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RESUMEN EJECUTIVO

La investigacion tuvo como objetivo elaborar un plan de mejoramiento
industrial para el desarrollo socioeconémico de los socios de la quesera
AMBAYATA en Quisapincha, Se consideré inicialmente un diagnéstico de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que arrojaron los siguientes
resultados: cumple muy satisfactoriamente en un 1,6%, cumple
satisfactoriamente en un 13,6%, cumple parcialmente en un 16%, no cumple
en un 25% vy no aplica el 44%. Esta lista de chequeo de BPM nos indica que
existe un alto nivel de no conformidades, para mejorar el cumplimiento y la
aplicacion de BPM se capacito a los socios, proveedores y empleados de la
asociacion. La prueba comparativa de Chi cuadrado a un nivel de significancia
del 5% realizado al recuento de Coli. y E. Coli, en queso fresco producido de
forma tradicional, y producido industrialmente establece diferencia significativa
entre los dos métodos existiendo un decremento de microorganismos del 99%
entre estos dos métodos. La Tasa Interna de Retorno (TIR) en el sistema
tradicional es del 39% y con la aplicacion de BPM fue de 81%, debido al
sistema organizado y el cumplimiento de las Norma Técnica Ecuatoriana
Obligatoria-NTE INEN 2332: 2002.

Descriptores: Método Tradicional / Buenas Préacticas de Manufactura

/Queso.
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ABSTRACT.

The research aimed to develop a plan of industrial upgrading socioeconomic
development from the partners of AMBAYATA cheese in Quisapincha, this
was initially considered a diagnosis of Good Manufacturing Practices (GMP),
which vyielded the following results : very successfully meets a 1.6%
satisfactorily by 13.6 % , partially met by 16 % , does not comply by 25 % and
44% does not apply . This BPM checklist indicates that there is a high level of
non-compliance, to improve compliance and implementation of BPM the
partners, suppliers and employees of the association were trained. The chi
comparison tests were at a level of significance of 5 % made count by coli.
and E. Coli between cheese produced in a traditional way, and cheese
industrially produced. There is a significant difference between the two
methods; there is a 99% decrease of microorganisms. The Internal Rate of
Return (IRR) in the traditional system is 39% and the application of BPM was
81 % due to the organized system and compliance with the Mandatory
Ecuadorian Technical Standard -NTE INEN 2332: 2002.

Key words: Traditional Method / Good Manufacturing Practices / Cheese.
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CAPITULO |

EL PROBLEMA DE LA INVESTIGACION

1.1. Tema.

“ELABORACION DE UN PLAN DE MEJORAMIENTO INDUSTRIAL PARA EL
DESARROLLO SOCIOECONOMICO DE LOS SOCIOS DE LA QUESERA
AMBAYATA”

1.2. Planteamiento del problema.

El sistema tradicional de elaboracion y comercializacion de quesos en la
quesera “AMBAYATA” de la parroquia de Quisapincha de la provincia de

Tungurahua.

1.2.1. Contextualizacion.

Contextualizacién macro.

De acuerdo a datos disponibles, provenientes de FAO, en 2002 la
produccion mundial de queso fue del orden de los 17 millones de
toneladas. Entre 1995 y 2001 la produccién mundial de quesos se
incrementd a una tasa acumulativa anual del orden del 2,1%, muy similar
a la registrada en la produccion primaria de leche. Después de la crema,
los quesos han sido el rubro de mayor aumento entre los principales

consumidores de productos lacteos (FAO, 2002).

La oferta de quesos finos es dominada por Europa, quien posee un

reconocimiento mundial en este rubro y, dado que su materia prima es



relativamente cara, ha debido concentrarse en este tipo de productos. Los
paises con bajos costos de produccién de leche dominan el mercado
mundial de quesos comerciales, sobre todo del tipo para fundir,
consolidandose como proveedores mundiales de las grandes cadenas de

pizzas y comida rpida.

Contextualizacion meso.

En el 2007 Argentina fue el octavo pais productor mundial de quesos (con
una participaciéon del 2,5%). Los tres principales productores son Estados
Unidos, Alemania y Francia, que en conjunto acaparan aproximadamente
el 44% del total. Cuando a estos tres paises se les suma la produccion
italiana, se alcanza la mitad de la elaboracién quesera del mundo (FAO,
2009).

Las exportaciones de queso se han visto negativamente afectadas
durante el afio 2009 y se espera una contraccion de un 7%. Esta
disminucién se explica por las menores compras de Japon, la Federacion
Rusa y EE.UU. Para el 2010 se espera una recuperacion en las
importaciones, con un crecimiento de un 2,4%, dado en gran medida por
la recuperacién que estan experimentando las compras de Japén y la
Federacion Rusa (FAO, 2009).

Contextualizacion micro.

El mercado ecuatoriano de quesos es muy dinamico; de acuerdo con las
investigaciones realizadas en el Ecuador (2001), un 84,3% de los hogares
urbanos de las principales 15 ciudades consumen regularmente este

producto; esto representa algo mas de un millon de hogares.

Indudablemente, el mercado mas dinamico es el del queso fresco; su
tradicion y precio son factores decisivos a la hora de elegirlo: 92,8% de

los hogares que compran regularmente queso adquieren ese tipo.



1.2.2. Anédlisis critico.

Gréfico N°1: Arbol de problemas.

/ﬁ / Incumplimiento \ / \
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Elaborado por: Janeth Paulina Ulloa Morején.

1.2.3 Prognosis.

Al no realizar este estudio y no tomar en consideracion su propuesta, las
queserias tradicionales no tendrian la oportunidad de mejorar e innovar
en la produccion de quesos aumentando sus rendimientos e
incrementando su nimero de ventas. El impacto que se produciria la no
aplicacién de planes de mejoramiento industrial en la elaboracion de
quesos incidira en el desarrollo socioeconémico de las poblaciones

aledafas relacionadas con dicha cadena de produccion.



1.2.4 Formulacion del problema.

¢ La deficiencia del proceso en la elaboracion del queso fresco en la queseria
AMBAYATA influra en el mejoramiento industrial y socioecondmico para la

elaboracion de queso?

1.2.5 Preguntas directrices.

e (Cudl es el efecto del sistema tradicional en la elaboracién de
quesos?

e ¢Las préacticas del proceso tradicional influyen en el cumplimiento
de los parametros de calidad en la elaboracion de quesos para el
consumo?

e (Qué alternativas tecnologias influyen para el mejoramiento

industrial y socioeconémico en la elaboracion de quesos?

1.2.6 Delimitacion del problema.

Espacial: Parroquia Quisapincha del Cantdbn Ambato y provincia de
Tungurahua.

Temporal: 8 meses.

Campo: Agroindustrial.

Area: Gestion de la produccion agroindustrial.

Delimitacion temporal: Marzo - Octubre 2013.

1.3 Justificacién.

La produccion lechera en Tungurahua es una actividad muy importante
especialmente en las zonas altas de las parroquias, constituye una de las
fuentes econdmicas principales en el sector, por lo que es indispensable
mejorar la tecnologia y formulacion para la produccién de quesos debido
a que la mala aplicacion de esta tecnologia ha causado grandes

problemas en la devolucion del producto final; este proceso tradicional de



quesos frescos y maduros, no cuentan con planes de mejoramiento
industrial y socioeconémico de aplicabilidad para la seguridad alimentaria

gue garantice la salud de los consumidores.

En esta investigacion se llevd a cabo un estudio respecto a la aplicacion
de un plan de mejoramiento industrial que ayudo a controlar la falta de
higiene de la leche que cuenta con gran cantidad de sustancia extrafia y
bioldgica, asi como también las mejores condiciones de almacenamiento
y transporte. Esta investigacion ayudo a mejorar los atributos de los
productos obtenidos.

También se verifica la obtencibn de un gran porcentaje de perdida
mediante el suero de leche por ser en grandes cantidades, es por ello
que analiza la utilizacién adecuada en otros productos ya que este tiene

un gran porcentaje de proteinas.

El queso fresco es producido a escala artesanal en el sector rural. El
proceso de elaboracién, se ha transmitido de forma tradicional, sin
considerar criterios de manufactura, calidad y oportunidades de mercado.
La produccién de leche a nivel ecuatoriano, segun estadisticas del
Ministerio de Agricultura y Ganaderia, Acuacultura y Pesca (MAGAP), en
el afio 2008 fue de 388 millones de litros destinada para la produccion
quesera, La region de la costa tiene la mayor produccién de leche
(ASOCAP, 2010).

También debemos tomar en cuenta los principales problemas que se
tiene tanto en el queso fresco como en el queso maduro, se puede
evidenciar el problema o devolucion por hinchamiento, que es producida
por los gases desprendidos por microbios repartidos dentro de la masa
del queso. Estos microorganismos abundan en leches sucias con tierra,
estiércol, pelos, etc., o provenientes de vacas enfermas con fiebre aftosa,
colitis, y otros, otras veces la hinchazon se debe al uso de fermentos

infectados, de cuajos alterados o a deficiencias de estacionamiento, sobre



todo, cuando la temperatura de los depdsitos de maduracion es muy
elevada. Para evitar el problema, hubo que prestar atencion a la calidad

de la leche: debe ser limpia y proceder de animales sanos.

Cuando se produce un mal corte de la cuajada sin consistencia, o cuando
la parte superior ha sufrido un descenso marcado de temperatura, los
guesos que se obtienen son los llamados quesos mil agujeros que son
aguellos que tienen un gran namero de pequefios ojos con dimensiones
de 1 a 5 milimetros. Este problema se produce también cuando la leche
es de mala calidad, muy acida o mezclada con calostro.

Finalmente la putrefaccion de la cascara se presenta en los quesos que
durante su maduracion o estacionamiento son mantenidos en estantes
sucios 0 humedos, o que no han sido invertidos con la frecuencia
necesaria, especialmente en los dias subsiguientes al abandonar el
saladero o, cuando por falta de espacio, las hormas son colocadas unas

sobre otras.

Hoy en dia existen muchas investigaciones referentes a la produccion de
guesos a nivel de pais y de Tungurahua, pero sin embargo las queseras
no aplican o ponen en practica estas investigaciones para mejorar el
producto final producido por sectores rurales, por ende es necesario que
las queseras cuenten con un plan de mejoramiento industrial y

socioeconémico.

Por esta razén se requiere el estudio de un plan de mejoramiento a través
de las BPM y como alternativa de mejorar el proceso tradicional para
lograr el desarrollo industrial, que permita mejorar la produccion de
guesos que brinde la calidad y la seguridad alimentaria, contribuyendo al
beneficio de los productores, aumentando las fuentes de empleo, de
todos los consumidores de este producto tradicional por su alto valor
nutricional por ende al desarrollo socioeconémico de la poblacion local y

nacional.



Los resultados que se obtienen en este estudio permitieron justificar la

propuesta de la elaboracion de un plan de mejoramiento industrial que

permita obtener quesos de buena calidad contemplados dentro de la

norma Ecuatoriana.
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1.4.2

Objetivos de la investigacion.

Objetivo general.

Elaborar un plan de mejoramiento industrial para el desarrollo
socioeconémico de los socios de la quesera AMBAYATA de la

Parroquia Quisapincha de la Provincia de Tungurahua.

Objetivos especificos.

Determinar las condiciones de la produccion tradicional de la
guesera AMBAYATA, Parroquia Quisapincha, Provincia de

Tungurahua.

Determinar las condiciones fisicoquimicas y microbiologicas, en el
proceso productivo de quesos que afectan a la salubridad del
producto final, en la quesera AMBAYATA de la Parroquia

Quisapincha de la Provincia de Tungurahua.

Proponer un plan de mejoramiento industrial para proceso
productivo a través del estudio de las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM), para la obtencion de quesos que se
implemente en la quesera AMBAYATA de la Parroquia Quisapincha
de la Provincia de Tungurahua.



CAPITULO 1l

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes investigativos.

2.1.1 Introduccion.

(SAGPyA, 2006) Historicamente las buenas practicas de manufactura
(BPM), surgen como alternativa o respuesta a reacciones ante hechos
graves, relacionados con deficiencia en la inocuidad, pureza y eficacia de
los alimentos y/o medicamentos. Los primeros antecedentes de las BPM
datan de 1906 en Estados Unidos, resultado de intoxicaciones por
alimentos y medicamentos en la época. De aqui la importancia de tomar
en cuenta los peligros fisicos y biolégicos en los alimentos, definidos por
el Codex Alimentarius, que desde 1959 se crean como un método de la
inocuidad requerido para alimentos en la NASA para el programa
espacial, siendo aplicados para toda el area alimentaria, ya que permite
garantizar la inocuidad de los alimentos. La gran repercusion de estos
hechos hizo que en Estados Unidos se creara el Acta sobre Alimentos,
Drogas y Cosmeéticos, la misma que constituy6 la primera normativa que
sirvib de marco legal inclusive para las actuales normas del Codex

Alimentarius vigentes a nivel mundial.

En el afio 2002, en Ecuador se expidid el decreto del Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados como una
alternativa para que las empresas productoras de alimentos obtengan el
Registro Sanitario de sus productos mediante el establecimiento de los
principios basicos y practicas generales de higiene en la produccion de

alimentos (Gobierno del Ecuador, 2002).



Este reglamento viene a complementar las normas, codigos de practicas,
reglamentos técnicos y guias de aplicacion que publica el Instituto
Ecuatoriano de Normalizacion (INEN) que sirven como guia de calidad

respecto a los requerimientos de un producto dentro del sector alimenticio .

Las BPM son dutiles para el disefio y funcionamiento de los
establecimientos, el desarrollo de procesos y productos relacionados con
la alimentacion. Es indispensable qué estén implementadas previamente,
para aplicar posteriormente el Sistema HACCP (Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), un programa de Gestién de la Calidad como
ISO 9000. (Felipe Duran Ramirez, 2010)

Segun Duran Felipe, 2010. Para garantizar la seguridad del producto, se
debe comenzar por verificar que las materias primas usadas sean de
excelente calidad y estén libres de contaminantes (fisicos, quimicos y
bioldgicos). Por otro lado, es importante que sean almacenadas segun su
origen y separados de productos terminados, como también de sustancias
toxicas (sustancias extrafias, solventes u otras sustancias), para impedir
la contaminacion cruzada. Ademds, se deben tomar en cuenta las
condiciones 6ptimas de almacenamiento como temperatura, humedad,

ventilacion e iluminacion.

2.2 Fundamentacion filosoéfica.

(Adolfo Critto, 1993) afirma: que la investigacién cientifica “constituye un
proceso de ajuste sistematico entre la realidad y el conocimiento o
representacion de ella” mientras que para Claire Selltiz, “el objetivo de la
investigacion cientifica es descubrir respuestas a determinadas
interrogantes a través de la aplicacion de procedimientos cientificos.
Estos procedimientos han sido desarrollados con el objeto de aumentar el
grado de certeza de que la informacion reunida sera de interés para el
interrogante que se estudia y que, ademas, reune las condiciones de
fiabilidad y objetividad”.



2.3 Fundamentacion legal.

e Normas técnicas Ecuatorianas.

e Norma INEN # 1528:2012, Norma General para quesos nho
Madurados. Requisitos.

e NTE INEN 0382:86 Extracto seco (%ES)

e NTE INEN 0064:74 Materia grasa.

e NTE INEN 0016:84 Proteina.

e NTE INEN 0013:84 Acidez titulable.

e NTE INEN 0063:74 Contenido de Humedad.

e NTE INEN 1529 Recuento de levaduras, Recuento de mohos.

e NTE INEN 765 Recuento de coliformes totales, Recuento de E.Coli

e Buenas Practicas de Manufactura del Codex Alimentarius
(CAC/RCP, 2003).

e En el afio 2002 mediante Decreto Ejecutivo No. 3253 se crea el
“‘Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de Manufactura
para Alimentos Procesados”; con el proposito de normar la
actividad de la industria y comercializacion (Gobierno del Ecuador,
2002).

e Codex STAN 221- 2001, Norma De Grupo Del Codex Para El

Queso No Madurado, Incluido El Queso Fresco.
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2.4 Categorias fundamentales.

Grafico N° 2: Categorizacion de variables.

/N

Plan de mejora

VARIABLE INDEPENDIENTE

Elaborado por: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morején.
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Capacitacién de la
asociacion AMBAYATA en el
proceso de obtencién de
quesos.

Mejorar la calidad evitando
devoluciones

Produccion y rentabilidad

Progreso
socioeconémico

VARIABLE DEPENDIENTE




2.4.1 Principios de Buenas Practicas de Manufactura.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), son un conjunto de
principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracion, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los

riesgos inherentes a la produccion (Albarracin y Carrascal, 2005).

Histéricamente las BPM surgen como una respuesta ante hechos graves
(algunas veces fatales), relacionadas con la falta de inocuidad, pureza y
eficacia de alimentos y/o medicamentos. Los primeros antecedentes de
las BPM datan de 1906 en Estados Unidos de América y se relacionan
con la aparicion de una novela donde se describia las condiciones de
trabajo imperantes en la industria frigorifica de la ciudad de Chicago; esto
tuvo como consecuencia una reduccion del 50% en el consumo de carne
y varias muertes. A partir de este hecho se cre6 el “Acta sobre Drogas y
Alimentos”, que en esencia se trataba de la pureza de alimentos y
farmacos, y la prevencion de adulteraciones, varios afios mas tarde se
introduce en este documento el concepto de inocuidad y en 1962 se crea
la primera guia de Buenas Practicas de Manufactura, la misma que se ha
modificado hasta llegar al actual Cédigo de Regulaciones Federales Titulo
21, Parte 110 de la Administracion de Alimentos y Drogas (SAGPyA,
2006).

Por otro lado en 1969, la FAO publico una serie de Normas
recomendadas (Series CAC/RS) que incluian los “Principios Generales de
Higiene de los Alimentos” que a partir de 1981 se transformaron en Codex
Alimentarius, publicado en su version completa en 1989 para ser
distribuido a través de la FAO y la OMS, en cuanto a la norma de Buenas
Practicas de Manufactura del Codex Alimentarius se han realizado
sucesivas correcciones y ampliaciones hasta la ultima revision del afo
2003 (CAC/RCP, 2003).

12



El Ecuador se interes6 en la creacion de un reglamento en Buenas
Practicas de Manufactura debido a las exigencias de la Organizacion
Mundial de Comercio (OMC) para el cumplimiento de normas
internacionales (Codex Alimentarius, regulaciones de FDA, ectc,); para
impedir la difusién de enfermedades de los animales, las plagas vegetales
y la contaminacién de los alimentos (FAO/OMS, 2005). Es asi que con
base en dichas normas, en el afio 2002 mediante Decreto Ejecutivo No.
3253 se crea el “Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de
Manufactura para Alimentos Procesados”; con el propdsito de normar la

actividad de la industria y comercializacion (Gobierno del Ecuador, 2002).

El Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de Manufactura para

Alimentos Procesados esta organizado como se muestra en la Tabla 1.

Tabla N°1: Partes del Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de Manufactura
(Registro Oficial 696, 2002).

Capitulos Articulos
Titulo | Capitulo | , Art. 1
AMBITO DE OPERACION.
Titulo Il Capitulo Unico Art. 2
DE LAS DEFINICIONES.
. Capitulo |
Titulo 1l DE LAS INSTALACIONES. | Art. 3=Art, 7

REQUISITOS DE
BUENAS PRACTICAS Capitulo
DE MANUFACTURA. DE LOS EQUIPOS Y Art. 8 =Art, 9
UTENSILLOS.

Capitulo | Art, 10 = Art 17
PERSONAL.

Capitulo Il
Titulo IV MATERIAS RPIMAS E Art, 18 = Art 26
INSUMOS.

Capitulo IlI
OPERACIONES DE Art, 27 = Art 40
PRODUCCION.
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Capitulo IV
ENVASADO, ETIQUETADO
Y EMPAQUETADO.

Art, 41 = Art, 51

Capitulo IV
ALMACENAMIENTO,
DISTRIBUCION,
TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACINON.

Art, 53 = Art, 59

Titulo V
GARANTIA DE LA
CALIDAD.

Capitulo Unico
ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD.

Art, 60 = Art, 67

Titulo VI
PROCEDIMIENTOS
PARA LA CONCESION
DEL CERTIFICADO DE
OPERACION SOBRE
LA BASE DE LA
UTILIZACION DE BPM.

Capitulo unico
DEL ASEGURAMIENTO Y
CONTROL DE CALIDAD.

Art, 60 = Art, 67

Capitulo | )
DE LA INSPECCION.

Art, 68 = Art, 78

Capitulo Il
DEL ACTA DE INSPECCION
DE BPM.

Art, 79 = Art, 90

Capitulo IlI

DEL CERTIFICADO DE
OPERACION SOBRE LA
UTILIZACION DE BUENAS
PRACTICAS DE
MANUFACTURA.

Art, 81 = Art, 83

Capitulo IV

DE LAS INSPECCIONES
PARA LAS ACTIVIDADES
DE VIGILANCIA'Y
CONTROL.

Art, 84 = Art. 87

Fuente: Reglamento ecuatoriano BPM. (Registro Oficial 696, 2002)

Los titulos IlI, IV y V con sus respectivos capitulos constituyen la base del

“Formulario de BPM de alimentos” que recomienda el Ministerio de Salud

Publica del Ecuador para verificar el cumplimiento del reglamento, ya sea

para el autocontrol o para verificar el cumplimiento del reglamento, ya sea

para el autocontrol o para la inspeccion previa al certificado técnico de

funcionamiento de una planta de alimentos; por lo tanto, estos capitulos
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son los que se establecen como referencia de la aplicacion de los
principios de buenas practicas de manufactura (MSP, 2008).

2.4.2 Instalaciones.

En este capitulo se hace referencia a los requisitos para las instalaciones
donde se producen alimentos, las mismas que deben estar alejadas de
las siguientes zonas: areas contaminadas, lugares expuestos a
invasiones de plagas y zonas en las que no pueden ser retiradas de
manera eficaz los tanto los desechos sélidos como liquidos. En cuanto a
las edificaciones se especifica que los pisos, paredes y techos deben ser
de material lavable, las superficies y materiales, particularmente los que
estdn en la linea de produccién, no pueden ser toxicos, y deben ser
faciles de mantener, limpiar y desinfectar, ademas las instalaciones deben
favorecer un control efectivo y dificultar el acceso de plagas (Gobierno del
Ecuador, 2002).

Instalaciones en agroindustrias quesera.

A nivel de Latinoamérica existen reglamentos de Buenas Practicas de
Manufactura especificos para agroindustrias lecheras, en estos existen

requisitos en instalaciones que comprenden los siguientes aspectos:

Una agroindustria lechera debe localizarse lejos de focos de
contaminacion y viviendas. Los alrededores deben mantenerse limpios y
libres de acumulaciones de materiales, equipos en desuso, basuras,
chatarras, malezas, aguas estancadas, bagazo, o cualquier otro elemento

que favorezca el albergue de contaminantes y plagas (DGNTI, 1997).

Una planta procesadora de leche debe estar distribuida de tal manera que
se cuente con las siguientes zonas: patios de maniobra, zona de
recepcion de la leche, molienda, zona de pre limpiadores y tanques de

paso, zona de almacenamiento del suero, zona de procesamiento de

15



leches y zona de moldeo del queso, empaque y almacenamiento. Ademas
la planta se puede construir en desniveles para aprovechar la gravedad
para el movimiento de la leche y se recomienda ubicar lavamanos en las
zonas de produccion. En la zona de procesamiento, moldeo del queso,
empaqgue y almacenamiento debera evitarse las paredes de madera al
menos hasta una altura de 1,2 metros o lo que requiera la operacion
(Aymerich y Murillo, 1998).

2.4.3 Equipos y utensilios.

Los equipos Yy utensilios utilizados en la manipulacion de los alimentos
deben ser construidos de materiales inertes, resistentes al uso y a la
corrosion. Los acabados deben ser lisos, no porosos, no absorbentes y
libres de defectos, grietas, irregularidades que puedan atrapar particulas
de alimentos microorganismos. En el caso de mesas y mesones,
superficies lisas, sin aristas, de materiales resistentes, impermeables y
lavables, cabe recalcar que los equipos deben ser instalados y ubicados
segun la secuencia logica del proceso, ademas cuando se requiera
sustancias para el funcionamiento o mantenimiento del equipo, se debe
tener el cuidado de que estas sean de grado alimenticio (Gobierno de
Ecuador, 2002).

2.4.4 Personal.

El personal que esta en contacto directo con los alimentos debe poseer
un estado de salud Optimo y realizarse exadmenes periddicos. La
capacitacion debe asegurar que el personal comprenda y maneje los
controles de calidad; y que valore la importancia del monitoreo y acciones
correctivas. Debe cumplir responsablemente las practicas higiénicas,
como limpieza y actitud responsable durante la elaboracion de los
alimentos en la planta. Por dltimo, se recuerda que la empresa debe
proporcionar la vestimenta ideal que comprenda uniformes, calzado,

mascarilla, gorros y guantes segun se requiera (Gob. del Ecuador, 2002).
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2.45 Materias Primas e Insumos.

En el reglamento ecuatoriano se especifica que no debe aceptarse
materias primas e ingredientes que contengan  pardasitos,
microorganismos patégenos, como sustancias toxicas, ni materias primas
en estado de descomposicion o extrafias y cuya contaminacion no pueda
reducirse a niveles aceptables en los procesos de produccion de la planta.
Las materias primas deben ser almacenadas en sitios especificos y
separados de las é&reas de produccién; en el caso de requerir
descongelacién, esta deberia llevarse a cabo en condiciones controladas
para evitar desarrollo de microorganismos. En lo que se refiere al agua
debe ser agua potabilizada ya sea como materia prima, para producir
hielo o para la limpieza, y en el caso que se vaya a reutilizar agua
recuperada se debe demostrar su aptitud para el uso (Gobierno del
Ecuador, 2002).

2.4.6 Operacion de produccién.

En esta seccién se menciona que el proceso de produccion debe cumplir
con las normas técnicas y procedimientos previstos para el mismo, se
debe evitar la contaminacion del producto, y debe facilitar la higiene y
sanitizacion para garantizar la inocuidad del producto. Se deben controlar
los procesos de reduccion de microorganismos (tratamiento térmico,
tiempo, temperatura, humedad, congelacion, etc.); todas las operaciones
deben llevar un registro de control de peligros, observaciones vy

advertencias (Gobierno del Ecuador, 2002).

2.4.7 Envasado, etiqguetado y empaquetado.

En el reglamento ecuatoriano se menciona que todos los productos
deben ofrecer proteccion adecuada a los alimentos para reducir al minimo
la contaminacion y asi evitar dafios; en el etiquetado debe contener el

namero de lote, fecha elaboraciéon y caducidad, la identificacion del
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fabricante y la informacion adicional que exige la norma técnica de
rotulado. Antes de realizar estas operaciones debe verificarse que el area
tenga una higiene adecuada, que los alimentos correspondan con los
materiales de envasado y que estos se encuentren limpios Yy

desinfectados si es el caso (Gobierno del Ecuador, 2002).

2.4.8 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

El reglamento ecuatoriano establece que los lugares donde se almacenen
los productos terminados deben mantener adecuadas condiciones
higiénicas y ambientales para evitar el deterioro o una posible
contaminacion. No se permite almacenar o transportar alimentos junto con
sustancias consideradas toxicas y peligrosas. El producto terminado debe
ser distribuido en vehiculos de caracteristicas que lo protejan de

alteraciones y contaminacién (Gobierno del Ecuador, 2002).

La comercializaciéon y expendio deben garantizar la conservacion y
proteccién de los alimentos para ello se dispondra de vitrinas o estantes
de facil limpieza, asi también se dispondra de equipos necesarios para
aguellos alimentos que requieran condiciones especiales de
almacenamiento y se le otorga responsabilidad al representante legal del
establecimiento de comercializacion en cuanto a las condiciones
sanitarias exigidas por el alimento para su conservacion (Gobierno del
Ecuador, 2002).

2.4.9 Garantia de la calidad.

En el reglamento ecuatoriano se resalta la importancia de un sistema de
control y aseguramiento de la inocuidad, el cual debe ser esencialmente
preventivo y cubrir todas las etapas de procesamiento del alimento desde
la recepcion de materias primas e insumos hasta la distribucion de
alimentos terminados. Dicho sistema debe como minimo considerar los

siguientes aspectos: documentacién de la planta, equipos y procesos,
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documentacion (procedimientos e instructivos) que cubra todos los
factores que puedan afectar la inocuidad de los alimentos, (Gobierno del
Ecuador, 2002).

2.4.10 POE (Procedimientos operativos estandar) y POES
(Procedimientos operativos estandar de Sanitizacién).

La correcta documentacion de un programa de Buenas Practicas de
Manufactura se denomina plan y se consigue cuando el programa posee
procedimientos estandar escritos para las diferentes operaciones que se
realizan en la industria alimenticia, en muchos casos las Buenas Practicas
de Manufactura incluyen procedimientos que ya estan implementados en
un procesador de alimentos pero que no estan documentados (SAGPyA,
2007).

Los procedimientos estandar de operacion o la denominada norma de
fabricacion se utilizan para garantizar que lo que se produce no se
deteriora o contamina y que realmente es lo que el cliente espera. Estos
procedimientos incluyen: las especificaciones de materia prima,
materiales de empaques, etc.; ademas de los procedimientos de
fabricacion y los controles (hojas de registro, acciones correctivas),

también incluyen las especificaciones de producto final (Jiménez 2000).

Por otro lado, los procedimientos operativos estandar de sanitizacion
(POES), son practicas y procedimientos de saneamiento escritos que un
establecimiento elaborador de alimentos debe desarrollar e implementar
para prevenir la contaminacion directa o la adulteracion de los alimentos
que alli se producen, elaboran, fraccionan y/o comercializan. Si el
establecimiento detectara que el POES fall6 en la prevencion de la
contaminacion o adulteracion del producto, se deben implementar
medidas correctivas, que incluya la correcta disposicion del producto
afectado, la reinstauracion de las condiciones sanitarias adecuadas y la

toma de medidas para prevenir su recurrencia. El establecimiento debe
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llevar registros diarios suficientes para documentar la implementacion y el
monitoreo de los POES (ANMAT, 2008). Los POES para las plantas

alimenticias son los siguientes:

Cada local/establecimiento debe contar con su propio “Manual de
BPM” donde se describen los POES, es decir, todos los
procedimientos de limpieza y desinfeccibn que se realizan
peribdicamente antes y durante las operaciones. Los POES deben
identificar procedimientos de saneamiento que se realizan durante
las operaciones (SENASA, 2005).

Los POES pre-operacion son identificados como tales, realizados
previo al inicio de las actividades/operaciones e indican como
minimo, los procedimientos de limpieza de la superficie e
instalaciones en contacto con los alimentos, equipamiento y

utensilios.

Los POES operacionales se refieren a los procedimientos
sanitarios diarios que el establecimiento realizar4 durante las
operaciones para prevenir la contaminacion directa de productos o
su alteracion. Los procedimientos establecidos durante el proceso
deberan incluir: limpieza y desinfeccién de equipos y utensilios
durante los intervalos en la produccion, higiene del personal
(higiene de las prendas de vestir externas y guantes, cobertores de
cabello, lavado de manos, estado de salud, etc.) y el manejo de los
agentes de limpieza y desinfeccion en areas de elaboracion de
productos (ANMAT, 2008).

Estos procedimientos deben ser monitoreados, su eficacia debe
ser verificada y en caso de considerarse necesario, revisados con
cierta frecuencia. Los POES son desarrollados para todas las
operaciones y todos los turnos de actividad. Resulta esencial el

entrenamiento de los empleados para la aplicacion de POES vy el
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énfasis en la importancia de seguir las instrucciones de cada
procedimiento para lograr la inocuidad de los productos (SENASA,
2005).

Antecedentes del problema productivo.

Originariamente, el queso era una forma de conservar los principales
nutrientes de la leche. El queso puede ser definido como el producto
resultante de la concentracién de una parte de la materia seca de la
leche, por medio de una coagulacion.

Salvo pocas excepciones, los métodos de fabricacién y de control de la
fermentacion del queso fueron descubiertos y desarrollados
empiricamente, y es asi que resultan productos que son tipicos de una
determinada zona o clima o lugar; sin embargo, el desarrollo tecnoldgico y
de la microbiologia hace que hoy dia en cualquier lugar pueden
reproducirse los quesos que en un tiempo resultaron tipicos de un cierto

lugar.

En el grafico se hace referencia a los principales constituyentes de la

leche de vaca.

Grafico N°3: Principales constituyentes del queso fresco.

3%

AGUA
50%

GRASA
24%

PROTEINA
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Las caracteristicas de cada tipo de queso se deben al origen de la leche y

al proceso de elaboracion empleado. De forma general, los valores de aw
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del queso varian de 0,70-1,00, si bien la gran mayoria tiene valores de
0,90. Los valores de aw inferiores a 0,70 no suelen ser habituales.

Los parametros fisicos mas importantes en relacion con la estabilidad del
queso son, el pH, la aw, la temperatura y el potencial redox. Cada uno de
estos pardmetros puede emplearse para disminuir o aminorar las
reacciones quimicas y enzimaticas. Como estos parametros son
interactivos, el mismo efecto inhibidor se puede conseguir usando valores

Optimos de uno o0 mas de ellos.

Generalmente, la modificacion de la aw y del pH son las técnicas mas
extendidas para preservar quesos Yy otros productos fermentados. Para un
valor de aw determinado, la actividad microbioldgica disminuye al
disminuir el pH, o la disminucién conjunta de la aw y del pH afecta a la

supervivencia. (Lab. Ferrer, 2006)

Clasificaciones de los quesos.

Existe una gran variedad de quesos, pero es dificil establecer una
clasificacion de ellos, pues las caracteristicas que pueden usarse para
clasificarlos son muchas. Se pueden intentar varias clasificaciones. Asi

por ejemplo pueden clasificarse:

v' Segun el método de coagulacion, se pueden los quesos dividir en:
o Quesos acidos.

o Quesos de cuajo o enziméticos.

v' Segun la maduracion, se pueden agrupar en:
o frescos, no madurados.

o quesos madurados.

v" En cuanto a textura y abertura se pueden considerar:

o quesos con hoyos.
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o sin hoyos.

v' En cuanto a la consistencia, se pueden clasificar:
o Blandos.
o Semiduros.

o duros.

Aspectos generales de la produccion de quesos.

La produccion se concentra en la Union Europea con el 41% del total.
Dentro de Europa destaca la produccion de Francia con el 28% del total
continental, cuya produccién se ha mantenido en niveles estables
durante los ultimos afios. Alemania aporta el 17%, Italia el 16% y Holanda
el 10% (FAO, 2002).

América del Norte es el segundo blogue en importancia con el 30% de la
produccién mundial, donde Estados Unidos representa sobre el 80% de
esta produccién, muy por encima de Canada y México. La produccion de
otros continentes como Ameérica del Sur, Asia y Oceania presenta una
menor participacion, con porcentajes inferiores al 10%, pero con

tendencias al alza. (Alexandra Moura, 2005).

En la actualidad no existen estadisticas sobre la produccién de quesos en
Ecuador. Sin embargo, se puede realizar una aproximacion y evidenciar
su crecimiento a base de cifras proporcionales por la AGSO y por el
Ministerio de Agricultura. Segun el gremio de los ganaderos, el 17% de la
leche cruda producida en el pais se utiliza en las industrias artesanales
del queso y la mantequilla. Se destinaron a ese fin 334 millones de litros
de leche en 1995 y 388 millones de litros en 1999. Para el afio 2003
segun datos preliminares la produccion de quesos fue aproximadamente
70 millones de kilos. En la tabla nimero 3 se describe la cantidad de

qguesos fresco en 7 afios y su produccion en kilogramos.
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Tabla N°2: Produccién de quesos en Ecuador.

Produccion | Produccion queso | Produccion
Ano queso fresco maduro total queso
Millones /Kg.| Millones/Kg. | Millones/Kg.
1997 49,0 7,0 56,0
1998 51,0 8,0 59,0
1999 54,0 8,0 62,0
2000 55,5 8,3 63,8
2001 57,6 8,6 66,2
2002 59,7 8,9 68,6
2003 60,9 9,1 70,0

Fuente: AGSO — MAG.2010

La capacidad instalada diaria en las principales empresas lacteas para la

produccién de quesos es de 204,000 lts. / dia.

El sector quesero se encuentra localizado principalmente en las
provincias de Pichincha, Cotopaxi, Imbabura, Carchi, Bolivar, Cafar,
Azuay. Solo en Pichincha y Cotopaxi se fabrican mas de 100 marcas. En
otras zonas como Bolivar, Cafiar o Azuay, si bien se desconoce la
cantidad total de productores es evidente la abundancia de queseros

desperdigados a lo largo de las vias de acceso a las ciudades.

Las importaciones de quesos en el Ecuador representan Unicamente el
0.3% de la oferta total de quesos al mercado ecuatoriano. (Medina y
Aragundi, 2007)

Principales competidores.

El mercado de quesos ecuatoriano es muy competitivo. Algunas de las
empresas fabricantes han sido asesoradas por personas especializadas

en la produccion del queso como por ejemplo: El Kiosko y Salinerito que

24



han recibido los consejos de expertos uruguayos Yy Suizos,
respectivamente. Comercialmente la mayoria de las empresas realiza
trabajo publicitario sea este por prensa, radio o television. La mayoria se
limita a mejorar la presentacion de su producto, y realizar trabajos de

impulso en los supermercados.

La cantidad de empresas dedicadas a esta actividad no se dedican a la
realizacion de publicidad debido a la presencia de un sin niumero de
empresas caseras que se dedican a la produccion y distribucién
clandestina de quesos; esto dificulta hacer un estudio real de la situacion.
No obstante, de entre ellos existen exitosas marcas establecidas que
lideran el mercado como lo son: Kiosko, Alpina, Gonzalez, Gloria,

Salinerito, La Holandesa, entre otras. (Medina y Aragundi, 2007)
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Diagrama de flujo de la elaboracion de quesos.
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Comercializacion de queso fresco y maduro.

Los quesos que se comercializan en el mercado nacional son distribuidos
generalmente mediante el sistema de sub-contratacion. Es decir, la
empresa productora contrata a otra, que es la que se encarga de hacer
llegar el producto a su destino, de esta manera se ahorra el costo de
transporte y distribucion y ademas el riesgo que involucra movilizar el

producto durante largas distancias.

Es favorito entre los competidores mantener presencia en las cadenas de
supermercados, aunque eso generalmente les signifigue asumir el riesgo
de devolucion del producto en caso de no venderse. Sin embargo, como
el productor siempre busca que su queso esté al alcance de todos
(geograficamente), entonces también se hace necesaria la
comercializacion en las tiendas y mercados; y esto a su vez beneficia
mucho al vendedor ya que el producto se vende al menudeo y las
compras son diarias, de manera que el vendedor puede sacar mas

provecho en el precio (Medina y Aragundi, 2007).

CADENA AGROALIMENTARIA DEL QUESO

,_> Transportador Mercados
l ™ | Locales |
— 5 Ventas Mercado
tradicionales Nacional > -»>
: A B
Comerciantes Super >
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étnicos
Empresas
o pt'l — Mercado Mercados |,
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Figura N°1: Diagrama de bloques de la cadena agroalimentaria de quesos (ASOCAP,
2000).
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2.5 Hipétesis.

General.

El plan de mejoras permite obtener quesos de calidad de la quesera
AMBAYATA de la Parroquia de Quisapincha de la Provincia de
Tungurahua.

Especificas.

Ho: El plan de mejoras industrial en la quesera “AMBAYATA” no incide

significativamente en el aseguramiento de calidad del producto terminado

H1: El plan de mejoras industrial en la quesera “AMBAYATA” incide

significativamente en el aseguramiento de calidad del producto terminado.

2.6 Seflalamiento de variables de la hipétesis.

Variable Independiente.

» Plan de mejoramiento industrial.

Variable dependiente.

» Desarrollo socioeconémico de los socios de la quesera
AMBAYATA.
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CAPITULO IlI

METODOLOGIA

3.1 Enfoque.

Esta investigacion tuvo un enfoque cualitativo, debido a que el sistema de
recoleccion de informacion esta dentro de una categoria de disefio de
investigacion a partir de observaciones que adoptan la forma de
entrevistas, encuestas, notas de campo, transcripciones de audio y video
y fotografias. Y un enfoque cuantitativo por la toma directa de datos de
un sistema de muestreo que son analizados en el laboratorio para tener

valores comprobatorios con los requeridos dispuestos en las normativas.

3.2 Modalidad basica investigacion.

3.2.1 Medio Agroindustrial.

El estudio de investigacion se llevo a efecto apoyado en bases técnicas
cientificas y tecnoldgicas; basadas en texto, revistas, internet, registros
anteriores de cada proceso y otros folletos probados para la
manufacturacion de quesos, con el estudio de las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM), se consiguid el mejoramiento de la calidad del

producto final.

Se desarrollaron métodos de diagndsticos para cada una de las etapas de

los procesos y evaluar cuales son sus efectos en la calidad del producto.

El proyecto se realizdé en la quesera AMBAYATA de la Parroquia

Quisapincha de la Provincia de Tungurahua.
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Para dar cumplimiento a los objetivos se cont6 con el apoyo del
presidente de la Asociacién de queseros de AMBAYATA de la Parroquia

de Quisapincha.

3.2.2 Experimental.

Se evalud las condiciones de procesamiento de queso comenzando
desde la recepcién de la materia prima, el proceso de produccion,
empaquetado, y almacenado utilizando un chek list de BPM para

determinar las condiciones bajo la cual opera la quesera AMBAYATA.

También se realiz6 un andlisis fisico quimico (grasa, Densidad relativa
materia grasa, acidez titulable, solidos totales, pH, Antibiético, Proteina,
Ceniza) de la materia prima y analisis microbioldgico (Mohos, Levaduras,
Coliformes totales, E.coli) de la materia prima y producto terminado, para
evaluar la calidad.

Unidad Experimental.

» Quesera AMBAYATA de la Parroquia Quisapincha de la Provincia
de Tungurahua.

Disefio experimental.

» Se empleo una prueba de bondad de ajuste chi cuadrado.

Actividades a realizar.

Los analisis se realizaron en el laboratorio LACONAL.

Recoleccion de los datos del método tradicional en la produccion de
guesos en el mejoramiento socioecondmico de la Parroquia Quisapincha

de la provincia de Tungurahua.
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» Informacién de las condiciones basicas de higiene en la fabricacion

de alimentos.

o Edificaciones e instalaciones.

. Areas de labores.

. Servicios béasicos (Agua, iluminacion, ventilacion, disposicion

de residuos liquidos y sdélidos, equipos y utensilios).

» Datos de las condiciones para la instalacion y el funcionamiento de
los equipos y utensilios.

» Datos de la higiene del personal manipulador.

» Informacioén de los requisitos higiénicos de fabricacion

. Condiciones generales.

o Operacion de fabricacion.

. Prevencion de contaminacion cruzada.
. Envases.

Datos de operaciones de envasado.
Informacién de sustancias extrafias.
Datos de productos retirados y devueltos por hinchado.

Diagnostico del cumplimiento de la BPM.

vV V Vv Vv VY

En la tabla 4 se menciona los pardmetros a los que debe cumplir
el queso fresco para que sea considerado de calidad.

Tabla N° 3: Parametros fisico — quimicos de quesos y sus normas INEN.

Parametros a analizar Método de analisis
Extracto seco (%ES). NTE INEN 0382:86
Materia grasa. NTE INEN 0064:74
Proteina. NTE INEN 0016:84
Acidez titulable. NTE INEN 0013:84
Contenido de Humedad. NTE INEN 0063:74

Recuento de levaduras.
NTE INEN 1529

Recuento de mohos.

Recuento de coliformes totales.

: NTE INEN 765
Recuento de E.Coli.

31



Bibliografia - Documental.

Para este fin se utilizé documentos que sirvié para la recoleccion de la
informacion mediante seleccion y andlisis previos para su aplicacion como

a continuacion se detalla.

Tabla N°4: Escalas de calificacion de cumplimiento de BPM.

Escala Valorada* | Escala descriptiva del Cumplimiento* | Criterio**
N/A No aplica
0 No cumple
1 Cumple parcialmente
2 Cumple satisfactoriamente
3 Cumple muy satisfactoriamente

Fuente: (Quisanga, 2009) *(MSP, 2008).

Tabla N°5: Ponderacion del impacto del incumplimiento de los items de la lista de

chequeo de BPM.

Escala descriptiva dela o
Escala Valorada* » o Criterio**
Ponderacion del Cumplimiento*
1 Critico
2 Mayor
3 Menor

Fuente: (MSP, 2008).

El porcentaje de cumplimiento para este fin se realiz0 de acuerdo al
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura, se calcul6 de acuerdo
a los items aplicables en este capitulo. Para los aspectos que no se
califican como ‘“cumple muy satisfactoriamente”, se determin6 el

porcentaje de items de mayor impacto en la inocuidad del producto.
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La informacién requerida para llenar esta lista de chequeo, se obtuvo
mediante una auditoria; y la documentacion fotografica y descriptiva que
se recopilo en la identificacion de las condiciones de la quesera
AMBAYATA.

Al formato de la lista de verificacion, se afiadid, una columna de acciones
correctivas, que identifico las acciones necesarias para remediar el

incumplimiento de los acapites aplicables de la normativa.

Los Procedimientos Operativos Estandar de Sanitizacion (POES) y
procedimientos operativos estandar (POE). Sirvieron para la
identificacion de los procedimientos requeridos para la empresa y segun

el reglamento ecuatoriano.

El formato fue de acuerdo al modelo disefiado sobre Procedimientos
Operativos Estandar de Saneamiento publicado por la secretaria de
Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentos de la Republica Argentina
(DNA- SAGPyA, 2002)

Se disefié las POES en base a la regulacién de la FDA, de acuerdo al
Cddigo internacional revisado de practicas- principios de higiene de los
alimentos CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997) del Codex Aliemntarius.
También en las normativas de la Comision nacional de Alimentos de la

Republica de Argentina. Ley 18.284.

Cddigo Alimentario Argentino.

Y las normativas INEN especificas para los productos de queso fresco sin
Madurar y madurados:

e NTE INEN 1528:2012 Queso Fresco sin Madurar. Requisitos

e NTE INEN 2604:2012 Quesos madurados. Requisitos
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Las POES se enfocaron segun el reglamento ecuatoriano y a la realidad
de la empresa. Se observd el comportamiento del personal, las practicas
de higiene, tareas de limpieza y desinfeccion dentro de las areas que
conforman la planta. De acuerdo a esto, se elaboraron los
procedimientos, registros e instructivos que permitan controlar la higiene
del personal, la limpieza de las instalaciones, uso correcto de accesorios

e indumentaria de trabajo.

Se observo los Procedimientos Operativos Estandar (POE), para este fin
se tomO en cuenta las diferentes actividades relacionadas con la
fabricacion de quesos: calidad de la leche, empacado de los quesos
frescos, mantenimiento de equipos, limpieza, acopio de materia prima y

almacenamiento del producto terminado.

Los instructivos se elaboraron para aquellos procesos que necesitan una
mayor explicacion, para este fin se utilizd gréficas para el entendimiento
del personal. Registros de recoleccion de informacion segun el proceso
de produccion para llevar un control del plan de Buenas Préacticas de

Manufactura propuesto.

Estos procedimientos operativos estandar estan basados principalmente

en las normativas INEN de los quesos frescos y maduros.

Otras normas usadas fueron:

e NTE-INEN 1334-1:2008 y 1334-2:2008 que  detallaran los
requisitos para el rotulado de productos alimenticios para el

consumo humano.

Para todos los resultados que se obtengan del diagnéstico que se practico
en cada etapa de los procesos, se valoro la eficiencia de los mismos y se
proporcioné alternativas de correccion para la elaboracion de toda la
propuesta de mejoramiento de esta quesera AMBAYATA.
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Modalidades Especiales.

Laboratorios.

Para este trabajo se utilizo el laboratorio LACONAL de la Universidad
Técnica de Ambato con el fin de garantizar la calidad expuesta sobre la
propuesta a ser realizada para la quesera AMBAYATA.

Investigacion y accién.

Se realizé en el propio lugar de la planta o quesera AMBAYATA vy la
propuesta queda como un ejemplo de aplicabilidad que esta, a disposicion
de los productores del sector para que pueda ser regularizada a través de
las instituciones publicas y de apoyo para el mejoramiento de todas las

acciones gue se plantearon en ella.

Investigacion Participativa.

Para esto se trabajé con la asociacion de queseros que elaboran quesos
con el fin de que se involucren en las técnicas de las BPM que se

aplicaron en la obtencion de queso inocua para los consumidores.

3.3 Nivel o tipo de investigacion.

Descriptivo.

Se describié todos los componentes que engloba el proceso productivo
agroindustrial de la obtencidon de quesos en forma tradicional y como
también la muestra de aplicabilidad de las BPM.

Asociacion de variables.

Esta investigacion corresponde al estudio de caso de multinivel y es de

tipo de asociacion de variables, en el que se busca la relacion de los
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grados de inocuidad en cada etapa del proceso con el grado de calidad
del producto final.

Explicativo.

Aqui en esta etapa se describié todos los problemas que tienen en la
actualidad para conseguir un queso de mejor calidad. Como la alternativa
de mejorar la calidad del mismo de acuerdo a las normativas que las BPM

ofrecen para cumplir con los requisitos de calidad esperada.

3.4 Poblacion y muestra.

El Universo de la Parroquia Quisapincha considerando que la poblacion
total cuenta con dos plantas queseras, la una perteneciente al proyecto
de FUNDECOR conformada por 300 familias de Quisapincha y Ambatillo
y la segunda la quesera AMBAYATA que pertenece a la asociacion de
queseros de Tungurahua que brinda beneficio social a 100 familias.
(FUNDECOR 2010)

Aplicacion de la muestra.
El trabajo se realiz6 en la quesera AMBAYATA en la parroquia de
Quisapincha provincia de Tungurahua, que fue seleccionada por el

servicio que brinda a cerca de 100 familias de la asociacién de

productores de leche de la provincia de Tungurahua.
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3.5

Operacionalizacion de variables.

Tabla N° 6: Variable independiente: Plan de mejoramiento industrial.

CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS INDICADORES ITEMS Test
PRODUCCION :Qué tipo de lienzo | Observacion directa
Son todas aquellas actividades -Cantidad de sustancias | cuenta [a planta para| con hoja de formato
que ejecutan en el proceso extrafas en la leche en Kg. | eliminar las sustancias | segin BPM.
i 2
tradicional de la obtencion de _ extrafiasen la leche?
quesos para el consumo -Cantidad de leche de mala | Balanza de platos en
humano que realizan de forma Manual calidad para la produccion | ¢Que envases se utiliza | Kg, recipiente de
manual en la  quesera de quesos en Kg. para medir la cantidad | plastico.
: [ |
AMBAYATA de la parroquia de suero obtenido en la

Quisapincha de la Asociacion
lechera de la Provincia de
Tungurahua.

-Cantidad de suero que sale
en la elaboracion en kg.

-Cantidad quesos devueltos
por hinchado en Kg.

elaboracion de quesos?

,Con que se protege
para evitar que los
guesos contengan
sustancias extrafias?

Entrevista del proceso
tradicional de
eliminacioén de
sustancias extrafas
segun hoja guia de
las BPM.

Fuente: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morején.
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Tabla N°7: Variables dependiente: Desarrollo socioeconémico de los socios de la quesera AMBAYATA.

CONCEPTUALIZACION

CATEGORIAS

INDICADORES

ITEMS

Test

Presencia en los quesos de
residuos fisicos y bioldgicos de
la leche en cada etapa del
proceso productivo que afectan
la calidad de los quesos en el
mejoramiento  industrial y
socioecondmico de la parroquia
Quisapincha de La Asociacion
lechera de La Provincia de
Tungurahua.

-Normas de las
BPM en
guesos.

-Contaminantes
Andlisis de los
prerrequisitos
de los quesos.

-NUmero actividades
para el cumplimiento
de las BPM.

-Particulas de
sustancias extrafias
en la leche.

-% de proteina.
-% de humedad.
-Acidez titulable.
-Recuento de
microorganismos.
(mohos, levadura,

mohos, coliformes y
e. Coli)

.Se realizara todas las
actividades para el
planteamiento de las
BPM?

¢ Se realizara los analisis
necesarios para la
determinacién se
sustancias extrafias de la
leche?

¢, Qué métodos utilizara
para la determinacién?

Normativa de prueba de
las BPM vy recoleccién de
la muestras para contar
con la informacion con
estudiantes y operarios o
propietarios de la
produccién de quesos.

Analisis en los laboratorios
de la UTA.

Entrevista de la facilidad o
dificultad de aplicacion de
las BPM durante el ensayo
de su proceso  de
elaboracion.

Fuente: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morejon.
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3.6 Recoleccién de informacion.

La recoleccion de informacion estuvo dentro de una categoria de disefio
de investigacion, a partir de observaciones que adoptaron la forma de
entrevistas, encuestas, notas de campo, grabaciones, transcripciones de
audio y video, fotografias y de los datos obtenidos de las

experimentaciones en laboratorios (anexo 1y II).

Basado en la informacién recolectada se procedio al andlisis de cada una
de las é&reas evaluadas por la hoja de verificacion (anexo Ill) para
determinar los defectos presentes en el sistema y asi estos ser

reemplazados de acuerdo a las BPM.

3.7 Procesamiento y analisis.

Organizacion de los datos.

Primero: Se realiz6 un formato acorde a las normas de las BPM para
diagnosticar las condiciones de la quesera AMBAYATA de la Parroquia

Quisapincha de la Provincia de Tungurahua. Ver anexo V.

Segundo: Se elabordé un formato acorde a las normas de las BPM para
las condiciones basicas de higiene en la fabricacion de alimentos. Ver

anexo V.

- Edificaciones e instalaciones.
- Areas de labores.
- Servicios basicos (Agua, iluminacion, ventilacion, disposicion de

residuos liquidos y sélidos, equipos y utensilios).

Tercero: Se realizé un formato acorde a las normas de las BPM para los
datos de las condiciones para la instalacion y el funcionamiento de los

equipos y utensilios. Ver anexo IV.
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Cuarto: Se disefié un formato acorde a las normas de las BPM para
datos de la higiene del personal manipulador. Ver anexo IV.

Quinto: Se elabord un formato acorde a las normas de las BPM para los

requisitos higiénicos de fabricacion. Ver anexo IV.

- Condiciones generales.

- Operacién de fabricacion.

Durante el proceso se identifican puntos de control como:

e Que desinfectantes utilizar en las ollas para no contaminar la leche.
e Elvalor de pH de la leche.
e La aplicacion del cuajo debe ser en dosis y temperatura adecuada.
e Eluso de CaCl debe ser en dosis y temperaturas adecuada.
e El retiro efectivo del suero.
e El cortado se lo debe realizar en forma adecuada.
e Empacar el queso cuando éste fria.
e El uso de empaques y condiciones de almacenamiento (IICA-SAIA,
2006). UPN
- Prevencion de contaminacion cruzada.

- Envases.

Sexto: Se realizd un formato acorde a las normas de las BPM Datos de

operaciones de envasado. Ver anexo IV.

Séptimo: Se elaboré un formato acorde a las normas de las BPM

Informacién de materiales rechazados. Ver anexo V.

Octavo: Se disefié un formato acorde a las normas de las BPM Datos de

productos retirados y devueltos. Ver anexo V.

Noveno: Se elabor6 un formato acorde a las normas de las BPM

Diagnostico del cumplimiento de la BPM. Ver anexo IV.
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3.7.1 Técnicas de andlisis estadistico.

Se realizé una prueba de bondad de ajuste chi cuadrado.

3.7.2 Se utilizo la estadistica descriptiva.

Esto sirvi6 para verificar el cumplimiento de las BPM en la Quesera
AMBAYATA de acuerdo a los ITEMs planteados para el diagnéstico de la

quesera.

Mediciones experimentales.

Los parametros fisicoquimicos que se consideraron fueron:
- Extracto seco.
- Materia grasa.
- pH.
- Proteina.

- Contenido de humedad.

Los pardmetros microbiolégicos.
- E.coli.
- Coliformes totales.
- Estas dos variables se analizaron en LACONAL de la UTA.
- Se realizé el andlisis econdbmico de presupuesto parcial y tasa
marginal de Retorno (TMR%).

El programa o Software.

Para este proceso se utilizo el paquete estadistico SPSS, para todos los

andalisis descritos anteriormente.

Presentaciéon de los datos.

Los datos se presentaron en tablas previamente elaborados de acuerdo a
las BPM.
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Los andlisis de los resultados (tendencias o relaciones).

Todos los analisis de los resultados se realizaron de acuerdo a los datos
recopilados en las tablas para la elaboracion de las graficas que se
presentaron para la interpretacion o bien pueden quedar en forma de %
de acuerdo a las necesidades de la interpretacion si estos son

cuantitativos o cualitativos.

Interpretacion de los resultados.

Toda la interpretacion de los resultados se realiz6 de acuerdo a la
fundamentacion del marco tedrico para comparar el cumplimiento del
estudio realizado en cada una de sus fases experimentales.

Comprobacién de la hipotesis.

El analisis de datos se realizaron a través de Analisis descriptivo
(univariado), para ello se elaboraron tablas, porcentajes, graficos).

Para el andlisis inferencial, se elaboraron tablas de contingencia y se

determind la relacién de variables a través de la prueba estadistica no

paramétrica o de distribucion libre denominada Chi Cuadrada (X2).
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CAPITULO IV

ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

4.1 ANALISIS DE LOS RESULTADOS (encuesta, entrevista, otros)

DIAGNOSTICO QUESERA AMBAYATA.

La Asociacion de Queseros AMBAYATA es una agrupacion de
productores de leche, casi la totalidad del producto se encuentran en la
zona centro de Quisapincha provincia de Tungurahua. Las principales
zonas donde se concentra la mayor cantidad de socios estan en la
Parroquia antes mencionada por los productores de leche para la

produccion de queso fresco.

La recoleccién de la leche se lleva a cabo, de forma artesanal, esta una
fabrica que cuenta con registro sanitario que han aplicado las mejoras
tecnologicas. La Asociacion estda conformada de 100 socios activos,
productores de leche los cuales entregan su producciéon en forma diaria

para la elaboraciéon de quesos.
La Asociacion de queseros AMBAYATA.

La fabrica se dedica a la produccion de quesos desde el afio 1998. Los
resultados que se han obtenido hasta la actualidad no son los mejores
especialmente por su falta de tecnologia, falta de conocimientos en las
personas que laboran asi como los factores de riesgo que causan la
contaminaciéon. Actualmente, los socios buscan alternativas tecnologicas
para el mejoramiento industrial y socioecondmico. Esta asociacion esta
dedicada més a la produccion de quesos frescos y en la actualidad estan

implementando su produccidon en quesos madurados.
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Funcionamiento de la quesera.

La planta cuenta con una instalacion: donde la mayor parte de su
espacio se utiliza para obtener quesos frescos y en la actualidad estan
realizando una linea de quesos maduros la misma que es para el consumo
de la localidad y en la actualidad para el mercado nacional como Quito. El
empacado y almacenamiento lo realizan en la misma planta. La obtencién
de la leche es propia de la zona y dura todos los dias del afio y por ende

en la obtencion de los quesos es diaria.

Descripcién general de la planta.

a. Servicios basicos: La edificacibn cuenta con energia eléctrica que
viene de la red de la via Tungurahua - Ambato y posee un medidor.
Cuenta con un sitio de proteccion del encendido eléctrico de la planta. El
suministro del agua proviene de la red de agua potable aunque no
siempre es permanente por lo que muchas veces carece de este
suministro, en donde que también se ha detectado que existe problemas
cuando se carece de este servicio. Cuenta con servicio de alcantarillo
aungque el sistema de recoleccion no es muy bueno, ya que las
deficiencias que se han nombrado en la recoleccion de desperdicios y de

agua lluvia mucha de las veces produce contaminacion.

b. Infraestructura de la planta AMBAYATA.

Planta procesadora de quesos.

Figura N°2: Fotografia de los exteriores de la planta procesadora de quesos.

-
=

Elaborado por: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morejon.
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La planta fue diseiflada en el ailo 1998 para cumplir con el proceso de
elaboracion de queso fresco en una forma inicial y para los ultimos
tiempos se ampliado su gama con la elaboracion de queso maduro de
una manera casi artesanal con una division basica donde consta de un
patio para la recepcion de la leche, un bafio en la parte de afuera, un
pequefio terreno, un caldero en la parte posterior y en la parte misma de
la planta un pequefa planta con divisiones pero muy basica, junto a esta

un cuarto pequefio de maduracion, y una pequefia oficina.

La planta quesera no tiene una funcionalidad adecuada por no contar con
areas separadas. Los espacios para la operacion de los trabajadores

son inapropiados.
La planta se encuentra dividida en las siguientes areas.

v Recepcion de la materia prima.

v Tamizado, filtrado.

v La marmita.

v La mesa del desuerado.

v El empacado que también lo realizan en la misma mesa del
desuerado.

v El almacenado que no lo realizan en refrigeracion.

v'La planta cuenta con cerramiento externo; tiene una entrada de la
via principal a la planta de 20 metros. En un lado se encuentra
una pequefa acequia y en los otros lados estéa la via principal en la
parte posterior existe un caserio.

v El servicio higiénico se encuentra en la parte posterior externa de la
planta junto al area verde pegada a la pared de la planta; cuenta
Gnicamente con un sanitario en condiciones no aceptables, el
servicio agua potable no es muy aceptable, para el servicio
higiénico y lavamanos; el piso es de cemento y en la parte superior

cuenta con una pequefia ventana de entrada de luz. El area del

bafio de es 1 m2 aproximadamente.
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Figura N°3: Se muestra el esquema de la infraestructura de la planta procesadora
tradicional.

Elaborado por: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morején.

c. Materia prima, productos: La materia prima usada para la elaboracién
de quesos es propia de la zona. Se controla que la leche se encuentre
libre de enfermedades como la mastitis y su grado de temperatura sea el

Optimo.

Se obtiene productos como, queso fresco en su mayoria y otros dias se
realiza queso maduro su peso oscila entre 468 gry 500 gr.

Esta materia prima se recoge todos los dias a partir de las seis de la
mafana hasta las 10h30 es por eso que su temperatura aumenta y la carga
microbiana empieza a crecer con el pasar del tiempo.

Personal: El personal que labora en la fabrica, es un total de 5 personas,
los mismos que conocen del proceso por su larga experiencia en aquella
labor, muchos de ellos son propietarios que trabajan con su respectiva
familia desde hace algunos afios. En ocasiones contratan personal extra
por dia, los mismos que tienen su capacitacion rapida por la gente que
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trabaja alli por mas tiempo, indicando observacion y recomendacion el
cuidado tiempos y temperaturas que se debe manejar en la elaboracion
del queso asi como el manejo del caldero y los cuidados que se debe

realizar. Ademas del uso del uniforme para su proceso de produccion.

Limpieza: En la edificacion de la planta, los operarios realizan la limpieza
en equipos, utensilios e instalaciones, antes, durante y después de la
jornada de trabajo. Después de paralizar las actividades por varios dias,
se efectla otra limpieza mas minuciosa; ademas realizan semestralmente
la desinfeccion de la planta como todas las personas lo hacen para

conseguir la sanidad o calidad del producto.
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4.2 ANALIS FISICO QUIMICO Y MICROBIOLOGICO DE MATERIA PRIMA'Y PRODUCTO TERMINADO.

Tabla N°8: Resultados de los andlisis fisicos quimicos de la materia prima antes de la implementacion.

NORMA N° REQUISITOS UNIDAD MIN. | MAX. E)E)ISA[;F\?I‘I\SAI(EDI\IB'}FEI_NI\I/I[I)E?\IiE ACEPTACION
' ' 1029 | 1033

NTE INEN 11 ?gof'zasorfé"’_‘“"a a . Loos | 1030 1.03 CUMPLE
NTE INEN 12 Materia grasa % (fraccion de masa) 3.0 - 3,9 CUMPLE
NTE INEN 13 Acidez titulable % (fraccion de masa) | 0,13 0,17 0,20

NTE INEN 15 pH 6,78 CUMPLE
NTE INEN 1500 | Antibiotico Negativo Negativo CUMPLE
NTE INEN 16 Proteina % (fraccion de masa) 2,9 - 3,39 CUMPLE
NTE INEN 14 Ceniza % (fraccion de masa) | 0,65 - 0,738 CUMPLE

Elaborado por: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morejon.

Como podemos ver en la tabla N°8 se muestran los valores obtenidos en la materia prima antes de aplicar el plan de

mejoramiento industrial el 86% cumple con los parametros establecidos por las normas INEN.
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Tabla N°9: Cuadro comparativo de los resultados microbiol6gicos obtenidos antes vy

después de la implantacion.

ANALISIS ANTES | ACEPTACION | DESPUES | ACEPTACION

Coliformes totales | 2,4X10* | NO CUMPLE 2,3X10? CUMPLE

E. Coli <10 CUMPLE <10 CUMPLE

Elaborado por: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morejon.

Como se puede determinar la tabla N° 9 muestra los valores obtenidos en
los analisis microbiol6gicos del producto terminado en el que se observa
que antes de la implementacién del plan de mejoramiento industrial los
analisis de coliformes totales NO CUMPLEN con los requisitos
establecidos, mientras que los analisis realizados después de la
implementacion demuestran que la carga microbiolégica baja
considerablemente ubicandose dentro de los parametros establecidos.
Por lo que se concluye que SI CUMPLE.

4.3ANALISIS ESTADISTICO DE LAS VARIABLES.

Para el analisis estadistico de las variables se aplicdé la Prueba Chi —
cuadrado, la misma que se utiliza para comparar valores observados en
una variable y evaluar la probabilidad de una discrepancia igual o mayor
gue la que exista entre los datos y las frecuencias esperadas segun la

hipotesis nula.

Con la prueba estadistica Chi cuadrado se estableciéo que existe diferencia
significativa al 5% en cuanto al contenido de UFC (unidad formadora de
colonia E.coli) en quesos frescos procesados tradicionalmente en la quesera
AMBAYATA con el UFC (Unidad formadora de colonia E.coli) obtenidas
después de implementar el plan de mejoramiento industrial. Los resultados
obtenidos se reportan en la Tabla N° 9, segun la cual existe una disminucion
del 99,9% de UFC. Al comparar el valor con la Norma Mexicana N 243 en el
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que se menciona que el valor maximo permisible para E. Coli es de
<100 UFC/g o ml, se puede establecer que los resultados finales
obtenidos se encuentra dentro de los limites permitidos.

Tabla N° 10: Resultados de UFC obtenidos para queso fresco procesado tradicionalmente y
queso fresco procesado con la implementacién de plan de mejoramiento industrial.

ANTES DESPUES
UFC 2400000 230
PORCENTAJE 99,91% 0,01%

Elaborador por: Ing. Paulina Ulloa Morejon.

En la Figura N°4 se puede observar la disminucion de UFC de E.coli

obtenidos para el queso fresco antes y después de la implementacion del
plan de mejoramiento industrial.

Figura N°4: Grafico obtenido de la Prueba Chi-cuadrado

Soctat

(X 100000)
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2
16
12

frequency
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Elaborador por: Ing. Paulina Ulloa Morejon.
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4.3.1 ANALISIS FINANCIERO

El analisis financiero constituye uno de los parametros importantes
dentro de la presente investigacion pues es uno de indicativos para que
la microempresa se desarrolle o en el caso contrario este tienda a

desaparecer por las pérdidas que genera.

En la tabla N°11 se muestra los calculos realizados en los que se puede
verificar que con la aplicacion del plan de mejoramiento industrial los
ingresos generados son rentables lo que le permite que la quesera se siga
manteniendo y produciendo empleo a la comunidad, mejorando de esta

manera el nivel socioeconémico de los habitantes de esta parroquia.

4.4 Calculos Financieros.

Tabla N°11: Costo de produccion del queso.

Costo Total de Produccioén 362.7936
Ingresos 203472
Egresos 139723.114
Inversion 21059.5875
Costo de suministros 19096.56
TOTAL DE

4559.185
DEPRECIACION

Elaborador por: Ing. Paulina Ulloa Morején.
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Tabla N°12: Flujo de caja para 5 afios.

Elaborador por:

INGRESO
Venta de Quesos 481875.718
Costo de produccion 191173.673
Costo Administrativo 87228.9986
Costo de venta 4711.30223

EGRESOS 283113.973
BENEFICIO BRUTO 198761.744
BENEFICIO IMPONIBLE 193900.379
BENEFICIO NETO 150286.65
TOTAL DE LA INVERSION 0
VAN= 532526.701
TIR= 81%

Ing. Paulina Ulloa Morejon.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 CONCLUSIONES.

La determinacion de las condiciones actuales de la quesera de
AMBAYATA ha permitido determinar que el cumplimiento de las
BPM, ejecutada con una lista de chequeo, la misma que contempla
ocho capitulos como objeto de estudio. Los porcentajes de
cumplimiento en cada uno de los capitulos con respecto a las
normativas vigentes, permitio identificar los puntos mas débiles que
son: el personal, operaciones de produccion y garantias de la
calidad con un valor critico de no cumplimiento; sin perder de vista
que los factores restantes estudiados como son: instalaciones,
equipos, materias primas e insumos, envasado - etiquetado -
empacado y almacenamiento - transporte - comercializacion no

cumplen en un valor mayor o menor de la nhormativa (ver anexo 1X).

Los resultados obtenidos segun el diagnéstico de las BPM, en
forma global se puede apreciar explicitamente, que cumple muy
satisfactoriamente en un  1,6%, cumple satisfactoriamente en un
13,6%, cumple parcialmente en un 16% y no cumple en un 25% vy
no aplica el 44%. De acuerdo a estos resultados obtenidos de las
listas de chequeo de BPM, se observa claramente el impacto que
gobierna es él mayor. Esto nos indica que existe un alto nivel de
no conformidades, para mejorar el cumplimiento y la aplicacion de
BPM se desarrollaron acciones correctivas basados en los
resultados antes indicados.
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En funcion del andlisis de la materia prima los valores fueron: pH
6,78 acidez 0,20% densidad de 1.03 g/cm3 por del método
tradicional la obtencion de queso fresco se ubica en la segunda
categoria, en la cuantificacion de antibidtico fue ausencia, el
porcentaje de grasa es equivalente a 3,9 %, proteina 3,39%,
cenizas 0,738 %, los resultados microbiolégicos fueron: mohos
16 UFC/ ml, levaduras 1,3 x10°® UFC/ ml coliformes totales
2,1x10%* E. Coli 60 UFC/ ml, valores que cumplen con la Norma
Técnica Ecuatoriana Obligatoria- NTE INEN para leche cruda
requisitos. Con respecto al andlisis del queso fresco se nota
claramente la reduccion de la carga microbiana con el empleo
anteriormente que pasa de 2.4x10 ° al actual de 2,3x10? por lo que
se puede deducir que con la aplicacion del plan se ha mejorado

notablemente.

El andlisis economico segun los estados financieros realizados
para la tasa interna de retorno (TIR), en el proceso tradicional nos
muestra un valor de 39%, tomando en consideracion el precio de
venta actual del producto que es de 1,80 centavos de dolar por
unidad, que empezaron con 0.35 centavos de dolar por litro. El
andlisis econdémico segun los estados financieros realizados para
la tasa interna de retorno (TIR), con aplicacion de BPM en el
proceso de producciéon nos muestra un valor de 81%, esto es
debido a la calidad de producto que sube a la primer categoria y
cumple con la normativa sanitaria actual, acatando la exigencia de
la Ley Organica de Soberania Alimentaria dispuesto en el Capitulo
IV Art. 24. Finalidad de la sanidad el cumplir los parametros de
calidad. Por esta razén se ratifica el disefio, reconstruccion y
equipamiento para la corporacion artesanal AMBAYATA. Este
sistema de produccién les permitira que por cada dolar invertido
en patrimonio tengo 0.40 ddélares de recuperacion sobre la

inversion y en el sistema tradicional obtienen 0.10 dolares.
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5.2 RECOMENDACIONES.

En la actualidad para el cumplimiento de las normas sanitarias se
requieren mantener la produccion y mejorar la calidad de vida; se
sugiere la aplicabilidad de la norma BPM para el mejoramiento
industrial y socioeconomico, que garantice la calidad y la

permanencia del producto en el mercado nacional.

El aprovechamiento del suero de leche como materia prima para la
elaboracion de otros productos alternativos es una alternativa de
producciéon limpia porque abarata los costos de produccion,
disminuyendo la tala indiscriminada de los bosques para la

contaminacion ambiental.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1 DATOS INFORMATIVOS.

Titulo: Disefio de un plan de mejoramiento industrial para el desarrollo

socio economico de los socios de la Corporacion artesanal Ambayata

(CORAY) de la parroquia Quisapincha del cantén Ambato.

Institucidon Ejecutora: Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos.

Beneficiarios: Corporacion artesanal Ambayata (CORAY).

Ubicacién: Quisapincha - Ambato.

Tiempo estimado para la ejecucion: 12 meses.

Inicio: Noviembre 2013 Final: Noviembre 2014.

Equipo técnico responsable: Ing. Paulina Ulloa M.; Ing. Lenin Garcés.

Costo: 20000 (USD)

6.2 ANTECEDENTES DE LA PROPUESTA.

En el afio 2002, en Ecuador, se expidi6 el decreto del Reglamento de

Buenas Practicas de Manufactura (Registro Oficial 696, 2002). Para

Alimentos Procesados como una alternativa para que las empresas

productoras de alimentos obtengan el Registro Sanitario de sus
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productos, mediante el establecimiento de los principios basicos y
practicas generales de higiene en la produccion de alimentos (Gobierno
del Ecuador, 2002).

Este reglamento viene a complementar las normas, cddigos de practicas,
reglamentos técnicos y guias de aplicacion que publica el Instituto
Ecuatoriano de Normalizacién (INEN) que sirven como guia de calidad
respecto a los requerimientos de un producto dentro del sector alimenticio
(I1ICA, 2000).

Segun el diagnostico realizado a la quesera AMBAYATA de la Provincia
de Tungurahua, con comparacién de formatos de BPM, en el proceso
tradicional que lo viene realizando no cumple con todos los pardmetros de
calidad, manifestados para su calificacion sanitaria, siendo uno de los
grandes problemas para la comercializacion del producto en mercado
local, nacional e Internacional que de acuerdo a las exigencias de la

normativa vigente del (Registro Oficial 696, 2002).

Para reducir el alto poder contaminante microbioldgico y aplicar el plan de
mejoramiento industrial para mejorar las propiedades nutritivas al mejorar
la tecnologia que ha observado que aumentan los rendimientos y mejora
la economia de los socios de la quesera. El procesado industrial consiste
en mejorar los procesos tecnolégicos, capaces de mejorar las

caracteristicas nutritivas y microbiologicas.

6.3 JUSTIFICACION.

La aplicacion de BPM segun el estudio realizado en la quesera
AMBAYATA y al no poder cumplir satisfactoriamente con la norma
sanitaria, de todo el proceso productivo artesanal ha hecho que se
busque una alternativa de mejoramiento industrial y socioeconémico para

esta Asociacion de queseros de la parroquia de Quisapincha.
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Este plan consiste en contar con una remodelacion de la infraestructura, y
la ampliacion del area de proceso de produccion con instalaciones,
maquinaria, equipos y herramientas, ajustados a la normativa vigente.
También se ha visto la necesidad de realizar los procesos operativos con
los parametros establecidos por BPM, de acuerdo al plan de produccion,
para el cumplimento de las etapas de los procesos se prevé contar con

una sélida organizacion administrativa.

Una vez ejecutado esta alternativa tecnolégica mejorara el proceso
tradicional de la produccion de queso, la misma que brindara la calidad y
la seguridad alimentaria, contribuyendo al beneficio de los productores
con la creacion de nuevas fuentes de empleo, y de todos los
consumidores de este producto por su alto valor nutricional, por ende

lograr el desarrollo industrial y socioeconémico de la comunidad.

6.4 OBJETIVOS.

Objetivo General.

v' Diseflar el plan de mejoramiento industrial para el desarrollo
socioeconémico de los socios de la quesera AMBAYATA, en la

Parroquia Quisapincha del canton Ambato.

Objetivos Especificos.

v" Proponer alternativas de financiamiento para la remodelacion de
la quesera de acuerdo a los requerimientos del proyecto.

v' Gestionar fuentes de financiamiento para la adquisicion de
maquinaria, equipos Yy herramientas, que cumplan con las
normativas de calidad.

v' Gestionar la aplicacion de BPM en los procesos operativos del

queso.
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v Difundir la informacion obtenida en la investigacion a todos los
entes involucrados a fin de que se garantice la calidad permanente

en la elaboracion de quesos.

6.5 ANALISIS DE FACTIBILIDAD.

En el analisis de factibilidad de acuerdo a los resultados obtenidos se
determin6 que efectivamente la aplicacion de este plan mejoro
notablemente la calidad del producto terminado produciendo un
mejoramiento en el rendimiento asi como también lo demuestra en los
estudios financieros, al comparar el proceso tradicional y con el proceso
de la elaboracion del plan de mejoramiento industrial cuya factibilidad se
ve representada por los valores actuales netos y la tasa interna de

recuperacion positiva.

6.6 Fundamentacién BPM.

6.6.1 Principios de buenas précticas de manufactura.

Las buenas practicas de manufactura (BPM), son un conjunto de
principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado y almacenamiento de alimentos para
consumo humano, con el objeto de garantizar que los alimentos se
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los

riesgos inherentes a la produccion (Albarracin y Carrascal, 2005).

Por otro lado en 1969, la FAO publico una serie de Norma recomendadas
(Series CAC/RS) que incluian los "Principios Generales de Higiene de los
Alimentos" que a partir de 1981 se transformaron en Codex Alimentarius,
publicado en su version completa en 1989 para ser distribuido a través de
la FAO y la OMS, en cuanto a la norma de Buenas Practicas de
Manufactura del Codex Alimentarius se han realizado sucesivas

correcciones y ampliaciones hasta la ultima revision del afio 2003.
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El Ecuador se interes6 en la creacion de un reglamento en Buenas
Practicas de Manufactura debido a las exigencias de la Organizacion
Mundial de Comercio (OMC) para el cumplimiento de normas
internacionales (Codex Alimentarius, regulaciones de FDA, etc.,); para
impedir la difusion de enfermedades de los animales, las plagas
vegetales y la contaminacion de los alimentos (FAO/OMS, 2005). Es asi
que con base en dichas normas, en el afio 2002 mediante Decreto
Ejecutivo No. 3253 se crea el "Reglamento Ecuatoriano de Buenas
Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados"; con el proposito de
normar la actividad de la industria y comercializacién (Gobierno del
Ecuador, 2002). El Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de

Manufactura para Alimentos Procesados.

Los titulos Ill, IV y V con sus respectivos capitulos constituyen la base del
"Formulario de BPM de alimentos" que recomienda el Ministerio de Salud
Publica del Ecuador para verificar el cumplimiento del reglamento, ya sea
para el autocontrol o para verificar el cumplimiento del reglamento, ya sea
para el autocontrol o para la inspeccién previa al certificado técnico de
funcionamiento de una planta de alimentos; por lo tanto, estos capitulos
son los que se establecen como referencia de la aplicacion de los

principios de buenas practicas de manufactura (MSP, 2008).
6.7 Metodologia o modelo operativo.
6.7.1 Estudio Técnico.

El proyecto tendra una capacidad para producir 1100 Its al dia
trabajando 8 horas diarias durante 30 dias al mes, que representa
alrededor de 1200 quesos al mes; la disponibilidad de la materia prima es
del 80% perteneciente a los socios con una produccion promedio 10 a 15
Its por socio y el 20% pertenecientes a agentes externos, dando un total

de 100% que equivale a 1200 quesos de produccion mensual. Para

implantar esta corporacion es necesaria un area fisica de 120 m  una
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construccion solida con un costo estimado de $ 20056.75 doélares entre
magquinaria y equipos que asciende a $ 22000 dolares. La Tecnologia
desarrollada para el mejoramiento industrial y socioeconémico; para el
aprovechamiento de la materia prima es con un sistema de produccion

limpia, dando una transformacion del sistema artesanal al semi- industrial.

Esto permitird aplicar las normativas de calidad de acuerdo a los
reglamentos ecuatorianos vigentes. Para este fin estan previstas las
siguientes areas para la construccion de la central quesera, una area de
andlisis, de recepcion de materia prima, el area de proceso en si,

desuerado, moldeado, salado, empacado, sellado.
6.7.2 Localizacion.
Macro localizacién.

La quesera esta en la provincia de Tungurahua cuenta con una via
asfaltada la misma que conduce de Ambato - Quisapincha y sus
alrededores.

Micro localizacioén.

La quesera esta ubicada en el km 5 de la Parroquia Quisapincha de la
Provincia de Tungurahua, la quesera cuenta con algunos servicios basicos

como: electricidad, alcantarillado, teléfono y centro de salud.

Primera etapa: re-construccion de la quesera.

Se procedera a la reconstruccion de la quesera de acuerdo a las

condiciones ecolbgicas que sea favorable el terreno, para luego realizar

las mediciones respectivas a fin de construir 120 m2 que comprende el
total de sus estructuras necesarias de acuerdo a su numero de

maquinas y personal que laborara en ella.
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Para este fin estd el disefio de la quesera con remodelacion y
construccion de las nuevas areas de produccion, que permita garantizar la
calidad de las operaciones y del producto terminado, como se present6 en

las descripciones de los planos.

Segunda etapa: instalacién de equipos y maquinaria.

Se realizard las instalaciones de equipos y maquinarias, de acuerdo a los
parametros que se establezcan en las especificaciones técnicas y en la
normativa de BPM.

Tercera etapa: capacitacion.

Esta capacitacion sera llevada a cabo de acuerdo a las instrucciones de los
manuales de manejo de maquinaria y equipos, de acuerdo a los procesos

operativos de la BPM.

Cuarta etapa: produccién del queso aplicando BPM.

Instalaciones fisicas, requisitos sanitarios y buenas practicas de

manufactura.

Definiciones.

e Alimento: Toda sustancia o producto natural elaborado, que al ser
ingerido por el hombre, le proporcione los elementos necesarios
para el mantenimiento, desarrollo, y actividad de su organismo; se
considera alimento también todo aquel que, sin tener tales

propiedades, se consuma por habito o agrado.

e Alimento contaminado: Aquel que contenga microorganismos
patégenos, toxinas o impurezas de origen organico o mineral

repulsivas, inconvenientes o nocivas para la salud. También se
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presumira que un alimento esta contaminado si es un producto de
dudosa elaboracion, envase 0 manipulacion, realizado en
condiciones sanitarias defectuosas o en contravencion a las

disposiciones legales o reglamentarias.

Area de proceso: Espacio fisico destinado a la elaboracion,
almacenamiento, mantenimiento temporal de materias primas y/o

productos terminados.

Suero: son los minerales de la leche una vez que se ha formado la

cuajada.

Calidad sanitaria: Es la condicibn que debe tener toda materia
prima o producto terminado, cumpliendo con las caracteristicas
generales y especificas asignadas en las normas sanitarias y de

calidad aprobadas por el Ministerio de Salud.

Equipo y utensilios: Es el conjunto de materiales y articulos
empleados en la conservacion, preparacion, suministro, expendio y

consumo de alimentos.

Manipulador: Es toda persona que aplique su trabajo manual,
directamente o por medio de instrumentos, a la preparacion,
conservacion, envase, distribucion, suministro o expendio de

alimentos.

Materia extrafa: son los restos de vegetales, tierra, insectos y otro

tipo de impurezas no toxicas presentes en la leche.
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Figura N° 5; Disefio de la planta.
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Elaborado por: Ing. Janeth Paulina Ulloa Morejon.

Procedimiento experimental.

A. Proceso aplicando BPM en Planta.

El procedimiento experimental se llevd a cabo de acuerdo a los
parametros establecidos en el disefio experimental que esta basado en las
BPM.

Instalaciones fisicas: Ya que la industria lechera se desarrolla dentro de
sistemas cerrado, con la implementacion de un sistema de BPM como se

propone en el presente documento.

Distribucion de la planta: La distribucion de la planta esta demarcada
por el proceso mismo para producir el queso. Este proceso en una breve

descripcion es el siguiente; recepcion de la leche, andlisis, filtrado,
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pasteurizado, enfriado, adicion del cuajo, desuerado, reposo, retiro del
suero, lavado del suero, moldeado, desuerado, salado, empacado,

sellado, distribucion.

Cada sitio del flujo o proceso debe estar claramente separado, tanto
desde el punto de vista fisico como desde el sanitario. Una distribucién
donde haya choque entre distintas funciones pondra en riesgo las
personas, el producto, el proceso y las instalaciones mismas, ya que se
aumentaran los factores que producen accidentes. Por tanto, una planta
coherentemente distribuida, debe presentar los puntos que se desarrollan

a continuacion.

Los patios de maniobra: En esta zona, el espacio dispuesto debe ser el
necesario y suficiente, de manera que permita la movilizacion de los

vehiculos, que llegan con la leche.

La disposicion debe permitir el acomodo para proveer una descarga facil y

con un flujo directo a la zona de recepcion.

Vias de acceso: Las vias de acceso a la planta, que se encuentren dentro
de la comunidad, posee una superficie pavimentada, de facil transito. Las
pendientes estaran dirigidas hacia los cafios, cajas de registro y/o rejillas
de desague.

Patios: Para los patios se tendra los cuidados que se tiene en las vias de
acceso, pero ademas se deben evitar condiciones que faciliten la
contaminacion de la planta, el producto y el personal, como es el caso de:
equipo mal almacenado; acumulaciones de basura, desperdicios,

chatarras, residuos liquidos, etc.

Edificios: Los edificios deberan ser de construccion con buena seguridad
estructural, y cuyos materiales sean tales que no permitan focos de

contaminacién que puedan dafiar a las personas y los productos que ellas
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elaboran, el proceso total.

Pisos: Seran impermeables de manera que la humedad del suelo no pase
a la planta, ni la humedad que se genere en los pisos como resultado del
lavado a su vez pase al suelo bajo el piso. Este cuidado tiene como
objeto evitar la proliferacion de microorganismos patdgenos y plagas en
general. Los pisos se recomiendan construirlos con materiales a prueba de

roedores.

Los pisos deben tener resistencia quimica, tal que no se deterioren
facilmente las superficies. Esta condicion tiene su mayor grado de
importancia en la zona de procesamiento de quesos, moldeo, empaque y
almacenamiento. Todos los pisos en general se requiere que tengan una
pendiente del 2 % hacia los escurrideros, los cuales pasaran

posteriormente al sistema de tratamiento correspondiente.

Pasillos: El ancho de los pasillos serd proporcional al niumero de
personas que los transiten. Se ajustaran ademas a las necesidades de los
trabajos que se realicen en la planta. El ancho minimo recomendado para

los pasillos principales es de 1.20 metros.

Si en los pasillos se presentan intersecciones o esquinas, es conveniente

gue haya avisos de advertencia o bien espejos adecuadamente colocados.

Paredes: Las paredes se construiran con material impermeable no
poroso. Se deberéd tener especial cuidado en seguir esta recomendacion
en las areas de proceso del producto, las zonas de almacenamiento,

laboratorios, etc. si las hubiese, y servicios sanitarios.

La altura minima de las paredes en la zona de trabajo serd de tres
metros; los materiales a emplear pueden ser de: bloques de concreto con
repello fino; de concreto chorreado; paredes prefabricadas de concreto

debidamente acabadas; enchapadas con azulejos de una calidad tal que
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soporte la humedad epoéxica. Los azulejos irdn hasta una altura minima de
1.20 metros desde el nivel del suelo o hasta la altura 6ptima para ejecutar

la operacion correspondiente.

Donde se pinten las paredes, se utilizan pinturas resistentes a la
humedad, deben ser lavables e impermeables. Deberan ser capaces de
resistir los acidos y alcalis presentes en el ambiente, los cuales resultan
de los procesos que se desarrollan en la planta, ademas es conveniente
que dichas pinturas contengan agentes fungicidas o germicidas. Los

colores a emplear deberan siempre ser claros.

Techos: Los techos deberan tener una pendiente minima de un 15 % o
bien no menor al minimo que indique el fabricante del material que se elija
para la cubierta. Se colocara en el punto mas adecuado segun la forma
de la planta un monitor para la circulacion del aire y salida de vapores del

agua generada en el proceso.

La cubierta debe estar en buen estado permanentemente, no deben usar
materiales oxidados ni dafiados, no debera haber grietas indeseables, ni

puntos para paso de aguas de lluvia.

Ventanas y puertas: Las ventanas se construiran de manera que se evite
la acumulacién de suciedades. Las ventanas de abatir y las que tengan
celosias deberan proveerse de cedazo mosquitero. Dichas mallas se
colocaran de manera que sean facilmente removidas, para poder dar la

limpieza del caso y para el buen mantenimiento del sistema.

En los sitios donde las ventanas sean de vidrio, si éstas se llegan romper,
se debe limpiar el lugar de inmediato, recoger todos los fragmentos, y
tomar todas las previsiones necesarias para desechar el producto que se
haya contaminado. Las puertas se construirdn de materiales fuertes y
duraderos. Deben ser resistentes a la humedad. Es importante que sean

lisas, principalmente en la cara que da al interior de la planta.
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Las puertas principales deben abrir hacia afuera. EI ancho minimo ideal
es de 1.20 metros. Las entradas de materia prima deben ser
independientes de la salida de producto terminado. Se debe tener al

menos dos puertas ubicadas en diferentes sitios.

Rampas y escaleras: Las rampas tendran una pendiente que no exceda
el 10 % respecto de la horizontal, y deben construirse con material
antideslizante. Deberda llevar pasamanos en al menos uno de sus lados.
El ancho de las mismas estara condicionado por los objetos que circulen
por ella. El ancho minimo sera de 1.20 metros.

Las escaleras deben reunir caracteristicas tales que permitan transitar
con comodidad, seguridad y fluidez. En todos los casos su superficie
sera antiderrapante. El disefio total de la escalera sera funcion de las
necesidades de cada establecimiento. Si se trata de escaleras de transito
general, el ancho minimo sera de 1 metro; la altura de la contrahuella sera
entre los 0.17 metros y los 0.20 metros; la huella sera de 0,30
centimetros de ancho preferentemente. Toda escalera debera tener sus

respectivos pasamanos en ambos lados.

Instalaciones Sanitarias: En toda planta procesadora de alimentos la
higiene del personal es determinante para la seguridad de los alimentos.
Una planta sin las condiciones higiénicas adecuadas para el personal es
una planta, donde el riesgo de falla econémica es permanente, debido al
aumento de las posibilidades de contaminacion de sus productos y las

consecuentes pérdidas.

Inodoros: Se debera proveer servicios sanitarios separados para cada

Sexo.

Deben tener ventilacion directa. Los espacios destinados a los servicios
sanitarios, tendran pisos y paredes impermeables, con una altura minima

de 180 centimetros, dichos materiales pueden ser similares a los azulejos.
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Vestidores y duchas: Dadas las caracteristicas de la agroindustria lactea,
el personal debera usar ropa para trabajo diferente a la que empleara al
salir de la planta, al final de la jornada. Por ello es importantisimo proveer
en la planta vestidores con sus respectivas duchas o regaderas, ademas
se debe incluir un casillero por cada operario u empleado, donde pueda
guardar sus objetos personales. Las paredes y pisos de las duchas deben
ser de materiales impermeables. En el caso del piso este debe ser
antideslizante. Los materiales a usar pueden ser similares a los azulejos

en el caso de las paredes y a las ceramicas en el caso de los pisos.

Instalaciones para lavarse las manos en zonas de produccion.-

En la zona de produccion, se ubicaran instalaciones convenientemente
situadas para lavarse las manos con agua y jabon y secarse con toallas
desechables. Se debe disponer adicionalmente de una instalacion de
desinfeccién de las manos, con jabén, agua y un preparado reconocido y
adecuado para la desinfeccion. El medio para secarse las manos debe ser
higiénico y apropiado.

Si se emplean toallas estas deben ser de papel, y debe haber junto a
cada lavabo un ndamero suficiente de dispositivos de distribucion y
receptaculos o basureros con su tapas accionables con el pie. Es

conveniente que los grifos no se accionen con las manos.

Servicios a la planta: Este apartado, se refiere a los servicios minimos
necesarios para que la planta pueda operar desde el punto de vista del
requerimiento sanitario, energia eléctrica, agua, ventilacion, manejo de

desechos soélidos y de desechos liquidos.

Abastecimiento de agua potable: Debera disponerse de suficiente
abastecimiento de agua potable. El caudal estara determinado por el
tamafo e intensidad de produccion de la planta. A mayor produccion mas

agua total. La presion de trabajo debera ser tal que el agua llegue a todos
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los puntos de interés de la planta, y ademas con el caudal necesario y

suficiente.

Desagiies y evacuacion de aguas residuales: Dado que la produccion
de lacteos requiere, el uso de agua para el lavado de moldes para cada
tarea, es muy importante disponer de coladeras o desagues, seran de un

material que no se corroa los acidos de la leche.

Se sugiere una coladera cada 37 metros cuadrados, o bien en los puntos

criticos que muestre el disefio particular de cada planta.

Instalaciones eléctricas y telefénicas: En las plantas el disefio de los
sistemas eléctricos y su construccion debe hacerse con el mayor de los
cuidados. En este apartado se debe emplear lo mejor para obtener el

maximo de seguridad para personas, la planta y al producto.

lluminacién: La planta debe tener una iluminacion natural o artificial
adecuada. La iluminacibn no debe alterar los colores naturales del

producto.

Ventilacién: El proceso de evaporacion que se da en la elaboracion del
gueso el manejo de una gran cantidad de calor, del cual una parte pasa al
ambiente donde opera el personal, es por ello que el tema de la ventilacién

es muy importante.

Por tanto, la ventilacién debe ser adecuada para proporcionar el oxigeno
suficiente, evitar el calor excesivo, la condensacion de vapor, el polvo, y

para eliminar el aire contaminado.

La corriente de aire nunca debera ir de una zona sucia a una zona limpia.
Todas las aberturas de ventilacion llevaran una malla, o alguna otra
proteccion preferiblemente anticorrosiva. Dichas pantallas deben moverse
con facilidad, para poder limpiarlas frecuentemente o cuando sea

necesario.
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Recipientes para basura, en el interior y en el exterior de la planta.

Debe destinarse un &rea exclusiva para la ubicacion de los basureros. Se
deben mantener tapados y bien identificados. Es importante definir la
naturaleza del residuo en dichos recipientes, por ejemplo si hay
elementos cortantes, con filos u aristas, si son toxicos 0 no, su
flamabilidad y otros. Los basureros interiores se colocaran en sitios
estratégicos donde no estorben ni vayan contaminar el producto o el sitio

de trabajo.

Los ductos: Se evitara que todas las tuberias, conductos, vigas, cables, y
otros, que estén libres sobre el tren de la hornilla, y otras areas de trabajo
donde se manipule el producto. Lo anterior debido a que en esos lugares
hay riesgo de condensacion y acumulacion de polvo y otras sustancias

qgue al caer puede contaminar el queso.

Control de plagas: Una de las causas por las que se puede echar
perder un proceso productivo y su producto son las diferentes plagas que

pueden entrar o desarrollarse en la planta.

DIAGNOSTICO DE SITUACION.

Consiste en el estudio de las -caracteristicas del establecimiento
alimentario y su entorno que permiten realizar un control integrado de
plagas. Un diagnostico de situacion inicial deberia como minimo

responder a las siguientes preguntas:

v ¢Qué caracteristicas medioambientales de la industria pueden
influir en la aparicién de plagas? El medio en el que se encuentra
una industria alimentaria puede incrementar o disminuir el riesgo

de infestaciones.

v' ¢ Qué caracteristicas estructurales de la industria pueden influir en

la aparicion y reproducciéon microbiologica? El disefio de la
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industria, debe haber considerado medidas que impidan la
penetracion de insectos y roedores (ejemplo: Disefiar y construir
los edificios y zonas donde se manipulan alimentos evitando
grietas y resquicios, proteger con telas metélicas ventanas,
conductos de ventilacidn y sistemas de drenaje, instalar burletes en

las puertas y cortinas plasticas).

En este mismo sentido hay que tener presente que ademas de un
adecuado disefilo de la industria resulta fundamental su
mantenimiento y limpieza, incluyendo las zonas exteriores de la

instalacion.

¢, Qué caracteristicas de la actividad alimentaria de la industria
pueden influir en la aparicion de plagas? La actividad alimentaria
desarrollada por la industria también constituye un dato relevante
puesto que los productos que en la misma se manejen son un
alimento para los insectos y roedores. No hay que olvidar que los
residuos generados en la industria también se constituyen en
alimentos para insectos y roedores, y las zonas donde se

almacenan un habitat adecuado para ellos.

DESCRIPCION DEL PROGRAMA.

En funcion de los resultados del diagndstico de situacion inicial la industria

se disefiara un plan de mejoramiento industrial. Sera un programa

integrado que considere el control fisicoquimico y microbiolégico cuando

proceda y que indiqgue documentalmente:

Medidas para impedir el acceso y el anidamiento.

Incluird medidas tales como barreras fisicas (telas mosquiteras, desaguies

sifonados, burletes en puertas al exterior), saneamiento del medio

(limpieza y desinfeccion, gestion de residuos generados en la industria),
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buenas practicas de manipulacion (control de la higiene de las materias
primas en la recepcion, estiba adecuada en los almacenes) y

mantenimiento de instalaciones (grietas, goteo de grifos).

Es importante no olvidar que para que el plan de control de plagas sea
eficaz, debe haber una interrelacion con los planes de limpieza y
desinfeccién, mantenimiento de instalaciones y equipos y buenas

practicas de fabricacion.

Cada una de las actividades a desarrollarse deberia documentarse

incluyendo como minimo los siguientes aspectos:

e Responsable de la aplicacién de tratamientos.

e Equipos y productos utilizados, indicando metodologia de
aplicacion (ej.: insectocutores, ultrasonidos, productos quimicos
autorizados).

e Los puntos y zonas de aplicacion.

e En ningun caso debe existir posibilidad de contaminar alimentos.

e Periodicidad de los tratamientos y del mantenimiento de los
dispositivos utilizados.

e Plazo de seguridad a respetar.

SISTEMA DE REGISTRO.-

Son objeto de registro las actividades que tienen lugar en el desarrollo del
plan, los tratamientos programados aplicados, incidencias detectadas y

las acciones correctoras para su solucién:

v" Registro de las vigilancias: (ej.: revision periodica de instalaciones y

trampas, verificaciones).

v" Registros de los tratamientos: (ej.: certificados, plano de cebos). En

el caso de utilizar los servicios de una empresa de control de
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plagas ésta debe emitir en cada tratamiento un certificado. En
dicho certificado es obligatorio que resefie no solo sus datos y los
de la empresa contratante, sino también: nombre y numero de
Registro Oficial de Plaguicida, materia activa y dosificacion de cada
uno de los plaguicidas utilizados, tipo de tratamiento, método de
aplicacion y fecha.

Registros de las incidencias (si procede): cuando los tratamientos
realizados no tengan caracter preventivo, si no que sean debido a
la aparicion de una plaga, se haran constar dichas circunstancias
reseflando tipos y actuaciones realizadas (por ejemplo, ante
presencia de heces de roedores se repone y aumenta el n° de

cebos rodenticidas).
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6.7.3 Estudio financiero de elaboracion de queso fresco.

Tabla N° 13: Costo de produccion.

PRODUCCION DE QUESO FRESCO

ITEMS UNIDAD | CANTIDAD | COSTO UNITARIO | TOTAL DIARIA | TOTAL MENSUAL | TOTAL ANUAL
Leche L 1100 0.35 385 11550 138600
Cuajo mi 110 0.016 1.76 52.8 633.6
Cloruro de calcio ml 220 0.0016 0.352 10.56 126.72
Sal Kg 6.46 0.156 1.00776 30.2328 362.7936
Costo Total de Produccién 388.11976 11643.5928 139723.114
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ITEMS unidad | cantidad | costo unitario | total mensual | Total anual
Detergente en polvo ass kg 30 3 90 1080
cepillos mensual unidad 1 1 1 12
esponja mix semanal bileda | unidad 3 2 6 72
escoba mensual unidad 3 3 9 108
cloro liquido mensual al 1 7 7 84
cloro en polvo mensual kg 3 5 15 180
satisante acido al 1 16 16 192
Total | 37 ] 144 1728




INGRESOS.

Tabla N° 14: Ingresos.

VENTA DE QUESO | g (500) 314 1.8 | 565.2

16956 | 203472

Cantidad anual g (500) | 113040

ANUALES
Ingresos totales por ventas de los 1 productos 203472
Egresos totales de produccién del 1 producto 139723.114
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INVERSIONES.

INVERSION
Inversion
ITEMS Unidad Cantidad Costo Unitario $ Costo total $
Maquinaria
termolactoognsimetro Unidad 1 50.00 50.00
cubeta 500ml Unidad 1 10.00 10.00
pipetas 10ml Unidad 2 6.00 12.00
vaso de precipitaciéon 100ml Unidad 1 4.00 4.00
paleta para mastitis Unidad 1 6.00 6.00
tubos de ensayo 20ml Unidad 20 0.80 16.00
estanteria de acero 5 niveles Unidad 1 700.00 700.00
gaveta para quesos Unidad 20 15.00 300.00
tanque reservorio de leche 700L plastico Unidad 1 120.00 120.00
gquemador industrial Unidad 1 100.00 100.00
Prensa para 90 unidades de quesos Unidad 1 200.00 200.00
tina doble fondo 550L Unidad 1 100.00 100.00
mesa de moldeo Unidad 1 100.00 100.00
otros equipos y maguinaria Unidad 1 11273.85 11273.85
Sub total Maquinaria 12991.85
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Instalaciones de servicio

Instalaciones de agua Unidad 1 1000 1000
Instalaciones de energia eléctrica Unidad 1 500 500
Instalaciones generales Global 1 1,000.00 1000
Total 2500
Terrenos y edificios

Terreno 120m2 Global 1 2000 2000
Total 2000
Equipos de Oficina

Equipo de computacion Unidad 1 1107 1107
Teléfonos Unidad 1 80 80
Otros Unidad 1 100 100
Total 1287
Alimentacién

General Global 3 318 954
Total 954
Mobiliario de Oficina

Utiles y servicios de oficina Global 1 323.9 323.9
Total 323.9
TOTAL COSTO DIRECTO 20056.75
5% Imprevistos 1002.8375
TOTAL 21059.5875
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Tabla N° 16: Consumo de agua, energia y teléfono.

Consumo de agua, energia y teléfono
ITEMS CANTIDAD | COSTO MES CcosTO ANO
Agua (bidones) 8 24 288
Consumo de energia 1 969.51 11634.12
Teléfono 1 117.87 1414.44
Gas (tanque de 15Kq) 30 480 5760
Total 19096.56
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Tabla N° 17: DEPRECIACIONES.

DEPRECIACIONES

Maquinaria MONTO | ANOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Termolactoognsimetro 50 10 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Cubeta 500ml 10 10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Pipetas 10ml 12 10 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2 1.2
Vaso de precipitacion 4 10 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4 0.4
100ml

Paleta para mastitis 6 10 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6 0.6
Tubos de ensayo 20ml 16 10 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6 1.6
Estanteria de acero 5 700 10 70 70 70 70 70 70 70 70 70 70
Gaveta para quesos 300 10 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
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Tanque reservo rio de

loche 700L. pléstico 120 10 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Quemador industrial 100 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
gée;jgsgfra S0 unidades |, 10 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Tina doble fondo 550L 100 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Mesa de moldeo 100 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Otros equipos Yy maquinaria 11273.85 10 1127.385 | 1127.385 | 1127.385 | 1127.385 | 1127.385 | 1127.385 | 1127.385 | 1127.385 | 1127.385 | 1127.385
Instalaciones

Instalaciones de agua 1000 10 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
gzgﬂf‘c‘;"”es de energia 30000 10 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 3000
Instalaciones generales 1600 10 160 160 160 160 160 160 160 160 160 160

Equipos de Oficina
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Equipo de computacién 1107 221.4 221.4 221.4 221.4 221.4

Teléfonos 80 16 16 16 16 16

Mobiliario de Oficina

Utiles y servicios de oficina | 323.9 64.7 64.78 64.7 64.7 64.7

ECE)IIQI_E C[:)Ii CION 4861.365 | 4861.365 | 4861.365 | 4861.365 | 4861.365 | 4559.185 | 4559.185 | 4550.185 | 4559.185 | 4559.185
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FLUJO DE CAJA PARA 5 ANOS.

COSTO DE PRODUCCION. (EGRESOS)

ANO 1 2 3 4 5
Quesos (5009) 203472 | 213645.6 | 224327.8 | 235544.2 | 247321.4
Precio quesos($/u) 1.8 1.836 | 1.87272 | 1.910174 | 1.948377
Venta de Quesos 366249.6 | 392253.3 | 420103.3 | 449930.6 | 481875.7
TOTAL DE INGRESO 366249.6 | 392253.3 | 420103.3 | 449930.6 | 481875.7
Costos de quesos 139723.1 | 142517.5 | 145367.9 | 148275.2 | 151240.7
Mantenimiento (General) | 14202.6 | 14912.73 | 15658.36 | 16441.28 | 17263.34
Combustible 18650.28 | 19582.79 | 20561.93 | 21590.03 | 22669.53
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GASTOS ADMINISTRATIVOS.

Honorarios administrativos | 33039.96 | 34691.95 | 36426.55 | 38247.8 | 40160.2
Responsables técnicos (2) 13200 13860 14553 15280.6 16;);54'6
Consumo de agua 288 290.88 319.968 | 351.964 | 387.161
Consumo de energia 11634.12 | 11750.46 | 12925.50 | 14218.0 | 15639.8
Teléfono 1414.44 | 1428.584 | 1442.870 | 1457.29 | 1471.87
Alimentacion 954 1144.8 1373.76 | 1648.51 | 1978.21
Publicidad 889.2 933.66 980.343 | 1029.36 | 1080.82
Hidréxido de sodio 384 387.84 407.232 | 427.593 | 448.973
C.M.T. 192 193.92 203.616 | 213.796 | 224.486
Fenolftaleina 2% 48 48.48 50.904 53.4492 | 56.1216
Gas 5760 5817.6 5875.776 | 5934.53 | 5993.87
Gastos por comision 1372.7 1372.7 1372.7 1372.7 1372.7
Insumos de Limpieza 1728 1745.28 | 1762.732 | 1780.36 | 1798.16
Fundas 470.4 493.92 518.616 | 544.546 | 571.774
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COSTO DE VENTA.

Vendedor 3816 4006.8 | 4207.14 | 4417.49 | 4638.37
Transporte 60 63 66.15 | 69.4575 | 72.9303

Impuesto 28390.35 | 33037.24 | 37791.7109 | 42928.7534 | 48475.0949
Inversion de Capital de Trabajo 123913.4 3708.084 | 8124.142 | 132969.047 | 133432.844
Inversion Capital Propio 21059.58
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Valor Residual 1211877.37
Flujo de Caja 144972.9 86324.3 | 95848.95 | 14732.5492 214.7 | 1362164.02
Flujo de Caja Actualizado 144972.9 71936.95 | 66561.77 8525.7 103.5| 547423.17
Flujo de Caja Actualizado-Acumulada 144972.9 73036.03 | 6474.266 | 15000.0476 | 14896.4687 | 532526.701

VAN= 532526.7008
TIR= 81%
TASA DE INTERES 0.105

Tasa de descuento 20%
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6.7.6 EVALUACION DE IMPACTO ECONOMICO, SOCIAL Y AMBIENTAL

Diagnostico de la zona.

Esta microempresa se ubicar4 en la parroquia de Quisapincha esta

ubicada en la Zona Norte del Cantdén Tungurahua de su area pertenece a

la zona de produccion agropecuaria.

La superficie de produccién es de 12 x 10 m2 la recoleccion de la leche es

de la parte central y sus alrededores con una produccién promedio de

1100 Its. dia con una poblacibn de 1.048 habitantes de los cuales

pertenecen a la zona rural de la Parroquia del Tungurahua.

Este proyecto beneficiara a 150 familias compuestas por 5 personas

promedio dando un nuamero total de habitantes de 190 pertenecientes a

los beneficiarios de esta asociacion.

Tabla N°18: Beneficiarios directos e indirectos del proyecto.

DESCRIPCION | HOMBRES MUJERES NINOS NINAS TOTAL
Habitantes 62 58 36 34 190
] No estudian
No estudian y i
y otras estan
otros estan en la 100%
) en la escuela
Ocupacion agricultores | aceres domésticos | escuela, colegio .
y colegio
JOVENES
BENEFICIARIOS | No. SOCIOS | ADOLESCENTES
16
DIRECTOS 51 11 11 73
FAMILIAS
22
INDIRECTOS 69 15 15 99
FAMILIAS
y ) Estudian
Ocupacion Estudian escuela
escuela
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NINOS Y NINAS
MENORES DE 5 10 8
ANOS.

18

] ) No estudian
. No estudian viven |
Ocupacion viven con los
con los padres
padres

Elaborado por: Ing. Paulina Ulloa Morejon. (2013)

Impactos del proyecto en el &rea de influencia.

El area de influencia del proyecto como se ha descrito anteriormente
presenta condiciones de vida muy precarias, con un bajo nivel socio -

econoémico.

Las causas que han generado este bajo nivel de vida estan determinadas
por el escaso apoyo gubernamental que ha marginado a la region sierra
en general en aspectos de trascendental importancia como: apoyo al
sector panelero, servicios basicos (agua potable, luz, teléfono), los
gobiernos seccionales que al no tener la posibilidad de generar rentas
internas han debido mendigar los recursos del centralismo que ha negado

la posibilidad de generar progreso y desarrollo a esta region.

La explotacion ganadera del boom de los afios setenta afectd
negativamente a esta regién que solo fue objeto de una explotacion
indiscriminada de sus recursos, mas no sirvi6 para potenciar su
desarrollo agropecuario y agroindustrial, ademas de wuna politica
desacertada en la redistribucion del erario nacional y la falta de vision para
convertir a esta zona en un verdadero emporio de riqueza industrial y
ecolégica han determinado la anulacion de cualquier posibilidad de
mejorar las condiciones de vida de la poblacién, por estas razones los
impactos que se producirian en el area de influencia con el desarrollo del

proyecto abarcarian entre otros los siguientes aspectos:
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Impactos econdmicos.

Los impactos econdmicos que produciria la materializacion del proyecto

son:

Generacion de fuentes de trabajo que se han visto disminuidas por
la falta de empresas agroindustriales en la zona, el declive de
negocios agricolas como el cultivo de , papa o0 de proyectos
piscicolas que han fracasado por falta de apoyo, a todo esto
debemos sumar la migracion que separa a un 25% de la poblacion
econémicamente activa de la zona, que en la zona bordea el 30%
estas cifras muestran la dificil situacion de la zona en materia de
generacion de empleo que se veria afectado positivamente con la
provisiébn de aproximadamente 38 plazas de trabajo si el proyecto

estuviera en su capacidad plena.

Fortalecimiento de la economia mediante la comercializacién de
gueso fresco de calidad para el mercado nacional e internacional
gue cumpla con los normativas sanitarias hace necesario para el
mejoramiento industrial y socioeconémico que permite vender al
sector panelero, hacia el consumidor etc., en particular que
mejoraran su nivel de vida. La quesera requiere de 3 personas para
su funcionalidad, el resto se dedicard a mejorar el manejo de la
produccion, son 150 familias y de esta manera incentiven a la
recoleccion de la leche, donde puedan hacer un manejo adecuado
para mejorar el rendimiento de la produccion de leche, evitar la
pérdida de la produccion, esta es una de la base econémicas para
las familias campesinas de la Parroquia y de la Provincia de
Tungurahua. Su nivel de ingreso es para un promedio de 318

ddélares mensuales que se estipula de acuerdo al proyecto.

Fortalecimiento a través de este estudio, que serd un referente

para que el resto de las microempresas lacteas en las otras
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parroquias del cantén a, comience a gestionar para adquirir un

proceso similar y que puedan garantizar la calidad del producto final.

Aumento de plusvalia de terrenos aledafios al proyecto que verian
nuevas oportunidades de realizar pequefias empresas
agroindustriales con el resto de la produccion de la papas, cebollas

y también en la parte ganadera.

Impactos sociales.

La zona de influencia mantiene un retraso importante en lo que hace

relacion con su aspecto socio - cultural, sobre todo en &reas sensibles

como salud y educacién que resultan las de mayor retraso, con la

presencia del proyecto, las condiciones en el aspecto social de la

poblacion sufririan entre otras las siguientes afectaciones:

Disminucion de la pobreza mediante el mejoramiento de las

condiciones econdémicas de la poblacion.

Crecimiento de la poblacion itinerante que mejoraria el intercambio

cultural.

Generacion de un estudio serio sobre las condiciones de vida del
area de influencia que permitiria poseer un documento de sustento

para futuras investigaciones.

Conocimiento de las condiciones y ventajas competitivas en el area
de turismo que posee la zona de influencia, lo que facilitaria las
instalaciones de nuevos negocios, el mejoramiento de los aspectos

sociales por el desarrollo de la agroindustria y turismo.

Mejoramiento de la imagen de la parroquia y del canton y de su
poblacién mediante una adecuada promocion de sus recursos, lo

gue coadyuvaria a elevar la autoestima de la poblacién.
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Impactos ecolégicos y ambientales.

La Ecologia resulta ser la principal preocupacion de este proyecto
que planea evitar la deforestacion de los bosques y aprovechar la
fuente de energia propia de su residuo, por ende trabajar en una
combustion mixta que les permita disminuir sus gasto energéticos,
a través de la instalacion del sistema de caldera para la generacion

de vapor.
Las condiciones alternas, manejo y cuidado de los recursos
naturales deben cefiirse a lineamientos especificos que garanticen

la ecologia y el cuidado del entorno ambiental.

Aprovechamiento de aguas lluvias, que reduce la contaminacion

ambiental y potencia la ecologia.
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ANEXOS

Anexo |: Cuestionario para establecimiento de la condicion inicial para el

plan de mejoramiento a través de las BPM para la planta de AMBAYATA

Visita N° 1

Cuestionario N°1

5) ¢Qué requisitos necesitan para cumplir como socio para el uso de

planta? En cuanto a:

» Limpiezadelaplanta...........coooiiiiiiii
B MaNteNIMIENTO. ...
» Responsabilidad de equipO........cccoiiiiiiiii
" ProduccCion OrganiCa...........coeeiuiii i
» Buenas Practicas de Manufactura.................ccoiiiiiiiin
= Acciones antes y después del USO..........ccooiiiiiiiiiiiii i

6) ¢ Cuantas personas trabajan en la planta?
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7) ¢ Cuadles son los aspectos que el personal debe conocer para trabajar

en la planta, y quien lo imparte?

8) ¢ Describa detalladamente como realiza los siguientes procesos?

B PASIEUMNZAUO. ...
N o ] 5 =T [0
B Batido .o
I O 1 ] T o
B LIMPIBZA. e

9) ¢ Realizan alguna prueba antes del empacado para ver la calidad?

* De ser positiva la respuesta indique ¢ Cual?

Observaciones:
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Anexo lI: Cuestionario para establecimiento de la situacion inicial para el
plan de las BPM para la planta de AMBAYATA

Visita N° 1

Cuestionario N° 2

Nombre de laempresa: ..........cccovvviiiiiiiiiinnnn,

Responsable: ...

EMPRESA DE LA ASOCIACION

1) ¢Como y cuales son los motivos de la formacion de la empresa?

2) ¢ Cual es la forma de organizacion de la empresa? (dirigencia, socios,

decisiones)
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PLANTA.-

a) Instalaciones:

5) ¢ Cuénto tiempo de funcionamiento tiene la Quesera AMBAYATA?

8) ¢De qué material esta hecho los pisos, paredes, techo, ventanas y

puertas?

9) ¢, Con que frecuencia realizan la limpieza a la planta? (pisos, paredes,
techo, ventanas y puertas)

10) ¢Existen instalaciones sanitarias (servicios higiénicos), en donde

estan ubicados?

11) ¢Qué dias son los que procesan y cual es el horario de trabajo en la

planta? (incluyendo actividades extras)
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12) ¢Cuando renuevan equipos por Ultima vez, inversibn en

mantenimiento o instalaciones aledafas?

13) ¢ Qué tipo de abastecimiento de agua dispone la planta (agua potable,
agua entubada, de vertiente), en que actividades se emplea o como se
distribuye?

15) ¢De qué forma se efectla la recoleccion y eliminacién de basuras y/o

desechos?

b) Materias primas:

16) ¢ Cuantos productores de leche existen?



20) ¢,Cual es el rendimiento de la leche?

c) Equipos y utensilios:

21) Especificar los equipos y utensilios que se emplean durante la

elaboracion de los quesos, el material del que estan hechos y la

frecuencia con la que realiza la limpieza de cada uno de ellos.

Tabla N° 19: Descripcion de los equipos.

Acero Frecuencia de limpieza

N° Equipo o utensilio ) ) Plastico | Madera

inoxidable Diaria | Semanal | Mensual
1 Balanza de pesado
2 | Ollas de acero inoxidable
3 | Cortadora de queso
3 | Lienzos
4 Mesa
5 | Moldes
6 | Envases

d) Personal:

22) ¢ Cuantas personas laboran en la planta? (personal fijo o rotativo)




24) ¢ Cuéndo fue la dltima capacitacion y sobre qué tema recibieron?

e) Proceso productivo:

25) Describir el proceso de produccion.

26) ¢Cuédl es la presentacion del producto terminado (empaque Yy
embalaje)?, ¢ A quién se entrega la produccion?

27) ¢Existe parametros de control de calidad durante el proceso y en el

producto terminado?}

29) ¢Cuenta con registros o documentaciéon sobre el proceso de
produccién? (Tipo de registros, cantidad de leche que ingresas, cantidad
de queso obtenida por parada)

30) ¢ Cuales son los productos que se obtiene del proceso productivo?

¢,Cual es su tratamiento?



32) ¢Con que frecuencia se realiza la limpieza a la planta? (sitios,
equipos)

33) ¢Cuél es su opinidon sobre los inconvenientes en la produccion y

comercializacion de su producto final?

34) ¢ Existe devoluciones del producto final? De ser positiva la respuesta,

¢ Qué se hace con ese producto?

Observaciones:



Anexo |l

Tabla N° 20: Cuadro N° 1 de Variables.

CONTROL DE LA
LINEA PRODUCTIVA

MEDICION DE VARIABLES

PROPOSITO DE
CONTROL

Materia Prima.

Leche fresca.

De producto

Leche adulterada.

De producto

De donde proviene.

De producto

Raza de la vaca.

De producto

Tiempo Almacenamiento.

De producto

Lugar de Almacenamiento.

De producto

Acidez de la leche.

De producto

Pasteurizacion.

De producto

Filtrado.

De proceso

Gradiente de temperatura en la

pasteurizacion.

Complementaria

Adiciéon de cloruro de sodio.

De producto

Gradiente de temperatura.

Complementaria

Adicion del cuajo.

Del producto

Tiempo de reposo.

Complementaria

Proceso.
Cortado de queso. De producto
Tiempo de batido. De producto
Tiempo de moldeo. De producto
Humedad del area de moldeo. Complementaria
Visibilidad. Complementaria
Tipo de combustible. Complementaria
Material de las falcas. Complementaria
Asepsia. De producto
o Agua. De proceso
Servicios.
Energia. De proceso
Cartén/plastico. De producto
Empaque.

Papel.

De producto

Fuente: Carrera 2004.
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Tabla N° 21: Formato de BPM.

Escala Valorada* Escala des_cr_|pt|va del Criterio**
Cumplimiento*
N/A No aplica
0 No cumple
1 Cumple parcialmente
2 Cumple satisfactoriamente
3 Cumple muy satisfactoriamente
*(Quisanga, 2009) *(MSP, 2008).
Escala Escala descriptiva dela
Ponderacion del Criterio**
Valorada* S
Cumplimiento*
1 Critico
2 Mayor
3 Menor

*(MSP, 2008).
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Anexo IV: Parametros fisicoquimicos de las muestras de leche.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS
UNIDAD DE INVESTIGACION Y DESARROLLO EN TECNOLOGIA DE ALIMENTOS

LACONAL|
LABORATORIO DE CONTROL Y ANALISIS DE ALIMENTOS —
Direccion: Av. Los Chasquis y Rio Payamino, Huachi, Ambato Ecuador Telefonos: 2400987 Fax: 2400998
CERTIFICADO DE ANALISIS DE LABORATORIO
Certificado No:13-173 HOLSAO 06
Solicitud N 13-173 Pyt de
Fecha recepeidn; 18 julio 2013 Fecha de ejecucion de ensayos: 24 julio 2013
Informacién del cliente:
Empresa: Corporacion Artesanal AMBAYATA (CORAY) C1/RUC: 1803573771
Representante: Janeth Paulina Ulloa Morejon TIf: 2466801
Direccion; FCIAL- UTA Celular; 0983919713
Ciudad: Ambato E mail: paulis2982 @ gmail com
Descripcion de las muestras:
Producto: Leche cruda Poso: 150 mlfmuiestra
Marca comercial. n/a Tipo de envase: Estenl
Lote: 0/a No de muestras: Una
F.Elb.: n/a F Exp . na
Conservacion; Ambiente:  Refrigeracion: X Congelacion Almac, cn Lab: n/a
Cierres segundad: Ninguno. X Intactos:  Rotos: Mugstreo por el cliente: 18 julio 2013
RESULTADOS OBTENIDOS
Mesan | DEBA | GO e lkiie | Mo niiiade | Ukkdeiar | inltiis
Iaboratorio | cliente
o ADAC M2.15, B4 19, 2012 Unidodes dept | 6,78
*Acidez fNeN 1 % 0.20
*Densdad AOAC 924.22, E4 19, 2012 gomd 1.03
* Antibidtioon Métode Intemo PN ML"“"’
itas ADAC 200018 Gerber. E4 19, 2012 % 39
Leche crudy 17313377 ninguvo  [*Proteina ADAC 9912 Ed 19, 1012 & (N 36) 339
%Ceaizss 0SS0 . AQAC B4 19, 2012 930.30 1% 0,738
Mobos (P23 AMB AOAC 99702, E19, 202  LIFC/ml 16
Lovadur PE.02 48 AOAC T2, 41, 02| UFChml 1.3x10°
*Coliformes Totales FPEO1SAMB AOAC 9L FA 19, 2002 ) UJFChml 2.1x10°
*E. Cali FEOLSANB AOAC 9114 E 10,2002 UFCyml 60
Conds, Ambientales; 18.2° C, 52%HR ' /
7
, o~
Autorzacion pars transferencia electronics de resultados; §i === :
Nota: 10w resaltados don se efieren exchs 0 by mscstrn secibida. 1) Lab 0 08 respunshte pee o o I & exle cerficad
No 4 s dostumenio nsgeciable. S0 ¢ petmi w reptodiceit vin fines o hocro y haciondo fefcrencie # b facwc
*La informacion quwe 3¢ estd do ex confidencial, exchust para su desiinalario, y no puede ser vinculante. S1usted mo es ¢f destinatarto de esta informuactin
rec fams eliminarla inmediat La distribuciin n copta del mism esia probibida y serd sancionada segin ¢l process legal pertinente”
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Anexo V: Parametros microbiolégicos de las muestras de queso
fresco obtenido con el método tradicional.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIA E INGENTERIA EN ALIMENTOS
UNIDAD DE INVESTIGACION Y DESARROLLO EN TECNOLOGIA DE AUMENTOS v
LABORATORIO DE CONTROL Y ANALISIS DE ALIMENTOS N
Direccidn: Av, Los Chasquis y Rio Payamino, Huachi, Ambato Ecuador Telafonos: 2400887 Fax: 2400988

CERTIFICADO DE ANALISIS DE LABORATORIO

Certificado No:12-188 ROI-5.10 06
Solicitud N°:13- 188 Pyl e
Fecha recepcion. 01 agosto 2013 Fecha de ejecucion de cnsayos: 01-02 agosto 2013
Informacion del cliente;
Empresa: Corporacion Artesanal AMBAYATA (CORAY) CI/RUC: 1803573771
Representante: Janeth Paulina Ulloa Morejon TIf: 2466801
Direccion: FCIAL- UTA Celular- (983919713
Ciudad: Ambato E mail: paulis2982 @ gmail com
Descripeion de las muestras:
Producto:Queso Fresco Peso: 483 ¢
Marca comercial: n/a Tipo de envase: Funda plastica
Lote: w/a No de muestras: Una
F.Elb.: n/a F. Exp.. n/a
Conservacion; Ambiente:  Refrigeracién:  Congelacion: Almac, en Lab: n/a
Cierres seguridad: Ninguno:  Intactos: ~ Rolos: Muestreo por ol cliente:01 agosto 2013
RESULTADOS OBTENIDOS

Codigo del | Codigo Ensayos

Muestras Kbuiorts: | iinte wlcitades Métodos utilizados | Unidades | Resultados
e :g:;l.s;.mummcwu.u.u 19, URClg | 24u10f
(ueso Fresco 18813437 Ninguno :
% Cai g,gl-s.ms AOAC 99114, Ed 19, UFCly <0
Conds. Ambientales; 18.0° C; 52%HR r _"_' %

2 |

I ! = o VNPT '.l
|? \:;&;G‘, DIRECTOR ",
'\ | DE cALDAD

4 RAL

Autorizacidn pars transferencis electnonics de resultados: Si 4 I mh
Nota: Low rosultodos consgnadon se rofieren evclustvamente s s muestra recitida. £J 1 aboratorio na ex respontable por of 1so inoormeetn dé ese centificado
No o un documento negociable. Sok s permite su reproduccion s fings de hcro y haciendo referenca 2 b fuente

“Las informacion que se estd enviando es confldenclal, exclustvamente para su destinatario, y no puede ser vinewlante. Si usted no es ef destimatarto de esta tnformacion
recomendamos eliminarla nmediatamente. La distribucton o copla del mismo estd prohibida y send sancionada segin el proceso legal pertinente "
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Anexo VI: Parametros microbiologicos de las muestras de queso
fresco obtenido con la aplicacion el mejoramiento agroindustrial.

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS
UNIDAD DE INVESTIGACION Y DESARROLLO EN TECNOLOGIA DE ALIMENTOS

LACONAL
LABORATORIO DE CONTROL Y ANALISIS DE ALIMENTOS 2
Direccion: Av. Los Chasquis y Rio Payamino, Huachi, Ambato Ecuador Telefonos: 2400967 Fax: 2400998
CERTIFICADO DE ANALISIS DE LABORATORIO
Certificado No:12-206 Ri1-$10 06
Solicitud N°: 13-206 Pigl e
Fecha recepeion: 02 septiembre 2013 Fecha de ejecucion de ensayos: (12 septiembre 2013
Informacion del cliente:
Empresa; Corporacion Artesanal AMBAYATA (CORAY) CI/RUC: 1803573771
Representante: Janeth Paulina Ulloa Morejon TIf: 2466801
Direecion; FCIAL- UTA Celular: 0983919713
Ciudad: Ambato E mail: paulis2982 @ gmail.com
Descripcion de las muestras:
Producto Queso Fresco Peso: 463 ¢
[Marca comercial: wa Tipo de cavase: Funda plastica
Lote: v/a No de muestras: Una
F. Elb.. n/a F. Exp.nfa
Conservacion: Ambiente  Refrigeracion; X Congelacion Almac. en Lab: n/a
Cierres segunidad: Ninguno: X Intactos: ~ Rotos Mugstreo por ¢l cliente: 025002013
RESULTADOS OBTENIDOS
Codigodel | Codigo Ensayos A
Mg | 0| | e, | Méodosutlzados | Unidades | Reutado
L R el IV [V I RN T
Queso Fresco | 20613473 Ninguno :
- ;&31-14-% AOAC 991,14, Ed 19, UFClg a0
Conds. Ambientales: 19.2° C; 47%HR 2 '
"\é,‘;i:‘",( |
\L
A
Lacorn N
LS00 R
Autorizacion para transferencis electronica de resultados: Si it

Nota: Low resultados consignadon se refieren exchusivamente 2 la mucatra recabida. EJ Labatatorio mo es responsable por of tso incoresto de este ceftificado
No e wn documento negosiable. Sdk se permite su reproduccion sin fines de lacro ¥ hackendo referencia b fuene.

“La informacidn que se estd enviando es confidencial, exchusivamente para su destinatario, y no puede ser vinculante. Si usted no es el destinatario d vsta informacion
recomenchamos elminaria inmediatamente, La distribucion o copla del mismo estd prohibida y send sanclonada segin ¢l proceso legal pertinente "
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6.8

ELABORACION DEL PLAN DE MEIJORAMIENTO AGROINDUSTRIAL.

A) INSTLALACIONES

% DE

CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

IMAGEN

CONDICIONES MINIMAS 312 1110!|NA
La contaminacion y
El riesgo de contaminacion y alteracion del producto es
alteracion es minimo. minima por el  sitio en el
gue se encuentra ubicado.
_ ] . La contaminacion de los
La microempresa esta ubicada .
] L alrededores es minima por
en la cercania de contaminacion X _
, encontrarse alejado de la
ambiental. _
ciudad.
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El disefio y distribucién de las
areas permite un mantenimiento,
limpieza y desinfeccion
apropiados que minimicen la

contaminacion.

No se encuentra delimitado
las areas de distribucion

pero se puede mejorar.

Las superficies y materiales
particularmente que estan en
contrato con los alimentos, no
son toxicos y estan disefiadas
para el uso pretendido, faciles
de mantener, limpiar y

desinfectar.

Las superficies que estan
en contacto con los
alimentos son parcialmente

lisas y en buen estado.
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Facilita el control de plagas.

Al ser su construccion sin
ninguna proteccién no
poseen control para ningan

tipo de plagas.

Posee refugio para plagas.

Las zonas verdes se
convierten en guaridas y
refugio para todo tipo de
plagas.
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En las areas exteriores se
encuentran residuos de

fungicidas, chatarras, plasticos.

En los exteriores de la
planta se puede observar
la presencia de
mangueras, plasticos,
residuos de construccion,

entre otros.

Poseen drenajes las areas

externas.

Los drenajes gque tiene la
microempresa no tienen la
limpieza adecuada para
evitar contaminacion

cruzada.
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El area externa esta libre de

malezas.

Posee un terreno pequefio
por lo que no esta
totalmente libre de

malezas.

Los techos y paredes previenen

filtraciones.

Los techos no son de losa
por lo que la filtracion de

agua no es muy segura.
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Las paredes contienen colores
claros que identifiguen con
facilidad los residuos y

suciedades y faciliten la limpieza.

Contienen las paredes
baldosas blancas pero no
en su totalidad, cubre la
mayor parte pero existe un
espacio que no ha sido

recubierto.

Posee un lugar amplio de carga
y descarga de productos o

materias primas.

Esta area puede abarcar
un carro grande para las
actividades de carga y
descarga.
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Esté ubicado fuera del perimetro

de la ciudad.

La microempresa  se
encuentra ubicada en
Quisapincha, fuera del
perimetro de la ciudad
aproximadamente unos 20
minutos de la ciudad, en
una parroquia que se

caracteriza por ser lechera.

Estd ubicado fuera de Ila
contaminaciobn ambiental como
ruido, botaderos de basura entre

otros.

Cerca de la microempresa
se encuentra Unicamente
una acequia de regadio la
misma que es utilizada
cuando el agua potable se

escasea.
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CONDICIONES INTERNAS DE LA % DE
EDIFICACION, DISE;O, CUMPLIMIENTO
CONSTRUCCION v/ 2121110l VA OBSERVACION IMAGEN
MANTENIMIENTO
) Al ser una empresa
Estan separadas cada una de las . ) o
) ) pequefia no tiene definida
areas en forma amplia y con las X i y
o _ sus areas, a excepcion de
condiciones necesarias. o
las oficinas.
Posee proteccion contra, polvo,
materiales extrafios, insectos, X Al ser esta un area abierta

roedores, capaces de mantener

las condiciones sanitarias.

la proteccién es nula.
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La construccion es sdlida.

Se puede decir que en su
mayoria la construccion

es solida.

Posee espacios suficientes para
la operacién y mantenimiento de

los equipos.

El espacio es totalmente
reducido y el
mantenimiento de los
equipos se da muy rara

vez.
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Cumple con los espacios
necesarios para el
desplazamiento de las personas,
y traslado de materiales o

alimentos.

Al ser un espacio reducido
el desplazamiento de la
personas es normas asi
también por el numero

reducido de trabajadores.

Tiene el numero necesario de
lavamanos y estan bien ubicados

dependiendo las éareas.

Al no tener definidas las
areas existe un solo
lavamanos cercanos a la
parte centras de la
mayoria de procesos que

existe.
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Posee el nimero necesario de
bafios tanto como para hombres

asi como para mujeres.

El nimero de bafos es
insuficiente sin existir
algun tipo de separacion

por sexos.

Existen duchas y las facilidades
necesarias para que brinde una
adecuada limpieza.

Se podria implementar.

Los pisos y paredes y tumbados
poseen un material lavable, y

comodo para su limpieza.

En general en el interior de
la planta la superficies son
lavables pero no en su
totalidad.

NO APLICA
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Los angulos de las uniones de
los pisos con las paredes asi
como de los tumbados con
paredes son de colores claros y
son concavos con la finalidad

gue garanticen su limpieza.

Las uniones tienen base
recta, y no en su totalidad

son blancos.

Poseen el nimero adecuando de

drenajes.

Estos no se encuentran de
acuerdo las
especificaciones i tampoco
poseen las inclinaciones

necesarias.
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Los pisos poseen las
inclinaciones que son necesarias

para la evacuacion del agua.

Estos son rectos por lo que
la evacuacion del agua es
dificil.

Poseen trampas para grasas en
los pisos.

Existe un desconocimiento
de las trampas para
grasas.

Las puertas y ventanas son
acorde lo estipula la ley en
direcciones correctas y sin bases

para los polvos.

Como se observa estas
bases de las ventanas
todavia sirven para poner
cualquier sustancia ajena

a la produccion.
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Poseen materias para la limpieza
y desinfeccion correcta de las
manos. (jabon liquido, gel
desinfectante)

Los materiales de limpieza
que poseen son los
minimos requeridos.

Las instalaciones eléctricas son
abiertas y los terminales
adosados en paralelo o

procedimiento estricto de

Son sin ninguna
especificacibn en general

como en cualquier otra

_ - o instalacion.

inspeccion y limpieza.

Existe separacion de areas con No se encuentran
el fin de evitar la contaminacién definidas las areas

cruzada.

especificamente.
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Poseen proteccion las ventanas,

focos.

La iluminacion es mediante
focos gue no poseen

ningun tipo de proteccion.

Las camaras de refrigeraciéon o
congelacion permiten una fécil
limpieza y condiciones sanitarias.

NO APLICA

Los drenajes tienen un disefo
adecuado, que permitan su

limpieza.

Se encuentran
obstaculizados por la
presencia de basura que
se encuentra en los

sumideros.
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% DE

ILUMINACION CUMPLIMIENTO OBSERVACION IMAGEN
3[2[1]0] NA
o La iluminacién si se parece
La iluminacion se parece a lo
. _ . a la natural pero no posee
natural y tiene la intensidad X o
_ ) alguna distincion en cuanto
respectiva para cada area. _ _
a su intensidad.
Su produccion se realiza
. _ en la mafiana y tarde por
Tiene riesgos para que afecte las _
o lo que no existe
caracteristicas de color del X _
alteraciones en cuanto a
producto. o
sus caracteristicas  del
producto.
Poseen proteccién en el caso de
X NO APLICA
que se rompan.
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AIRE

Posee un direccionamiento

NO APLICA
correcto en la ventilacion.
Tiene extractores de aire. NO APLICA
Posee ventilacion para prevenir
la acumulacion de vapor, y NO APLICA
remueve el aire contaminado.
Las tomas de aire poseen mallas
o filtros ajustaos, para prevenir el NO APLICA
riesgo de aire contaminado.
Los filtros de aire se reemplazan
con facilidad y con cierta NO APLICA
frecuencia.
Posee ventilacion natural o NO APLICA

mecanica.
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Los sistemas de ventilacion
estan disefiados de una manera
gue evite la contaminacién del
aire desde areas sucias a

limpias.

NO APLICA

Las aberturas de ventilacidon son
de un material removibles

facilmente, anticorrosivo.

NO APLICA

Si  existe ventiladores existe
fitros que garanticen al

producto.

NO APLICA

130




CONTROL DE TEMPERATURA

% DE

CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

IMAGEN

Y HUMEDAD AMBIENTAL 3 [2 1 [o[NA
La planta posee algin mecanismo
para controlar  temperatura y X NO APLICA

humedad ambiental.

RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE QUIMICOS Y NO QUIMICOS

No se encuentran con

Los quimicos se encuentran y )
] separacion en las areas y
separados del area de X o )
y los quimicos estan en
produccion. )
cualquier parte.
Poseen un manejo adecuando, La Unica ventilacion que
con la ventilacibn adecuada y X existe es de las puertas de

bien controlada.

entrada.

Poseen hoja técnicas para su uso
y control.

Desconocen de las hojas
de control.

El personal esta capacitado para
SuU Usoy manejo.

El personal que trabaja no
es técnico.
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Poseen &reas especificas de
modo que no exista algun tipo de
contaminacién cruzada en el

alimento.

Las é&reas no son
totalmente  definidas vy
tampoco conocen de la

contaminacion cruzada.

Los pesticidas estan separados

de los productos de limpieza.

No se verifica presencia de

pesticidas.
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MANEJO DE DESECHOS

La salida de desecho esta
disefiada de modo que evite la

contaminacién ambiental.

Desconocen de cuales son
los desechos que causas
la contaminacion

ambiental.

Posee trampas de grasas.

Desconocen el tema.

Existen contenedores suficientes,
los mismos que deben estar
claramente identificados, a prueba

de filtracion y tapados.

No se han encontrado
contenedores en la planta

de produccion.

Las lineas de efluentes o
alcantarillado no transitan por
encima o a través de areas de
proceso que estén controladas

para evitar la contaminacion.

Las lineas de efluentes se
encuentran totalmente

afuera de la planta.
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% DE

DISTRIBUCION DE AREAS CUMPLIMIENTO OBSERVACION IMAGEN
312 |1 |0|NA

Cada area contiene su sefalética X Ausencia de sefalética,

correspondiente interna y externa.

La distribucion de areas sigue Existen lineas de flujo pero

alguna linea de flujo. X no totalmente definidas.

Las areas criticas permiten un En lo posible han tratado

apropiado mantenimiento, limpieza de separar las areas

y desinfeccion para minimizar la X critcas pero no se

contaminacion cruzada. encuentran bien definidas.

134




Las sustancias con calificacion de
inflamables estan alejadas de la

planta.

El caldero que es lo mas
inflamable se encuentra
fuera de Ila planta de

produccion.

Las sustancias inflamables se
encuentran con los cuidados

necesarios y ventilacion correcta.

Tienen una ventilacion
externa natural, pero no
tienen los correctos

cuidados.
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MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS Y LIQUIDOS

Las areas de desecho disponen . y
El sistema de recoleccion

de un sistema adecuado de
no es totalmente adecuado

recoleccion, almacenamiento de X .
] para la recoleccion de los
basura que eviten
o desechos.
contaminaciones.

Las éareas verdes sin el
Los desechos almacenados .
_ _ menor cuidado resultan ser
previene la generacion de malos X _
_ una guarida para los
olores, y guarida de plagas.
roedores.
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Existe separacion de desechos

sélidos.

Los desechos sélidos no
se encuentran en un solo
lugar, estdn regados por
varios lugares de la planta.

Las areas de desperdicio estan
ubicadas fuera del é&rea de
produccién y en sitios alejados de

la misma.

No todas pero si los
desperdicios tratan en su
mayoria de colocar fuera
de las areas de

produccion.
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Los drenajes y sistema de
disposiciones evitan la
contaminacion del alimento, del

agua y su reservorio.

Los drenajes en su
mayoria estan ubicados en
el exterior, pero no existe

reservorio.

Recolectan residuos liquidos o
sistemas adecuados para la
disposicion final de aguas negras

y efluentes industriales.

Los residuos liquidos se
van por sus drenajes y
otros a las areas verdes

gue existen en el exterior.
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TRASPORTE Y

% DE

CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

IMAGEN

ALMACENAMIENTO 321 ]o[NA
El personal de planta verifica que
el transporte o0 tanqueros se Los transportes de la
inspeccionen para la recepcion X materia prima asi como del
antes de cargarlo para asegurar producto terminado son sin
gue no exista contaminacion ningun control.
cruzada.
El personal de planta verifica el Desconocen de los
estado del trasporte antes de su X | respectivos cuidados que

recoleccion.

deben tener.
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La planta tiene un programa para
verificar la efectividad de Ila

limpieza.

Desconocen de la
presencia de programas

de limpieza.

Los camiones son cargados de
modo de prevenir cualquier dafio o
contaminacion del alimento.

Los carros utilizados para

este fin no ayudan en nada

para prevenir la
contaminacion del
alimento.
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El almacenamiento de los
ingredientes y materia prima tiene
un control adecuado, para evitar

contaminaciones.

No existe un control
adecuado para evitar la

contaminacion.

Los ingredientes, o empaques
son controlados para prevenir

deterioro y dafio.

Desoncen medidas
preventivas del deterioro

de los empaques.
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VENTANAS PUERTAS Y
OTRAS AVERTURAS

% DE
CUMPLIMIENTO

3

2 |1]0 |NA

OBSERVACION

IMAGEN

Las ventanas tienen como base
una inclinacién hacia el suelo

para evitar la contaminacion de

Las bases de las ventanas

_ X | son horizontales tipicas de

polvo, y que sirva como .
_ _ una construccién casera.

almacenamientos de sustancias
ajenas a la produccion.
En las ares donde el producto
esta expuesto las ventanas son No poseen las ventanas
de material astillable el vidrio X ningun tipo de proteccion,

tiene una pelicula protectora
para evitar la proyeccion en

caso de una rotura.

en caso de algun

accidente.
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Las ventanas no deben tener
cuerpos o0 huecos, si los hay
estos estan sellados y son de
facil remocion, limpieza e
inspeccion, los marcos no deben

ser de madera.

La remocibn de los
residuos como suciedad

no es de facil remocion.

Las ventanas que se
comunican al exterior, en el
caso de requerirlo se puede
utilizar un sistema doble puerta,
o0 puertas de doble servicio,
cierre automatico como brazos
mecanicos 'y sistema de
proteccion a puerta de insectos

y roedores.

No se verifica ningun tipo
de cierre automatico, ni

brazos mecanicos.
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Existen cortinas de desinfeccion
para pasar de un area sucia a

una limpia.

Las areas no se
encuentran definidas, ni
tampoco diferenciadas las
areas sucias de las

limpias.

Al momento de ingresar a la
planta cerca de la puerta existe
algun lugar especifico para la

desinfeccion de botas.

Existe un lugar apropiado
pero no lo hacen uso,
como se observa esta
totalmente sin
desinfectante.
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SUMINISTROS DE AGUA'Y

% DE
CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

VAPOR 3[2[1]0]NA
Existe reserva de agua con un
volumen minimo dos dias de X No aplica
trabajo en la planta.
Se dispone de abastecimiento y
distribucion de agua potable asi El agua y su distribucion
como de instalaciones X no son apropiadas y el
apropiadas, para suministro no es

almacenamiento, distribucion y

control.

totalmente apropiado.

IMAGEN
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Se dispone de mecanismos
para garantizar la temperatura y
presibn  requeridas en el
proceso de la limpieza vy

desinfeccion.

No aplica

Se utiliza agua no potable para
la aplicacion como control de
incendios, generacion de vapor,
refrigeracion y en el proceso
siempre y cuando no sea un
ingrediente en la elaboracion

del producto.

Fuera de la planta existe
agua de regadio que en
casos extremos son
utilizados inclusive para el
enfriamiento de la leche
gue es parte del proceso

como lo podemos ver.
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Se encuentran identificadas las
tuberias para agua potable y

agua no potable.

Solamente  encontramos
agua potable dentro de la

planta.

Se disponen de sistemas de
filtros para retencion de
particulas, antes de que el
vapor entre en contacto con el
alimento y se utiliza productos
guimicos de grado alimenticio

para su generacion.

El agua no es un
ingrediente directo de la
elaboraciéon del producto
por lo que no existen
filtros  de retencién de

particulas extrafias.
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SUPERFICIE DE CONTACTO
CON LOS ALIMENTOS

% DE
CUMPLIMIENTO

2

1

0

N/A

OBSERVACION

IMAGEN

Las superficies de contacto del
equipo y de los utensilios son
lisas, no corrosivas, no
absorbentes, no toxicas,
exentas de picaduras, grietas o
fisuras 'y pueden resistir
limpiezas y desinfeccion

repetitivas.

Los equipos son lisos, de

acero

inoxidable

pero

poseen fisuras y picaduras.

Los recubrimientos, pinturas,
lubricantes y otros materiales
utilizados para la superficie de
contacto con los alimentos son

anticorrosivos.

Los materiales que utilizan

son de acero inoxidable.
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Las plantas tienen un programa
de mantenimiento preventivo
para asegurar que el equipo
gue pueda afectar la inocuidad
del alimento funcione como

esperado.

No aplican ningun
programa preventivo que
aseguren la inocuidad del

alimento.

Existe un listado de frecuencias
para desinfectar los equipos y

utensilios.

Desinfectan los equipos y
utensilios pero no tienen
una frecuencia

determinada.

Los instructivos de calibracién,
incluyendo la identificacion del
quipo método de calibracion y
frecuencia son establecidos por
el manufacturero de control que
puede afectar la inocuidad del
alimento. Ademas de esta
informacion los registros deben
indicar los resultados de
calibracion.

Al ser personas de
escolaridad primaria
desconocen de aspectos

técnicos.
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PERSONAL
1.1. CAPACITACION
1.2. CAPACITACION GENERAL
SOBRE HIGUIENE DE LOS

% DE CUMPLIMIENTO

3|2 1 /0 |NA

OBSERVACION

IMAGEN

ALIMENTOS
La planta tiene un programa de Son capacitados cuando
capacitacion para sus X ingresa algun empleado
empleados. nuevo y nada mas.
Una capacitacion apropiada en
higiene del personal y manejo o

ST ) Su capacitacion no es muy
higiénico de los alimentos es X

impartida a los que manejan
alimentos antes de su contacto.

buena.

Conocen que la limpieza y
desinfecciébn se debe realizar
en tiempos apropiados.

Realizan la limpieza en
forma ocasional pero sin
ningun registro de tiempos
especificos.
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% DE
CUMPLIMIENTO

HIGUIENE Y SALUD OBSERVACION IMAGEN
3|2 |1 |0 |NA
Todas las personas se lavan las
manos antes de ingresar a las
areas de proceso o0 antes de X Se identific6 que si tiene
iniciar el trabajo, después de un cuidado con las manos.
manipular y después de irse al
bafio.
. Existen lugares
Los empleados utilizan _
) ) y designados para la
bandejas de desinfeccion en los X . .
_ desinfeccibon  pero  no
lugares donde sea necesario. .
aplican.
Poseen la indumentaria Poseen pero no todos se
necesaria como es botas, X colocan y tampoco estan

mandil, cofia, mallas para el

cabello.

en muy buenas

condiciones.
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Comportamientos extranos
como masticar chicle, consumir
alimentos, fumar, escupir en el
suelo, conocen su peligrosidad.

Se desconocen su
peligrosidad pero tampoco
se ha identificado esos
comportamientos.

Los encargados de la
produccion se retiran objetos

como anillos, pulseras, reloj.

No conocen su
peligrosidad por lo tanto no

se retiran.

El aseo es diario antes vy
después de la produccion.

El aseo es diario, antes,
durante y después de la
produccién.
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Para el ingreso de personal de No tienen ninguna

la planta asi como visitantes es X restriccion para el
controlado, para evitar la personal, ayudando a la
contaminacion cruzada. contaminacion.

La planta posee sefaléticas
X | Desconocen del tema.

adecuadas acorde la necesidad. , J / [ 7
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ENFERMEDADES INFECTOCONTAGIOSAS

% DE CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

2 1 0 N/A
La planta aplica politicas para evitar que una Se realizan los controles que
persona que padece 0 es portadora de una exige el ministerio de salud para
enfermedad infectocontagiosa no manipule X que pueda funcionar un
alimentos.. establecimiento.
Tienen politicas que aseguren que cuando un
empleado se encuentra con algun tipo de corte o Desconocen de la importancia
herida sea retirado autométicamente del lugar de X de esta politica.
produccion.
La planta cuenta con un lugar en donde puedan
ser atendidas las personas que sufrieron alguna X | No existe un lugar especifico.

herida.
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SANITIZACION Y CONTROL DE PLAGAS

% DE CUMPLIMIENTO

2 1 0

N/A

OBSERVACION

Posee programas de limpieza y sanitizacion para
todo el equipo incluye responsable, frecuencia
de la actividad, concentracion de quimicos,
detalles como temperatura.

Existen registros de la frecuencia con que se va
realizando la sanitizacion y control de plagas.

Cuando el equipo a ser limpiado requiere la
necesidad de que sea desarmado este tiene
instructivos de como armar, desarmar, tipos de
cuidados especiales que debe tener, cuales son
los métodos de limpieza y desinfeccién que debe
ser utilizado.

Realiza programas de limpieza y desinfeccion
en los edificios y edificaciones, asi como en las
areas de produccion y almacenamiento, en las
gue especifica las areas a limpiar, cual es el
método de limpieza.

La planta cuenta con remocion de residuos entre
la produccién de alimentos de parada a parada.

Para la limpieza y desinfeccibn se utilizan
solamente quimicos que han sido aprobados y
contengan su ficha técnica. Y son utilizados de
acurdo a las especificaciones del productor.
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Cuando el equipo es limpiado en el mismo sitio
existen la identificacion del equipo, las
instrucciones y como se repara, los métodos de
limpieza y desinfeccion y enjuague, algun tipo de
cuidado especial que se deba tener el equipo,
instrucciones para armar, desarmar el equipo.

El programa de sanitizacion es aplicado de
modo de no contaminar el alimento, superficies
de contacto o las materias de empaque durante
o después de la limpieza y sanitizacion.

Para comprobar la efectividad del programa es
monitorizado y verificado y donde sea necesario
el programa se reajusta en funciébn de los
resultados de la verificacion. Los registros de las
actividades de sanitacion incluyen evidencias
tomadas y los resultados microbiolégicos.
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PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS.

% DE CUMPLIMIENTO

OBSERVACION

2 1 0 N/A
La planta posee programas preventivos para el X
control de plagas.
Existe un control de plagas especifico para
instalaciones y equipos que incluye, el nhombre X
de la persona que estad a cargo, el listado de
guimicos que utilizan, el método y la frecuencia.
Existen mapas de ubicacion de trampas. X
Los registros de control de plagas incluyen,
nombre del pesticida utilizado, resultados de la X
inspeccion y acciones preventivas y correctivas,
fechas de fumigacion, métodos utilizados.
Los pesticidas se utilizan de acuerdo a las
instrucciones de las etiquetas, las personas X

gue aplican los plaguicidas reciben una

capacitacion.
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% DE CUMPLIMIENTO
3 2 1 0 N/A OBSERVACION

RETIROS

Se dan seguimiento a los productos devueltos.

Existen registro en el que se incluyen rastreo,
analisis, y que tipo de acciones correctivas se
tomaran con determinados productos que han

sido devueltos.

Existen personas responsables del retiro. X

Existen roles definidos para las personas que
realizan los retiros, que esto incluye métodos
para identificar, localizar y controlar un producto
retirado.

Una notificacion inmediata a la autoridad pais o

region donde venden sus productos.

En las notificaciones existe nombre del
proveedor, cantidad devuelta, tamafio codigo X

numero del lote retirado, razén del retiro.
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MANUAL DE
PROCESO
"ELABORACION DE
QUESO"

QUESERIA
"AMBAYATA"
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1. INTRODUCCION.

AMBAYATA es una microempresa que se dedica a la elaboracion venta y

distribucion queso fresco y en la actualidad queso maduro, la
organizacion se encuentra respaldada por sus socios encabezado por el
Sr. José Amable Tayupanta presidente, los mismos que tienen como
objetivos ofrecer a sus clientes productos frescos brindando una atencion
personalizada, en busca de satisfacer todas sus exigencias, garantizando

los mas altos estandares de calidad en sus productos.

El presente Manual esta orientado a mejorar sus procesos de recoleccion
de la materia prima, el proceso de elaboracion tomando en cuenta la
limpieza y sanitizacion de las instalaciones, equipos y utensilios
empleados en las actividades diarias de la quesera, para lograr la mas
alta calidad de los productos ofertados y los requerimientos de seguridad

para la salud de los consumidores.

Este manual esta direccionado a la importancia que tiene la aplicacién de
principios basicos de limpieza y sanitizacion, para mejorar la calidad

higiénica de los productos que oferta la quesera AMBAYATA.

2. OBJETIVOS.

GENERAL.

v' Elaborar un manual de procesamiento lacteo, limpieza vy
sanitizacion para obtener productos de alta calidad con
caracteristicas sanitarias satisfactorias, que cumplan con los

estandares establecidos.

ESPECIFICOS.

v Definir los requisitos necesarios y las condiciones a tomarse en

cuenta, para garantizar la higiene de los medios productivos y
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disminuir los riesgos de contaminacion de los quesos frescos.

v' Estandarizar las operaciones de limpieza y sanitizacion de las
instalaciones, equipos y utensilios disponibles en la quesera.

v Instruir al personal sobre las recomendaciones mencionadas en el
manual de procesamiento lacteo para mejorar la calidad de los

productos que se expenden.

3. ALCANCE.

El Manual de procesamiento lacteo aplica desde el momento de la
recoleccién de la materia prima y los cuidados que hay que tomar en
cuenta al momento de la elaboracion del queso fresco. Asimismo, aplica
a medios de transporte que se muevan desde y hacia la microempresa
AMBAYATA

4. GLOSARIO.

ACCIONES CORRECTIVAS: EIl o los procedimientos a seguir cuando
existe una disconformidad entre el resultado esperado de una actividad
de limpieza y/o desinfeccion y lo efectivamente constatado.

ALTERACION: Se considera alterado un producto o materia prima
cuando por la accién de cualquier causa haya sufrido modificaciones en su

composicion intrinseca.

CONTAMINACION CRUZADA: Es la presencia en un producto de
entidades fisicas, quimicas o biologicas indeseables procedentes de

otros procesos de manufactura correspondientes a otros productos.

DESINFECCION: es el proceso de eliminar microorganismos patégenos
a través de diversos métodos fisico o quimico, para este efecto se utilizd
un método quimico con agentes germicidas a través de técnicas de

aspersion y tiempo de exposicion acorde a especificaciones para erradicar
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microorganismos. Los productos utilizados son de amplio espectro y un
activo de 4° generacion a base de sales cuaternarias de amonio, efectivos
en el combate de bacterias, virus y hongos. a diferencia de la sanitizacion
que es la parte preventiva, en la desinfeccion se utiliza una mayor
concentracion del activo y es fundamental el tiempo de exposicién del

mismo antes de que los encargados de limpieza realicen esta actividad.

DESINFECTANTE: es un quimico que destruye completamente todos los
organismos listados en su etiqueta. Los organismos que matan son
bacterias que causan enfermedades y patdgenos, y podrian o podrian no

matar virus y hongos.

Desde un punto de vista legal (segun la EPA), los desinfectantes deben
reducir el nivel de bacterias patégenas en un 99.999 por ciento durante un
lapso de tiempo superior a 5 minutos pero que no exceda a 10 minutos.

HIGIENE: Todas las medidas necesarias para garantizar la sanidad e
inocuidad de los productos en todas las fases del proceso de fabricacion

hasta su consumo final.

IMPLEMENTOS: Todo elemento utilizado en el cultivo de especies
hidrobiologicas, tales como quechas, paletas de alimentacion, coladores,

elementos de aseo, entre otros.

INOCUO: Aquello que no hace dafio o no causa actividad negativa a la

salud.

LIMPIEZA: Conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar

tierra, residuos, suciedad, polvo, grasa u otras materias objetables.

MANIPULACION DE LOS ALIMENTOS: Todas las operaciones de
preparacion, elaboracion, cocinado, envasado, almacenamiento,

transporte, distribuciéon y servicio de los alimentos.
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MANIPULADOR DE ALIMENTOS: Toda persona que manipula o entra
en contacto con los alimentos o con cualquier equipo o utensilio empleado

para manipular alimentos.

MICROORGANISMO: Organismo que solo puede verse bajo un
microscopio. Los microorganismos incluyen las bacterias, los protozoos,
las algas y los hongos. Aunque los virus no se consideran organismos

Vivos, a veces se clasifican como microorganismos.

SOLUCION: Mezcla de un solido o de un producto concentrado con agua

para obtener una distribucion homogénea de los componentes.

SUCIEDAD: Son los residuos que persisten en la maquinaria, utensilios y
depdsitos en la preparacion de los productos para la venta, se trata sobre

todo de restos de alimentos o de sus componentes.

SUSTANCIA PELIGROSA: Es toda forma de material que durante la
fabricacion, manejo, transporte, almacenamiento o uso pueda generar
polvos, humos, gases, vapores, radiaciones o causar explosion, corrosion,
incendio, irritacion, toxicidad, u otra afeccién que constituya riesgo para la

salud de las personas o causar dafios materiales o deterioro del ambiente.

VESTUARIO: Conjunto de indumentaria utilizada por el personal que
labora en un centro de cultivo y por las visitas, que incluye, entre otros,

buzo, ropa de agua, guantes, chalecos salvavidas, y gorros.

5.GENERALIDADES.

5.1 Principios Basicos.

Todo establecimiento que manipula alimentos debe contar con un
programa formal de limpieza y sanitizacion que asegure la reduccidén y o
eliminacion del riesgo de contaminacién microbiolégica, quimica y fisica de

los alimentos.
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Este programa es esencial para la obtencion de un alimento salubre,

inocuo y de calidad. El programa de limpieza y desinfeccién de las plantas

es uno de los prerrequisitos del HACCP, es un requerimiento de tipo legal

y también una exigencia y expectativa de los clientes. Ademas, una planta

limpia y ordenada es un lugar seguro para los empleados.

Los principales beneficios de un programa de limpieza y desinfeccion

pueden resumirse en:

*
L X4

X/
L X4

X/
L X4

Mayor vida de anaquel del alimento.
Mas clientes y clientes mas satisfechos.

Productos de calidad consistente.

La base de un buen programa de limpieza y desinfeccion debe ser el

disefio sanitario de la planta y los equipos, es decir que la planta y los

equipos se han construido e instalado de manera que se puedan limpiar.

5.2 Lineamientos Generales de Limpieza y Sanitizacion.

< X

No contaminen la superficie de los equipos y/o a los alimentos.
Seran aprobados previamente a su uso.

Los detergentes, no deben ser toxicos o que impartan olores a los
alimentos.

Todos los productos de limpieza y desinfeccion se almacenaran en
un lugar especifico, fuera del area de proceso.

Todos los implementos de limpieza deben mantenerse
suspendidos en el aire o sobre una superficie limpia cuando no
estén en uso.

Se deben enjuagar bien todas las superficies para eliminar residuos
del detergente.

Se utiliza el método de limpieza "IN SITU", cuando se debe limpiar
un equipo, incluyendo las tuberias, con una solucion de agua y

detergente, sin desmontar el equipo ni las tuberias.
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Los detergentes deben tener buenas propiedades de enjuague,
que se eliminen facilmente del equipo los residuos de suciedad y
detergente.

Como primer paso en todo proceso de limpieza se deben recoger
y desechar los residuos de producto, polvo o cualquier otra
suciedad adherida a las superficies que van a ser limpiadas.

El jabon no debe aplicarse directamente sobre las superficies a
limpiar, sino que éste debe disolverse previamente en agua
potable en las concentraciones indicadas y siguiendo el método
respectivo que se encuentra detallado en el instructivo de este
manual, denominado preparacion de soluciones.

La superficie a limpiar debe humedecerse con suficiente agua
potable, proveniente de una manguera con suficiente presién, de
modo que el agua la cubra totalmente.

El paso siguiente es enjabonar las superficies a limpiar
esparciendo la solucion de jabdn con una esponja, cepillo o escoba.
Una vez que toda la superficie esté en contacto con el jabdén
diluido, se procede a restregar las superficies meticulosamente de
modo que toda el area que estd siendo tratada se encuentre
completamente limpia. La superficie se deja en contacto con el
jabén por un periodo de dos a cinco minutos, este tiempo puede
prolongarse dependiendo del tipo de superficie a limpiar y del tipo
de jabdén que se esté utilizando.

El enjuague final se hace con suficiente agua potable, proveniente
de una manguera con suficiente presion, de modo que el agua
arrastre totalmente el jabon.

No se recomienda el uso de esponjas o telas en el proceso de
enjuague, ya que pueden contener jabdn o estar sucias. En caso
de usarse algun articulo, este debe estar completamente limpio.
Después de este enjuague se debe hacer una revision visual para
verificar que ha sido eliminada toda la suciedad. En caso de

necesitarse se debe hacer de nuevo un lavado con jab6n hasta que
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la superficie quede completamente limpia.
¥v' La sanitizacion se hace cuando la superficie esta completamente

limpia, para lo cual se utiliza una disolucion de cloro o algun otro
agente satirizante.

5.3 Lineamientos a considerarse en la elaboracion del queso fresco.

ATENCION PERSONAL

VESTUARIO

e Deje suropay zapatos de
calle en el vestuario.

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

Y
| |'P-_*,.|; .
i R VESTIMENTA DE TRABAJO
,1) =l - « Cuide que su ropay sus
L ' e botas estén limpias.
7 = 1‘& « Use calzado adecuado, cofia
\ —[ . \ y guantes en caso de ser
\ ] necesario.
'H__sL_ o
L Lli I:

HIGIENE PERSONAL

e Cuide su aseo personal.

e Mantenga sus ufias cortas.

e Use el pelo recogido bajo la
cofia.

o Deje su reloj, anillos, aros o
cualquier otro elemento que
pueda tener contacto con
algun producto y/o equipo.
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LAVADO DE BOTAS

e Lave sus botas cada vez que
ingresa al sector de trabajo.

ESTADO DE SALUD

- Evite, el contacto Hﬁ .
con alimentos si “
padece afecciones f_ -+
de piel, heridas,
resfrios, diarrea, o —
intoxicaciones.

o Evite toser o
estornudar sobre
los alimentos y
equipos de
trabajo.

LAVADO DE MANOS
¢CUANDO?

e Alingresar al sector de
trabajo.

o Después de utilizar los
servicios sanitarios.

o Después de tocar los
elementos ajenos al trabajo
gue esta realizando.

¢ COMO?

« Con agua caliente y jabon.

« Usando cepillo para ufias.

e Secéandose con toallas
descartables.

.f'{:'& CUIDAR LAS HERIDAS
1. mt
‘h e« En caso de tener
} pequefias heridas,
cubrir las mismas
con vendajes 'y
envoltura

impermeable.
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RESPONSABILIDAD

Lt -
| pf
._,_l

e Realice cada tarea de
acuerdo a las instrucciones
recibidas.

e Lea con cuidado y atencion
las sefiales y carteles
indicadores.

iEVITE ACCIDENTES!

ATENCION CON LAS INSTALACIONES

. "I
I’J.-'"_'.
1 N o
Lf:b T [ CUIDE SU SECTOR
I AN
{H,_{j 4/‘? \;\ « Mantenga sus utensilios de
“F — trabajo limpios.

‘ i e Arroje los residuos en el

| ; I
1 =] | .I R
\' LWL cesto correspondiente.
(R
(s

s,
T =

=
kY
LY *
i
O | R,
| f

RESPETE LOS "NO"

@
N
'E;.:.%,.f

DEL SECTOR |
NO fumar. i} —’:,‘hx
B AR
':i-i. 'n_‘f-l,-
NO beber. “]v”: £
|'
NO comer. | [ f
L
NO salivar. P [ ]

.l'.
L
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] _ LIMPIEZA FACIL

e Rincones redondeados.

JNT + L - . Parafacilitar las tareas de
| L J;:J limpieza se recomienda:
L | F i e Pisos impermeables y
[ ] II."|'-'—E\ lavables.
N r)__ « Paredes claras, lisas y sin
| grietas.
|
L

ATENCION CON EL PRODUCTO

CUIDADO CON EL ALIMENTO
iEvite la contaminacion cruzada!

¢ COMO?

e Almacene en lugares

separados al producto y la \ W
materia prima. ik
« Evite circular desde un sector uy

sucio a un sector limpio.

5.4Equipos en el Ordefio.

Todos los equipos que se usan en el ordefio, como los coladores,
baldes, y lecheros son posibles fuentes de contaminacion, ya que sirven

para la extraccion y el traslado de la leche.
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Por eso, hay tener bastante cuidado en la limpieza de todos los equipos
para eliminar todos los microbios que pueden afectar la calidad de la

leche. Para ello se recomienda lo siguiente:

¥v" Lavar las baldes con jab6n y agua, mezclando 255 cc (un cuarto de

litro) de jabdn liquido industrial con 5 galones de agua.

<

Darles un segundo enjuague con agua hirviendo.

v" Realizar otro enjuague con agua clorada a 100 partes por millén
(ppm), dejandola reposar por lo menos 5 minutos antes de usarla.

v Los proveedores que vienen directamente a la planta se

recomienda luego de este proceso, pasar vapor para asegurar la

ausencia de microorganismos.
Los lecheros y baldes deben ser de una sola pieza y preferiblemente, de
acero inoxidable, para asegurar un buen lavado, que no queden residuos
y que no trasmiten malos olores a la leche.

5.5 Transporte de la leche.

NO DEBE SER ASI S| DEBE SER ASI

¥" No trasportar la leche con sustancias ajenas o peligrosas.
v" Limpiar el carro antes y después de la recoleccion.

v Desinfectar correctamente el vehiculo.
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5.6 El transportista.

S

Bafie antes de empezar sus operaciones.

Se quite la joyeria o cualquier otro objeto que pueda caer en la
leche.

Use uniforme limpio todos los dias (botas, redecilla, chaleco y
overol).

lave y desinfecte sus manos cada vez que tenga que tocar la leche.

. Estar limpios
L® ysanos es muy
facil y divertido

L a2 A 2 unicef®

5.7 Los utensilios sucios.

<X

A N N NI N

<

No lavar en los rios, acequias.

Ser lavados con agua potable y detergente y finalmente
desinfectados para eliminar cualquier bacteria peligrosa que haya
quedado.

Descartarse los utensilios ya que en cada ralladura.

Se recomienda los lecheros de aluminio o acero inoxidable.

Ser lisos y de facil acceso.

Los lecheros deben taparse bien para evitar la entrada del polvo
en la leche.

Los utensilios coladores, etc. deben taparse para evitar que se
contaminen con polvo, moscas, lodo etc.

Después de usar los utensilios, estos deben ser lavados.
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En caso de haber dificultades con esto por falta de agua y
materiales, el maximo que se debe esperar para volver a lavar y
desinfectar los utensilios de nuevo es una hora y media para evitar

contaminacion cruzada.

5.8 Andlisis de calidad de la leche.

v

<

AN N N N N N

Evitar la leche de animales enfermos con Brucelosis, Tuberculosis,
Mastitis.

Es necesario que la leche no provenga de animales que estan en
tratamiento con antibiéticos.

Deteccion de mastitis.

California Mastitis Test (CMT)

Pruebas sensoriales.

Determinacion de la acidez.

Determinacion de la densidad.

Prueba para determinar la adicion de almidén o Maicena.

Prueba de reductasa.




5.9 Edificios e instalaciones.

Ubicacion.

v
v

Alrededores limpios y estar alejadas de focos de contaminacion.
Disefio.

Proteger los ambientes aislandolos del exterior por medio de
mallas.

Las &reas de proceso debe estar separadas correctamente, de tal
manera que su distribucién permita las operaciones de forma
continua.

Tener una buena ventilacion que permita la circulacién del aire.

La iluminacién natural o artificial debe ser la adecuada para las
labores de manufactura, sobre todo para las tareas de inspeccion.
Las luces deben estar protegidas con mamparas o cubiertas de
plastico para que, en caso de rotura, protejan al alimento.

Los pisos y drenajes deben ser de materiales sanitarios
resistentes, no porosos y de facil limpieza y desinfeccion.

Las paredes, techos, ventanas, puertas deben ser de material
sanitario de facil limpieza y desinfeccion. Las ventanas deben estar
protegidas para evitar el ingreso de plagas.

Las uniones entre paredes y entre pisos y paredes deben ser
curvas para evitar acumulacion de grasa y cualquier otra suciedad.
Se debe disponer de instalaciones sanitarias separadas de las
areas de produccion y dotadas de elementos necesarios para la
limpieza e higiene personal (jabén, papel higiénico, toallas
desechables o secador de manos).

Contar con lavamanos en el area de proceso para el lavado y
desinfeccidon de las manos, y con vestidores para guardar la ropay
las botas. Recuerde que debe contar con un pediluvio para lavado
de botas de los trabajadores cada vez que ingresan al area de
procesamiento.

La planta debe contar con agua potable con suficiente presion y

con tanque de almacenamiento.
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v' Debe haber suficientes recipientes de material sanitario con tapa
para almacenaran separadamente las organicas de las
inorganicas. Se debe disponer de un lugar adecuado para su

disposicion sanitaria final.

5.10 Control de proceso y en la produccién.

Todas las operaciones relacionadas con la recepcion, inspeccion,
transporte, preparacion, elaboracion, empaque y almacenamiento de
leche se deben realizar de acuerdo a los principios sanitarios adecuados.

Se deben emplear operaciones de control adecuadas para asegurar que
los productos lacteos sean apropiados para el consumo humano y que los
envases y empaques para dichos productos también sean seguros y

apropiados.

El saneamiento general de la planta debe estar bajo la supervisién de una

0 Mas personas responsables.

Se deben tomar las precauciones razonables para asegurar que los
procesos de elaboracion no contribuyan a la contaminacién de cualquier

fuente.

Se debe contemplar la utilizacion de procedimientos para examinar
productos quimicos, aspectos microbiolégicos y materiales extrafios
cuando sea necesario para identificar fallas de saneamiento o posible

contaminacion del producto.

Cuando por algun motivo se detecten plagas a lo interno de la planta el
programa debe contar con las medidas de exterminio y control. Para ello
deben utilizarse productos quimicos, fisicos o biologicos los que se tienen

gue manejar adecuadamente por personal idoneo.
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5.11 Almacenamiento y distribucién.

Las bodegas de almacenamiento, tanto de materia prima como producto

terminado de alimentos deberan limpiarse y mantenerse ordenada.

Los productos terminados deberan almacenarse y transportarse en
condiciones tales que excluyan la contaminacion y/o la proliferacion de

microrganismaos.

El almacenamiento y empacado deberan efectuarse de forma tal y que se
evite la absorcion de humedad. Durante el almacenamiento, debera
ejercerse una inspecciéon periodica de los productos terminados, a fin de
que solo se expidan alimentos para consume humano y que cumplan con

las especificaciones del producto terminado.

El transporte de la leche, como de los productos terminados, se debe
realizar en vehiculos limpios destinados especificamente para esta

actividad.

5.12 Control sanitario.

La planta procesadora de los derivados debe contar con Licencia
Sanitaria actualizada y/o permiso sanitario de funcionamiento que avale
las condiciones de higiene del local y los manipuladores acorde a las

disposiciones sanitarias del Ministerio de Salud de su localidad.

Ademas deben tener Registro Sanitario de todos los productos que
elaboran y reflejar el nimero de este en las etiquetas de dichos

productos.

No usar en la leche sustancias quimicas prohibidas, tales como:
formalina, agua oxigenada u otras, ya que atenta contra la salud de la

poblacion.
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Toda industria procesadora de productos lacteos deberd garantizar la
pasteurizacion de la leche y sus derivados.

5.13 Control de plagas.

Para evitar la entrada de insectos dentro de la planta deberan colocarse
mallas milimétricas o de plastico en puertas y ventanas, asi como en

cualquier otro ambiente que se estime necesario.

No debe permitirse la presencia de animales en la planta procesadora y
su entorno, para evitar la contaminacion de los productos. Debe

garantizarse la limpieza frecuente y minuciosa en los alrededores.

Todo producto quimico que se utilice en el control de plagas debe haber
sido aprobado por la autoridad competente del Ministerio de Salud y

debidamente informado a la Inspeccion Sanitaria del establecimiento.

Cuando se utilicen, sobre equipos y utensilios, estos deber ser lavados
antes de ser usados para eliminar los residuos que hubiesen podido

quedar.

5.14 Recepcion de la leche en la planta.

En la planta el personal que recibe la leche debera seguir los siguientes

pasos:

v' Evaluaciéon organoléptica: si la leche recibida cumple con las
caracteristicas organolépticas mencionadas se procede a

aceptarla, en caso contrario se rechaza.

Pruebas de calidad de la leche: se realizan las pruebas que la quesera
estime convenientes para garantizar que la leche cumple con sus

estandares de calidad y que es apta para el procesamiento.
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Filtrado de la leche.

El filtrado de la leche es un proceso importante en la elaboracion de
guesos. La operacién consiste en hacer pasar el producto a través de una
tela para eliminar pelos, pajas, polvo, insectos y otras suciedades que
generalmente trae la leche, especialmente cuando el ordefio se realiza en
forma manual. El pafio para ser usado como filtro de la leche debe

encontrarse limpio.

La tela o pafio debe lavarse después de cada uso con detergente y una

solucion de cloro a 100 partes por millon (ppm).

Asi también, durante el proceso de filtrado, deben ser remplazados
frecuentemente de modo que la suciedad no se convierta en el vehiculo

de transmision de microrganismos a la leche.

Es muy importante destacar que los pafios que se usan en esta
operacion, deben limpiarse y cambiarse frecuentemente, aunque no se

note la suciedad que pueda contener.

La operacién de filtrado de la leche soélo logra eliminar las suciedades mas
grandes, aquellas que puedan ser retenidas por el pafio. Sin embargo, a
través del filtro logran pasar una cantidad inmensa de microrganismos
gue en definitiva dafan la calidad del queso o pueden causar

enfermedades al consumidor.

Por estas razones es fundamental eliminarlos de la leche. La pregunta
l6gica que hay que hacerse a continuacion es: ¢(Como eliminar los
microrganismos que son indeseables en la leche, para que no se

obtengan también en el queso?

La eliminacién de este tipo de microrganismos se logra en forma eficiente

mediante la pasteurizacion de la leche.
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Pasteurizacion.

Se puede definir como pasteurizacion al proceso por el cual es posible

destruir los microrganismos patdgenos, es decir, aquellos que causan

enfermedades al hombre, mediante la aplicacion de calor a temperaturas

suficientes para aniquilar solo este tipo de microrganismos, pero sin

alterar los componentes de la leche. Pasteurizar no es lo mismo que

hervir.

Si la leche se hierve:

<

AN NN Y U U N NN

Se altera la estructura de la proteina, ya que la leche alcanza la
ebulliciébn y es expuesta a temperaturas muy altas.

Ya no se puede sacar quesillo.

La leche tendra menos calcio.

La leche disminuird en su contenido vitaminico.

En cambio si la leche se pasteuriza.

Se evita la alteracion de las proteinas.

Mantendra su contenido vitaminico.

Tendra un poco mas de calcio.

Se pueden obtener productos derivados de mejor calidad.

Se eliminan microrganismos productores de la tuberculosis, la
difteria, la polio, la salmonelosis, fiebre escarlata y las fiebres

tifoideas.

En la produccion de quesos a pequefia escala, se recomiendan los

siguientes tipos de pasteurizacion:

v

v

Pasteurizacion baja: calentar la leche hasta 60 °C y mantener

esta temperatura por 30 minutos. Luego enfriar a 37 °C.

Pasteurizacion media: calentar hasta 70-72°C y mantener por 15-

30 segundos. Luego enfriar a 37 °C.
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Para que la pasteurizacion sea eficiente es importante mantener un

estricto control del tiempo y la temperatura indicada para cada tipo.

En el caso que se utilice el método de pasteurizacion lenta, las
temperaturas de pasteurizacion aconsejables nunca deben ser mas altas
que 65 °C durante 30 minutos, ya que temperaturas de 80 - 85 °C afecta

la coagulacion.

Una leche sin pasteurizar que proviene de un mal ordefio y falta de
higiene resultara en productos de mala calidad que pueden enfermar al

consumidor.

Una vez transcurrido el tiempo de pasteurizacion la leche se debe enfriar
lo mas rapido posible. Es necesario enfriarla haciendo circular agua fria
por la doble pared de la tina, en el caso que se cuente con este equipo. Si
no se dispone de una tina del tipo indicado, se puede recurrir a enfriar
colocando el recipiente con la leche caliente dentro de una tina con agua

fria.

El hecho que la leche sea pasteurizada no garantiza que ésta no pueda
contaminarse posteriormente. Por eso hay que extremar las medidas de
higiene, tanto en el producto, durante la elaboracion, como en el equipo y
utensilios empleados en el proceso.

La recepcién de la leche, el filtrado y el pasteurizado corresponde a las
operaciones preliminares que se deben aplicar a la leche

independientemente del tipo de producto que se quiera realizar.

Elaboracién de quesos.

El queso es la forma mas antigua de conservar los principales elementos
nutricionales (proteina, minerales, grasa, calcio, fosforo y vitaminas) de la

leche.
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Es una conserva obtenida por la coagulacion de la leche y por la
acidificacion y deshidratacion de la cuajada.

Si queremos ofrecer quesos de calidad, es necesario tener en cuenta los

errores mas frecuentes que se cometen y tratar de corregirlos, éstos son:

v' Seleccién inadecuada de la leche, recuerde que es la materia
prima principal para la elaboraciéon de quesos.
v' Descuido de la higiene, tanto en la manipulacién, como en la

preparacion de insumos.

<

Falta de uniformidad en el proceso.

<

Uso inadecuado de equipos, utensilios e insumos.

v Falta de limpieza del ambiente y el personal.
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