes en el area de produccion.

RESPONSABILIDADES: Personal de area.

PROCEDIMIENTO:

e Eliminar las impurezas con agua potable fria

e Fregar con una solucién detergente alcalina suave (arteclean VK40, diluir 1litro de
detergente en tres litros de agua)..

e Enjuagar con agua potable fria.

e Para desinfectar preparar una solucion de acido per acético (diluir un litro de acido
en 60 litros de agua) y aplicar con atomizados

e Enjuague final con agua.

e Secary escurrir al aire. Guardar en la bodega de utensilios

MONITOREO Y FRECUENCIA
Al inicio y finalizacién de cada jornada de trabajo.
REGISTROS

e Registro General de los POES

e Registro de control de limpieza y desinfeccion de superficies en contacto con los
alimentos.

Il. POES Cddigo:

Superficies en contacto directo

POES Lavado y sanitizado de utensilios

Fecha Detergente Desinfectante Estado
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma Firma: Firma:
VERIFICACION

Responsable de verificacion

El supervisor realizara una verificacion para comprobar la correcta limpieza de los utensilios
y debera completar y firmar la planilla "Registro de limpieza"

Frecuencia de verificacion

La verificacion se efectuara diariamente al inicio y término de las operaciones.
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Accesorios

OBJETIVO: Eliminar las impurezas y reducir la contaminacion por medio de una limpieza y
sanitizacion eficiente en los accesorios

ALCANCE: Se aplica a los accesorios de trabajo como: estanterias de acero inoxidable,
presentes en el area moldeado y almacenamiento.

RESPONSABILIDADES: Personal de area.

PROCEDIMIENTO

Desarmar y llevar a los lavabos.

Enjuagar con abundante agua.

Limpiar con agua mas Deteral (Alquil benceno sulfénico) y refregar con esponja.
Enjuague con agua.

Desinfectar utilizando un atomizador con una solucion de acido per acético.
Enjuague final.

Secar y escurrir al aire.

MONITOREO Y FRECUENCIA
Al inicio y finalizacién de cada jornada de trabajo.
REGISTROS
e Registro General de los POES (REG-GEN-01)
e Registro de control de limpieza y desinfeccion de superficies en contacto con los
alimentos.
VERIFICACION

Responsable de verificacion

El supervisor verificara para comprobar la correcta limpieza y debera completar y firmar la
planilla "Registro de limpieza"

Frecuencia de verificacion

La verificacidén se efectuara diariamente al inicio y término de las operaciones.
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POES 3 ,
PREVENCION DE LA CONTAMINACION
CRUZADA

Debido a que en el POES 2 ya se especifico el procedimiento de higienizacién de: mesas de
trabajo de acero inoxidable, utensilios, equipos, accesorios, aqui solo haremos referencia al
procedimiento de higienizacion restante.

Botas

OBJETIVO: Reducir el riesgo de contaminacion cruzada causado por el calzado del
personal.

ALCANCE: Se aplica al personal manipulador del alimento en cualquier etapa del proceso.
RESPONSABILIDADES: Personal de area.
PROCEDIMIENTO

e Lavar las botas con un cepillo utilizando una solucion de arteclean VK40 (diluir 1.5
litros de detergente en tres litros de agua. Los pediluvios seran llenados diariamente
con una solucion de cloro activo a una concentracion de 200 ppm.

FRECUENCIA

e El personal debera lavar las botas al iniciar y al terminar las labores; cada vez que
salga y deba ingresar al area de trabajo, luego de ir al bafio.

e Para impedir la contaminacién cruzada, los pediluvios se colocaran en la entrada de
cada area del proceso, y asi evitar que los operarios se dirijan de un lugar a otro,
contaminando las diferentes etapas en la zona de produccién.

REGISTROS
e Registro General de los POES (REG-GEN-01)
VERIFICACION

Responsable de verificacion

El operario encargado revisara que las soluciones de cloro y del detergente alcalino que se
utilizara tanto en los pediluvios como para el lavado de botas, estén correctas.
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Area de materia primay producto terminado

OBJETIVO: Disminuir el riesgo de contaminacion cruzada entre la materia prima y el
producto terminado.

ALCANCE: Se aplicara en el area recepcion de la materia prima y en el area de despacho
de producto terminado.

RESPONSABILIDADES: Personal de area.
PROCEDIMIENTO
Tanque de almacenamiento de leche cruda

Luego del vaciado del tanque, el lavado comprende las siguientes etapas ( el lavado es mas
eficiente si se realiza con agua caliente).

Pre-lavado con agua fria

Lavado con un detergente alcalino a 50° C durante diez minutos.

Enjuague con agua fria

Desinfeccién con una solucién de acido per acético ( diluir 1 litro de acido en 60 litros de
agua)

Enjuague final con agua potable fria.

¢ Los tanques lavados con acido deben ser tratados con productos para hacer desaparecer
la piedra de leche (piedrax)

Camara de depdsito de producto terminado.

Semanalmente: Limpiar con un trapo limpio de uso exclusivo, humedecido en detergente
alcalino, las puertas y estanterias metélicas de la camara. (arteclean VK40, diluir 1,5 litros
de detergente en tres litros de agua).

Mensualmente: Limpiar con un trapo limpio de uso exclusivo humedecido con arteclean
VK40, (diluir 1,5 litros de detergente en tres litros de agua). las puertas y estanterias
metalicas de la camara. Limpiar de la misma forma el piso de la camara.

En el caso de producirse derrames, se procedera a la limpieza y sanitizacion en forma
inmediata.

FRECUENCIA

Las puertas y estanterias metalicas de la camara de producto terminado, se limpiaran y
desinfectaran semanalmente y la higienizaciébn del piso de la camara, se efectuara
mensualmente.

REGISTROS

Registro General de los POES (REG-GEN-01)

VERIFICACION

Responsable de verificacion: Supervisor del area.
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POES 4
B
HIGIENE DE LOS EMPLEADOS AN

Apariencia y vestimenta del personal

OBJETIVO: Reducir el riesgo de contaminacién del queso fresco causado por la inadecuada
manipulacién del personal.

ALCANCE: Se aplica a los operarios que elaboran el queso, en cualquier etapa del proceso.

RESPONSABILIDADES: Todo persona que ingrese al area de produccion, aunque solo
este de visita.

PROCEDIMIENTO
Apariencia del personal

e El cabello en el caso de los hombres, debe mantenerse corto; en el caso de las
mujeres debe usarse redecilla que cubra completamente el cabello.

e Los operarios deben estar afeitados para promover un ambiente de limpieza.

e Se evitaran las barbas y el pelo facial largo.

e Los operarios deben mantener las ufias cortas, limpias y libres de cualquier barniz o
pintura.

e Se prohibe el uso de aretes, anillos, cadenas y otras joyas, dentro de la planta de
proceso ya que estas no pueden ser desinfectadas adecuadamente, convirtiéndose en
fuentes de contaminacion, bacteriana o fisica.

Vestimenta

e Prohibido el ingreso a la planta del personal que no porte la vestimenta completa
(overol, botas, cofia, mascarilla, delantal, guante, en los lugares que lo requiera)

e La vestimenta y botas deben mantenerse limpias y en buen estado.

e Uniformes y delantales deben usarse Unicamente dentro de las instalaciones de la
planta.

¢ El uniforme debe estar limpio al inicio de las operaciones y ser llevado a lavanderia al
finalizar las mismas.

FRECUENCIA
Diariamente, desde el inicio hasta la finalizacion de las operaciones.
REGISTROS

¢ Registro General de los POES (REG-GEN-01)
¢ Registro de control de higiene de los empleados.

VERIFICACION

Responsable de verificacién: El Supervisor debera realizar una verificacion para
comprobar que el personal cumple a cabalidad con el procedimiento.
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Higiene del personal

OBJETIVO: Reducir el riesgo de contaminacion del queso fresco causado por la inadecuada
manipulacién del personal.

ALCANCE: Se aplica al personal manipulador del alimento en cualquier etapa del proceso.
RESPONSABILIDADES: Todo persona que ingrese al area de produccion.
PROCEDIMIENTO

e Bafio corporal diario: Es de gran importancia para la seguridad de los alimentos, para
lo cual la empresa debera disponer de las instalaciones adecuadas, bafios y
vestidores con duchas, jabdn y toallas. Se controlara el aseo de los empleados.

e Lavado de manos, para el lavado de manos se procedera a mojarlas con agua tibia,
luego se enjabonara hasta los codos con un tiempo de frotacién de 30 segundos y se
usara cepillo para ufias, se enjuagara con agua tibia y se secara utilizando toallas
desechables. Por ultimo se desinfectaran las manos usando gel antibacterial (alcohol +
glicerina).

FRECUENCIA

El personal debera lavarse las manos antes de empezar las labores.

Después de cada pausa en el trabajo.

Después de visitar el bafio.

Después de transportar bandejas, material de embalaje, barriles, tarros de basura o
cualquier material que pudiere causar contaminacion.

REGISTROS

e Registro General de los POES (REG-GEN-01)
¢ Registro de control de higiene de los empleados.. POES-04 -.R1

VERIFICACION
Responsable de verificacion
El Supervisor debera verificar, para comprobar la eficacia del desinfectante y jabdn que se

usen en la planta, para lo cual se realizara el seguimiento microbiolégico respectivo,
tomando muestra de los residuos de las manos de los empleados..
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POES 5 ,
CONTAMINACION

Paredes

OBJETIVO: Limpiar y desinfectar las paredes para eliminar la suciedad y contaminacién
presentes.

ALCANCE: Para las paredes de toda la planta, en el caso del laboratorio la limpieza debe
ser mas frecuente y para las oficinas con menos frecuencia.

RESPONSABILIDADES: Personal del &rea de produccion. Jefe de produccion.

FRECUENCIA: Cada semana, es un procedimiento pre-operacional, debe realizarse antes o
después de la produccion para evitar contaminacién de los productos.

MATERIALES

Baldes

Desinfectante: solucion de cloro a 200ppm
Detergente:

Equipo de proteccion de personal
Escobas

Esponjas

Manguera

PROCEDIMIENTO
Para la limpieza de las paredes se deben realizarse los siguientes pasos:

e Retirar todo lo que obstruya la limpieza de la pared como mesas, maquinarias,
equipos, entre otros. Tapar maquinarias susceptibles con plasticos, de ser necesario
cortar la energia eléctrica.

e EIl personal debe contar con un equipo de proteccion: delantal, botas, gafas, cofia,
guantes, evitando el contacto de los productos de limpieza con la piel, 0jos, mucosas.

e Realizar una limpieza en seco con la escoba y esponjas para que salga suciedades

mas grandes.

Limpiar con agua la superficie de las paredes y con esponjas.

Aplicar detergente y dejar reposar por 5 minutos.

Enjuagar con agua de preferencia caliente

El desinfectante se debe colocar por aspersién, ya sea con un rociador o con una

bomba de aspersién de mochila.

e Enjuagar con agua.

VERIFICACION

Esta a Cargo del jefe de produccion, debe determinar si utilizaron los materiales adecuados
y si las paredes estan limpias y sanitizadas. Se anotara en el registro POES- 005-R1.
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ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS

Las acciones correctivas que deben tomarse si no se encuentra suficiente limpio, debido a
varios factores, es repetir todo el proceso. Deben registrarse dichas acciones en el registro
POES - 005-R2. Luego de cualquier accién se debe volver a verificar.

Pisos

OBJETIVO: Limpiar y desinfectar los pisos para eliminar la suciedad y contaminacion
presentes.

ALCANCE: Se utiliza para los pisos de toda la planta, en el caso del laboratorio la limpieza
debe ser mas frecuente y para las oficinas con menos frecuencia.

RESPONSABILIDADES: Personal del &rea de produccion. Jefe de produccion.

FRECUENCIA

Pre-operacional: se realizara en las mafianas antes de empezar la produccion,
diariamente.

Operacional: diario, cada cierto tiempo para eliminar suciedades macroscoépicas. Es
una limpieza superficial.

Post-operacional: se realizard al terminar la jornada de trabajo, con mayor
profundidad.

MATERIALES

Baldes

Desinfectante: solucidn cloro a 200 ppm
Detergente: tensoactivo anionico
Equipo de proteccion de personal
Escobas

Manguera

Trapeador

PROCEDIMIENTO

Limpieza Pre-Operacional:

Retirar lo que sea posible del piso para su limpieza, equipos 0 maquinarias que
puedan ser afectados, tapar equipos y maquinaria eléctrica con plasticos. Cortar
energia eléctrica.

El personal debe contar con un equipo de proteccion: delantal, botas, gafas, cofia,
guantes, evitando el contacto de los productos de limpieza con la piel, 0jos, mucosas.
Primero realizar una limpieza en seco con la escoba y recoger las suciedades mas
grandes.

Luego, limpiar con abundante agua y con escobas todos los residuos en direccion a
los desagles.

Aplicar el detergente y fregar con escobas

Para desinfectar aplicar una solucién de cloro a 200ppm. Esperar 15 minutos, para
gue sea efectiva la desinfeccion.
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e Eliminar de los pisos el cloro, con agua suficiente, con las escobas llevar en direccion
a los desagues.

e Limpiar las rejillas con las escobas y desinfectar los desagiies con los mismos
productos.

Limpieza Operacional:

e A lo largo del dia el piso debe mantenerse limpio de restos de alimentos, en este caso
restos de queso, suero, entro otros productos lacteos. Por esta razén se limpia
periddicamente el piso.

e Aplicar abundante agua con manguera y reducir las suciedades macroscoépicas, Si
existe mucha suciedad se puede utilizar un detergente.

e Eliminar agua hacia los desagies y limpiar las rejillas con agua y un cepillo.
Desinfectar utilizando una solucién de cloro de 200 ppm.

VERIFICACION

Est& a Cargo del jefe de produccion Debe determinar si utilizaron los materiales adecuados
y si los pisos estan adecuadamente sanitizadas. Debe anotarse en el registro POES-005-
R1.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS
Las acciones correctivas que deben tomarse si no se encuentran limpios los pisos, debido a

varios factores, es repetir todo el proceso. Deben registrarse dichas acciones en el registro
POES- 005-R2. Luego de cualquier accién se debe volver a verificar.

Ventanas

OBJETIVO: Limpiar y desinfectar las ventanas para eliminar la suciedad y contaminacién
presentes.

ALCANCE: Se utiliza para los pisos de toda la planta, en el caso del laboratorio la limpieza
debe ser mas frecuente y para las oficinas se realiza de otra manera.

RESPONSABILIDADES: Personal del area de produccion. Jefe de produccion.

FRECUENCIA: La limpieza de ventanas debe realizarse semanalmente la parte interna de
la ventana que da con las operaciones de procesado de alimentos y dos veces al afio la
parte externa de la ventana.

MATERIALES

Desinfectante:

Detergente:

Equipo de proteccion de personal
Limpia ventanas

Manguera

PROCEDIMIENTO

Limpieza interna vidrios:
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e Despejar equipos, maquinaria, mesas lo més posible del area donde esta ubicada la
ventana para evitar contaminacion. Cubrir los equipos y maquinarias susceptibles con
plasticos. Cortar energia eléctrica.

e El personal debe contar con un equipo de proteccién: delantal, botas, gafas, cofia,
guantes, evitando el contacto de los productos de limpieza con la piel, 0jos, mucosas.

e Mojar las ventanas y aplicar la solucion de detergente, fregar utilizando el limpia
ventanas.

e Escurrir el agua de las ventanas.

e Aplicar desinfectante y dejar actuar por 15 minutos.

e Enjuagar con agua.

Para realizar la limpieza externa de los vidrios se utiliza el mismo procedimiento. Si el
edificio es alto se requiere equipo de proteccién, por lo que esta tarea requiere de mas
habilidad y tiene un mayor grado de peligrosidad.

VERIFICACION

Esta a cargo del jefe de produccién Debe determinar si utilizaron los materiales adecuados
y si las ventanas estan adecuadamente sanitizadas. Debe anotarse en el registro "POES-
005-R1.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS
Las acciones correctivas que deben tomarse si no se encuentra suficiente limpio, debido a

varios factores, es repetir todo el proceso. Deben registrarse dichas acciones en el registro
POES- 005-R2. Luego de cualquier accién se debe volver a verificar.

Bodegas

OBJETIVO: Reducir la suciedad y contaminacion presentes en las bodegas.
ALCANCE: Se utiliza para la limpieza de las bodegas de producto terminado, de insumos.
RESPONSABILIDADES: Personal del area de produccion. Jefe de produccion.

FRECUENCIA: La limpieza de bodegas de insumos y accesorios se la realizara cada dos
semanas, ya que son productos no perecibles.

MATERIALES

Baldes

Desinfectante:

Detergente:

Equipo de proteccion de personal
Escoba

Manguera

Pafios

PROCEDIMIENTO

e Primero debe cubrirse cualquier material que pueda causar una contaminacion
cruzada con el alimento. Debe separarse de las paredes todas las estanterias. No
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debe haber energia eléctrica en el sector.

e Debe hacerse una remocién de polvo y suciedades de las paredes y estanterias con
la escoba o brochas.

e Posteriormente sin levantar polvo del piso se procede a lavarlo con abundante agua.

e Se aplica detergente alcalino y se enjuaga con abundante agua hasta que se quite
todo el detergente de las paredes y pisos.

e Se aplica desinfectante de una solucion con cloro de 200 ppm. Se debe enjuagar
bien con agua y retirar los excesos de agua por el desagiie.

e Si existe producto en las estanterias estas deben limpiarse con pafios secos,
evitando que se mojen o se maltraten.

VERIFICACION

Esta a Cargo del jefe de produccion Debe verificar para determinar si se utilizaron los
materiales adecuados y si la bodega esta adecuadamente sanitizada. Debe anotarse en el
registro POES- 005-R1.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS
Las acciones correctivas que deben tomarse si no se encuentra suficiente limpio, debido a

varios factores, es repetir todo el proceso. Deben registrarse dichas acciones en el registro
POES-005-R2. Luego de cualquier accion se debe volver a verificar.

Banos

OBJETIVO: Reducir la suciedad y contaminacion presente en los bafios, para evitar sea un
foco de contaminacién cruzada para el producto y para el personal.

ALCANCE: Para los bafos de toda la planta, area administrativa y los laboratorios, se utiliza
el mismo procedimiento de limpieza

RESPONSABILIDADES: Personal de limpieza.

FRECUENCIA: La limpieza de bafios debe ser por lo menos dos veces al dia. En la mitad
del periodo de actividades y al final.

MATERIALES

Cepillo

Desinfectante: cloro a 350 ppm
Detergente: tenso activo anidnico
Equipo de proteccion de personal
Escoba

Manguera

trapeador

PROCEDIMIENTO
e En primer lugar debe realizarse una limpieza en seco de los polvos de las paredes,

pisos, inodoro, etc.
e Luego se limpia mezclando agua y detergente tenso activo aniénico en todas las
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superficies, utilizando los cepillos y pafios para remover toda la suciedad posible.

e Se realiza una desinfeccion con una solucion de cloro a 350 ppm sobre todas las
superficies. Se deja actuar por 15 minutos.

e Se hace una solucién de cloro a 500 ppm para colocar en el inodoro y se deja actuar
por 10 minutos.

e Se enjuaga todas las superficies con abundante agua..

VERIFICACION

Esta a Cargo del Supervisor de limpieza y mantenimiento. Debe determinar si utilizaron los
materiales adecuados y si los bafios y todos los elementos estan adecuadamente
sanitizados. Debe anotarse en el registro POES - 005-R1.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS

Si no se encuentra suficientemente limpios los bafios, las acciones correctivas, que deben

tomarse son, repetir todo el proceso. Deben registrarse dichas acciones en el registro
POES - 005-R2. Luego de cualquier accién se debe volver a verificar.
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POES6
AGENTES TOXICOS

OBJETIVO: Utilizar y almacenar los agentes quimicos téxicos en forma correcta para evitar
el riesgo de contaminacion con los alimentos.

ALCANCE: Para todos los productos quimicos que se utilizan en la planta, el buen manejo
y uso de estos agentes asegura la inocuidad de los alimentos.

RESPONSABILIDADES: Operario encargado del almacenamiento.

PROCEDIMIENTO

a. Todos los productos quimicos toxicos, sean detergentes, desinfectantes, alcohol
industrial, deberdn mantener su etiqueta original y estar en los envases adecuados,

organizados por categorias.

e Enrojo deben estar los compuestos més téxicos.
e En Amarillos los medianamente toxicos.
e En verde los ligeramente toxicos.

b. En la planta debe existir una bodega separada del area de procesamiento, para todos
estos productos, con condiciones adecuadas, para evitar su deterioro.

c. La preparacion de las soluciones para ser utilizadas en la planta, deberan realizarse en
recipientes pequefios, debidamente rotulados y almacenarse cerca del area de produccién

d. Se debe conservar la bodega limpia y ordenada, al igual que los envases.

FRECUENCIA

e Controlar la existencia y concentracion de los agentes quimicos téxicos constantemente.
Solamente seran accesibles al personal autorizado.

e Una vez al afio debe realizarse una evaluacion de la calidad de los productos y revisar
fechas de caducidad.

ACCIONES CORRECTIVAS

La utilizacion de los agentes toxicos, por personal no autorizado debera ser motivo de
sancion.

REGISTROS

¢ Registro de control de agentes téxicos. POES 006
e Registro de utilizacion de los productos. .
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POES 7

SALUD DE LOS EMPLEADOS

OBJETIVO: Proteger la salud de los empleados para evitar el riesgo de
contaminacioén del alimento.

ALCANCE: Se aplica al personal manipulador del alimento en cualquier etapa del proceso.
Los empleados son la base de la produccion de una empresa, por ello es importante
mantener el buen estado de salud.

RESPONSABILIDADES: Todos los empleados que ingrese al area de produccion.

PROCEDIMIENTO

a. Requisitos médicos

Evaluacion médica general.

Evaluaciones médicas especificas si el cargo asi lo requiere:

Resultados de andlisis en un laboratorio del estado que indique que la persona no
ocasiona riesgos para los productos que manipulara..

b. Control de la salud

Cualquier empleado que de acuerdo a examen 0 supervision médica tenga una
enfermedad, herida abierta, llagas o heridas infectadas, que puede ser causa
razonable de que se contaminen los alimentos, deberdn ser excluida de cualquier
proceso en la planta.

No se permite el ingreso de personal en estado de ebriedad o bajo la influencia de
drogas o farmacos.

Se debe notificar al responsable del control de la salud sobre el uso de farmacos que
puedan causar somnolencia o trastornos motores.

Ninguna persona que esté afectada por una enfermedad contagiosa o que presenten
inflamaciones o infecciones de la piel, debe ser admitida para trabajar en el proceso de
alimentos para el consumo humano, ya que pueden transmitir la contaminacion al
producto o contagiar a otras personas.

Los empleados deben notificar al responsable, cualquier condicién de salud que pueda
ser causa de contaminacion de alimentos.

En la industria lactea, todo el personal que labora en la planta debe mantener su
carnet de salud emitido por la Secretaria de Salud Publica, y ser muy cuidadosos en el
control de enfermedades del personal.

FRECUENCIA

El control de la salud de los empleados debe ser continuo.
El personal se realizara semestralmente los examenes médicos.

REGISTROS

Registro General de los POES
Registro de control de salud de los empleados
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POES 8
CONTROL DE PLAGAS Y VECTORES

Las instalaciones

OBJETIVO: Adoptar medidas de prevencion y control para evitar el ingreso de cualquier tipo
de plaga (insectos y roedores) a las instalaciones para proteger el alimento de infecciones y
deterioros. Es importante destruir tanto las plagas como los nichos donde se reproducen,
especialmente, porqgue son portadores potenciales de microorganismos patégenos que
pueden provocar riesgos de tipo sanitario.

ALCANCE: Analizar y evaluar las acciones necesarias para mantener libre de plagas a toda
la planta y alrededores.

RESPONSABILIDADES: Personal del area de produccion. Jefe de produccién. Ademas una
empresa encargada del control de plagas.

FRECUENCIA: Fumigaciones externas una por semana y visita de la empresa cada 3
meses.

MATERIALES

e Bomba de mochila
e Insecticida, Mascarilla de cara completa
e Cajas comederas plasticas, Cajas de monitoreo metélicas

PROCEDIMIENTO

e Instalar en los accesos de entrada y salida de la planta cortinas de plastico de aire,
para proteger de la entrada de plagas.

e Cubrir con malla plastica anti insectos, las ventanas

e Debe fumigarse los exteriores de la planta, una vez a la semana, para evitar la
proliferacién de plagas.

e Una vez a la semana debe revisarse el estado de las trampas para ratas y otros
insectos. Verificar su estado, tomar medidas correctivas.

e Cada afio, debe revisarse el mapa de las trampas para cambiar o mejorar algin
punto.

¢ Eliminar la maleza de los alrededores de la planta y eliminar aguas estancadas

¢ Es conveniente contratar una empresa especializada en control de plagas y solicitar
revisiones trimestrales para tomar acciones correctivas.

VERIFICACION

Esta a Cargo del jefe de produccion Debe determinar la presencia de plagas o su
eliminacién Registrarse en el POES- 08-R1.

ACCIONES PREVENTIVAS Y CORRECTIVAS
Las acciones deben registrarse en el POES- 08-R2. Luego de cualquier accion se debe
volver a verificar.
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ANEXO A3

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS
MAESTRIA EN GESTION DE LA PRODUCCION AGROINDUSTRIAL

Manual de

BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Elaboracion de queso fresco

Preparado por:
Ing. Patricia Robalino
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INTRODUCCION

En las pequefias queserias existe una estrecha relacion entre los productores de leche y los
establecimientos que la elaboran, la fabricacion corresponde a procesos tradicionales,
basados en conocimientos transmitidos por sus antecesores, donde la higiene personal y las
normas de manipulacion sanitaria, asi como la limpieza y desinfeccion del area de trabajo,
son factores clave que deben implementarse, para obtener productos lacteos de calidad.

La elaboracion de quesos debe partir de materias primas seguras, utilizando procesos y
procedimientos adecuados de acuerdo a la normativa de calidad y conforme a las
condiciones sanitarias exigidas para su comercializacion. Estas acciones previenen que se
contamine el producto al reducir o eliminar los riesgos, garantizando de esa manera que los
productos sean seguros y que no representan una amenaza para la salud de los
consumidores.

Los productores tienen la gran responsabilidad de elaborar los alimentos de manera que
garanticen la calidad e inocuidad. Esto se logra mediante la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura (BPM).

Para la industria alimentaria, las BPM son los procedimientos necesarios para lograr
alimentos inocuos y saludables, los requisitos basicos que deben ser aplicados para
producir en forma higiénica y sanitaria los alimentos y reducir los riesgos del consumidor de
contraer enfermedades.

OBJETIVO GENERAL

e EI presente manual servira como guia al personal de las pequefias queserias de
Guasaganda, para aplicar las Buenas Practicas de Manufactura y controlar los
riesgos de contaminacién, implementando técnicas de elaboracion para mejorar la
calidad e inocuidad del queso fresco producido.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Orientar sobre el manejo adecuado de las Buenas Practicas de Manufactura y
ponerlas a disposicion del personal para que sean conocidas, entendidas y
cumplidas.

¢ Implementar procesos y procedimientos que garanticen la ausencia de factores de
riesgo que afecten la salud del consumidor.

¢ Mantener las condiciones higiénicas en la planta, a fin de propender a la produccién
y comercializacién de productos inocuos

e |dentificar los peligros y los puntos criticos de control para tomar las acciones
correctivas necesarias
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LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son procedimientos de higiene y
manipulacion, que constituyen los requisitos basicos
e indispensables para participar en el mercado.

el e e d .
e “ s ol Es importante conocer que el Reglamento de
‘ 4 4 & & ~:" S y

NAE w A\ |

Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos
Procesados se encuentra en la Constituciéon del
Ecuador y es el Decreto Ejecutivo 3253 que se
halla en vigencia desde el 2002, el mismo que se
expidié considerando:

Que es importante que el pais cuente con una normativa actualizada para que la industria
alimenticia elabore alimentos sujetdndose a normas de Buenas Practicas de Manufactura,
las que facilitaran el control a lo largo de toda la cadena de produccion, distribucion y
comercializacién, asi como el comercio internacional, acorde a los avances cientificos y
tecnolégicos, a la integracion de los mercados y a la globalizacién de la economia; vy,

Que de conformidad con el Art. 13 de la Constitucion de la Republica del Ecuador establece
gue las personas y colectividades tienen derecho al acceso seguro a alimentos sanos,
suficientes y nutritivos; preferentemente producidos a nivel local y en correspondencia con
sus diversas identidades y tradiciones culturales;

Que los articulos 1, 24 y 28 de la ley organica de Régimen de Soberania Alimentaria,
establecen que el estado tiene obligacion de garantizar a la colectividad la oferta de
alimentos sanos, inocuos y nutritivos, para proteger la salud de las personas, prevenir,
eliminar o reducir la incidencia de las enfermedades y con el mismo objetivo restringir la
promocion de alimentos de bajo valor nutricional.

Que el Reglamento de Control y Regulacién de la Cadena de Produccion de la Leche y sus
Derivados, acuerda;

En el articulo 6.- Ministerio de Salud Publica (MSP): a través de la Agencia Nacional de
Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA), sera el responsable de otorgar los
registros sanitarios a los productos lacteos y permisos de funcionamiento a las industrias
procesadoras de leche y sus derivados. Ademas inspeccionara, regulara y controlara el
componente sanitario de la leche y sus derivados lacteos, desde la recepcion de la materia
prima en la planta, la industrializacién, el transporte y la comercializacion.

En el articulo 25.- Todas las plantas de procesamiento de leche y sus derivados, contaran
con el permiso de funcionamiento otorgado por el Ministerio de Salud Pudblica a través de
sus organismos competentes de conformidad con lo establecido en la Ley Organica de
Salud.

En el articulo 26.- Las plantas de procesamiento de leche y/o derivados lacteos, cumpliran

las disposiciones establecidas en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura de
Alimentos procesados y la Regulacion Sanitaria de Alimentos.
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MEDIDAS DE HIGIENE DEL PERSONAL

La implementacion de las buenas practicas de higiene personal, garantizan que las
personas que estén en contacto directo o indirecto con los productos lacteos no los
contaminen. Las siguientes son algunas recomendaciones:

VESTUARIO

Wil

e Cambie su ropa en el vestuario propio del establecimiento, al
inicio de la jornada laboral

[t ]

® Deje su ropay zapatos de calle en el vestuario

* No use ropa de calle en el trabajo, ni venga con la ropa de
trabajo desde la calle

e Mantenga limpio el vestuario.

VESTIMENTA DE TRABAJO

e Cuide que su ropay sus botas estén en adecuadas
condiciones de limpieza.

® | os operarios gque trabajan en las queseras deben utilizar:
overol, delantal impermeable, botas de caucho, cofia,
mascarilla y guantes en caso de ser necesario.

® |a vestimenta debe ser de colores claros, cdmoda, ligera que
facilite los movimientos del operario

HIGIENE PERSONAL
® Preserve su aseo personal.
e Conserve sus ufias cortas y limpias.
e Utilice el cabello recogido bajo la cofia.

e No lleve puesto su reloj, anillos, pulseras o cualquier otro
elemento que pueda tener contacto con los alimentos:
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El operario debe evitar actitudes, como:

o Rascarse la cabeza, tocarse la nariz o, restregarse los 0jos. (Si es inevitable debe
lavarse las manos luego),

o Humedecer la punta del dedo con saliva,

e Estornudar o toser sobre los alimentos,

e Utilizar la ropa de trabajo para limpiarse las manos.

e Limpiar los utensilios en la ropa de trabajo.

e Secarse con la vestimenta de trabajo el sudor de la cara.

ESTADO DE SALUD

> e Debe evitar el contacto con los alimentos, si padece

o | )
6 }) 17 \e\ﬁ afecciones de piel, heridas, resfrios, diarrea, o
{J,(Al -3{-}51'/ , intoxicaciones.
[,‘3’7- Q‘\/ <Y7 e Evite toser o estornudar sobre los alimentos y
/ \| 7 il‘ equipos de trabajo.

| <> LAS HERIDAS

LJTL_} & % . . . ,
ZlS \S S e Sipresenta cortes o heridas, clbralos con vendajes

impermeables apropiados.

LAVADO DE MANOS
¢ CUANDO?

e Alinicio de la jornada laboral, o al reincorporarse al
puesto de trabajo tras una ausencia.
® En seguida de utilizar los servicios sanitarios.

® Después de tocar los elementos ajenos al trabajo que
esta realizado

® Tras haber manipulado embalajes sucios o haber
manipulado basuras.

;COMO?

e Con agua caliente y jabon.

e Usando cepillo para ufias.

= __Secandose confoallas descarables

Fuente: Alimentos argentinos (2009) BPM.
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Si el operario presenta diarrea o infecciones cutaneas, debe comunicarlo a la persona
responsable del establecimiento, y evitar temporalmente que trabaje en las zonas de
manipulacién de alimentos. Para determinar la gravedad de la enfermedad, debe someterse
a examen médico, el cual determinara la conveniencia o no de seguir excluido de trabajar en
las zonas de procesamiento.

El adecuado lavado de las manos evitara la transmisiébn de microorganismos patdégenos
(dafiinos para tu salud y la de los demas), al producto

Cuadro 1. Lavado adecuado de las manos

o ' 2
Humedozca sus manos Aplique suficiente jabon hasta cubrir Frote sus manos,
todas las superficies de sus manos palma con paima
. ; ( s
Lamano derecha sobre ol Palma con palma, con los La parte trasera de los dedos
dorso izquierdo, con los dedos entrelazados hacia la palma opuesta, con
dedos entrelazados, y los dedos entrelazados

vicavaren

f%\ ))@x@” '

Frote rotativo del dedo pulgar Frote rotativo, hacia atras y Enjuaguese [as manos con
izquicrdo sujeto en la mano adelante, con los dedos agqua
md“m vico sujetos en la mano derecha
y b on la palma izquiorda y
wicovorea

Seque sus manos con una Utilice 1a toalia desechable ... Y SUS MANOS ostaran
toalla desechablo para cerrar ol grifo sequras

Fuente: Velandia, A. (2010)

En los bafios pueden colocarse carteles recordando la obligacion de lavarse las manos
después de haber hecho uso del sanitario.

En la planta deben instalarse lavamanos, de facil acceso,
de accionamiento no manual, dotados de agua fria y
caliente, y dutiles higiénicos para el lavado y secado de
manos. (Las toallas de tela de mas de un uso y las pastillas
de jabon estan prohibidas). Cuando sea posible, los
empleados deben utilizar soluciones desinfectantes.
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LAVADO DE BOTAS

e Para ingresar al sector de trabajo, enjuague sus botas

RESPONSABILIDAD

— ‘5 (F
i ,;,'::?
[-—u_-_, ﬁ <G
z\
e FEfectle cada tarea de acuerdo a las instrucciones recibidas. Z (- )
e Observe con cuidado y atencion las sefiales e indicaciones en los =
carteles.

N

L

e (EVITE ACCIDENTES!

El personal debe conocer y cumplir las instrucciones de trabajo establecidas por la
direccion de la empresa.

VIGILE SU SECTOR

e Conserve sus utensilios de trabajo limpios.
e Ponga los residuos en el cesto correspondiente.

e Mantenga limpio su lugar de trabajo.

Fuente: Alimentos argentinos (2009)
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OBEDEZCA LAS OBSERVACIONES \® f“ﬁ

| *1?_—_»1,
e NO fumar. ,f‘f:—'?""\
&b
e NO beber. \F_, s
e NO comer. | [ ;
L

® NO salivar. J| -

CUIDADO CON EL PRODUCTO TERMINADO

e iLa contaminacién cruzada es su
responsabilidad. Evitela!

¢COMO?

e El almacenamiento de los quesos frescos
debe estar separado de la materia prima.

® No circule desde un sector sucio a un sector limpio.

Un programa de BMP solo sera e efectivo, cuando la actitud, la concientizacion, y los
esfuerzos de las personas en la planta estan dirigidos a obtener la mejor Calidad

INGRESO DE VISITANTES

Visitantes son todas las personas internas o externas que deben ingresar a una area en la
gue normalmente no trabajan.

Las personas que estan de visita, deben cumplir estrictamente todas las normas en lo
referente a presentacion personal, uso de cofia, mandil, botas de caucho, entre otras.

Deben respetar las observaciones de, no comer, no fumar, colocar la basura en su sitio,
respetar areas restringidas, entre otras.

Concluida la visita el encargado deberd devolver los documentos personales pedidos al
ingreso.
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PRINCIPIOS HIGIENICOS DE LOS ESTABLECIMIENTOS

EXTERIOR

Las queseras se disefiardn y construiran en armonia con la naturaleza, los alrededores de la
planta, se deben mantener limpios y en buenas condiciones para evitar riesgos de
contaminacioén del alimento, para lo cual se debe:

e Evitar la acumulacién de material en desuso o que no corresponda a la elaboracion
de queso.

e Mantener los accesos y canteros aledafnos a la planta, libres de residuos y en buen
estado de conservacion para evitar fuentes de contaminacion.

e Remover los residuos y desperdicios en forma diaria.

e Conservar los drenajes en buenas condiciones para evitar se conviertan en refugio
de plagas

LAS INSTALACIONES

El local para la elaboracion de quesos debe reunir las siguientes caracteristicas:

El local Caracteristicas

Deben ser pavimentados

Sin basureros o acumulacion de estiércol.

Alejados de corrales de cerdos, gallinas y otros.

Exclusiva para la elaboracion de quesos.

Facil limpieza y desinfeccién

Distribuida siguiendo el flujo del proceso hacia

delante

e |ibre de sustancias ajenas al proceso de
elaboracion, como téxicos, desinfectantes o
medicamentos.

e Debe contar con energia eléctrica y agua potable.

* |mpermeable, liso, de color claro, no absorbente,
lavable, antideslizante, sin toxicos y resistente.

e Se recomienda la utilizacion de baldosas de
ceramica.

e Con una inclinacién tal que permita el escurrimiento
de los residuos liguidos a un desage.

* De materiales impermeables, lisos y de color claro,

preferible con ceramica hasta 1,10 m..

Que permitan una facil limpieza y desinfeccion.

Construido de forma que no acumule suciedad.

Que evite la condensacion del vapor de agua.

Disefiadas de forma que no entren los vientos.

Protegidas con malla contra insectos.

Accesos y alrededores

[}
[}
[}
., [ J
Sala de elaboracion de quesos
[ J
[ J

Piso

Las paredes

El techo

Ventanas y puertas
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e Mallas removibles, de facil limpieza.

e Construidas con material impermeable, de facil
limpieza y desinfeccion.

e Deben proporcionar ventilaciéon e iluminacion
natural.

e Con luz natural siempre que sea posible

e Laluz artificial lo mas semejante a la luz natural

e Utilizar laAmparas con proteccion.

e Separadas del area de produccion.

e Contar con vestuarios y bafos para el personal.

e Con todo lo necesario para la limpieza e higiene
personal.

¢ Bieniluminadas y ventiladas.

¢ Recipientes adecuados para la basura con tapa y
funda plastica.

¢ Almacenamiento que impida el ingreso de plagas a
los desechos

e Drenajes adecuados, sifon con tuberias, rejillas
desmontables y cubiertas de tela metalica.

¢ Que sea parte de un sistema de evacuacion de
aguas residuales.

e Preferiblemente de acero inoxidable.

e De facil limpieza y desinfeccion.

¢ Instalados de tal manera que permitan el flujo
continuo del material y del personal.

e Sistema de abastecimiento de agua potable.

¢ Instalaciones adecuadas para su almacenamiento,
distribucion y control.

lluminacién

Instalaciones sanitarias

Desechos sdlidos

Desechos liquidos

Equipos y utensilios

Suministro de agua

Para facilitar las tareas de limpieza se recomienda:

jJ HEN _i e Pisos impermeables y lavables, preferiblemente de
M T _I-:%J —— ceramica de color claro con una adecuada inclinacion.
EER <7 S . :
| 1 -+ | T i E 1 e Paredes recubiertas de ceramica hasta 1.10 m, claras,
CL LIRS lisas y sin grietas.
G 7o
r '»l : ¢ Rincones redondeados.
v ht
N\ 2l
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MATERIA PRIMA

LA LECHE

Higiene durante el ordefio, la recoleccion y el transporte

e /

El ordefio debera efectuarse de modo higiénico, garantizando en particular los siguientes
aspectos:

1.

Los utensilios para el ordefio, deben lavarse utilizando detergente, antes de
comenzar.

Limpiar los flancos de la vaca, quitando tierra o estiércol que pueda estar pegada en
ello, cada vez que sea necesario.

Lavar los pezones, la ubre y las partes contiguas con agua tibia y yodo para
desinfectar.

Ordefie en un sitio limpio, libre de estiércol y tierra; con piso duro para que pueda
lavarse todos los dias

Controlar la leche procedente de cada animal, para detectar las anomalias
organolépticas o fisico-quimicas, ya sea por parte del ordefiador 0 mediante un
método por el que se obtengan resultados parecidos, y que la leche que presente
dichas anomalias no se destine al consumo humano;

a. Que no se destine al consumo humano la leche de animales que presenten
signos clinicos de enfermedad en la ubre, si no es por orden de un veterinario;

b. Identificar a los animales sometidos a tratamiento médico, que puedan transmitir
residuos de medicamentos a la leche, y que la leche que se obtenga de dichos
animales, antes de que finalice el plazo de espera, no sera destinado al consumo
humano.

Respecto a la conservacion de la leche, la reglamentacion dice:

1.

Inmediatamente después del ordefio, la leche debera conservarse en un lugar limpio
concebido y equipado para evitar cualquier contaminacién. Debera enfriarse,
inmediatamente, a una temperatura no superior a 6°C en el caso de recogida diaria,
y los 4°C si la recogida no se efectlda diariamente.

Durante el transporte deberd mantenerse la cadena de frio y a la llegada al
establecimiento de destino, la temperatura de la leche no debera superar los 8°C.

119




LA RECEPCION DE LA LECHE

Para que la leche ingrese a la queseria, debe ser
4 analizada para determinar si es pura, esta limpia y
N apta para la fabricacion de queso. Las principales
pruebas de control de calidad son las siguientes:

Analisis sensorial

Verificar las caracteristicas del producto, utilizando la
vista, olfato y gusto:

e Olory sabor ligeramente dulce
e Color ligeramente blanco/amarillento
Pruebas de laboratorio

Reductasa (Reduccion del azul de metileno) Se basa en la observacion del cambio de color
que sufre el azul de metileno, determina el nimero de bacterias presentes en la leche. Un
tiempo de reduccién muy corto, es indice de falta de cuidado en la produccion de la leche.

Pruebas fisico quimicas

Acidez y prueba de alcohol, para conocer cuantos microbios estan presentes, también nos
sirve para conocer el cuidado en la higiene y conservacion de la leche después del ordefio.

Porcentaje de grasa
Para conocer justamente, el nivel de grasa de la leche.
Densidad

Permite conocer algun posible fraude, saber si le agregaron agua a la leche o esta fue
descremada.

Los analisis mencionados debe realizarlos el personal encargado. Se ejecutaran los analisis
sensorial, bacteriolégico y fisico quimico cada que se reciba o ingrese leche a la planta.

Requisitos que debe cumplir la leche cruda de acuerdo a la Norma INEN 9:2012

Requisitos Unidad Minimo Maximo
Densidad relativa

als5°C 1,029 1.033

a 20°C 1,028 1,032
Materia grasa % 3

Acidez titulable como acido lactico °Dornic 16 18
Solidos totales % 11,2

Prueba de reductasa (azul de metileno) horas 3

Presencia de conservantes Negativo
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EL AGUA

El agua por lo menos debe ser potable, libre de microorganismos patdégenos, minerales y
sustancias organicas que puedan producir efectos fisiolégicos adversos.

Es preciso que asi sea, pues se utiliza durante el proceso y en el lavado de las
instalaciones, equipamiento, utensilios, personal, vehiculo de transporte, entre otros. Esta
debe ser controlada periddicamente (mediante andlisis fisico quimico y bacterioldgico)
llevando registros de los tanques de almacenamiento, con qué frecuencia se higieniza. Se
debe tener en cuenta la cantidad de grifos su ubicacion si estos poseen extensiones como
por ejemplo mangueras y de qué tipo son, teniendo en cuenta que es un constante vehiculo
de contaminacion.

En caso que sea agua de red se debera controlar de la misma manera desde los tanques de
reserva, red de distribucion, grifos y mangueras. Es importante contar con un plano donde
se contemple perforaciones, red, grifos y tanques de reserva. Mas alla de la inocuidad con
gue debe contar el agua si esta no es de calidad dafia los equipos, utensilios, red de
distribucion entre otras cosas.

PROCESO DE PRODUCCION

Una queseria estd compuesta por diferentes dependencias, cada una dedicada a una
operacién. Normalmente las queserias artesanales solo disponen de 1 o 2 salas, pero esto
no representa ningun problema siempre y cuando el recorrido de materias primas y
producto terminado estén organizados de tal forma que siga una linea de flujo, donde no
haya que retroceder.

Areas de la queseria

RECEPCION

}

ELABORACION

}

ALMACENAMIEN

TN

}

EXPEDICION
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En una queseria debe haber las siguientes zonas bien definidas

1. Zona destinada a la adecuada higiene y cambio de ropa del personal
2. Sala de recepcién donde se controla la calidad de la leche y se encuentra el tanque
frio para recepcion

3. La sala de elaboracion del queso y consta de:

* Olla de doble fondo de acero inoxidable

* Mesa de acero inoxidable para moldeo y desuerado

* Moldes de uso alimentario

» Lira, batidor

» Termometro, pH metro, acidimetro

+ Céamara o nevera a 4°C para controlar la temperatura y evitar el crecimiento
microbiano

4. Sala de embalaje y expedicion
5. Almacén

ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

El analisis de peligros tiene el objetivo de identificar aquellos peligros potenciales, asociados
con todas las etapas de la elaboracion de alimentos, y ademas, evaluar la posibilidad de que
emerjan uno o mas peligros e identificar las medidas para su control (FAO, 2002).

La Comision del Codex Alimentarius (2003) indica que se deben enumerar todos los peligros
gue, razonablemente, pueden preverse que se produciran en cada etapa de la elaboracion.

Puntos criticos en la manipulaciéon de alimentos.- Los puntos criticos son aquellas
situaciones de riesgo o peligro donde la calidad sanitaria del alimento en cualquier fase de la
cadena alimentaria puede perderse.

El Punto critico de control (PCC) es una medida de prevencion, eliminacion o
minimizacion de los riesgos o peligros.

En cada punto critico de control (PCC) se establecen y especifican limites criticos. Los
limites criticos se definen como los criterios que permiten distinguir entre lo aceptable y lo
inaceptable.

Es esencial, que quien o quienes estén a cargo de determinar los limites criticos,
conozcan bien el proceso y las regulaciones legales y comerciales que se aplican al
producto e indicar la justificacion o los materiales de referencia utilizados para este fin. Estos
materiales pasan a formar parte integral de la documentacién de apoyo del plan de Analisis
de Peligros y puntos Criticos de Control (APPCC) o HACCP siglas en inglés.

Por riesgo se entiende una estimacion de la probabilidad de que sobrevenga un peligro.
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Peligro es un agente fisico, quimico o biolégico presente en el alimento, siempre que
represente o pueda causar un efecto adverso para la salud.

Contaminacion de los alimentos:
Corresponde a la presencia
microorganismos, sustancias extrafias de
origen mineral, organico o bioldgico,
sustancias radioactivas y/o sustancias
toxicas en cantidades superiores a las
permitidas por las normas vigentes o que se
asuman dafinas para la salud. (MINSAL, 2009).

Cuando los
microbios crecen y
se multiplican
dentro del alimento
cambiando su
sabor, olor y color
y este no se puede
consumir.

La Higiene de los alimentos busca garantizar la salud, asegurando la inocuidad y sanidad
de los alimentos, es algo mas que la limpieza de las instalaciones, equipos, personal,
también deben ser controlados los procesos de elaboracion de alimentos, transporte y
almacenamiento hasta el consumo final (MINSAL, 2009)

La contaminacion de los alimentos puede ser por peligros: quimicos, fisicos y biologicos.

Peligros Quimicos

Consiste en la presencia de venenos, es decir, sustancias que provocan alteraciones y
hasta la muerte cuando son ingeridas en altas dosis.

Entre los peligros quimicos, tenemos:
e Residuos de agrogquimicos y pesticidas.
e Sustancias limpiadoras y desinfectantes mal usadas.
e Aditivos auxiliares mal usados.
¢ Contaminantes de aguas.
e Poluciones.
e TOxicos en general
e Drogas veterinarias
e Sustancias quimicas naturales (alérgenos, micotoxinas).

Peligros Fisicos:

Ocasionada por cuerpos extrafos:

FUENTE AGENTES

Personal Cabellos, anillos, joyas, botones, ufas, tapas de lapiceras,
herramientas,

Envases Fundas plasticas, cartdon, cuerdas, grampas, etiquetas,
ganchos,

Maguinaria Metales, pernos, tuercas, tornillos, herrumbre, trozos de vidrio,
gotas de aceite

Contaminaciones Restos de insectos, orugas, gusanos, ratas, ratones, cucarachas,
moscas, entre otros

Ambiente Polvo, virutas de madera, piedras, papel, escamas de pintura.
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Peligros Biol6gicos:

Es originada por residuos de:

e Insectos,
e Roedores
e Pajaros

La contaminacién Microbioldgica, es producida por:
e bacterias y sus toxinas,
e virus,
e hongos (mohos y levaduras).

¢, Qué son los microbios?

Son organismos muy pequefios que se ven solo por el
microscopio, bacterias, virus, hongos. Existen microbios inofensivos
para el hombre y otros que son patégenos (que producen
enfermedades). Algunos de estos Ultimos pueden contaminar los
alimentos y causar infecciones e intoxicaciones conocidas como
Enfermedades de Transmision Alimentaria (que abreviado seria
ETASs)

;Donde se encuentran los microbios?

Desde hace millones de afos existen sobre la tierra y conviven en forma permanente con el
hombre y los animales.
Estan:

e enelaire

e enelagua

e las personas

e |os animales

e enlabasura

e en heridas infectadas

e en utensilios y alimentos contaminados

e en los excrementos humanos y animales

Los microorganismos en los alimentos.

¢ No todos los microorganismos son dafiinos, hay microorganismos beneficiosos

e Unos pocos tipos son patdgenos (causantes de enfermedades transmitidas por
alimentos).

e Tres tipos de microorganismos pueden contaminar los alimentos y causar
enfermedades: bacterias, virus y parasitos.

e Los mohos y levaduras no causan enfermedades pero si deterioran los alimentos,
algunos pueden generar toxinas.
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ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR LOS ALIMENTOS,

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s)
son un conjunto de dolencias originadas por el consumo
de alimentos alterados o contaminados, que pueden tener
un caracter grave y en algunos casos incluso la muerte.

Alimento alterado

Un alimento alterado es aquel que ha sufrido cambios en
Su composicibn o0 en sus caracteristicas organolépticas,
por causas fisicas, quimicas, bioldgicas o ambientales, las que no siempre son peligrosas
para la salud.

No obstante, en la mayoria de los casos, si estamos frente a un alimento que ha sufrido
alguna modificacién en su aspecto, color, olor, sabor o textura, debe hacernos sospechar
gue puede ser nocivo, ya que no sabemos cual es la causa de la alteracion.

Alimento contaminado

El alimento contaminado ha recibido el ingreso indeseado de
cuerpos fisicos, sustancia quimicas o seres vivos, cuya presencia
es en mayor o menor grado nociva para la salud.

@ Substancias
Toxicas Microbios.

Muchas veces la contaminacion no afecta las caracteristicas
organolépticas del alimento o sea no estd modificado su aspecto,
color, olor, sabor o textura y por esa razon el alimento es mas
peligroso, ya que no hay indicios de la misma.

ENFERMEDADES POR CONSUMO DE QUESOS CONTAMINADOS.

Del estudio realizado por Williner, A., (2011), la mayoria de brotes de enfermedades,
obedecié al consumo de quesos frescos y los agentes biolégicos involucrados fueron
Listeria monocitogene, Salmonella spp., las diversas variedades toxicas de Escherichia coli,
Staphilococcus auerus, Brucella melentesis, Clostridium botulinum. Los quesos elaborados
con leche cruda estuvieron asociados a brotes de Escherichia coli.
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Salmonella sp. Es una bacteria que produce la enfermedad conocida como salmonelosis,
Salmonella Typhy puede provocar fiebre tifoidea y Salmonella paratyphy provocara la fiebre
paratifoidea, en ambos casos se contrae generalmente por el consumo de alimentos
contaminados de origen animal crudos o poco cocidos, como carnes, aves, huevos y leche.
También se puede contraer por contacto con animales infectados, como perros y gatos. La
enfermedad se caracteriza por la aparicion de problemas digestivos que evolucionan en
unos dias como diarrea, nauseas y vomitos, dolor abdominal y fiebre. A veces pueden
presentarse cuadros mas graves, cuando la bacteria invade el torrente sanguineo llegando a
afectar otros érganos como meninges, pulmén, rifion y huesos. (Williner, A., 2011)

Staphylococcus aureus es una bacteria que cuando se encuentra en altas
concentraciones en los alimentos, puede contener enterotoxinas y generar una intoxicacion
alimentaria (gastroenteritis por toxina). La enfermedad se puede contraer por el consumo
de alimentos de origen animal y alimentos consumidos sin cocimiento previo, ya que la
bacteria se destruye facilmente por tratamientos térmicos con altas temperaturas y por todos
los agentes sanitizantes. la infeccion puede derivar de ubres infectadas o bien a través de
portador humano.

Listeria monocytogenes, esta bacteria es responsable de la enfermedad conocida como
listeriosis. Los animales portan la bacteria en su intestino facilitando la contaminacion de
suelos, agua, vegetales, productos lacteos y carnes. La contaminacion puede ocurrir en el
proceso de elaboracién, empaque y almacenamiento de los alimentos. La bacteria se
desarrolla en los refrigeradores por lo que la recomendacion es limpiar estos artefactos una
vez por semana con algun producto que contenga cloro. Los alimentos contaminados no
cambian de sabor y olor. Los sintomas mas frecuentes son nauseas, vomitos, dolor
abdominal, diarrea, dolor de cabeza y fiebre. Puede producir meningitis, sepsis y muerte.Los
mas susceptibles son las Embarazadas en las que puede provocar abortos 0 nacimientos
prematuros, recién nacidos, personas mayores de 65 afios y pacientes con enfermedades
cronicas e inmuno deprimidos (cancer, trasplante de érganos, hemodialisis, sida.)

ANALISIS DE PELIGROS Y PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LA
ELABORACION DE QUESO FRESCO ARTESANAL

La leche que llega la planta debe provenir de una finca que garantice que el ganado esta
saneado y ser oficialmente libre de Tuberculosis

La leche debe llegar a la queseria lo mas pronto
posible, para evitar su acidificacion exagerada. La
acidez debe estar entre 16 y 18 grados Dornic.

La leche se recibe para su procesamiento después de
haber realizado los analisis basicos, acidez, densidad,
grasa, mastitis, entre otros. Debe tener caracteristicas
organolépticas propias de la leche fresca y debe estar
libre de antibioticos.
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Los peligros en la recepcién de la leche, son por la carga microbiana que esta tenga, la
posible contaminacién por los productos quimicos de la limpieza o por los quimicos
utilizados en los tratamientos de los animales y la contaminacion del transporte.

El control que se debe realizar es el de temperatura y acidez, que se podra comparar con
el registro que se genera en el ordefio.

Ademas, en las muestras de leche que se remiten al laboratorio se controlan los parametros
Fisico quimico y microbiol6gico, de acuerdo a la reglamentacion.

DIAGRAMA DE FLUJO DE ELABORACION DE QUESO FRESCO

RECEPCION DE LA LECHE

A 4

FILTRACION
. y
65°C x 30 min PASTEURIZACION
\4
37°C ENFRIAMIENTO Fermento
— Cloruro de
v‘ calcio
. . Cuajo
30 a 40 min COAGULACION

v
CORTE DE LA CUAJADA

v
BATIDO DE LA CUAJADA

v
REPOSO Y DESUERADO

v ﬁ Agua a 45°C
LAVADO
< Sal
v
SALADO
v
MOLDEADO
\ 4
ENVASADO Y ETIQUETADO
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FILTRACION DE LA LECHE

La filtracién se la realiza con el proposito de eliminar particulas extrafias que se encuentran
en la leche. Se la realiza a través de telas, pafios, filtros plasticos o metélicos.

PASTEURIZACION

En la cuba, que es del tipo doble fondo cerrada, con un
circuito de agua caliente, se vacia la leche y se calienta
hasta la temperatura de pasteurizacién, a 65°C por 30
minutos, es un proceso que se hace en forma
intermitente, por lotes. Se le conoce también como
pasteurizacion lenta y es el método ideal para los
gueseros en empresas pequefias porque los volimenes
de leche son moderados y porque el procesamiento por
lotes permlte realizar la pasteurizacién sin equipo costoso.

Es importante que la temperatura suba hasta los 65°C
en el menor tiempo posible y que, luego de
transcurridos los 25 o 30 minutos, la temperatura
disminuya en el menor tiempo posible hasta la
temperatura de coagulacion.

Una buena pasteurizacion de la leche para fabricar
gueso de calidad tiene como efecto la destruccion de
los gérmenes patégenos, que bajo ciertas
circunstancias pueden proliferar rapidamente en la leche y en el queso y causar
enfermedades o, inclusive, en casos extremos, la muerte.

La pasteurizacion se aplica para:

e Destruir los microbios en su forma vegetativa y la eventual toxina que no es termo
resistente (es decir que se destruye con el calor)

e Elaborar un producto inocuo o con carga bacteriana reducida, entre los limites
previstos por la normativa INEN.

Los peligros de esta fase son: que se produzca algun fallo en el sistema y se trabaje leche
gue no se haya pasteurizado, lo que puede significar que sobrevivan microorganismos
patdgenos, este es un Punto Critico de Control, porque en este proceso se eliminan los
microorganismos patdgenos, responsables del deterioro de los quesos y causa de
enfermedad en los consumidores.

El control que se debe realizar son los de verificacion de la limpieza de la olla y controles
de tiempos y temperaturas de pasteurizacion. Se verifica la eficacia del proceso de
pasteurizacién con el andlisis de fosfatasa alcalina que debe dar un resultado negativo
(inactivacion de la enzima).
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ENFRIAMIENTO

El enfriamiento posterior a la pasteurizacion se realiza generalmente haciendo circular agua
fria por la camisa o chaqueta de la olla de pasteurizacion, agitando continuamente la leche
para acelerar el enfriamiento y minimizar gradientes de temperatura hasta la temperatura a
la que se va a coagular la leche, 37°C.

ADICION DE CLORURO DE CALCIO (CaCl2)

Una vez transcurrido el tiempo de reposo, se procede a
afadir el cloruro de calcio de 10 a 20 gramos por 100
litros de leche, si es diluido dosificar de acuerdo a las
indicaciones del fabricante. Luego de afadir el cloruro
de calcio, mezclar bien con la leche y dejar en reposo
por 2 a 5 minutos, esto con el propésito de incrementar
la formacion de enlaces entre el calcio y la caseina de
la leche.

ADICION DEL CUAJO

Para afadir a la leche el cuajo se debe diluir en aproximadamente 40 veces su volumen,
usando siempre agua microbiolégicamente limpia, pero nunca agua clorada pues el cloro
inactiva al cuajo en cuestion de unos cuantos minutos. La dilucion se debe hacer justo antes
de afadir el cuajo a la leche.

El propdsito de esta dilucion es permitir que la concentracion de cuajo sea uniforme en todo
el volumen de la leche. De otra manera, la cuajada quedard con firmeza desigual en
distintas regiones de la tina de queseria y esto también promueve la formacién innecesaria
de “finos” de cuajada durante el corte, que disminuyen el rendimiento de queso.

COAGULACION

La coagulacion es la solidificacion de la leche debido a
la precipitacion de la caseina por accién de la enzima,
“ . renina o quimosina, del cuajo que ataca a las capsulas
™™ de la caseina de la leche (proteina soluble) y la
descompone para facilitar la unién con el calcio,
formando paracaseina insoluble que precipita formando
la cuajada. (Dubach, 1980)

Para alcanzar una buena coagulacion la temperatura
ideal de la leche es entre 28 y 37°C. Las bajas temperaturas inactivan al cuajo y las
superiores a 45°C lo destruyen.

La cuajada tiene la apariencia de una gelatina de color blanco y se forma al cabo de 30
minutos después de haber echado el cuajo. Se encuentra lista para cortar cuando se nota lo
siguiente: la cuajada levantada debe partirse limpiamente sin grietas ni adherencias. La
cuajada que se encuentra junto a la pared de la paila debe despegarse al presionarla con la

129


javascript:Foto('3.jpg');
javascript:Foto('3.jpg');

palma de la mano. La pala plastica colocada sobre la cuajada debe poder quitarse sin que
ella se adhiera. (Dubach, 1980)

Los peligros de esta fase son: Contaminacion por la falta de higiene en la olla,
contaminacién cruzada por los ingredientes afadidos o errores en la dosificacion de los
mismos, temperatura inadecuada de coagulacion.

Los controles que se deben efectuar en esta fase son los de verificacion de la limpieza,
controles de temperatura, a lo largo del proceso y de los tiempos, control de las cantidades
afiadidas de los ingredientes y sus lotes.

CORTE

Es la division del coagulo de caseina, por medio del corte, generalmente se lo realiza con la
lira.

El corte tiene por objeto transformar la masa de
cuajada en granos de un tamafio determinado, para
dejar escapar el suero. Para el caso del queso
fresco tamafio haba.

Para un adecuado corte, este se debe realizar en
dos etapas: la primera consiste en introducir la lira
pegada a la pared de la tina y empezar a cortar la
cuajada en una misma direccién, después viene la
segunda fase del corte, en la que los listones verticales son volteados con la ayuda de palas
plasticas o se corta con una lira que se desplaza en sentido transversal a ellos (FAO, 2011)

Todas estas operaciones de corte de la cuajada duran alrededor de 10 a 15 minutos. El
corte de la cuajada debe ser hecho con mucha delicadeza, pues de otro modo habran
muchas pérdidas por pulverizacion de los granos (granos demasiado pequefios) y por la
salida de grasa, la cual, al pasar al suero, cambiara su color verde amarillento casi
transparente por una coloracién blanquecina. Todo esto disminuird el rendimiento de la
conversion de leche a queso y el producto resultante tendrd poca grasa en su masa.

Se determina el momento 6ptimo del corte, utilizando una espatula limpia, haciendo un
pequefio corte en la cuajada y luego introduciendo con cuidado la espéatula por debajo de la
zona de corte, procediendo luego a empujar hacia arriba lentamente, observando la
apariencia de la cuajada, que se ira abriendo a medida que es empujada hacia arriba. Si el
corte es limpio y la superficie tiene apariencia brillante y el lactosuero que se expulsa de la
cuajada en la zona de corte es casi transparente y de color verde-amarillento, se puede
proceder a cortar la cuajada.(Dubach, 1980)

Los peligros en esta fase son de contaminacién por mala limpieza del equipo utilizado,

pala, lira. Residuos de detergente o desinfectante. Inadecuada manipulacién de los
operarios.
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El control es importante no cortar la cuajada antes de que tenga su firmeza éptima. Antes
de cortarla, la cuajada debe tener una firmeza éptima, que depende del tipo de queso.
Ademas, la velocidad de corte, la agitacién de la cuajada y el calentamiento o coccion,
cuando estan bien disefiados y se ejecutan de acuerdo a disefio, constituyen la esencia de
un buen proceso de queseria, tanto en cuanto a calidad como en cuanto a rendimiento
(FAO, 2011)

Junto con la pasteurizacion de la leche, contar con liras adecuadas es la
inversion mas rentable que puede hacer un quesero.

BATIDO

Es la agitacion de los granos de cuajada dentro del suero caliente para que salga el suero
gue posee en su interior, al inicio debe ser muy lento para evitar romperlos granulos que son
muy blandos.

Conforme avanza el batido, el grano disminuye de volumen y aumenta su densidad, por la
pérdida paulatina de suero. Por esta razon, es
necesario batir el grano cada vez con mas fuerza. La
velocidad del batido debe ser tal que los granos de
cuajada siempre se vean en la superficie del suero. El
tiempo de batido también varia con la clase de queso
buscado. Para los quesos artesanales que son
blandos, deben tener granos grandes con bastante
humedad en su interior, no deben ser batidos
demasiado tiempo. Por el contrario, los quesos
semiduros y duros, que deben tener un grano pequefo,
con poco suero adentro, se baten durante mas tiempo. (Dubach, 1980)

Es importante sacar gran parte del suero del interior de los granos de cuajada, pues en caso
contrario, el queso resultante tendrd demasiada humedad y su periodo de conservacién sera
muy corto, ya que la presencia de agua favorece la multiplicacion de los microbios. Ademas,
esta agua esta acompafada de lactosa, la cual es el principal alimento de los microbios. Por
€s0, mientras exista en el interior del queso mas lactosa, no transformada en &cido, mas
rapido se dafara el queso.

REPOSO Y DESUERADO

Al finalizar el batido, se saca el agitador y los granos de cuajada se depositan rapidamente
en el fondo en razén de su mayor peso. Después, se puede empezar a sacar de la olla parte
del suero, cargado de lactosa y de &cido lactico, que ya no se lo necesita. Si se tiene una
descremadora, vale la pena separar la crema y luego hacer mantequilla. También puede ser
atil separar la proteina (alblmina sobre todo) en forma de requesén, el suero darselo
enseguida a los cerdos o a los terneros, cuando aln no contiene mas que lactosa y sales
minerales.
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El balde que se utiliza para sacar el suero, se debe coloca en varias partes de la superficie
de la paila, para no presionar la cuajada en un solo sitio, preferentemente, todo lo que ha de
estar en contacto con la leche debe ser de plastico o de acero inoxidable.

LAVADO DE LA CUAJADA

Para el lavado de la mezcla de los granos de cuajada, se utiliza agua caliente alrededor de
45°C, con el propésito de sacar el suero, cargado de lactosa y de acido lactico, del interior
de aquellos y reemplazarlo con el agua. De esta manera diluyendo la lactosa se detiene la
acidificacion de la cuajada e ingresa agua para conservar una consistencia blanda o
semidura en el futuro queso.

En la practica, la cantidad de agua caliente que se
aflade varia con la acidez del suero: a mayor acidez,
serad necesario agregar mas agua y sacar mas suero
previamente. Sin embargo, si no se tiene un acidimetro,
se puede asumir que hay que sacar alrededor de 35
litros de suero y reemplazarlos con 30 litros de agua
caliente, por cada 100 litros de leche que habia
originalmente en la olla.

No se debe usar agua fria, pues al afiadirla a los granos
de cuajada, éstos se hincharian en vez de contraerse para expulsar el suero cargado de
lactosa. En tales condiciones, los granos guardarian el suero y absorberian el agua, siendo
aun mas blandos, como si no hubiesen sido batidos.

El cambio del suero por el agua caliente, dentro de
los granos de cuajada, se realiza durante un
segundo batido de los mismos. Posteriormente, se
desuera la casi totalidad del liquido, para facilitar la
recoleccién de la cuajada y su moldeado posterior,
en este momento se completa la sal en la masa.

Los peligros son de contaminaciéon al afiadir agua que no sea microbiolégicamente limpia,
dosificacion inadecuada de la sal

Los controles, utilizar agua preferiblemente hervida y enfriada, dosificar adecuadamente la
sal y controlar las temperaturas, para evitar la contaminacion

SALADO DE LA CUAJADA
El salados tiene como objetivo dar al queso un sabor caracteristico, disminuir el desarrollo
de los microorganismos y regular la funcién de las enzimas, el salado de los quesos

terminados se puede efectuar mediante una salmuera o con sal seca; lo mas comun en las
gueserias artesanales es salar directamente, afiadiendo la sal a la cuajada.
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LLENADO Y MOLDEADO

Colocar los granos de cuajada dentro de un molde para dar la forma del queso, se conoce
como moldeado.

Los quesos blandos de granos grandes no se prensan, pues perderian demasiada humedad
y Su masa ya no seria blanda. Estos quesos se moldean por su propio peso, pero es
necesario que permanezcan en un ambiente caluroso (20°C) porque si los granos se
enfrian, ya no se aglutinan entre si y es imposible compactar posteriormente la cuajada en
un solo bloque de queso. Nunca se debe lavar la mesa de prensado estando alli los moldes
con agua fria, sino con agua caliente.

El procesamiento del moldeo es el siguiente:

Sobre la mesa de moldeo se colocan los moldes, a los
gue se les ha colocado un pafio o malla plastica.
Luego se llenan con cuajada los baldes de plastico y
se vierte el contenido dentro de los moldes hasta
llenarlos totalmente. EI suero sale por Ilas
perforaciones laterales de cada molde.

Se puede apurar la salida del suero, presionando
levemente la cuajada con la mano. Una vez que ha
escurrido todo el suero visible, de deja en reposo una hora y se realiza un primer volteo del
gueso, pasada una hora se realiza el segundo volteo se deja en refrigeracion hasta el
siguiente dia.

Los peligros de esta fase, son los de contaminacién microbiolégica por la inadecuada
limpieza de la mesa, los moldes, el pafio o de los operarios y restos quimicos de la limpieza
de estos elementos.

Los controles son los de verificacion de limpieza, lavar y desinfectar adecuadamente los
materiales y equipos a utilizar.

PESADO DEL QUESO

Al dia siguiente se retiran los quesos de los moldes y se
los pesa para llevar asi el control técnico y calcular el
rendimiento obtenido con respecto al volumen de leche
utilizado.

También se marca cada molde con letras claras con la
fecha del dia de elaboracion, para poder identificarlos
luego.
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ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO

Para su identificacion los quesos luego de ser envasados, deben ser etiquetados y
empaquetados de conformidad con las normas técnicas y reglamentacion respectiva.

El disefio y los materiales del envase deben ofrecer una protecciéon adecuada de los quesos
para reducir al minimo la contaminacion, evitar dafios y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas respectivas. Cuando se utilizan materiales o gases
para el envasado, éstos no deben ser toxicos ni representar una amenaza para la inocuidad
y la aptitud de los alimentos en las condiciones de almacenamiento y uso, especificadas
(FAO, 2011)

Los quesos como todo alimento envasado y empaquetado, debe llevar una identificacién
codificada que permita conocer el numero de lote, la fecha de produccioén y la identificacion
del fabricante a mas de las informaciones adicionales que correspondan, segun la norma
técnica de rotulado.

Para que las operaciones de envasado y empacado se realicen adecuadamente, deben
controlarse y registrarse:

e Lahigiene del area a ser utilizada para este fin.

e Que los quesos a empacar, correspondan con las especificaciones de calidad y
conforme a las instrucciones escritas al respecto.

e Que las fundas para envasado sean las adecuadas, estén limpias y debidamente
etiquetadas.

Una vez envasados correctamente los quesos, deben almacenarse separados e
identificados convenientemente.

Los quesos se colocaran en las jabas multiples de embalaje y se ubicaran en refrigeracion a
4 C, evitando la contaminacion.

El personal debe ser especificamente entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a
las operaciones de empaque, porgue esta es un punto critico de control.

Es importante que el &rea de empaques se encuentre separada de la produccion, con el fin
de impedir que la contaminacién cruzada.

Los peligros en esta fase son de contaminaciéon por mala manipulacién de los operarios,
inadecuada limpieza del area de empacado. Este es un Punto Critico de Control, porque si
el gqueso se contamina en esta fase, ya no tiene solucion, es decir se perderia todo el
producto elaborado.

Los controles son de verificacion de limpieza en el area de trabajo y de los manipuladores.
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ALMACENAMIENTO, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Para el adecuado almacenamiento del queso fresco, se debe disponer de cAmaras de frio a
4°C con mecanismos para el control de temperatura y humedad que asegure la
conservacion del producto, debe también incluir un programa sanitario que contemple un
plan de higiene y también un adecuado control de plagas.

El transporte del producto debe cumplir con las siguientes condiciones:

e Para transportar los quesos se requiera que el vehiculo cumpla con las condiciones
higiénico-sanitarias y de temperatura establecidas para garantizar la conservacion de la
calidad del producto.

e Para proteger al alimento de contaminacion y de los efectos del clima, los vehiculos
destinados al transporte de quesos deben ser construidos con materiales apropiados y
preferiblemente refrigerados.

El queso fresco para ser comercializado requiere que existan condiciones que garanticen su
conservacion y proteccion, para ello se espera que el lugar de expendio cumpla con los
siguientes requisitos:

e Disponer de vitrinas, estantes o muebles de facil limpieza.

¢ Instalara los equipos necesarios para la conservacion, como neveras y exhibidores con
refrigeracion.

e El responsable del mantenimiento de las condiciones sanitarias exigidas por el alimento
para su conservacion, es el propietario o representante legal del establecimiento de
comercializacion.
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REGISTRO DE PRODUCCION

Para conocer las condiciones del proceso diario de elaboracion de quesos, es necesario
llevar un registro, de esta forma, se dispone de una serie de datos numéricos que permiten
explicar las caracteristicas buenas de un lote de queso o comprender el origen de ciertos
defectos que pueden presentarse durante el proceso de elaboracion.

Se indica un ejemplo de hoja de registro, en la que se consideran los siguientes aspectos:

Fecha de elaboracién

Cantidad de leche (litros)

Densidad de la leche

Acidez de la leche

Tipo de queso a elaborar

Temperatura de pasteurizacion (°C

Temperatura de coagulacion (°C)

Tiempo de coagulacién (minutos)

Tiempo de corte y batido de la cuajada (minutos)

Tamafio del grano de cuajada

Volumen de suero extraido (litros)

Cantidad de agua agregada (litros)

Cantidad de sal afiadida (gramos)

Tiempo de batido luego de afiadir el agua (minutos)

Temperatura del suero al final del aguado (°C)

Tiempo total de elaboracion, desde la adicion del
cuajo hasta el inicio el moldeo (minutos)

Numero de moldes de queso

Peso del queso en fresco, (gramos)

Peso del queso al segundo dia (gramos)

Rendimiento: leche/queso fresco

Realizado por Revisado por:
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PRINCIFALES ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR ALIMENTOS

ENFERMEDAD [ AGENTE QUE LA CAUSA | ALIMENTOS BVOLUCRADOS
Enfermedades Bacterianas
Leche cruda y producios Bcleos;
Balmanelosis Sairmorsls SO, came: de aves, Bovina, marnscos:
hortalizas erudas: huayos
loxicackhn E":;d' uehsfma:;;ﬂﬁ- :'E ? | Pescados; leche ¥ sus derkados,
APRPIDEOCEUE | lle, producis cAmicos.
BliEuE
Consandas de alimenios
Soniiens Toxinas: A, B, EoF de | industrializadas y principaimente
Clasiridiuin Sofuiliniim caseras: alimeninsg envasados al
alte vack
Leche chida; horakzas I'I‘.'EMEE
Inlectidn EIT‘EfﬂFIEngM Ezcherichia col CON BgUAs negqras,; alimenios
I'I"I&'Ii'.'lulaﬂﬂﬂn Con Manog Sucias
Infectitn EIT‘EMFIEMQEI‘I:B Wik ﬂﬂmMEMD-ME Almenbos mannos ciudos
o Frutas y honakzas, leche, frokes;
DT&?‘;?“?;IH Shigela sonnei alin, CAMAarones; cames de aves
- de corral
m“:;‘&iﬂ:‘”’ e Sireplococcus pyogenes | Leche, husve y sus derivados
CAl Vitwia chaleras E:Ifdﬂﬂ: frutas j"'lﬂlwaﬂ-
, Covynebacienum
Difteria diphtheriae Leche
Enfermedades Virakes

Hepalitis Infectiosa

Wirus de la hepaliis &

| Leche: mariscos; agua

Enfermedados Parasiarias

Taenia sagnata, Tasnia

Came de oeda y boving mal

Fnanizels solum cocinada
Cisticercosis Larvas de Taenia solium :g?:ﬂ“ﬂ;ﬂ“mhmm e
ASCArasts Ascars lumbricoides | Horalkzas y frulas crudas
Entembiasis Enterobiug vermicularis :éi“:ﬁ“ﬂ?’::“mm”“ can
Ciardiasis Ciardia lambilia flimenios orudos conlaminados con

BOUAS Negras

Fuenie: INCAPSORS, 1952

CUADRO DE GESTION DE QUESO FRESCO PASTEURIZADO
PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

FASE DEL
PROCESO

Peligro

Nivel de
Tolerancia

Medidas
Preventivas
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Vigilancia o
Frecuencia

Medidas
Correctivas

Registros



RECEPCION

PASTEURIZACION

COAGULACION

MOLDEADO

SALADO

ENVASADO

ALMACENAMIENTO

Contaminacion
microbioldgica.
Residuo de
antibioticos.
Contaminacion
fisica.
Supervivencia de
microorganismos
patogenos.
Detergentes.
Antibidticos.

Contaminacion
microbioldgica:
ingredientes,
manipuladores o
utensilios.
Contaminacion
microbioldgica,
Moldes,
manipuladores,
ambiente.
Contaminacion
microbiana.

Contaminacion
por envases,
manipuladores.
Desarrollo
microbiano.
Refrigeracion
Deficiente.

Elaborado por: Patricia Robalino

Condiciones
higiénicas del
transporte de la
leche.

Seleccién de
proveedores.
Control de
tiempoy
temperatura.

Control de
temperatura

y tiempo

de coagulacion.

Aplicar las BPM
y POES.

Verificar
cantidad de sal,
calidad del
agua.

Limpieza.

Mantenimiento
adecuado.
Control de
Temperatura.

T<10°C
Acidez
18°Dornic

Minimo

65°C por 30

minutos.

37°C

<10 UFC/g
Escherichia
Coli.

<4°C
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Cada
entrega.

Diario.

Mensual.

Mensual.

Diario.

Diario.

Diario

Avisar
proveedor.
Devolver la
leche.

Restablecer

condiciones.

Restablecer

condiciones.

Restablecer
condiciones
de limpieza.

Restablecer

condiciones.

Reparar
equipo.

Parte de
recepcion

Parte de
elaboracion

Parte de
elaboracion

Parte de
elaboracion

Parte de
elaboracién

Andlisis.

Registro
refrigerador
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ANEXO A 4

Mejoramiento de las préacticas de obtencién, transformacion y comercializacion
de queso fresco

PLANES DE MEJORAMIENTO EN CADA PUNTO DE LAS BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM)

1. Infraestructura

De lo observado en las queseras artesanales se plantea: que en el aspecto exterior los
edificios deben mejorar su conservacion, en interior los pisos deben ser recubiertos de
ceramica en su totalidad para tener una superficie lisa, con pendiente suficiente para
facilitar la recoleccion de las aguas de lavado. Recubrir las paredes internas de
material impermeable de color claro preferiblemente ceramica hasta 1.10 m. Las
esquinas redondeadas para facilitar la limpieza Dividir las areas internas en zonas,
sefializar las areas. Las ventanas deben presentarse limpias, cubiertas con malla.
Los desaglies deben estar provistos de tapas. Las puertas deben mantenerse
cerradas y ser de material durable, facil de limpiar y mantener. Implementar mesones,
casilleros y lavamanos. Mejorar el sistema de drenaje.

2. Equipo y utensilios

En lo que respecta a los equipos en las queseras, estos deben ser de acero inoxidable,
los utensilios de material no téxico. Mejorar o cambiar los equipos porque debido al deterioro
de los equipos, éstos pueden dar lugar a contaminacién. Los termdémetros deben tener
proteccién, contar con reloj para control de tiempo. Implementar procesos de limpieza
y desinfeccion, tener un plan de mantenimiento de equipos

3. Materia prima

De las observaciones realizadas se plantea establecer pardmetros de control en la
recepcion de la leche. Determinar la zona de recepcion separada de las otras areas.
Para garantizar que el queso sea inocuo, es necesario un control en toda la cadena
productiva mediante especificaciones sanitarias, de calidad y administrativas. Los
envases, deben ser adecuados. Establecer un area para laboratorio, equipar y
acondicionarlo.

4. Proceso
En lo que respecta al proceso, se debe realizar un control siguiendo la linea de flujo,
para que la materia prima tenga un seguimiento de la produccion, desde la entrada

hasta la salida del producto terminado. Se implementara la pasteurizacion. Se
controlaran los tiempos y temperaturas. Se hara un control de calidad de aceptacién o
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rechazo del producto en el proceso de elaboracion para tener un producto final de
buena calidad.

5. Personal

En lo que respecta al personal, debido a que los operarios son familiares y proceden
del area rural, se proponen los POES para la higiene Personal acorde con las Buenas
Practicas de Manufactura, evitar contaminacion por la mala manipulacién y asegurar el
buen desempefio en la realizacion de sus tareas. Mantener un sistema de sefalizacion
y normas de seguridad para conocimiento del personal. Las queseras deben contar
con los examenes médicos de los operarios y comprobar si tienen enfermedades o
heridas. Especificar las practicas de higiene que deben guardar los visitantes.
Capacitar al personal constantement sobre BPM.

6. Producto terminado

En lo que respecta al producto terminado se debe cuidad la higiene en el area de
empacado y de los operarios encargados de manipular el producto, para evitar la
contaminacioén cruzada y el crecimiento de microorganismos. Mantener inspecciones y
controles. Implementar un refrigerador o un cuarto frio. Mejorar la calidad de las
fundas con que se empaca el queso.

7. Servicios

En lo que se relaciona al agua: realizar un control perioédico, por lo menos cada tres
meses, para comprobar que los parametros microbiologicos y fisicoquimicos, estén dentro de
los rangos permitidos. En lo que respecta a la iluminacién, se debe implementar en algunos
casos, mejorar y proteger en otros casos y la ventilacién, se debe implementar y
proteger.

8. Control de desechos

Para el control de desechos solidos se debe utilizar botes de basura adecuados con
Su respectiva tapa. Implementar drenajes adecuados y funcionales en los pisos. Lo
gue respecta a los desechos liquidos estos se utilizan para alimentar a los chanchos,
pero se debe evaluar para mejorar su eliminacion.

9. Control de plagas

El control de plagas es casi inexistente, se debe aplicar a los sectores
internos y externos de la planta, zonas aledafias a la planta, zonas de
recepcion de materia prima, de elaboracion, empaque, vehiculo de reparto y servicios
sanitarios del personal. Serd mejor aplicar el sistema de Manejo Integrado de Plagas
(MIP). Para minimizar la presencia de cualquier tipo de plagas en el establecimiento
controlando todas las areas de acuerdo a los requerimientos.
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10. Transporte

El producto terminado debe ser transportado en vehiculos con cubierta,
preferiblemente refrigerados. Los vehiculos deberdn presentarse limpios y desinfectados. Se
designard un operario para limpiar debidamente la parte interna del vehiculo de
transporte de producto terminado.

CONTROL DE PROCESOS EN LA PRODUCCION

La correcta aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura, requiere que se
realicen controles que aseguren el cumplimiento de los procesos y procedimientos
con criterios que permitan alcanzar la calidad esperada en los quesos y garantizar la
inocuidad.

El Disponer de un diagrama de flujo, permitira identificar los peligros y puntos criticos
de control (HAPPC) durante el proceso de elaboracion del queso fresco

La implementacion de la pasteurizacion durante el proceso de elaboracion del queso
fresco (65°C/30min) permitira reducir la contaminacién microbiana en el producto final
a limites aceptables de acuerdo a los parametros establecidos por la normativa INEN.

Es importante reconocer que la labor de optimizacion no es exclusiva de los queseros,
sino que comienza en el establo del productor de leche y continta fuera de la empresa
durante el transporte y comercializacion del queso.

Atender con eficacia a factores como:

Mastitis

Exceso de agitacion y bombeo de la leche

No afiadir cloruro de calcio a la leche para queseria.
No diluir apropiadamente el cuajo.

Corte prematuro de la cuajada.

Defectos en el disefio o estado de las liras
Contenido de humedad en el queso fuera de control.
Sistemas inadecuados de medicién y calibracion

ONOOR®DNE

Es una labor que requiere constancia de propdsitos y vision a largo plazo, es una tarea
dificil y ardua, por lo que se requiere el compromiso de todos.

La capacitacion permitira que se apliquen correctamente los POES y BPM, mejorando
asi el proceso y la calidad del queso fresco.

El mejoramiento continuo ayudara para que la variacion vaya disminuyendo cada vez

mas. Es importante recordar que un proceso bajo control ya tiene la mayor calidad
posible y el menor costo posible..
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Figura 1. Diagrama de flujo de elaboracion de queso fresco y puntos criticos de

control
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Identificaciéon de los peligros y puntos criticos de control

El HACCP permite determinar riesgos concretos y adoptar medidas preventivas para

evitarlos. Este sistema de gestion de la inocuidad de los alimentos esta4 basado en el

control de los puntos criticos en la manipulaciéon para prevenir problemas al respecto,

ya que propicia un uso mas eficaz de los recursos y una respuesta mas oportuna a

esos problemas.

A continuacion se presenta un analisis de peligros y puntos criticos de control que

deben ser tomados en cuenta en cada una de las etapas de elaboracion de queso

fresco por los productores artesanales de Guasaganda.

Cuadro N° 1. Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) para las
diferentes etapas de elaboracién de queso fresco.

ETAPAS DEL PELIGROS MEDIDAS PC LIMITES CONTROL ENCARGADO
PROCESO PREVENTIVAS C CRITICOS | DE LA ETAPA DEL
CONTROL
Recepcion de la | -Residuos: Aplicar las BPM | SI Acidez Control de Laboratorio
leche insectos, pelos, | y POES 20°D calidad béasico de
paja, comida Control de pH: 6.5- Diariamente | control de
-Bacterias materia prima 6.6 Acidez, pH, calidad.
patégenas Densidad, Mastitis, Operario
Antibiéticos acidez, mastitis densidad. Fntrtelna(_:io e':j
Detergentes Instrumentos de Cada semana | @3 ecnicas de
- laboratorio
recepcion Reductasa,
limpios presencia de
Control de antibidticos
proveedores Cada mes
Analisis
microbioldgico
de la leche
pasteurizada.
Coliformes, E.
coli, E.
Aureus.
Salmonella
Filtracion de la -Residuos: -Cambiar NO
leche insectos, pelos, frecuentemente
paja, comida las telas
-Bacterias -Lavar y hervir
patégenas enla | las telas
tela o filtro de enseguida de su
acero utilizacion
Antibidticos -Lavar el filtro de
Detergente acero y sl es
desechable
cambiarlo
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Pasteurizacion Bacterias Control de Sl Si se utiliza | En cada Operario
patégenas temperatura y olla de proceso encargado
tiempo de doble controlar
asteurizacion. fondo Temperatura
Detergente P tism peraturay
) po
desinfectante,
antibioticos Equipos T=65°C
Madera de las calibrados T=30 min Verificar la
palas de calibracion de
agitacion los equipos
mensualmente
Enfriamiento Que el agua Controlar la NO
accidenta-| temperatura de
mente entre en la leche con
contacto conla | termémetro
leche. Circulacion de
Agua agua fria para
contaminada rapido
con quimicos o enfriamiento
detergente
Madera de la
pala de
agitacion
Coagulacion -Temperatu ra Controlar la NO
de coagulacién temperatura con
-Residuos de termometro.
detergente Agua tratada
-Mala calidad para diluir el
del agua de cuajo.
dilucion del Dosificar
cuajo adecuadamente
el cuajo.
Agitar para
distribuir
homogéneamen
te del cuajo
Corte de la Contaminacion Limpiar el NO
cuajada por el equipo equipo a utilizar
utilizado: pala,
lira.
Residuos de
detergente o
desinfectante
Falta de BPM
del personal
Batido Falta de BPM en | Limpieza del NO
el personal equipo a utilizar
Contaminantes Correcta actitud
desde la pala e
para batir implementacion
del personal
Desuerado Contaminacion Lavary NO

por baldes
utilizados.

Falta de BPM en
el personal

desinfectar el
equipo utilizado

Adecuada
implementacion
del operario
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Salado Contaminacion Disolver la sal NO
desde la sal con | en agua hervida
basura, tierra, y enfriada a
pelos. 45°C, vy filtrar
Utilizacién de Desinfectar las
agua de mala telas utilizadas
calidad para filtrar
Falta de higiene | Lavar
en las telas para | inmediatamente
filtrar las telas
utilizadas
Moldeo Contaminacion Lavary No
por bacterias desinfectar
patégenas o todos los
mohos si los materiales y
moldes no estan | equipos a
bien lavados y utilizar
desinfectados
Conservacion Queso sin Control de Sl Temperatu | Monitorear la Operario
del producto empaque temperatura del ra4°C temperatura encargado si
fresco en Contaminacion sistema de cada dia. se conserva el
refrigeracion de las enfriamiento producto en la
superficies en Humedad planta.
contacto. 5%

Enfriamiento a
temperatura no
adecuada

Contaminacién
por desperfecto
en el sistema de
enfriamiento

Insectos

Queso con
funda

Si el sistema de
enfriamiento se
descompone,
contaminacion
bacteriana

Controlar la
limpieza 'y
desinfeccion del
cuarto frio o
sistema de
enfriamiento

Responsable
del local de
expendio

Elaborado por: Patricia Robalino
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ANEXO A5

Modelo Basico para Produccion de Queso Fresco

Tipo de organizacion

Las queseras del sector presentan muchas falencias en su estructura organizacional,
infraestructura, procesos y procedimientos y el queso fresco obtenido no relne las
caracteristicas de calidad e inocuidad para competir en un mercado, en el que las

exigencias cada vez son mayores.

Los estandares de calidad a cumplir; exigen cambios, que muchos de los pequefios
productores no podran hacerlo, esto ocasionaria que no continien en esa actividad, los
gue permanezcan seran los que tengan las condiciones requeridas, frente a esto y a
pesar de la poca cultura de cooperacion, la asociatividad es una alternativa que permitira

implementar una mejor organizacion y reestructura de las condiciones de procesamiento.

Organigrama

Asamblea general
de socios

[ Gerencia

Area Técnica Area de Area Financiera Area
comercializacion Administrativa

—

Aspectos legales

De acuerdo a la Ley Orgéanica de Economia Popular y Solidaria, en la Seccién 2, De las
Organizaciones del Sector Asociativo, el Art. 18, Del Sector Asociativo, manifiesta que

“‘Es el conjunto de asociaciones constituidas por personas naturales con actividades
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economicas productivas similares o complementarias, con el objeto de producir,
comercializar y consumir bienes y servicios licitos y socialmente necesarios, auto
abastecerse de materia prima, insumos, herramientas, tecnologia, equipos y otros bienes,

o comercializar su produccion en forma solidaria y auto gestionada bajo los principios de

la presente Ley”.

Fotografia 1. Reunién con los queseros Fotografia 2. Socializacién de la propuesta
en Guasaganda

Viabilidad

La realizacidon de una asociacion productiva, conformada con los queseros artesanales de
Guasaganda, sera beneficiosa ya que permitira que se efectle un trabajo en conjunto
para mejorar la calidad e inocuidad en el queso fresco, mantener reglas claras en la
compra de la leche, dotarse de mejor equipo, corregir los procesos de produccion,

capacitarse y comercializar sus productos.

El proyecto es viable desde el punto de vista técnico si existen los recursos econémicos y
humanos necesarios, el respaldo de instituciones politicas de apoyo y aspectos
socioculturales positivos.

Los beneficiarios directos seradn los queseros artesanales que deseen asociarse, sus

familias y la poblacion en general que se beneficiard de una mejor calidad de producto.

Otros indicadores importantes son:
e Generaciéon de empleo,
e Valorizacién del trabajo femenino,
e Reconocimiento del saber locall,

¢ Mejoramiento del bienestar rural.
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Proceso productivo

El objetivo es producir quesos frescos de calidad e inocuidad para mejorar los ingresos

economicos y elevar la calidad de vida de los productores artesanales de queso fresco

Las fases para la elaboracion del queso fresco criollo se muestra en el diagrama de flujo

Figura 1. Diagrama de flujo de elaboracion de queso fresco

[

Cloruro de calcio 1

|

RECEPCION DE LA
LECHE

FILTRACION

v

PASTEURIZACION

v

ENFRIAMIENTO

Cuajo J

»
>

\ 4

COAGULACION

v

CORTE DE LA
CUAJADA

DESUERADO }

Analisis fisico-quimicos y
microbiolégicos

65°C x 30 min

37°C

30040 min

v

SALADO }

v

MOLDEADO Y
AUTOPRENSADO

v

ENVASADO

v

REFRIGERACION
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Analisis Econémico

El analisis economico realizado en la presente investigacion, se basa en la informacion
proporcionada por los productores artesanales de queso fresco de acuerdo con la
realidad de la region, los valores comerciales del material y equipo utilizado, costos de

materia prima, rendimientos, entre otros.

e Materiales directos e indirectos

Material Unidad| Cantidad Valor Unitario Valor Total
(%) (%)

Leche cruda I 1000,00 0,4 400,00

Cuajo ml 100,00 0,01 1,00

Cloruro de calcio g 100,00 0,02 2,00

Sal kg 22,00 0,34 7,48

Fundas plasticas u 20,00 0,05 1,00

Fermento u 1,00 3,5 3,50

Total ($) 414,98

e Equipos y utensilios
Equipos Costo | Vida Util | Costo Uso Costo
%) (aios) | Hora ($) | (horas) | uso ($)
Balanza 100,00 10 0,01 1 0,005
Termdmetro, pH-metro 80,00 10 0,004 1 0,004
Olla doble fondo 2000,00 10 0,10 4 0,400
Tanque de acopio 3000,00 10 0,15 12 1,800
Mesas con cubierta de
acero 350,00 5 0,04 1 0,035
Liras 120,00 5 0,01 1 0,012
Refrigerador 1500,00 10 0,08 12 0,900
Utensilios 100,00 10 0,01 5 0,025
Moldes de acero inoxidable 400,00 5 0,04 3 0,120
Total

%) 3,30
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e Suministros

Servicio Unidad Consumo Valor unitario ($) | Valor total ($)
Agua m° 15 0,58 8,70
Luz kw /h 42,0 0,08 3,36
Total ($) 12,06
e Personal
Personas Sueldo | Costo diapor Total
(%) persona ($) $)
2 340 11,33 22,67
Total ($) 22,67
e Costo de produccion
Materiales directos e indirectos 414,98
Utilizacién de equipos 3,30
Suministros 12,06
Personal 22,67
Sub Total ($) 453,01

CAPACIDAD DE PRODUCCION

Costo Unitario (c/u)

PRECIO DE VENTA = costo unitario + utilidad (20%)

INGRESOS TOTALES
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1,20 Dolares

1,44 Dolares

576,23 Dolares



e Punto de equilibrio

Descripcion Costos fijos Costos variables
($) ($)
Materiales 415,0
Equipos 3,3
Suministros 1,2 10,9
Personal 22,7
Sub Total ($) 27,2 425,8
Total ($) 453,0
PE = 104,1 Dolares
PE = 18,07 %
Punto de equilibrio para la elaboracion de queso fresco
Productores Artesanales de Guasaganda
700 1 Ingresos
600 -
500
7 —
gi00 - Costos
>
00 -
S00 | P.E=18.07
100 - Costos Fijos
O K T *\ T T T T T T T 1
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
% P. E.

Mercadeo y comercializacion:

Para alcanzar nuevos mercados se utilizaran estrategias de comercializacion mediante

canales de distribucion, puntos de venta, politicas de distribucién, los mismos que se

conseguiran al tener un producto con atributos de calidad e inocuidad.
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Financiamiento

Se buscara el financiamiento en entidades de gobierno, que apoyan al sector productivo
rural, como son:

Banco de Fomento, que facilita crédito a asociaciones debidamente constituidas en el
pais. Financia hasta el 100% del proyecto de inversién a realizar. El plazo, de acuerdo al

tipo de sector y el interés, con la taza vigente.
La Corporacion Financiera, que brinda facilidades de crédito para el sector estratégico, en
la categoria de pymes con una taza de interés que depende del sector y el tiempo del

crédito.

Organismos de apoyo: Instituto de Economia Popular y Solidaria (IEPS), Ministerio de la

Produccion (MIPRO), Instituto Nacional de Estadisticas y Censos (INEC), entre otros.
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ANEXO B

Lista de chequeo de buenas practicas de manufactura

Nombre del establecimiento:

Direccidn:

Teléfono:

Propietario:

CONDICIONES ESPECIFICASDE LAS AREAS, ESTRUCTURA INTERNA Y ACCESORIOS

ITEM

CUMPLE

Condiciones externas

Sl

NO

N/A

OBSERVACIONES

El establecimiento esta alejado de zonas contaminantes
con focos infecciosos e insalubres

El exterior de la planta esta construido para impedir el
ingreso de plagas y otros elementos contaminantes

No existen aberturas desprotegidas que puedan
comprometer la inocuidad del alimento

Techos, paredes y cimientos estdn mantenidos para
prevenir filtraciones

Estructuras internas

Las areas internas de produccion estan divididas en zonas
segun el nivel de higiene que requieren y dependiendo de
los riesgos de contaminacién de los alimentos

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

El estado de higiene y conservacién (ausencia de grietas,
sin roturas, agujeros y rajaduras) es adecuado

Los vestuarios y servicios higiénicos del personal se
encuentran sin conexidn directa con las zonas de
preparacion de alimentos y en condiciones de higiene y
operacion.

Pisos, paredes, techos, ventanas y drenajes

Los pisos y paredes se encuentran en buen estado de
conservacion, son de materiales impermeables, lisos, no
absorbentes, lavables y atoxicos.

Los pisos y paredes se encuentran en buen estado de
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conservacion, son de materiales impermeables, lisos, no
absorbentes, lavables y atdxicos.

Las ventanas y otras aberturas se encuentran en buen
estado, de modo de reducir al minimo la acumulaciéon de
suciedad y en caso necesario cuentan con malla contra
insectos en buen estado de conservacién.

Todas las demas estructuras auxiliares estan situadas de
manera que no son causa de contaminacion y en buen
estado de conservacion.

Las superficies de trabajo y los equipos que entran en
contacto directo con los alimentos se encuentran en buen
estado de conservacion.

Los sistemas de evacuacién de aguas residuales se
encuentran en buen estado de funcionamiento

En caso de comunicacion al exterior, tienen sistemas de
proteccion a prueba de insectos ,roedores aves y otros
animales

El sistema de distribucidn de agua y en caso de existir
almacenamiento, cuenta(n) con instalaciones disefiadas y
mantenidas de manera de prevenir la contaminacion.

VENTILACION E ILUMINACION

Existe ventilacion adecuada para evitar el calor excesivo, la
condensacion de vapor de agua y la acumulacion de polvo y
para eliminar el aire contaminado.

La iluminacién es adecuada

Los equipos de iluminacion suspendidos sobre el material
alimentario estan protegidas para evitar la contaminacién
de alimento en caso de rotura

DISPOSICION DE DESECHOS

Existe un lugar independiente de las zonas de elaboracién o
almacenamiento de alimentos, destinado a la disposicidn
de desechos y materiales no comestibles. (Ej. Detergentes,
sanitizantes, alimentos de descarte).

Se adoptan las medidas necesarias para la disposicién
adecuada y retiro oportuno de los desechos, de manera
gue no se acumulen en las zonas de manipulacién de
alimentos, ni constituyan focos de contaminacion.

Los drenajes y sistemas de disposicion estan disefiados y
construidos para evitar la contaminacién del alimento

La planta cuenta con un sistema adecuado de recoleccién,
almacenamiento, proteccion y eliminacién de basuras. Esto
incluye el uso de recipientes con tapa y con la debida
identificacidn para los desechos de sustancias toxicas

Existen desechos y sub- productos en la planta?

Es posible aprovecharlos en otros usos?

Sabemos si tiene incidencia sobre el medioambiente

EQUIPOS Y UTENSILIOS

La seleccion fabricacidn e instalacion de los equipos, es
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acorde a las operaciones a realizar y el tipo de alimento a
producir. El equipo comprende las maquinas utilizadas para
la fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento,
almacenamiento, control, emision y transporte de materias
primas y alimentos terminados

L os equipos estan construidos con materiales tales que sus
superficies de contacto no transmitan sustancias toxicas,
olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes o
materiales que intervengan en el proceso de fabricacién

Si existen equipos de madera u otros materiales que no
pueden limpiarse y desinfectarse adecuadamente se
asegura que su empleo no sera una fuente de
contaminacién indeseable y no represente un riesgo fisico

MATERIA PRIMA

Se tienen proveedores garantizados

La recepcion de la leche se realiza en condiciones que se
evite su contaminacion o alteracion de su composicidon

Dique Estan disponibles hojas de especificaciones que
indiquen los niveles aceptables de calidad para su uso en
el proceso de fabricacion.

Los recipientes utilizados para transportar la leche son de
materiales no susceptibles al deterioro o que desprendan
sustancias que causen alteraciones o contaminaciones

Se observa que los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final, no rebasen los limites
establecidos, en base a lo establecido en el Codex
Alimentario y en las Normas INEN

SUMINISTRO DE AGUA

Se dispone de un abastecimiento y sistema de distribucion
adecuados de agua potable asi como de instalaciones
apropiadas para su almacenamiento, distribucidn y control

Estan los sistemas de agua no potable identificados

El suministro de agua dispone de mecanismos para
garantizar la temperatura y presion requeridas en el
proceso, la limpieza y desinfeccion efectivas.

Valvulas y grifos disponibles en todos los lavabos y tomas
en general

.Se comprueba la potabilidad del agua?

PROCESO

.El sentido de flujo de proceso es Unico, en sentido de la
zona sucia a la limpia?

Los sistemas utilizados aseguran un adecuado control de
materias primas y productos terminados, desde el punto de
vista sanitario?

.El queso fabricado cumple con las normas establecidas en
las especificaciones correspondientes de la normativa
INEN

.Existen registros de pruebas y examenes realizados a
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materias primas y productos terminados?

Existen especificaciones de elaboracién

Existen instrucciones detalladas de todas y cada una de las
etapas de fabricacion, sector donde debe efectuarse y
equipos a ser utilizados

Los quesos que no cumplan las especificaciones técnicas de
produccidn son separados y luego destruidos

LIMPIEZA Y SALUD DEL PERSONAL

.Los empleados se lavan las manos, después de una posible
contaminacién?

.Se observan fallas en la higiene y limpieza de los
operarios?

.Al personal se le prohibe comer, fumar, mascar tabaco o
expectorar en las zonas de manipulacidn de alimentos?

El personal cuenta con la indumentaria apropiada para su
trabajo?

.Depositan las prendas personales en las dreas de proceso?

El personal mantiene el cabello cubierto totalmente, tiene
uias cortas y sin esmalte, no porta joyas o bisuteria, labora
sin maquillaje, asi como con el bigote y la barba cubiertos
durante la jornada laboral.

Los empleados afectados con enfermedades contagiosas,
son separados de las areas de proceso?

.Los empleados de la planta que tienen heridas infecciosas,
ulceraciones, o lesiones en las manos, brazos u otras partes
expuestas del cuerpo, son separados de las areas de
manipulaciéon de alimentos?

Se realizan las observaciones medicas establecidas para el
personal o los registros estan disponibles?

El personal de la planta esta instruido de manera aceptable,
en practicas higiénicas, control de enfermedades

y reglas sanitarias apropiadas para la manipulacion de
alimentos

PRODUCTO TERMINADO, ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO

.Las caracteristicas organolépticas son normales en cuanto
al color, olor, textura y aspectos sin alteracion

El flujo es lineal o sea en un solo sentido, evitando asi la
contaminacién cruzada?

Existe una proteccion (envase) del producto terminado
contra la contaminacién?

Existe un adecuado control de calidad del producto
terminado?

Los quesos son envasados etiquetados y empaquetados de
conformidad con las normas técnicas y reglamentacion
respectiva

El disefio y los materiales del envase ofrecen una
proteccion adecuada del queso para reducir al minimo la
contaminacion, evitar dafos y permitir un etiquetado de
conformidad con las normas técnicas respectivas

Los alimentos envasados y empaquetados llevan una
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identificacién codificada que permita conocer el numero de
lote, la fecha de produccién y la identificacion del
fabricante y las informaciones adicionales que
correspondan lo que permitira su trazabilidad

Los quesos en sus envases finales, en espera del etiquetado
estan separados e identificados convenientemente

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION,TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

El producto se encuentra almacenado a una temperatura
adecuada y humedad apropiada (4°Cy 75%)?

.La cdmara de enfriamiento se encuentra exenta de malos
olores y polvo?

Se almacena el producto terminado separado e
identificandolo por lotes?

El producto final y la materia prima son transportados
manteniendo las condiciones higiénico sanitariasy de
temperatura requeridas para garantizar la conservacién de
la calidad del producto

Los vehiculos destinados al transporte del queso son
adecuados a la naturaleza del alimento, los medios de
transporte tienen refrigeracion

Los vehiculos utilizados para el transporte de alimentos se
utilizan también para el transporte de otros productos que
podrian contaminarlos?

La comercializacidon o expendid de alimentos se realiza en
condiciones que garanticen la conservacion y protecciéon de
los mismos.

CONTROL DE PLAGAS

Se controla permanentemente la presencia de insectos,
aves y/u otros animales?

Existe presencia de insectos, aves y/u otros animales en
zonas donde se procesa?

Se mantienen medidas efectivas de control de insectos,
aves y/u otros animales todo el tiempo?

Existe presencia de guaridas para ratones e insectos?

Se hace uso de insecticidas no autorizados (que puedan
contaminar a los alimentos)?

.Se hace uso apropiado de insecticidas y raticidas
(dosificacion)?

Existe buena manipulacion y almacenaje seguro de
insecticidas y raticidas
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ANEXO C

Verificacidén de hipotesis

Para la comprobacion de la hipétesis partimos del modelo l6gico, planteado al
inicio del estudio.

Modelo légico

El modelo de gestién de calidad e inocuidad contribuye a mejorar el proceso de
elaboracion de queso fresco de los productores artesanales de la parroquia
Guasaganda del Canton La Mana, provincia de Cotopaxi.

Hipoétesis nula Ho:

El modelo de gestién de calidad e inocuidad NO contribuye a mejorar el proceso
de elaboracion de queso fresco de los productores artesanales de la parroquia
Guasaganda del Canton La Mana, provincia de Cotopaxi.

Hipotesis alterna Hy:

El modelo de gestion de calidad e inocuidad Sl contribuye a mejorar el proceso
de elaboracion de queso fresco de los productores artesanales de la parroquia
Guasaganda del Canton La Mana, provincia de Cotopaxi.

Modelo matematico

Ho = H]_
Ho #H,

Chi-cuadrado de tablas

Para la comprobacién de la hip6tesis nula se seleccion6 un nivel de significacion
del 5% (a = 0,05).
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Los grados de libertad utilizados en el experimento se determinan por el nimero

de filas (preguntas) y el numero de columnas (alternativas de respuestas), asi:

Grados de libertad = (filas — 1) (columnas — 1)
Grados de libertad = (2-1) (3-1)
Grados de libertad = 2

Con un nivel de significacion a = 0,05 y 8 grados de libertad el chi-cuadrado en

tablas corresponde a 5,99
Chi-cuadrado calculado

Se aplica el modelo estadistico del chi-cuadrado, por las caracteristicas de la
poblacién investigada, al existir diversas alternativas se elabora una tabla de
contingencia y se selecciona el chi-cuadrado de tablas, para la comprobacion de

la hipétesis, asi:

=Z(Fo _Fe) 2
F,

2

Donde:
x%= Chi-cuadrado

Fo = Frecuencia observada
Fe = Frecuencia esperada

Cuadro N° 23. Frecuencias observadas

Preguntas Alternativas de respuesta

siempre | Casi siempre | Regularmente

Pregunta 4. ¢Conoce la calidad de la

leche que utiliza? 3 5 12

Pregunta 11. ¢Vende todo el queso

gue produce? 16 2 2

Elaborado por: Patricia Robalino
Fuente: Encuesta
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Cuadro N° 24. Frecuencias esperadas

Preguntas Alternativas de respuesta
siempre | Casi siempre | Regularmente
Pregunta 4. ¢Conoce la calidad de la
leche que utiliza? 9.5 3.5 7.0
Pregunta 11. ¢Vende todo el queso 9.5 35 70
que produce?
Elaborado por: Patricia Robalino
Fuente: Encuesta
Cuadro N° 25. Calculo del valor de Chi-cuadrado
Frecuencias observadas Frecuencias esperadas (O-E)2IE
©) (E)
3 9,5 0,658
16 9,5 4,447
5 3,5 0,643
2 3,5 0,643
12 7,0 2,286
2 7,0 3,571
Chi-cuadrado calculaqg 12,248

Elaborado por: Patricia Robalino

Regla de decision

Si X2 calculado > X? tablas se rechaza la Hy

Para el presente caso, el valor de X? calculado es 12,248 y el valor de X2 de

tablas es 5,99, por lo tanto se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hipotesis

alterna que dice “El modelo de gestion de calidad e inocuidad Sl contribuye a

mejorar el proceso de elaboracion de queso fresco de los productores

artesanales de la parroquia Guasaganda del Canton La Mana, provincia de

Cotopaxi”.
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ANEXO D

Encuesta
‘ . . —
MAESTRIA EN GESTION DE LA PRODUCCION EFake
T Y
AGROINDUSTRIAL - -

Estudio del procesamiento de queso fresco artesanal en Guasaganda

La presente encuesta estd dirigida a los productores artesanales de queso fresco en Guasaganda. Los
datos obtenidos seran empleados en un trabajo de investigacidon, por lo que solicito se realice con la
mayor honestidad.

INSTRUCCIONES

Lea cuidadosamente cada pregunta.

@ >

Conteste la totalidad de las preguntas sefaladas.
C. Como es una encuesta, no hay respuestas erradas, lo importante es que se desea conocer
aspectos de la elaboracién de queso

iMuchas gracias por su cooperacién!

DATOS PERSONALES

Nombre: C.l.

Edad (afios):

Fecha:

CUESTIONARIO

1. ¢Cuanto tiempo tiene su quesera?

2. ¢Qué tipo de queso produce?

3. ¢ Cuéntos litros de leche utiliza diariamente para elaborar queso?
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4. ¢Conoce la calidad de la leche que utiliza?
[0 Siempre
[J Casi siempre
[0 Regularmente
[J Casi hunca
(1 Nunca

5. ¢El queso fresco artesanal que produce, satisface las expectativas de sus clientes?

[0 Siempre

[1 Casi siempre
[0 Regularmente
[0 Casi nunca

(1 Nunca

6. ¢La produccién de quesos la realiza con su familia?:

Sl
0 NO
7. ¢Pasteuriza la leche para realizar los quesos?
Sl
0 NO
[l AVECES
8. ¢Qué tipo de cuajo utiliza?
[J Liquido
O En pastilla

[J Lo prepara usted
9. ¢A qué temperatura coagula la leche?
O Alatemperatura que recibe la leche
[0 25°C
0 37°C

10. ¢Dénde comercializa los quesos que produce?

11. ¢Vende todo el queso que produce?
[ Siempre
[l Casi siempre
[l Regularmente
0

Casi nunca
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12.

13.

14.

15.

16.

¢,Qué nombre tiene el queso que usted produce?

é¢Conoce las Buenas Practicas de Manufactura?

¢A recibido alguna capacitacion referente a la produccion quesera durante los Ultimos dos afios?

[l sl
[l NO
0o Sl
[0 NO
¢ Realiza registros de produccién?
0 Sl
[0 NO

¢En qué areas le gustaria capacitarse?
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Anexo E

Analisis Microbiolbégicos de queso fresco

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
@‘g FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS |
UNIDAD DE INVESTIGACION Y DESARROLLO EN TECNOLOGIA DE ALIMENTOS G A ‘
LABORATORIO DE CONTROL Y ANALISIS DE ALIMENTOS TR
Dir: Av. Los Chasquis y Rio Payamino, Huachi, Ambato Ecuador Telefonos: 2400987 Correo: laconal@hotmail.com
"Laboratorio de ensayo acreditado por el OAE con acreditacion N°: OAE LE C 10008

CERTIFICADO DE ANALISIS DE LABORATORIO

Certificado No:13-276 RO1-5.10 06
Solicitud N°:13- 276 Pag.:1 de 1
Fecha recepcion: 11 de noviembre 2013 Fecha de cjecucion de ensayos: 11 noviembre 2013
Informacion del cliente:
Empresa: n/a C.I/RUC: 1801424738
Representante: Ing, Patricia Elena Robalino Benalcazar TIf: 2847579
Direccién: Capac Yupanqui N.-01-11 y Quiz Quiz Cclular: 0987960319
Ciudad: Ambato E mail: pattyr2012@hotmail.com
Descripcion de las muestras:
Productos: Queso Fresco Peso: 200g
Marca comercial: n/a Tipo de envase: Funda plastica
Lote: n/a No de muestras: Una
F._Elb.:n/a F. Exp.:.n/a
Conservacion: Ambiente: X Refrigeracién:  Congelacion: Almac. en Lab: 30 dias
Cicrres segundad: Ninguno: X_Intactos: _ Rotos: Muestreo por el cliente: 11nov2013
RESULTADOS OBTENIDOS
Muestras Cidigo d,d Cc?dlgo Eflgayos Métodos utilizadoes Unidades | Resultados
laboratorio cliente solicitados
PE03-5.4-FQ. AOAC Ed 19, 2012
Proteina 2001.11 % (Nx6.38) 17.6
i Zgg:-osé“-m' AOAC Ed 19, 2012 % 20.0
* 2 4 ) ;
O 27613659 PRI Staphilococcus  |AOAC 2001.05:2003.07/2003.08/2003.11 DetbicDer: 8.2x10°
*E. Coli PE-01-5.4-MB AOAC 991.14,2005.Ed. 18]  UFC/g 1.0x10%(e)
*Salmonella .;X?AC 998.09 Ed 19, 2012/INEN 1529 Bu28g et
almo 5:2009
Conds. Ambientales: 19.2° C:49%HR
Nota: Los ensayos marcados con (*).no estan incluidos en el alcance de la acreditacion del OAE
El resultado marcado con (e) es valor estimado.de contaje, en la dilucion mas baja.
Autorizacién para transferencia electronica de resultados: Si | msy
Nota: Los resuliad ignados sc refieren exclusi a la mucstra recibida. El Lab i0 NO €8 TESp fsabl por ¢f uso i de este certificado.

“La informacion que se esta enviand

és

para su desth

No os un documento negociable. Sélo se permite su reproduciitn sin fines de fucro y haciendo referencia a la fuente.

inmediatamente. La distribucion o copia del mismo esta prohibida y serda sancionada segiin el proceso legal pertinente "
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COMITE DE DESARROLLO AGROPECUARIO E INDUSTRIAL GUASAGANDA

R AUTORIZACION

Guasaganda, 7 de Septiembre del 2013.

Yo, Ing. Edison Enrique Guishca Cunuhay, con numero de cedula N2 050280614-4,
Presidente del COMITE DE DESARROLLO AGROPECUARIO E INDUSTRIAL “PARROQUIA
GUASAGANDA”, 3 peticion por oficio del 5 del presente mes por parte de la Ing.
Patricia Elena Robalino Benalcdzar, portador de Ia cedula de identidad Ne
180142473-8:

AUTORIZO:

QUE: se realice la investigacién requerida y solicitada por parte de Ia
Ingeniera antes nombrada con el tema “MODELO DE GESTION DE
CALIDAD E INOCUIDAD EN LA ELABORACION DE QUESO FRESCO PARA LOS
PRODUCTORES ARTESANALES DE LA PARROQUIA GUASAGANDA”, en
nuestras instalaciones, la misma que serd un aporte para la comunidad.

Es todo en cuanto puedo certificar en honor a la verdad pudiendo Ia interesada hacer
uso de este documento como estime conveniente.

Atentamente: ) C{,f_ —

—Tng. Edison Guishca

PRESIDENTE DEL CDDAPIG.
C.1. 050280614-4

TELF. 033048073
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