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RESUMEN

Se desarrollé un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la Empresa
“Lacteos de Casa”, ubicada en la parroquia de Guaytacama, del canton Latacunga,
segun la Resolucién de la Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria (ARCSA 067-2015-GGG) en su Norma Técnica Sustitutiva de Buenas
Précticas de Manufactura para Alimentos Procesados.

Inicialmente se evalud la situacion inicial de la empresa mediante la lista de
verificacion (check list) de cumplimientos e incumplimientos de los requisitos de BPM
que engloba los capitulos de: instalaciones; equipos y utensilios; materia prima e
insumos; operaciones de produccién; etiquetado, envasado y empaquetado;
almacenamiento, distribucion y comercializacidn; y control de calidad. El porcentaje

de cumplimiento inicial en cuanto a las BPM fue del 33,136 por ciento.

Por otro lado, las no conformidades encontradas dentro de la empresa, permitieron la
elaboracion inmediata de un plan de acciones correctivas para el levantamiento de
procedimientos y programas segun los requisitos de BPM, en base a la aplicacion de
los Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) y los

Procedimientos Operacionales Estandarizados (POE) para elaborar el manual.

Finalmente, aplicadas las mejoras en todas las areas analizadas, se evalué nuevamente
la situacion de la empresa mediante la lista de verificacion final, obteniéndose un grado
de cumplimiento general de la empresa “Lacteos de Casa” del 82,84 por ciento, debido
al uso de los procedimientos descritos en el manual y a las capacitaciones impartidas

al personal que labora en la planta de produccion.

Palabras claves: BPM, POES, inocuidad alimentaria, higiene alimentaria, productos

lacteos, Lacteos de Casa.
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ABSTRACT

A manual of Good Manufacturing Practices (BPM) was developed for the company
"Léacteos de Casa", located in the parish of Guaytacama, Latacunga canton, according
to the Resolution of the National Agency for Regulation, Control and Sanitary
Surveillance (ARCSA 067-2015-GGG) in its Substitute Technical Standard of Good

Manufacturing Practices for Processed Foods.

Initially, the company's initial situation was evaluated by means of the checklist of
compliance and noncompliance with BPM requirements that encompasses the
following chapters: facilities; equipment and utensils; raw materials and inputs;
production operations; labeling, packaging and packing; storage, distribution and
marketing; and quality control. The initial percentage of compliance with BPM was
33.136 percent.

On the other hand, the nonconformities found within the company allowed the
immediate preparation of a corrective action plan for the development of procedures
and programs according to BPM requirements, based on the application of the
Sanitation Standard Operating Procedures (SSOP) and the Standard Operating

Procedures (SOP) to prepare the manual.

Finally, once the improvements were applied in all the areas analyzed, the company's
situation was re-evaluated by means of the final checklist, obtaining an overall
compliance level of 82,84 percent for the company "Léacteos de Casa", due to the use
of the procedures described in the manual and the training given to the personnel
working in the production plant.

Keywords: BPM, SSOP, food safety, food hygiene, dairy products, Lacteos de Casa.
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CAPITULOII

MARCO TEORICO

1.1. Antecedentes Investigativos

Para el desarrollo del proyecto de investigacion, primeramente se realiz6 una revision
bibliografica minuciosa en el repositorio de la Facultad de Ciencia e Ingenieria en
Alimentos y Biotecnologia de la Universidad Técnica de Ambato, a fin de, conocer la
existencia de los proyectos realizados, en cuanto, al desarrollo e implementacion de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM), y por consiguiente, obtener informacion
necesaria acerca de la eficiencia y las mejoras que generan al aplicarse las BPM dentro

de una industria alimentaria.

El proposito del proyecto de investigacion fue desarrollar un Manual de Buenas
Précticas de Manufactura con respecto a la elaboracion de los quesos para después ser
implementada en empresa “Lacteos de Casa” ubicada en el canton Latacunga,
parroquia Guaytacama. Para llevar a cabo el desarrollo del manual, primeramente, se
analiz6 todos los procesos involucrados que abarca dentro del proceso productivo,
desde la recepcion de la materia prima hasta el producto terminado. Asi mismo, la
aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura dentro de la empresa permitio
mejorar la eficiencia y control de los procesos elevando asi la productividad y la
calidad del producto terminado, de manera que, brinde al consumidor alimentos

saludables, seguros e inocuos.

1.1.1. Seguridad Alimentaria

Inicialmente, en los afios 80, nace una nueva perspectiva dé que la existencia de
suficientes alimentos no aseguraba que toda la poblacion tenga un acceso efectivo a
ellos, por esta razén, empiezan a identificar las relaciones entre hambre - pobreza y
acceso a activos productivos; a partir de esto, se generd el concepto de Seguridad
Alimentaria como la disponibilidad de los alimentos a nivel nacional y mundial
(Carrazon et al., 2008).



Segin FAO (2016), indica que, la seguridad alimentaria existe cuando todas las
personas tienen acceso fisico, social y econdmico a alimentos inocuos y nutritivos en
todo momento, de manera que, satisfacen las necesidades energéticas diarias del
consumidor a fin de mantener una vida activa y saludable. Asimismo, Friedrich
(2014), menciona que, la seguridad alimentaria se compone de cuatro pilares

fundamentales:

v" Disponibilidad fisica de alimentos.
v Acceso econémico y fisico a alimentos.
v" Utilizacion apropiada y saludable de alimentos.

v’ Estabilidad permanente de estos factores en el tiempo.

1.1.2. Inocuidad Alimentaria

Segun Basantes (2017), definié a la inocuidad alimentaria como un conjunto de
acciones encaminadas a garantizar la calidad de los alimentos, a fin de, evitar
contaminaciones y enfermedades que se transmiten al momento de consumir el
alimento. Por otra parte, la normativa 1ISO 22000 se cred con el proposito de generar
requisitos indispensables que una industria alimentaria debe implementar para cumplir
con los sistemas de gestion de inocuidad durante toda la cadena de suministro, es decir,
desde el proveedor hasta el consumidor, y por consiguiente, ofrecer al consumidor un

producto seguro, inocuo y de calidad.

Figura 1. Piramide de la Inocuidad Alimentaria
Fuente: Faratto (2004)
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Por otro lado, los alimentos insalubres que contienen bacterias, virus, parésitos o
sustancias quimicas causan alrededor de 200 enfermedades, que van desde la diarrea
hasta el cancer. Las enfermedades causadas por alimentos contaminados actualmente

constituyen un grave problema para la salud de la poblacion (Talavera, 2012).

Las enfermedades de transmision alimentaria (ETA) es causada por la ingesta de
alimentos contaminados por factores microbiologicos, fisicos y quimicos, mismos que
penetran al organismo utilizando como medio de transporte el alimento. Por lo cual,
los alimentos contaminados favorecen al crecimiento de bacterias patdgenas

responsables de las infecciones e intoxicaciones alimentarias (Albuja, 2017).

Segln OMS (2015), estima que por cada afio enferman en el mundo 600 millones de
personas, de las cuales 420 000 mueren a causa del consumo de alimentos
contaminados. Actualmente, las infecciones diarreicas estan asociadas al consumo de
alimentos insalubres, hacen enfermar a unos 550 millones de personas y provocan

alrededor de 230 000 muertes por afio.

Segun Tapia (2020), menciona que para evitar las enfermedades de transmisién
alimentaria ETA, existen principalmente dos sistemas en donde se encuentran las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (HACCP; mismos que permiten establecer un correcto aseguramiento de la

inocuidad durante todos los eslabones por los que el producto transcurre.

Cabe destacar que, existe una diferencia notable entre estos dos eslabones; dado que,
las BPM se encargan de asegurar la inocuidad del producto a través de toda la cadena
alimenticia, empezando desde la recepcién de la materia prima hasta su llegada al
consumidor; mientras que las HACCP se enfoca netamente en garantizar que los
productos sean inocuos para el consumo de acuerdo al cumplimiento de sus limites

criticos en procesos productivos de alimentos (Nufiez, 2012).

Segun OMS (2007), indica que existe cinco claves primordiales para garantizar para

la inocuidad de los alimentos, los cuales se detallan a continuacion:

v’ Utilizar agua y materias seguras para evitar la contaminacion.
v' Separar alimentos crudos y cocidos.

v Cocinar completamente los alimentos.



v Mantener los alimentos a temperaturas seguras.

v Mantener la limpieza.

1.1.3. Programas de Higiene y Sanitizacion

Segin OPS (2015), la limpieza y sanitizacion son actividades consideradas parte
fundamental de todas las operaciones que se llevan a cabo dentro de las industrias
alimentarias y estas a su vez, son factores determinantes en la seguridad e inocuidad
de los alimentos, por tanto, importante contar con programas de desinfeccion, limpieza
y saneamiento dentro de una empresa; no obstante, deben ser aplicados de forma
permanente e integral

Por otro lado, FAO (2002), define un programa de higiene alimentaria como un
conjunto de medidas necesarias para garantizar la seguridad y salubridad de los
productos alimenticios para el consumo humano. También, se los puede definir como
requisitos basicos e indispensables para controlar las condiciones operacionales dentro
de una empresa, a fin de, elaborar alimentos inocuos, y por consecuente, participar en
un mercado competitivo. Finalmente, estos programas, involucra tres factores
importantes dentro de la pirdmide de la produccion de alimentos entre los cuales se
encuentran: las instalaciones donde se desarrolla el proceso productivo, el personal

implicado y el alimento (Jiménez, 2015).

1.1.4. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POEYS)

Las POES es una herramienta primordial e imprescindible dentro de las industrias
alimentarias, ya que ayuda a garantizar la salida de un alimento inocuo al mercado
apto para el consumo, por lo tanto, estos procedimientos, son un conjunto de normas
escritos que establecen tareas de saneamiento necesarias para la conservacion de la
higiene durante todo el proceso productivo de alimentos. Las POES deben aplicarse
antes, durante y después de realizar cualquier tipo de operacion que esté involucrado

en la elaboracion de los alimentos dentro la planta (Albuja, 2017).



Segin Sanchéz (2017), los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento, deben estar documentados, pues, cada establecimiento u organizacién
debe elaborar su propio manual de POES, donde debe detallarse los programas de
limpieza y desinfeccion planificada para cada area, asi como también las acciones
correctivas y la frecuencia con las que se realizaran, a fin de, prevenir la
contaminacion directa o la adulteracion de los productos alimenticios, y por
consecuente, asegurar la inocuidad del producto que se elabora en la industria. Por otra
parte, las POES deben abarcar la limpieza y desinfeccién de las instalaciones, equipos
e utensilios y superficies que estén en contacto directo con el alimento (Espinoza &
Menace, 2018).

1.1.5. Procedimientos Operativos Estandarizados (POE)

Son procedimientos escritos que detallan funciones y responsabilidades que explican
y describen como realizar una tarea para lograr un fin especifico, de la mejor manera
posible. La POE es requerida por las Buenas Précticas de Manufactura y por las
Normas Internacionales como, las Normas ISO, puesto que, son programas de
prerrequisitos en conjunto con las POES para la implementacion de las HACCP
(ANMAT, 2016).

Segln Basantes (2017) menciona que su aplicacion ayuda a garantizar el
mantenimiento de los niveles de calidad y servicio. Las POE suministra un registro
donde se demuestra el control del proceso, la minimizacién o eliminacion de errores y
los riesgos en cuanto a la inocuidad alimentaria, por ende, asegura que la tarea sea
realizada en forma segura y eficiente. Ademas, estos procedimientos se clasifican en:
control de documentos Yy registros, mantenimiento preventivo, calibracion,
capacitacion, manejo de reclamo de clientes, recuperacion de productos, control de

proveedores, control de transporte, trazabilidad (Diaz, 2018).



1.1.6. Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Segun ARCSA (2016) (Agencia Nacional de Regulacion, Control y Vigilancia
Sanitaria ), define a las BPM como: principios basicos y reglas generales de higiene
en todo el proceso de alimentos para consumo humano, manipulacion, preparacion,
envasado y almacenamiento de alimentos. Las BPM permiten fabricar los alimentos

en un ambiente higiénico y sanitario.

Las Buenas Préacticas de Manufactura permite la aplicacién de medidas de prevencion
y reduccién de riesgos ocasionados por peligros fisicos, quimicos o bioldgicos que se
produce durante el procesamiento y comercializacion de alimentos. Ademas, el manual
consta de planes y programas diarios que sirven a la empresa de guia para la
elaboracion de productos inocuos y de calidad (Herrera, 2017). Las BPM cubre todos
los procesos operativos de la empresa, con el propdsito de hacerla mas productiva y
competitiva, asegurando un mejoramiento continuo y un mantenimiento permanente
de todos los procesos acorde con la estrategia planteada por la empresa (Gutiérrez et
al., 2018).

Figura 2. Documentacion y Registro de Buenas Practicas de Manufactura

Fuente: Rivera (2017)



Por otra parte, la aplicacion de las BPM dentro de las industrias alimentarias es de
suma importancia, dado que, reduce riesgo de causar dafios a la salud de los
consumidores, reduce pérdidas de los productos al protegerlos de los contaminantes y
sobre todo, aseguran la obtencién un producto éptimo de calidad e inocuo (Sanchéz,
2016) y a su vez, impone el cumplimiento de normas de higiene e inocuidad enunciado
por la Norma Técnica Sustitutiva de Buenas Précticas de Manufactura para Alimentos
Procesados, segun la Resolucion 002 (ARCSA, 2016) .

En general, las BPM cubren todos los peligros no controlados dentro de la
organizacion, es decir, cubren aquellos aspectos que pueden ser un peligro; mismas
que podrian afectar a la seguridad alimentaria del producto durante varias etapas del
proceso productivo (Albuja, 2017). Ademas, las BPM y los programas de sanitizacion
estan intimamente relacionadas entre si, dado que, son pilares fundamentales dentro
de los principios de higiene, que a su vez también son fundamentales para implementar
el sistema HACCP (Herrera, 2017) .

Las BPM contribuyen mantener una produccion de alimentos seguros, saludables e
inocuos para el consumo humano, con el uso de los procedimientos y registros, se logra
un cumplimiento superior al 50% (Campafia, 2014). Esto reduce significativamente
el riesgo de originar infecciones e intoxicaciones alimentarias a la poblacién
consumidora y contribuye a formar una imagen de calidad, reduciendo las

posibilidades de pérdidas de producto (Guisfiay, 2015).

Técnicas de las Buenas Practicas de Manufactura

Segun Leon (2010) indica en su estudio que las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) posee varias técnicas de accion, a fin de, asegurar la inocuidad de los procesos

de produccion y por consiguiente la del producto final; entre las cuales se encuentran:

e Estructura e higiene de las instalaciones de las industrias alimentarias.
e Personal

e Materias primas e insumos.

e Control de procesos productivos.

e Higiene e inocuidad en la elaboracion.



e Almacenamiento y transporte de materia prima y producto terminado.

Establecer normativas generales y especificas a fin de,
mejorar la operatividad de la industria.

Asegurar que todo el personal de la empresa conozca la
importancia de la inocuidad y a su vez, se encuentre
entrenado de manera correcta en el ambito de la higiene
personal y laboral.

Objetivos
de las BPM

Asegurar que los productos elaborados y distribuidos en
el mercado sean de seguros y de calidad

Cumplir las disposiciones sanitarias en cuanto al

procesamientos de los alimentos.

Elaborar alimentos salubres e inocuos para el consumo

—

BUENAS Aplicacion
PRACTICAS DE dep|as BPM
MANUFACTURA

humano.

Implementacién de Procedimientos Operativos
Estandares (POE)

Implementacion de Procedimientos Operativos

Estandares de Saneamiento (POES)

|—| Documentacién y registros.

Mejor acceso a mercados.

Obtencion de productos de calidad e inocuidad.

—

¢Para qué
sirve las
BPM?

Mayor control del proceso productivo (Primero entrar y

Primero Salir).

Aumento de la competitividad por reduccién de costos.

Ayuda a mejorar la calidad de vida de los trabajadores.

Figura 3. Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Elaborado por: Autora



1.2. Objetivos

1.3.1. Objetivo General

e  Desarrollar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la

Empresa L&cteos de Casa, del canton Latacunga.

1.3.2. Objetivos Especificos

o Diagnosticar la situacién inicial de la empresa mediante una lista de
verificacion de acuerdo con la Normativa vigente sobre Buenas Practicas de
Manufactura para establecimientos procesadores de alimentos.

o Establecer un plan de acciones correctivas para las no conformidades
encontradas.

o Estructurar los procedimientos y registros requeridos para el manual de
Buenas Précticas de Manufactura.

o Verificar el porcentaje de cumplimiento en el manual de BPM en la empresa

“Lacteos de Casa”.

1.3. Hipotesis

1.3.3. Hipotesis Nula (Ho)

El desarrollo de un manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) bajo la
Resolucién del ARCSA-DE-067-2015-GGG no influye significativamente en la
calidad e inocuidad de los productos de la empresa Lacteos de Casa ubicada en la

parroquia de Guaytacama. del canton Latacunga



1.3.4. Hipdtesis Alternativa (Hi)

El desarrollo de un manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) bajo la
Resolucién del ARCSA-DE-067-2015-GGG influye significativamente en la calidad
e inocuidad de los productos de la empresa Lacteos de Casa ubicada en la parroquia

de Guaytacama. del canton Latacunga.

1.4. Sefalamiento de variables de la hipdtesis.

Variable Independiente

Desarrollo de un manual Buenas Practicas de Manufactura (BPM) bajo la Resolucion
del ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Variable Dependiente

Calidad e inocuidad de los productos de la empresa Lacteos de Casa ubicada en la

parroquia de Guaytacama. del cantén Latacunga
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CAPITULO 11

METODOLOGIA

2.1. Localizacién

El presente trabajo de investigacion se realizo en la empresa Lacteos de Casa, se
encuentra ubicada en la provincia de Cotopaxi, canton Latacunga, parroquia de

Guaytacama.

can fl.!-)\l.»

Guaytacama

Figura 4. Mapa de ubicacion geografica de la empresa “Lécteos de Casa”

Fuente: Google Maps (2020)
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2.2. Materiales

Para el desarrollo del manual de Buenas Précticas de Manufactura para la empresa
Léacteos de Casa, ubicada en la provincia de Cotopaxi, canton Latacunga, parroquia de
Guaytacama, se trabajo en base a una lista de verificacion basada en la Normativa
Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados de acuerdo a la Agencia Nacional de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria (ARCSA 067-2015). Ademas, se empled
recursos tecnoldgicos como: AutoCAD, Microsoft Word, Microsoft Excel, Power

Point, y Visio.

2.3. Métodos

La metodologia aplicada abarcé lo siguiente:

2.3.1. Descripcion de los Procesos

Se utilizé técnicas para la recopilacion y andlisis de la informacion que se fue
obteniendo durante las constantes visitas a la empresa, posterior a ello, se aplico los

parametros establecidos en las Buenas Précticas de Manufactura.

Técnicas

Observacion directa: En la empresa Lacteos de Casa se realizd visitas continuas
donde se observo todo el proceso de produccion, y se fue recopilando informacion de
los problemas existentes, y posterior a ello se aplicé acciones correctivas. Para esta

técnica se utiliz6 hojas de registros, lista de verificacion (check list).

Entrevista: Por medio de esta herramienta se obtuvo la informacion necesaria para
realizar el seguimiento adecuado en cada uno de los pardmetros que se presentan en el

proceso de produccién. De igual manera, para esta técnica se utilizé hojas de registros.
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Lista de verificacion: Se utilizé especificamente para la recoleccién de datos del
estado actual y final de la empresa; mismo que se baso en el decreto ejecutivo 3253

del reglamento de Buenas Practicas de Manufactura.

2.3.2. Diagnostico de la situacion inicial

Se realizo el diagnostico de la situacion actual de la empresa “Lacteos de Casa”,
mediante un registro de verificacion (check list), de acuerdo a los requisitos
establecidos en la Norma ARCSA-DE-067-2015-GGG de Buenas Préacticas de
Manufactura, la cual ayud6 a determinar el grado de cumplimiento de (BPM) de la
empresa. Los capitulos de la lista de verificacion se dividieron de la siguiente manera:

Instalaciones.

Equipos y utensilios.

Requisitos higiénicos de fabricacion.
Operaciones de produccion.
Envasado, etiquetado y empaquetado.

Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion.

NN N N N N N

Aseguramiento y control de calidad.

2.3.3. Levantamiento de un plan de mejoras de las no conformidades

Se verificd la existencia de la documentacion y se reconocio las debilidades presentes
en las instalaciones ya sea en el manteniendo de sus alrededores, con el fin, de evitar

que ocurran los problemas en el procesamiento del producto.

Una vez recolectada la informacion y documentacion necesaria, se establecieron
acciones correctivas necesarias para que la empresa supere las falencias detectadas.
Para lo cual, se utilizé el Ciclo de Deming PVHA (planear, hacer, verificar y actuar)

(Armenaériz, 2019) para responder las siguientes preguntas Tabla 1. Donde se detallé
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de manera explicita los incumplimientos, las acciones correctivas aplicadas, los

responsables, el tiempo, sitio y la inversion (ANEXO B).

Tabla 1. Formato de acciones correctivas

Requisitos Problema | Solucién | Responsable | Area Fecha de

BPM inicio

¢Por qué? | ¢(Coémo? ¢Quién? ¢Donde? | {Cuando?

Elaborado por: Autora

2.3.4. Elaboracion de los procedimientos y registros para el manual de
BPM

Con el objetivo de dar cumplimiento con el reglamento de BPM se establecié la
documentacién pertinente para los procedimientos operativos estandarizados que
describieron y explicaron como realizar una tarea para lograr un fin especifico, con el
proposito de, validar los procesos productivos que se generen en la empresa. Para ello,
se tomo en consideracion los lineamientos establecidos en la Norma ARCSA-DE-067-
2015-GGG y Codex Alimentarius.

Una vez redactado el primer borrador del procedimiento, se sometié a una fase de
aprobacién por parte del personal de la empresa, pudiendo los mismos sugerir
modificaciones o0 correcciones para mejorar el contenido inicial. Esta fase de
aprobacion finalizé con la redaccion definitiva del procedimiento, donde se tomé en
cuenta las sugerencias recibidas por parte del personal de la empresa; misma que fue
revisada por el gerente encargado, quién debio registrar la fecha y avalar con su firma

la revisacion realizada.
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2.3.5. Distribucion de procedimientos y capacitacion al personal

Una vez aprobado los procedimientos se procedié a la socializacion con las areas
involucradas de la empresa y a su vez se sustituyd la documentacién obsoleta.
Inmediatamente se procedié a capacitar al personal de la empresa, en cuanto, a las
responsabilidades asignadas en el plan de mejoras, la importancia de las BPM, la
seguridad alimentaria e inocuidad alimentaria. También se realiz6 los programas
como: higiene y salud personal, control de plagas, limpieza y desinfeccién, control de

productos quimicos.

2.3.6. Verificacidon del porcentaje del cumplimiento de Buenas Précticas

de Manufactura

Para la verificacion del porcentaje de cumplimiento de BPM se utiliz6 un Check list
final, después de haber aplicado las acciones correctivas de las mejoras en cada uno
de los items de requisitos de la lista de verificacion, en base, a lo establecido por la
Normativa Vigente ARCSA 067-2015-GGG, y de esa manera, se verificd el porcentaje
de las mejoras alcanzadas en el cumplimiento del manual de Buenas Practicas de

Manufactura en la empresa Lacteos de Casa.
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CAPITULO Il

RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Diagnostico de la situacion inicial de la empresa Lacteos de Casa

Se realiz6 el diagnostico actual con la finalidad de determinar el porcentaje de
cumplimiento de cada uno requerimientos establecidos en la lista de verificacion
inicial (check list) de ocho capitulos, en base a la resolucion vigente ARCSA-67-2015-
GGG, a fin de, obtener un andlisis preliminar de la situacién actual de la empresa
Lacteos de Casa, ubicada en la parroquia Guaytacama, del cantén Latacunga.

Los valores de calificacion y de ponderacion del impacto en el cumplimiento de las
BPM, se estableci6 de acuerdo al Anexo A, considerando los siguientes valores para
el grado de cumplimiento: Si, No y N/A, equivalente a “cumple, “no cumple” y “no
aplica”, respectivamente. La evaluacion se realizo en funcion de la observacion directa
de campo y el conocimiento propio de la empresa Lacteos de Casa; el analisis estuvo
sujeto a la normativa aplicable ARCSA-DE-067-2015-GGG, a fin de, optimizar los

procesos productivos en cada una de las etapas efectuadas dentro de la empresa.

Por otra parte, los porcentajes obtenidos en cuanto al cumplimiento e incumplimiento
de las BPM, fueron calculados de acuerdo a los resultados presentados al final de cada
uno de los ocho capitulos, mismo que fueron evaluados en la lista de verificacion

inicial.

3.1.1. Resultados del diagnostico inicial de la linea de produccion de la empresa

Lacteos de Casa

La empresa no maneja un Sistema de Gestion de Inocuidad Alimentaria (SGIA), por
lo tanto, carece de documentacion que describa los eslabones de la cadena productiva;

en la actualidad la empresa Lacteos de Casa presenta una sola linea de produccion; y
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a su vez, no cuentan con procedimientos, instructivos o registros que enfrenten los

riesgos que puedan generarse dentro del proceso productivo.

Con respecto al transporte y distribucién del producto, asi como también al control de
plagas no se evidencia ninguna documentacion al respecto que garantice su control de
exigencias. Asi mismo, la empresa no dispone de documentacion relacionada a
procedimientos y registros basados en un SGIA, por ende, no presentan un sistema de

aprobacion o actualizacion de los mismos.

Por otro lado, la empresa Lécteos de Casa no dispone de procedimientos o protocolos
a sequir frente algun tipo de situacién de emergencia o accidente que ponga en riesgo
la inocuidad y seguridad del producto final. No se evidencia capacitaciones o
evaluaciones sobre temas de seguridad e inocuidad alimentaria, aplicadas al personal

de la empresa.

La empresa elabora tres tipos productos (queso fresco, queso de mesa y queso
maduro), para el cual, no se encuentra definido ningln diagrama de flujo, ni los puntos
criticos a controlar en cada etapa del proceso de produccion. Cabe destacar a su vez,
que la empresa no trabaja con un sistema de trazabilidad, por lo que, la rastreabilidad
del producto en el mercado es mucho mas dificil, puesto a que, no cuenta con

documentacidn respectiva para validar este proceso.

Tabla 2. Resumen del diagnostico inicial de Buenas Practicas de Manufactura de la

empresa Lacteos de Casa

ALTERNATIVA |FRECUENCIA| PORCENTAJE

Cumple 56 33,136%
No cumple 88 52,071%
No aplica 25 14,793%

TOTAL 169 100%

Fuente: Investigacién directa — Empresa Lacteos de Casa
Elaborado por: Autora
Como se puede apreciar en Tabla 2., los porcentajes totales de la distribucion de
cumplimiento de BPM de los ocho criterios que establece la resolucion vigente
ARCSA-DE-067-2015-GGG , de acuerdo a lo analizado en el check list inicial

(Anexo 1) se puede observar en la Figura 5; que la categoria “No cumple” arrojé un
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52,071%, dicho porcentaje permite visualizar la necesidad de la implementacion de
Buenas Préacticas de Manufactura, con lo cual se lograria proponer un plan de mejoras
continuas y acciones correctivas frente a las no conformidades identificadas en la etapa

de anélisis inicial de la empresa Lacteos de Casa.

52,071%

u Cumple (SI) No cumple (NO) = No aplica (N/A)

Figura 5. Porcentajes de la distribucion de los cumplimientos en base a las condiciones iniciales de

la empresa

Fuente: Investigacion directa — Empresa Lécteos de Casa

Elaborado por: Autora

El andlisis e interpretacion de los datos, se desarroll6 en base a cada uno de los
capitulos; a continuacion, se describe de manera detallada cual es la condicion inicial
de cada uno de los ocho criterios evaluados, en base a la Normativa Técnica Sanitaria
para Alimentos Procesados - ARCSA-DE-067-2015-GGG (Agencia Nacion de
Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria).

3.1.1.1. Instalaciones

En la Figura 6, se observa los porcentajes de acuerdo al grado de cumplimientos de

BPM. El item “cumple” evidencia un 35,593%, esto debido a que la empresa cumple
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parcialmente con algunos estandares de calidad en cuanto a las instalaciones de
produccion de quesos.

El item “no cumple” presenta un 49,153%, debido a que, no cuenta con un control de
plagas en el exterior de la planta, las ventanas no cuentan con peliculas protectoras, no
existe suficientes productos de limpieza y aseo personal, no disponen recipientes para
la recoleccién de desechos; no cuentan con programas de limpieza y desinfeccion de
areas; no existe un color distintivo para las lineas de flujo de agua potable y existe

presencia de polvo.

En lo que se refiere, al item “no aplica”, evidencia un 15.254%, debido a que no existen
escaleras ni estructuras complementarias que dificulten el proceso que pasen sobre las

lineas de produccion.

Instalaciones

15%

‘ 36%

49%

u Cumple (SI) No cumple (NO) = No aplica (N/A)

Figura 6. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo | - Instalaciones
Fuente: Investigacién directa — Empresa Lacteos de Casa
Elaborado por: Autora

3.1.1.2. Equiposy Utensilios

En la figura 7 se muestra los porcentajes de cumplimiento del capitulo IT de “Equipos
y Utensilios”; en donde, el item “cumple” evidencia un 83,333%, lo que indica que la
empresa cumple en su mayoria con los estandares de calidad, esto debido a que los

equipos y utensilios son de material de facil limpiezay desinfeccion (acero inoxidable)
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y estas a su vez, se encuentran en excelentes condiciones. En el caso, de los items “no
cumple” y “no aplica” evidenciaron un porcentaje minimo de 8,333%; el cual no es

representativo.

Equipos y Utensilios

= Cumple (SI) No cumple (NO) = No aplica (N/A)

Figura 7. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo 1l — Equipos

y Utensilios

Fuente: Investigacion directa — Empresa Lacteos de Casa

Elaborado por: Autora

3.1.1.3. Obligaciones del Personal

En cuanto a las obligaciones del personal, en la figura 8 se evidencia en el item
“cumple” un 15,789%; debido a que el personal de la empresa tiene un calzado
adecuado para trabajar, de igual manera todas las prendas son lavables, y a mas de ello
las personas ajenas a la empresa tienen el acceso limitado, a fin de, evitar contaminacion
al producto final.

EL item “no cumple” presentd6 un valor de 84, 211%, hace referencia al
incumplimiento de las obligaciones como: el de no mantener una higiene adecuada en
el area de produccion, no regirse a las normas establecidas, el personal no cuenta con
capacitaciones necesarias por falta de procedimientos, ademas, tienen una baja cultura
organizacional, no dispone de una indumentaria correcta dentro del area de trabajo, los
examenes de salud del personal se realizan cada afio y no se da cumplimiento a lo
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estipulado en la normativa ARCSA: por otra parte, el item “no aplica”, obtuvo un

resultado del 0,00%.

Obligaciones del personal

0,000%

15,789%

84,211%

u Cumple (SI) No cumple (NO) = No aplica (N/A)

Figura 8. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo 111 — Obligaciones del

Personal

Fuente: Investigacién directa — Empresa Lacteos de Casa

Elaborado por: Autora

3.1.1.4. Materias Primas e Insumos

Como se puede apreciar en la Figura 9, los resultados del capitulo de requisitos de
fabricacion referente a las “materias primas e insumos”. El 41,667% corresponde al
item “cumple”; debido a que la empresa si evalta las condiciones de la materia prima
para su aceptacion o rechazo de ser el caso y los empaques son netamente seguros. El
item “no cumple “ obtuvo un porcentaje de 25,00%; dado que, incumple algunos
requerimientos como:, no existe un control sobre los niveles de calidad de la materia
prima por falta de protocolos y fichas técnicas asi como también, no existe ningun
instructivo sobre la manipulacion de los alimentos para prevenir la contaminacion;
mientras tanto el item “no aplica”, evidencia un 33,333 % , debido a que, la empresa
no fabrica hielo, no existe rotacion periddica de materias primas puesto a que, esta es

procesada diariamente y no es necesario la recuperacion de agua.
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Materias Primas e Insumos

25,000%

u Cumple (SI) No cumple (NO) = No aplica (N/A)

Figura 9. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo IV — Materias Primas e

Insumos

Fuente: Investigacion directa — Empresa Lécteos de Casa

Elaborado por: Autora

3.1.1.5. Operaciones de Produccion

En la Figura 10, en cuanto a las “Operaciones de produccion”, el item “cumple”
establece un valor de 23,810%, este valor se debe a que la empresa cumple de forma
minima con los requisitos establecidos en la normativa. El item “no cumple” registra
un 66,667%; debido a que no cuentan con un programa de trazabilidad, y por
consiguiente, no cuenta con los registros ni procedimientos de produccidn, no registran
las operaciones de control sobre la fabricacion, puntos criticos, producto terminado y
sobre todo no existe procedimientos especificos de limpieza, el proceso de fabricacion
del producto no se encuentra documentado con sus respectivos pasos. Por otra parte,
el item “no aplica”, obtuvo un resultado de 9,524 %, esto debido a que no se utiliza

ningun tipo de gas como medio de transporte o conservacion.
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Operaciones de produccion

66,667%

u Cumple (SI) No cumple (NO)  m No aplica (N/A)

Figura 10. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo V — Operaciones de

Produccién

Fuente: Investigacién directa — Empresa Lacteos de Casa

Elaborado por: Autora

3.1.1.6. Envasado, Etiquetado y Empacado

Como se puede apreciar en la Figura 11, los resultados del capitulo de requisitos
higiénicos de fabricacion referente a las “envasado, etiquetado y empacado”. El item
“cumple” establece un valor de 42,857%; debido a que la empresa cumple con la
correcta identificacion de los productos elaborados conforme a las normas técnicas
vigentes, ademas el disefio y los materiales de empacado ofrecen sin duda alguna una
proteccién adecuada al producto elaborado.

El item “no cumple” evidencia un 21,429%, hace referencia al incumplimiento de
algunos requerimientos como: no disponer de registros de limpieza y desinfeccion de
cada zona donde se lleva a cabo este proceso, el personal no se encuentra capacitado
sobre los riesgos de errores inherentes a las operaciones de empacado. Por otra parte,
el item “no aplica”, registra un 35,147%, debido a que no se transporta producto a

granel y por lo tanto no se aplica otros procedimientos.
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Envasado, Etiquetado y Empacado

21,429%

u Cumple (SI) No cumple (NO) = No aplica (N/A)

Figura 11. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo VI — Envasado, Etiquetado y

Empacado

Fuente: Investigacion directa — Empresa Lacteos de Casa

Elaborado por: Autora

3.1.1.7. Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion

En la figura 12, el item “cumple” registra un 31,250%, esto porque el producto se
almacena en condiciones adecuadas, los medios de transporte estan construidos con el
material apropiado, evitando contaminaciones en el producto, por otra parte, no se
permite el transporte del producto con otras sustancias o alimentos.

El item “no cumple” presenta un 43,750%, este valor hace mencion a que la empresa
no cuenta con un mecanismo de control de temperatura y humedad, no cuentan con
pallets por ende el producto esta en contacto directo con el piso, el producto final se
encuentra fijado a la pared y a su vez, no existe registros de limpieza y desinfeccién

de la zona destinada para el almacenamiento del producto final.

El item “no aplica” evidencia un 25,00 %, esto debido a que no es necesario el manejo

de métodos de almacenaje y no se utilizan estantes, ni vitrinas.
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Almacenamiento, Distribucion,
Transporte y Comercializacion

43,750%

u Cumple (SI) No cumple (NO)  ® No aplica (N/A)
Figura 12. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo VII —
Almacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacion

Fuente: Investigacion directa — Empresa Lacteos de Casa

Elaborado por: Autora

3.1.1.8. Aseguramiento y Control de la Calidad

Como se observa en la figura 13, en cuanto a los requisitos de garantia de calidad, en
“aseguramiento y control de calidad, presento un 6,250% en el item “cumple”, debido
a que la empresa cumple solo con un requisito en cuanto a la presencia de alérgenos,

mismo que se declara en el producto final.

El item “no cumple” evidencia un 93,750%, hace referencia al incumplimiento de no
contar con un sistema de control y aseguramiento de la calidad, no existe
especificaciones de calidad sobre la materia prima, no se encuentra documentacion
sobre la formulacion de los alimentos procesados y los equipos y procesos productivos
que se desarrollan y, por altimo, no se consideran manuales e instructivos donde se

describan especificaciones de equipos, procesos, y almacenamiento.
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Aseguramiento y Control de la Calidad

0,000%

6,250%

4

93,750%

Cumple (SI) No cumple (NO) = No aplica (N/A)

Figura 13. Porcentajes iniciales de cumplimientos de BPM del capitulo VIII — Aseguramiento y
Control de la Calidad

Fuente: Investigacién directa — Empresa Lacteos de Casa

Elaborado por: Autora

3.2. Acciones correctivas para las no conformidades encontradas en el

diagnostico inicial de la empresa Lacteos de Casa

Se realiz6 un plan de acciones correctivas en base a las inconformidades encontradas;
mismas que se aplicaron en la empresa “Lacteos de Casa” a fin de, dar cumplimiento
con los requisitos establecidos de BPM y, por consiguiente, generar mejoramientos en

la calidad del producto (Anexo B).

3.3. Elaboracion de los procedimientos y registros para el manual de BPM

Con el objetivo de dar cumplimiento con el reglamento de BPM, se desarrollé un
manual de procedimientos y registros para la empresa Lacteos de Casa; estos
procedimientos fueron descritos basados en guias para el disefio, desarrollo e
implementacién de las POES y la POE de acuerdo a los requisitos establecidos en la
Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados ARCSA 067-2015-GGG del
apartado de Buenas Practicas de Manufactura (Anexo C).
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Asi mismo, se ejecut6 una propuesta de esquema de la planta y diagrama de recorrido
para la elaboracion y produccion de los quesos, como se puede observar en el (Anexo

G), esto con el fin de, optimizar tiempos produccion.

3.4. Verificacion final del porcentaje de cumplimiento de Buenas Practicas de

Manufactura en la empresa Léacteos de Casa

Se realizé la verificacion del porcentaje de cumplimiento de BPM, con el objetivo de
evaluar las mejoras alcanzadas en cada uno de los items de requisitos de la lista de
verificacion en base a la resolucion vigente ARCSA 067-2015-GGG, a fin de, tener un
andlisis de la situacion final de la empresa Lacteos de Casa de la parroquia
Guaytacama, del canton Latacunga en lo que se refiere a higiene y BPM.

La metodologia aplicada para la verificacion final fue similar a la utilizada en el
diagndstico de la situacion inicial de la empresa, como se puede observar en la Figura
14 se generd un incremento evidentemente notable, gracias al desarrollo de los
programas POE y POES, a las acciones correctivas realizadas y a la implementacion
de las Buenas Précticas de Manufactura para obtener la certificacion. Los porcentajes
obtenidos fueron calculados con los valores alcanzados al final de cada uno de los ocho
capitulos evaluados en la lista de verificacion final; mismos que presentados en los
Anexo A, D.
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Figura 14. Porcentajes totales del cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura de cada criterio
de evaluacion, basado en la inspeccién final

Fuente: Investigacién directa — empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora

3.4.1. Resultados del diagnostico final de la empresa Lacteos de Casa

En la Figura 15, se observa la diferencia entre la verificacion inicial y final, dando
como resultado un mejoramiento global de cumplimiento de BPM del 49,7% con
respecto a las condiciones iniciales de la planta. Esta variacion se debe a la
incorporacion de algunas acciones correctivas como integracion de un control de
plagas (roedores, insectos), sefialética, cortinas traslapadas, implementacion de mallas
para impedir el acceso de plagas; las lineas de flujo del agua poseen un color distintivo,

como: verde para potabilizada y roja en contra de incendios; colocacion de rejillas en
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los drenajes; control de plagas; plan de contingencia para el manejo de desechos,
implementacion de sefialéticas en el &rea de produccion, dispensadores de jabén y gel
desinfectante para el aseo personal.

No obstante, el aumento del cumplimiento en las BPM se debe también a factores
como: brindar capacitaciones al personal para mejorar su desempefio y generar
conocimientos sobre las BPM, a su vez, se disefio los Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE) y los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion.

Actualmente, la empresa lleva un control de los registros segun el formato establecido
en el Manual de BPM para materias primas y operaciones de produccion, analisis de
recepcion de insumos, normas y control de limpieza, registros de elaboracion del
producto (ANEXO C).

90.00% 82,84%
80,00%
70,00%
0,
60,00% b
50,00% 33,140
40,00% 7
14,790%

;8883 il " 14,790%
) 0 0
1000% -~ [ - I ’
0,00%

Cumple No cumple No aplica

® Check List Inicial Check List Final

Figura 15. Porcentajes totales del cumplimiento de BPM basado en la lista de verificacion inicial y

final.
Fuente: Investigacién directa — Empresa Lacteos de Casa

En estudios anteriores, demuestran que la implementacion de BPM en distintas
empresas, ayudan en el alcance de un nivel éptimo de aceptacion del producto para ser
consumido, estos valores son presentados en base a los porcentajes de incremento al
aplicar los procedimientos establecidos en los manuales realizadas para cada una de

ellas.

Segun Herrera (2017), en su estudio expresa que, al realizar el diagnéstico inicial en
base a la lista de verificacion establecida por el ARCSA, obtuvo un porcentaje de
cumplimientos del 31,32%; indicando que se requeria la aplicacion de BPM, una vez
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realizada dicha accion la empresa logré un resultado de cumplimiento final de 78,75%;
cumpliendo con el reglamento de Buenas Précticas de Manufactura.

Por otro lado, segun Carvajal (2017), en su estudio, evidencio un cumplimiento del
34,48% y al finalizar el desarrollo e implementacion de BPM para la empresa alcanzo
un 87,00% de cumplimiento general, mejorando con ello, los estandares de calidad del
producto. De igual manera Altamirano (2018) en su caso de estudio, evidencio
inicialmente un cumplimiento de BPM del 61, 11%; y después de aplicar acciones
correctivas a las no conformidades encontradas dentro de la empresa obtuvo un grado

de cumplimiento final de 84, 72%.

En base a estos resultados revisados bibliograficamente, se realizé el analisis de
contraste con empresa “Lacteos de Casa”, misma que al inicio presentd un porcentaje
de cumplimiento de BPM del 33, 136%; posterior a ello, se generd y se aplico las
acciones correctivas correspondientes dentro de la planta; al finalizar el proceso se
evaluaron las mejoras alcanzadas mediante la lista de verificacion final del ARCSA'y

se logré un resultado final del 82,84%.

Finalmente, los resultados obtenidos en distintas empresas sobre la aplicabilidad de las
BPM; determin6 que las BPM son consideradas como practicas de calidad porque
incluyen directamente en los lineamientos generales y especificos de una empresa, con
la finalidad de garantizar la calidad e inocuidad de los productos elaborados y reducir
significativamente los riesgos de contaminacion que pudiesen ser perjudiciales para la

salud del consumidor.

3.5. Verificacion de hipotesis

Basado en los resultados obtenidos del diagnostico de las condiciones iniciales y

finales de la empresa Lacteos de Casa, se evalud la hipotesis.
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Hipdtesis nula (Ho)

El desarrollo de un manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) bajo la
Resolucién del ARCSA-DE-067-2015-GGG no influye significativamente en la
calidad e inocuidad de los productos de la empresa Lacteos de Casa ubicada en la

parroquia de Guaytacama, del cantdn Latacunga.

Hipétesis alternativa (Hi)

El desarrollo de un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) bajo la
Resolucién del ARCSA-DE-067-2015-GGG influye significativamente en la calidad
e inocuidad de los productos de la empresa Lacteos de Casa ubicada en la parroquia

de Guaytacama, del canton Latacunga.

Conclusién: Se rechaza la hip6tesis nula y se acepta la hip6tesis alternativa; debido a
que, la implementacion de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) influye en la
calidad e inocuidad del producto, es decir, la presencia de documentacion, y las
acciones correctivas realizadas, frente a las no conformidades identificadas en cada
capitulo de la normativa y la implementacién de la misma, generaron un porcentaje de

incremento del 82,84%.
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

El Manual de Buenas Précticas de Manufactura fue desarrollado en base a las
necesidades de la empresa Lacteos de Casa, en el cual, se detalla los procedimientos a
aplicarse en toda la cadena productiva, a fin de, asegurar la calidad e inocuidad de sus

productos ofertados.

Se diagnostico la situacion actual de la empresa mediante la resoluciéon ARCSA 067-
2015-GG, en donde, se observd que el item de “no cumple” representa un mayor
porcentaje (52,071%), por ende, la empresa Lacteos de Casa no cumple con los

requerimientos para BPM por incumplir las normativas con mas del 50%.

El plan de acciones correctivas se genero en base a las no conformidades encontradas,
en el diagndstico actual que se efectud en la empresa, asi pues, se verificd que no
cumplen con la mayoria de los requerimientos de BPM; por ende, se aplicaron
inmediatamente acciones correctivas como: manejo de desechos, control de plagas,
utilizacion de mallas de proteccion anti-mosquitos, elaboracion de Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) y Procedimientos Operacionales
Estandarizados (POE); esto con el fin de, erradicar los riesgos de contaminacién y, por

consiguiente, asegurar la calidad e inocuidad de los quesos.

La estructura de los programas y procedimientos requeridos para el Manual de Buenas
Précticas de Manufactura, se realizaron en base a la aplicacion de los Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) y los Procedimientos Operativos
Estandarizados (POE), a través de instructivos previamente escritos para cada una de
las actividades de operacion desarrolladas en la empresa, esto con el objetivo de

asegurar la calidad de produccién de los quesos.
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Al verificar el porcentaje de cumplimiento del manual de BPM en la empresa “Lacteos

de Casa” se evidencio un incremento en el porcentaje de cumplimiento del 82,84 %

debido a la ejecucidn de las acciones correctivas planteadas y sobre todo a la aplicacién

de los procedimientos y programas establecidos en los documentos de conformidad

del Manual; es asi como, estos factores permitieron obtener un resultado favorable en

la evaluacion final (check list).

4.2.

Recomendaciones

La empresa “Lacteos de Casa” debera continuar con las capacitaciones acerca
de las BPM con el objetivo, de aumentar el conocimiento y fortalecer los
pardmetros de calidad, en cuanto a, la elaboracion e inocuidad de sus productos
ofertados.

Se sugiere que la empresa siga implementando procesos mediante estrategias
tecnoldgicas a fin de, que se logre prevenir, reducir y eliminar los
microorganismos de riesgo; esto con la finalidad de garantizar la inocuidad de
sus alimentos; por otra parte, también se sugiere manejar un plan de
trazabilidad para poder rastrear el producto a lo largo de toda la cadena

alimentaria, es decir, desde su elaboracion hasta la llegada al consumidor.

Se recomienda mejorar las condiciones de higiene de los vehiculos que se
encargan de transportar tanto la materia prima como el producto final,
manejandose de acuerdo a los procedimientos establecidos en el manual de las
BPM.

La aplicacion de los Procedimientos Operativos Estandarizados de

Sanitizacion (POES) constituyen un pilar fundamental dentro de la seguridad

alimentaria e inocuidad, por lo que es, importante que los procedimientos de
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limpieza y desinfeccion, se realice a diario en todas las actividades con un

control minucioso mediante utilizacién de los registros.

Los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE), estan destinados a
respaldar la calidad comercial de los quesos, a traves, de los analisis fisicos -
quimicos y microbiologicos; tanto de la materia prima como del producto final,
para asegurar su calidad e inocuidad, es por ello, que es necesario la
implementacién de un laboratorio dentro de la planta, a fin de que, se logre

evaluar los pardmetros antes mencionados.

Es de vital importancia sefialar, que tanto, el propietario como el personal
tengan claras las directrices de calidad e inocuidad a fin de, generar
mejoramientos continuos a corto plazo tanto en la calidad comercial de los

productos como en el fortalecimiento economico de la empresa.
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ANEXQOS

Anexo A. Lista de Verificacion Inicial; Diagnostico de la Situacion Actual de la Empresa “Lacteos de Casa”, en base a la Normativa
Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados segun la Resolucion ARCSA 067-2015

LISTA DE VERIFICACION

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
EMPRESA: “LACTEOS DE CASA”
FECHA: 15/12/ 2020

CUMPLE

ART. REQUISITOS S1 TNO TN/A OBSERVACIONES

Ingrese la respuesta con una (X), solo en las celdas sombreadas

NORMA APLICABLE: Resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG — NORMATIVA TECNICA SANITARIA PARA ALIMENTOS
PROCESADOS
CAPITULO |

INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Condiciones minimas basicas. - Los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos seran disefiados y
Art. 73.- construidos de acuerdo a las operaciones y riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir
con los siguientes requisitos:
a) ¢El riesgo de contaminacion y alteracion sea X El riesgo de contaminacion es minimo en la
minimo? empresa
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b) ¢El disefio y distribucién de las &reas permite o . -
7 - . L La distribucion de las éareas facilita una
un mantenimiento, limpieza y desinfeccion | X S
. adecuada limpieza.
apropiada?
c) ¢Las superficies y materiales, particularmente
aquellos que estdn en contacto con los Las superficies y materiales que estdn en
alimentos, no son tdéxicos y estan disefiados | X contacto directo con el alimento no son toxicos
para el uso pretendido, faciles de mantener, y son de fécil limpieza y desinfeccion.
limpiar y desinfectar?
d) ¢La empresa facilita un control efectivo de i
o i La empresa no cuenta con un control efectivo
plagas y dificulta el acceso y refugio de las X
. de plagas.
mismas?
Art. 74.- Localizacion
;La empresa estd protegido de focos de . .
¢ P proteg . Efectivamente, se encuentra protegida de
insalubridad que representen riesgos de | X . .
L focos de insalubridad.
contaminacion?
Art. 75.- Disefio y construccion. - La edificacién debe disefiarse y construirse de manera que:

a) ¢la empresa oNfrece: proteccian conira polvo, No cuenta con una proteccion adecuada contra
materias extrafias, insectos, roedores, aves y X olvo. insectos. roedores. aves. etc
otros elementos del ambiente exterior? P ' ' ’ C
b) ¢La empresa presenta una construccién sélida
dispone de espacio suficiente para la . -
y | por P cnte p | La infraestructura de la empresa es solida con
instalacion, operacion y mantenimiento de los L . iendo | ilidad
) . L X suficiente espacio permitiendo la movilida
equipos, asi como para el movimiento del del personal
personal y el traslado de materiales o '
alimentos?
c) ¢Laempresa brinda facilidades para la higiene X La empresa no cuenta con suficientes
del personal? productos de higiene personal.
d) ¢Las areas internas de produccion se deben
dividir en zonas segun el nivel de higiene que X Las areas de produccién se dividen de acuerdo

requieran y dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos?

al nivel de riesgo.
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Art. 76.-

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. - Estas deben cumplir los siguientes requisitos
de distribucion, disefio y construccion:

a) Dist

ribucién de Areas

1.

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

Las areas no se encuentran sefialadas siguiendo
el flujo del proceso hacia adelante.

¢Los ambientes de las areas criticas, permiten
un apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccion, desinfestacion, minimizar las
contaminaciones cruzadas por corrientes de
aire, traslado de materiales, alimentos o
circulacion de personal?

No existe un adecuado sistema de
mantenimiento, limpieza y desinfeccion. No
presentan registros.

;Los elementos inflamables, estos estan
ubicados de preferencia en un érea alejada de
la planta, la cual es de construccién adecuada
y ventilada? ;Se mantiene limpia, en buen
estado y de wuso exclusivo para estos
alimentos?

Los elementos inflamables como el cilindro de
gas se encuentran ubicado en el interior de la
planta, representado un peligro.

b) Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

1. ¢Lospisos, paredes y techos estan construidos . ,
. S Tanto los pisos como las paredes y techos estan
de tal manera que permitan limpiarse . . X
- construidos con materiales que permiten
adecuadamente, mantenerse limpios y en AP
- limpiar facilmente.
buenas condiciones?
2. ¢Las camaras de refrigeracion o congelacion,

permiten una facil limpieza, drenaje, remocion
de condensado al exterior y mantener

condiciones higiénicas adecuadas?

No existe camaras de refrigeracion en la
empresa.
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¢Los drenajes del piso tienen la proteccion
adecuada y estar disefiados de forma tal que se
permita su limpieza?

No presentan una proteccion adecuada y se
taponan durante la limpieza.

¢En las uniones entre las paredes y los pisos de
las &reas criticas son concavas para facilitar su
limpieza y prevenir la acumulacion de polvo o
residuos?

Las uniones entre las paredes y los pisos son
concavas, facilitando la limpieza.

¢En las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, se previene la
acumulacién de polvo o residuos, pueden
mantener en angulo para evitar el depdésito de
polvo?

Las paredes terminan en &ngulo evitando por
consiguiente la acumulacion del polvo.

¢Los techos, falsos techos y demas
instalaciones suspendidas estan disefiadas y
construidas de manera que se evite la
acumulacion de suciedad o residuos, la
condensacion, goteras, la formacion de mohos,
el desprendimiento superficial y ademéas se
debe mantener un programa de limpieza y
mantenimiento?

Las instalaciones estan disefiadas para evitar
cualquier acumulacion de suciedad.

c) Ventana, puertas y otras aberturas

1.

¢En éreas donde exista una alta generacion de
polvo, las ventanas y otras aberturas en las
paredes, estan construidas de modo que
reduzcan al minimo la acumulacion de polvo o
cualquier suciedad y ademas facilita su
limpieza y desinfeccion?

Las ventanas y otras aberturas de las paredes
estan disefiadas para su correcta limpieza y
desinfeccion.

¢En las areas donde el alimento esteé expuesto,
las ventanas son preferiblemente de material

no astillable; si tienen vidrio, ;debe adosarse

Las ventanas no presentan una pelicula
protectora en caso de rotura.
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una pelicula protectora que evite la proyeccion
de particulas en caso de rotura?

¢En areas de mucha generacion de polvo, las
estructuras de las ventanas no tienen cuerpos
huecos y, en caso de tenerlos, permanecen
sellados y son de facil remocion, limpieza e
inspeccion?

Las ventanas no tienen cuerpos huecos y no
facilitan la limpieza.

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

La empresa no cuenta con sistemas de
proteccion contra insectos, roedores, aves y
otros animales.

¢Las areas de produccion de mayor riesgo y las
criticas, en las cuales los alimentos se
encuentren expuestos no tienen puertas de
acceso directo desde el exterior; cuando el
acceso sea necesario, en lo posible se coloca
un sistema de cierre automatico, y ademas se
utilizarén sistemas o barreras de proteccion a
prueba de insectos, ¢roedores, aves, otros
animales o agentes externos contaminantes?

EL area de produccion tiene acceso directo con
el exterior, en este caso, no utilizan cortinas
como barrera de proteccion.

d) Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas)

necesario que las lineas de produccion tengan

elementos de proteccion y que las estructuras

1. ¢Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias estan ubicadas y construidas La empresa no cuenta con escaleras ni
de manera que no causen contaminacion al X estructuras complementarias que dificulten el
alimento o dificulten el flujo regular del proceso productivo.
proceso Y la limpieza de la planta?
2. ¢Estan en buen estado y permiten su facil X La empresa no cuenta con escaleras ni
limpieza? estructuras complementarias.
3. ¢En caso de que estructuras complementarias .
. . En la empresa no existe estructuras
pasen sobre las lineas de produccion, es . .
X complementarias que pasen sobre las lineas de

produccion.
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tengan barreras a cada lado para evitar la caida
de objetos y materiales extrarios?

e) Instalaciones eléctricas y redes de agua

1.

¢cLa red de instalaciones eléctricas, de
preferencia es abierta y los terminales
adosados en paredes o techos?

Las instalaciones eléctricas son abiertas y estan
adosados a las paredes de forma correcta.

¢Se evita la presencia de cables colgantes
sobre las areas donde represente un riesgo para
la manipulacion de alimentos?

No se evidencia la presencia de cables
colgantes sobre las areas de produccion.

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

Las lineas de flujo no se encuentran
identificadas con la sefialética respectiva.

f)

lHluminacién

1.

¢;Las areas tienen una adecuada iluminacion,
con luz natural siempre que fuera posible y
cuando se necesite luz artificial, ésta es o mas
semejante a la luz natural para que garantice
gue el trabajo se lleve a cabo eficientemente?

Las areas cuentan con una buena iluminacion
artificial adecuada para las diferentes
operaciones de produccion.

¢Las fuentes de luz artificial que estan
suspendidas por encima de las lineas de
elaboracion, envasado y almacenamiento de
los alimentos y materias primas, son de tipo de
seguridad y estan protegidas para evitar la
contaminacion de los alimentos en caso de

rotura?

Las fuentes de luz artificial suspendidas no se
encuentran protegidas en caso de rotura.
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g) Calidad de Aire y Ventilacion

1.

¢Se dispone de medios adecuados de
ventilacion natural o mecanica, directa o
indirecta y adecuada para prevenir la
condensacion del vapor, entrada de polvo y
facilitar la remocion del calor donde sea viable
y requerido?

La empresa no dispone de sistemas de
ventilacion mecénica.

¢Los sistemas de ventilacion son disefiados y
ubicados de tal forma que eviten el paso de aire
desde un area contaminada a un area limpia?

No cuentan con sistemas de ventilacion
disefiados.

¢Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes,
inclusive los provenientes de los mecanismos
del sistema de ventilacion, y evitan la
incorporacion de olores que puedan afectar la
calidad del alimento?

No existe un sistema de ventilacion.

¢Las aberturas para circulacion del aire estan
protegidas con mallas, facilmente removibles
para su limpieza?

Existe mallas para la circulacion del aire y son
removibles para su correcta limpieza y
desinfeccion.

¢Cuando la ventilacion es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores de
aire, el aire es filtrado y verificado
periddicamente  para  demostrar  sus
condiciones de higiene?

No cuentan con ventiladores.

6.

¢El sistema de filtros esta bajo un programa de
mantenimiento, limpieza o cambios?

No cuenta con un procedimiento adecuado
para su mantenimiento.

h) Control de temperatura y humedad ambiental

1.

¢Existen mecanismos para controlar la
temperatura y humedad del ambiente, cuando

La empresa no cuenta con mecanismos de
control de temperatura y humedad del
ambiente.
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ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad
del alimento?

i)

Instalaciones Sanitarias

1.

¢Existen instalaciones sanitarias tales como
servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en
cantidad suficiente e independiente para
mujeres y hombres?

EL area de los vestidores no es independiente
para hombres y mujeres.

¢Las areas de servicios higiénicos, las duchas
y vestidores, no deben tener acceso directo a
las areas de produccién?

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso
directo al area de produccion.

¢Los servicios higiénicos estdn dotados de
todas las facilidades necesarias, como
dispensador con jabon liquido, dispensador
con gel desinfectante,  implementos
desechables o equipos automaticos para el
secado de las manos y recipientes
preferiblemente cerrados para el depdsito de
material usado?

Las instalaciones sanitarias no disponen de
implementos necesarios para la higiene
personal.

¢En las zonas de acceso a las areas criticas de
elaboracion  estan  instaladas  unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes
cuyo principio activo no afecte a la salud del
personal y no constituya un riesgo para la
manipulacion del alimento?

El &rea de produccion no cuenta con unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes.

¢Las instalaciones sanitarias se mantienen
permanentemente limpias, ventiladas y con
una provision suficiente de materiales?

No se realiza una limpieza diaria de las
instalaciones sanitarias.

¢En las proximidades de los lavamanos estan
colocados avisos o advertencias al personal

sobre la obligatoriedad de lavarse las manos

Desconocimiento sobre la importancia del
lavado de las manos por falta de sefialéticas e
informacion.
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después de usar los servicios sanitarios y antes

de reiniciar las labores de produccion?

Art. 77.- Servicios de plantas - facilidades
a) Suministro de Agua:

1. ¢Dispone de abastecimiento y sistema de
distribucion adecuado de agua potable, asi Existe una cisterna para el almacenamiento y
como de instalaciones apropiadas para su distribucion del agua potable.
almacenamiento, distribucion y control?

2. ¢El'suministro de agua dispone de mecanismos El suministro de agua no dispone de
para garantizar las condiciones requeridas en el mecanismos que garanticen las condiciones de
proceso tales como temperatura y presion para temperatura y presion.
realizar la limpieza y desinfeccion?

3. ¢Se permite el uso de agua no potable para
aplicaciones como control de incendios,
generacion de vapor, refrigeracion y otros -

. S oo . La empresa no utiliza agua no potable.
propositos similares; y, ¢en el proceso siempre
y cuando no se utilice para superficies que
tienen contacto directo con los alimentos?

4. ¢Los sistemas de agua no potable estan
identificados y no deben estar conectados con La empresa emplea agua potable.
los sistemas de agua potable?

5. ¢Las cisternas son lavadas y desinfectadas en No cuenta con un procedimiento de limpiezay
una frecuencia establecida? desinfeccion de la cisterna.

6. ¢Si se usa agua de tanquero o de otra Se utiliza agua de botell6n, pero no existe un
procedencia, se debe garantizar su documento o ficha técnica que garantice su
caracteristica potable? caracteristica potable.

7 (,El,agua potable es seguraydgbe cumpllr_con El agua potable no es completamente segura
pardmetros de la norma técnica ecuatoriana e :

: por falta de andlisis de la calidad de agua.
vigente?

8. ¢El establecimiento cuenta con la referencia de La empresa no cuenta con los analisis

los andlisis de la calidad del agua suministrada

respectivos sobre la calidad del agua.
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por las empresas potabilizadores de agua,
donde se encuentre ubicada la planta?

b) Sum

inistros de vapor

¢En caso de contacto directo de vapor con el
alimento, se dispone de sistemas de filtros,
antes que el vapor entre en contacto con el
alimento y se utiliza productos quimicos de
grado alimenticio para su generacion??

No es necesario el suministro de vapor en la
empresa.

c) Disp

osicién de desechos liquidos

disefiados y construidos para evitar la
contaminacion del alimento, del agua o las
fuentes de agua potable almacenadas en la
planta?

1. ¢La planta procesadora de alimentos tiene
individual o colectivamente, instalaciones o La empresa no cuenta con el sistema de
sistemas adecuados para la disposicion final de disposicion final de aguas negras y efluentes.
aguas negras y efluentes industriales?

2. ¢Los drenajes y sistemas de disposicion estan

Los drenajes estan construidos y disefiados a
manera que eviten la contaminacion de los
alimentos.

d) Disp

osicién de desechos sélidos

1.

¢Tiene un sistema adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccion y eliminacion de
basura? ¢Esto incluye el uso de recipientes con
tapa y con la debida identificacion para los
desechos de sustancias toxicas?

No existe contenedores de basura para la
recoleccion de desechos.

¢Donde sea necesario, se tiene sistemas de
seguridad para evitar contaminaciones
accidentales o intencionales?

No tiene un sistema de seguridad que evite la
contaminacion.

¢Los residuos se remueven frecuentemente de
las areas de produccion y se disponen de
manera que se elimine la generacién de malos

Los residuos son removidos diariamente de las
areas de produccion después de cada proceso
productivo.
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olores para que no sean fuente de
contaminacion o refugio de plagas?

¢Las areas de desperdicios estan ubicadas fuera
de las de produccién y en sitios alejados de la
misma?

El area del basurero se encuentra ubicado al
exterior de la empresa.

CAPITULO Il

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 78.-

Equipos. - La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser acorde a las operaciones a realizar y al tipo de
alimento a producir. El equipo comprende las maquinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte de materias primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion y cumpliran los siguientes requisitos:

a)

¢ Estan construidos con materiales tales que sus
superficies de contacto no transmitan
sustancias toxicas, olores ni sabores, ni
reaccionen con los ingredientes o materiales
gue intervengan en el proceso de fabricacion?

X

Los equipos y utensilios no son toxicos.

b)

¢En aquellos casos en los cuales el proceso de
elaboracion del alimento requiera la utilizacion
de equipos o utensilios que generen algun
grado de contaminacion se debe validar que el
producto final se encuentre en los niveles
aceptables?

Siempre se verifica que los productos
presenten niveles aceptables antes de su
comercializacion.

¢Se evita el uso de madera y otros materiales
que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, cuando no pueda ser
eliminado el uso de la madera debe ser
monitoreado para asegurarse que se encuentra
en buenas condiciones, no sea una fuente de
contaminacion indeseable y no representara un
riesgo fisico?

No se utiliza materiales de madera.
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d)

¢Sus  caracteristicas  técnicas  ofrecen
facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y cuentan con dispositivos para
impedir la contaminacion del producto por
lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras
sustancias que se requieran para Su
funcionamiento?

Las caracteristicas técnicas facilitan la
limpieza y desinfeccion de los equipos.

¢Cuando se requiera la lubricacién de algln
equipo 0 instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de
produccion, se utiliza sustancias permitidas
(lubricantes de grado alimenticio)?

No se requiere la utilizacion de lubricantes
dentro de la empresa.

f)

¢ Todas las superficies en contacto directo con
el alimento no estan recubiertas con pinturas u
otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo fisico para la inocuidad del
alimento?

Las superficies que estan en contacto con el
alimento no estan recubiertas de materiales
desprendibles; las mesas, tanques, moldes son
de acero inoxidable.

9)

¢Las superficies exteriores y el disefio general
de los equipos estan construidos de tal manera
gue faciliten su limpieza?

Los equipos son de facil limpieza.

h)

¢Las tuberias empleadas para la conduccién de
materias primas y alimentos son de materiales
resistentes, inertes, no porosos, impermeables
y facilmente desmontables para su limpieza?

Las tuberias utilizadas en la empresa son
resistentes, impermeables y desmontables de
facil limpieza.

¢Los equipos estan instalados en forma tal que
permitan el flujo continuo y racional del
material y del personal, minimizando la
posibilidad de confusion y contaminacion?

Los equipos se encuentran ubicados de manera
que el flujo se dé de manera continua y sin
interrupciones.

)

¢Todos los equipos y utensilios que estan en
contacto con los alimentos estan en buen estado

Todo equipo y utensilio se encuentra en buen
estado y resisten a repetidas operaciones de
limpieza.
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y resisten las repetidas operaciones de limpieza
y desinfeccion?

Art. 79.-

Monitoreo de los equipos. - Se debe cumplir las siguientes condic

iones de instalacion y funcionamiento:

a)

¢La instalacion de los equipos se realizo de
acuerdo con las recomendaciones del
fabricante?

X

Los equipos se encuentran instalados de
acuerdo a las instrucciones del fabricante.

b)

¢ Toda maquinaria o equipo esta provista de la
instrumentacion adecuada 'y  demas
implementos necesarios para su operacion,
control y mantenimiento? ¢;Se cuenta con un
procedimiento de calibracién que permita
asegurar que, tanto los equipos y maquinarias
como los instrumentos de control proporcionen
lecturas confiables?

Los equipos no cuentan con un sistema de
mantenimiento y calibracion adecuado.

CAPITULO Il

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Art. 80.-

Obligaciones del personal. - Durante la fabricacion de alimentos, el personal manipulador que entra en contacto directo
0 indirecto con los alimentos debe:

a) ¢Mantiene la higiene y el cuidado personal? X El personal no mantiene una higiene adecuada
durante el procesamiento de los alimentos.
b) ¢El personal se comporta y opera de la manera . .
) ¢ P porta y op El personal no acata ni da cumplimento a lo
descrita en el articulo 78 del presente X :
establecido en las normas.
reglamento?
c) ¢Estd capacitado para realizar las labores
asignadas, _ conociendo _ previamente _ los El personal no se encuentra capacitado para la
procedimientos,  protocolos,  instructivos P : : P P
X labor asignada debido a la falta de

relacionados con sus funciones y comprenden
las consecuencias del incumplimiento de los
mismos?

procedimientos, protocolos e instructivos.
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Art. 81.- Educacion y capacitacion del personal
a) ¢La empresa procesadora de alimentos cuenta
con un plan de capacitacién continuo vy La empresa no dispone de un plan de
permanente para todo el personal sobre la base X capacitaciones continuo y permanente acerca
de Buenas Précticas de Manufactura, a fin de de las BPM.
asegurar su adaptacion a las tareas asignadas?
b) ¢La capacitacion esta bajo la responsabilidad de .
la empresa y puede ser efectuada por ésta, o por X - empresa - no brinda  programas  de
S capacitaciones al personal
personas naturales o juridicas competentes?
c) ¢Existe  programas de  entrenamiento
especificos segun sus funciones, que incluyan
normas o reglamentos relacionados al producto No existe programas de entrenamiento en
y al proceso con el cual estd relacionado, X cuanto a las funciones que desempefian y al
ademas, procedimientos, precauciones Yy proceso productivo
acciones correctivas a tomar, para el personal
que labore dentro de las diferentes areas?
Art. 82.- Estado de salud del personal. - Se deberan observar al menos las siguientes disposiciones:

a)

¢El personal que manipula u opera alimentos se
somete a un reconocimiento médico antes de
desempefiar esta funciébn y de manera
periddica; y la planta mantiene fichas médicas
actualizadas?

X

No existe un control médico sobre el personal
que labora en la empresa.

b)

¢La direccion de la empresa toma las medidas
necesarias para que no se permita manipular los
alimentos, directa o indirectamente, al personal
del que se conozca formalmente padece de una
enfermedad infecciosa susceptible de ser
transmitida por alimentos, o que presente

heridas infectadas, o irritaciones cutaneas?

No existe medidas preventivas cuando una
persona se encuentre enferma. Falta de
protocolos.
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Art. 83.-

Higiene y medidas de proteccidn. - A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas,
el personal que trabaja en una Planta procesadora o establecimiento procesador de alimentos debe cumplir con normas
escritas de limpieza e higiene.

a) El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las operaciones a realizar:

1. ¢Delantales o vestimenta, que permitan % El personal no dispone de una vestimenta
visualizar facilmente su limpieza? adecuada.

2. ¢Cuando es necesario, otros accesorios como El personal no utiliza la indumentaria
guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios y en X adecuada durante el procesamiento del
buen estado? alimento.

3. ¢El calzado es cerrado y cuando se requiera, :
¢ . i Yo g El calzado es adecuado para trabajar.
deberd ser antideslizante e impermeable?

b) ¢Las prendas mencionadas en los literales 1y 2
del numeral anterior, son lavables o Todas las prendas son lavables.
desechables?

c) ¢Todo el personal manipulador de alimentos se
lava las manos con agua y jabdén antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga y -

, . El personal no realiza un correcto

regrese al area asignada, cada vez que use los - . '

e o . . X procedimiento del lavado de manos ni antes, ni
servicios sanitarios y después de manipular y : . >

) . . . después de ingresar al area de produccion.

cualquier material u objeto que pudiese
representar un riesgo de contaminacién para el
alimento?

d) ¢Se realiza obligatoriamente la desinfeccion de . . .

. . No realiza la desinfeccion de las manos por
las manos cuando el riesgo asociado con la X

etapa del proceso asi lo justifiquen?

falta de implementos de aseo.

Art. 84.-

Comportamiento del personal. - Se debera observar al menos estas disposiciones:

a)

¢El personal que labora la planta de alimentos
acata las normas establecidas que sefialan la
prohibicion de fumar, utilizar celular o
consumir alimentos o bebidas en las areas de
trabajo?

X

El personal utiliza el celular en el area de
trabajo.
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b) ¢Se mantiene el cabello cubierto totalmente

mediante malla u otro medio efectivo para ello;
ufias cortas y sin esmalte; no portan joyas o
bisuteria; laboran sin  maquillaje y usa
proteccion desechable en caso de llevar barba?

El personal no utiliza mascarilla, ni gorro, no
acata las disposiciones establecidas por la
empresa.

Art. 85.- Prohibicion de acceso a determinadas areas

¢Existe un mecanismo que evite el acceso de
personas extrafas a las areas de procesamiento,
sin la debida proteccion y precauciones?

Las personas ajenas a la empresa tienen el
acceso limitado, a fin de, evitar contaminacion
al producto final.

Art. 86.- Sefialética

¢Existe un sistema de sefializacion y normas de
seguridad, ubicados en sitios visibles para
conocimiento del personal de la planta y
personal ajeno a ella?

La empresa no dispone de sefaléticas ni
normas de seguridad.

Art. 87.- Obligacion del personal administrativo y visitantes

¢Los visitantes y el personal administrativo que
transitan por el area de fabricacion, elaboracion
y manipulacion de alimentos, se proveen de
ropa protectora y acatan las disposiciones
seflaladas por la planta para evitar la
contaminacion de los alimentos?

No existe ropa protectora para el personal
administrativo y los visitantes.

CAPITULO IV

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 88.- Condiciones Minimas

¢No se aceptan materias primas e ingredientes
gue contengan parésitos, microorganismos
patdgenos, sustancias toxicas (tales como,
guimicos, metales pesados, drogas veterinarias,
pesticidas)?

No aceptan la materia prima adulterada o con
presencia de agentes contaminantes.
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Art. 89.-

Inspeccién y Control

¢Las materias primas e insumos se someten a
inspecciones y control antes de ser utilizados en
la linea de fabricacion? ;Estan disponibles
hojas de especificaciones que indiquen los
niveles aceptables de inocuidad, higiene vy
calidad para uso en los procesos de fabricacion?

No existe un control sobre los niveles de
calidad de la materia prima por falta de las
fichas técnicas.

Art. 90.-

Condiciones de recepcion

¢La recepcion de materias primas e insumos se
realiza en condiciones de manera que eviten su
contaminacion, alteracion de composicion y
dafos fisicos? ¢Las zonas de recepcion y
almacenamiento estan separadas de las que se
destinan a elaboracion o envasado de producto
final?

Las condiciones de recepcion de la materia
prima son adecuadas, de manera que eviten
cualquier tipo de contaminacion.

Art. 91.-

Almacenamiento

¢Las materias primas e insumos se almacenan
en condiciones que impidan el deterioro, eviten
la contaminacién y reduzcan al minimo su dafio
0 alteracion; ademas se someten, Si es
necesario, ¢a un proceso adecuado de rotacion
periddica?

La empresa no realiza una rotacion periddica
de las materias primas e insumos.

Art. 92.-

Recipientes seguros

¢Los recipientes, contenedores, envases O
empaques de las materias primas e insumos son
de materiales que no desprendan sustancias que
causen alteraciones en el producto o
contaminacion?

Los empaques son seguros y no provocan
ninguna alteracion al producto.

Art. 93.-

Instructivo de Manipulacion

¢En los procesos que requieran ingresar
ingredientes en  areas susceptibles de

No existe ningun instructivo de manipulacion
de alimentos para prevenir la contaminacion.
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contaminacion con riesgo de afectar la
inocuidad del alimento, existe un instructivo
para su ingreso dirigido a prevenir la
contaminacion?

Art. 94.-

Condiciones de conservacion

¢Las materias primas e insumos conservados
por  congelacion que  requieran  ser
descongeladas previo al uso, se descongelan
bajo condiciones controladas adecuadas
(tiempo, temperatura, otros) para evitar
desarrollo de microorganismos?

Art. 95.-

Limites permisibles

¢Los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final no rebasan los
limites establecidos en base a los limites
establecidos en la normativa nacional o el
Codex Alimentario o normativa internacional
equivalente?

Art. 96.-

Agua

a) Como materia prima:

1.

¢Sélo se utiliza agua potabilizada de acuerdo
con normas nacionales o internacionales?

2.

¢El hielo se fabrica con agua potabilizada o
tratada de acuerdo con normas nacionales o
internacionales?

b) Para los equipos:

¢El agua utilizada para la limpieza y lavado de
materia prima, 0 equipos y objetos que entran
en contacto directo con el alimento es
potabilizada o tratada de acuerdo con normas
nacionales o internacionales?
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¢El agua que ha sido recuperada de la
elaboracion de alimentos por procesos como
evaporacion o desecacién y otros es re
utilizada, siempre y cuando no se contamine en
el proceso de recuperacion y se demuestre su
aptitud de uso?

No aplica

CAPITULO V

OPERACIONES DE PRODUCCION

Los criterios técnicos del presente capitulo se aplicaran teniendo en cuenta la naturaleza de la elaboracion del alimento.

Art. 97.- Técnicas y Procedimientos

¢Laorganizacion de la produccion es concebida
de tal manera que el alimento fabricado cumpla
con las normas nacionales, 0 normas
internacionales oficiales, y cuando no existan,
cumplan las especificaciones establecidas y
validadas por el fabricante; que el conjunto de
técnicas y procedimientos previstos, ¢se
apliguen correctamente y que se evite toda
omisién, contaminacién, error o confusion en el
transcurso de las diversas operaciones?

No cumplen con los procedimientos durante
las operaciones de produccion.

Art. 98.- Operaciones de Control

¢La elaboracion del alimento se efectia segun
procedimientos validados, en un local
apropiado de acuerdo con la naturaleza del
proceso, con &reas y equipos limpios vy
adecuados, con personal competente, con
materias primas y materiales conforme a las
especificaciones segun criterios definidos,
registrando todas las operaciones de control
definidas, incluidas la identificacién de los

No llevan un registro de las operaciones de
control sobre el proceso de fabricacion, puntos
criticos, producto final y limpieza de las areas.
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puntos criticos de control, asi como su
monitoreo?

Art. 99.- Condiciones Ambientales
a) ¢Lalimpiezay el orden son factores prioritarios X La limpieza y el orden no son factores de
en estas areas? prioridad en la empresa.
b) ¢Las sustancias utilizadas para la limpieza y
desinfeccion, son aquellas aprobadas para su Las sustancias utilizadas para la limpieza y
uso en areas, equipos y utensilios donde se X desinfeccion no son aprobadas para el uso de
procesen alimentos destinados al consumo estas areas.
humano?
c) ¢Los procedimientos de limpieza 'y X No existen los procedimientos de limpieza y
desinfeccion son validados periodicamente? desinfeccion validados.
d) ¢Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, .
s . L Los mesones de trabajo son de acero
de material impermeable, que permita su facil N .
o . i X inoxidable por lo que permite limpiarlas de
limpiezay desinfeccion y que no genere ningun . -
. ey manera facil y eficiente.
tipo de contaminacion en el producto?
Art. 100.- | Verificacidn de condiciones. - Antes de emprender la fabricacion de un lote debe verificarse que:

a) ¢Se realiza convenientemente la limpieza del
area segun procedimientos establecidos y la X La empresa no cuenta con procedimientos
operacion es confirmada y se mantiene el especificos sobre la limpieza. No hay registros.
registro de las inspecciones?
b) ¢Todos los protocolos y documentos . .
. " . No existe ningun protocolo o documento
relacionados con la fabricacion estan X . X
i . acerca de la fabricacion de los alimentos.
disponibles?
c) ¢Se cumplen las condiciones ambientales tales . . .
o X Cumple con las condiciones ambientales.
como temperatura, humedad, ventilacion?
d) ¢Los aparatos de control estan en buen estado
de funcionamiento; ¢se registran estos X No existe ningln registro de control y

controles, asi como la calibracién de los
equipos de control?

calibracion de los equipos.
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Art. 101.-

Manipulacién de Sustancias

¢Las sustancias susceptibles de cambio,
peligrosas o toxicas son manipuladas tomando
precauciones particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacion y de las hojas de
seguridad emitidas por el fabricante?

No se toman las precauciones necesarias para
la manipulacion de sustancias, por falta de
registros y fichas técnicas.

Art. 102.-

Métodos de Identificacion

¢En todo momento de la fabricacion el nombre
del alimento, numero de lote y la fecha de
elaboracion, son identificadas por medio de
etiquetas o cualquier otro medio de
identificacion?

El producto final tiene wuna adecuada
identificacion por medio de etiquetas

Art. 103.-

Programas de Seguimiento Continuo

¢La planta cuenta con un programa de
rastreabilidad / trazabilidad que permite rastrear
la identificacion de las materias primas,
material de empaque, coadyuvantes de proceso
e insumos desde el proveedor hasta el producto
terminado y el primer punto de despacho?

La empresa no maneja un programa de
trazabilidad.

Art. 104.-

Control de Procesos

¢El proceso de fabricacion esta descrito
claramente en un documento donde se precisa
todos los pasos a seguir de manera secuencial
(llenado, envasado, etiquetado, empaque,
otros), indicando ademas controles a efectuarse
durante las operaciones y los limites
establecidos en cada caso?

La empresa no dispone de un documento
claramente escrito donde detalle de manera
secuencial los procesos de produccion.

Art. 105.-

Condiciones de Fabricacion

¢Se da énfasis al control de las condiciones de
operacion  necesarias para reducir el
crecimiento potencial de microorganismos,

Se controlan las condiciones de fabricacion
para evitar contaminacién cruzada del
alimento.
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verificando, cuando la clase de proceso y la
naturaleza del alimento lo requiera, factores
como: tiempo, temperatura, humedad,
actividad acuosa (aw), pH, presion y velocidad
de flujo; también es necesario, donde sea
requerido, controlar las condiciones de
fabricacion ~ tales como  congelacion,
deshidratacion, tratamiento térmico,
acidificacion y refrigeracion para asegurar que
los tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a la
descomposicion o contaminacion del alimento?

Art. 106.-

Medidas prevencién de contaminacion

¢Donde el proceso y la naturaleza del alimento
lo requieran, se toman las medidas efectivas
para proteger el alimento de la contaminacion
por metales u otros materiales extrafios,
instalando mallas, trampas, imanes, detectores
de metal o cualquier otro método apropiado?

No cuentan con medidas efectivas para
proteger la salubridad del alimento.

Art. 107.-

Medidas de control de desviacion

¢Se registran las acciones correctivas y las
medidas tomadas cuando se detecta una
desviacion de los parametros establecidos
durante el proceso de fabricacion?

La empresa no cuenta con registros acerca de
las acciones correctivas cuando exista alguna
desviacion durante el proceso productivo.

Art. 108.-

Validacion de gases

¢Donde los procesos y la naturaleza de los
alimentos lo requieran e intervenga el aire o
gases como un medio de transporte o de
conservacién, se toman todas las medidas
validadas de prevencion para que estos gases y

No aplica.
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aire no se conviertan en focos de contaminacion
o0 sean vehiculos de contaminaciones cruzadas?

Art. 109.-

Seguridad de trasvase

¢El llenado o envasado de un producto se
efectUa de manera tal que se evite deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad?

El empacado se lo realiza de manera rapida y
efectiva, a fin de, evitar contaminaciones en el
producto.

Art. 110.-

Reproceso de alimentos

¢Los alimentos elaborados que no cumplan las
especificaciones tecnicas de produccion,
pueden reprocesarse 0 utilizarse en otros
procesos, siempre y cuando se garantice su
inocuidad; de lo contrario son destruidos o
desnaturalizados irreversiblemente?

No se realiza el reproceso del producto final.

Art. 111.-

Vida util

¢Los registros de control de la produccion y
distribucidn, son mantenidos por un periodo de
dos meses mayor al tiempo de la vida util del
producto?

No existe ningun registro sobre el control de la
produccidn y distribucion del producto final.

CAPITULO VI

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 112.- | Identificacion del Producto
¢Todos los alimentos son envasados,
i . Los productos elaborados por parte de la
etiquetados y empaquetados de conformidad : ’

o ” empresa se ajustan a los pardmetros
con las normas técnicas y reglamentacion establecidos por las normas vigentes
respectiva vigente? P g ;

Art. 113.- | Seguridad y calidad

1. ¢Eldisefioy los materiales de envasado ofrecen
una proteccion adecuada de los alimentos para
prevenir la contaminacion, evitar dafios y

El disefio y los materiales que utilizan para el
empacado ofrecen una adecuada proteccion al
producto final.
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permitir un etiquetado de conformidad con las
normas técnicas respectivas?

2. ¢Cuéndo se utilizan materiales o gases para el
envasado, estos no son téxicos ni representan
una amenaza para la inocuidad y la aptitud de
los alimentos en las condiciones de
almacenamiento y uso especificadas?

Art. 114.- | Reutilizacion envases

¢En caso de que las caracteristicas de los
envases permitan su reutilizacion, es
indispensable lavarlos y esterilizarlos de
manera que se restablezcan las caracteristicas
originales, mediante una operacion adecuada y
validada? Ademas, es  correctamente
inspeccionada, ¢a fin de eliminar los envases
defectuosos?

Art. 115.- | Manejo del vidrio

¢Cuando se trate de material de vidrio, existe
procedimientos establecidos para que cuando
ocurran roturas en la linea, se asegure que los
trozos de vidrio no contaminen a los recipientes
adyacentes?

Art. 116.- | Transporte a Granel

¢Los tanques o depositos para el transporte de
alimentos al granel son disefiados y construidos
de acuerdo con las normas técnicas respectivas,
tienen una superficie interna que no favorece la
acumulacion de producto y dé origen a
contaminacion, descomposicion o cambios en
el producto?
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Art. 117.- | Trazabilidad del Producto
¢Los alimentos envasados y los empaquetados
Ilevan una codificada que permite conocer el Los productos empaquetados llevan una
numero de lote, la fecha de produccién y la identificacion codificada que permite conocer
identificacion del fabricante a mas de las el nimero de lote, la fecha de produccion y
informaciones adicionales que correspondan, fabricante.
segun la norma técnica de rotulado vigente?
Art. 118.- | Condiciones Minimas. - Previo al envasado y empaquetado se verifica y registra:
a) ¢Antes de comenzar las operaciones de
envasado y empaquetado se verifica la limpieza X No disponen de registros de limpieza e
e higiene del area donde se manipulardn los higiene.
alimentos?
b) ¢Los alimentos a empacar corresponden con los
materiales de envasado y acondicionamiento, Cada producto tiene su propio empaque de
conforme a las instrucciones escritas al acuerdo a su naturaleza.
respecto?
c) ¢Los recipientes para envasado estén
correctamente limpios y desinfectados, si es el X No se necesita de recipientes para envasado.
caso?
Art. 119.- | Embalaje previo
¢Los alimentos en sus envases finales, en espera |
del etiquetado, estan separados e identificados !‘OS _productos 2 GIRIETIET  UBENmEE
. identificados.
convenientemente?
Art. 120.- | Embalaje mediano

¢Las cajas multiples de embalaje de los
alimentos terminados, son colocadas sobre
plataformas o paletas que permitan su retiro del
area de empaque hacia el area de cuarentena o
al almacén de alimentos terminados evitando la
contaminacion?

El producto final es colocado en pallets.

63




Art. 121.- | Entrenamiento de manipulacién

¢El personal es particularmente entrenado sobre
los riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empaque?

El personal no se encuentra capacitado sobre
los riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empacado.

Art. 122.- | Cuidados previos y prevencion de contaminacion

¢Cuando se requiera, con el fin de impedir que
las particulas del embalaje contaminen los
alimentos, las operaciones de llenado y
empaque se efectlian en zonas separadas, de tal
forma que se brinde una proteccion al
producto?

La operacion de empaque no se efectia por
area separada.

CAPITULO VII

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 123.- | Condiciones 0ptimas de bodega

¢Los almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados se mantienen en
condiciones  higiénicas 'y  ambientales
apropiadas para evitar la descomposicion o
contaminacion posterior de los alimentos
envasados y empaquetados?

El lugar donde almacenan el producto final no
cuenta con las condiciones Optimas para su
conservacion.

Art. 124.- | Control condiciones de clima y almacenamiento

¢Dependiendo de la naturaleza del alimento
terminado, los almacenes o0 bodegas para
almacenar los alimentos terminados incluyen
mecanismos para el control de temperatura y
humedad que asegure la conservacion de los
mismos; también incluyen un programa
sanitario que contemple un plan de limpieza,
higiene y un adecuado control de plagas?

No cuenta con un mecanismo de control de
temperatura y humedad y no manejan un plan
sanitario sobre la limpieza y desinfeccion de
las areas.
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Art. 125.- | Infraestructura de almacenamiento
¢Para la colocacion de los alimentos se utilizan
. i No cuentan con pallets, por tanto, los
estantes o tarimas ubicadas a una altura que X . . : .
: . . alimentos estan en contacto directo con el piso.
evite el contacto directo con el piso?
Art. 126.- | Condiciones minimas de manipulacién y transporte
¢Los alimentos son almacenados alejados de la
ared de manera que faciliten el libre ingreso . ..
P q ore ing X El producto final se encuentra fijado a la pared.
del personal para el aseo y mantenimiento del
local?
Art. 127.- | Condiciones y método de almacenaje
¢En caso de que el alimento se encuentre en las
bodegas del fabricante, se utilizan métodos . . )
. . o . No es necesario aplicar métodos de
apropiados para identificar las condiciones del X simacenaie
alimento como por ejemplo cuarentena, e
retencion, aprobacion, rechazo?
Art. 128.- | Condiciones éptimas de frio
¢Para aquellos alimentos que por su naturaleza
requieren de refrigeracion o congelacion, su
almacenamiento se realiza de acuerdo con las X No requiere de métodos de refrigeracion y
condiciones de temperatura humedad vy congelacion.
circulacion de aire que necesita dependiendo de
cada alimento?
Art. 129.- | Medio de transporte. - El transporte de alimentos cumple con las siguientes condiciones:
a) ¢Los alimentos y materias primas son . . :
. - Las materias primas y el producto final no
transportados manteniendo, las condiciones
N o cuentan con un control de temperatura que
higiénico - sanitarias y de temperatura X . >
) . . garantice su conservacion durante su
establecidas para garantizar la conservacion de fransporte
la calidad del producto? POrte.
b) ¢Los vehiculos destinados al transporte de El medio de transporte no est4 construido con
alimentos y materias primas son adecuados a la X ; SP
i ! materiales apropiados.
naturaleza del alimento y construidos con
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materiales apropiados de tal forma que protejan
al alimento de contaminacién y efecto del
clima?

c) ¢Para los alimentos que por su naturaleza
requieren conservarse en refrigeracion o El medio de transporte no posee un ambiente
congelacién, los medios de transporte poseen adecuado para el transporte del alimento.
esta condicion?
d) ¢El area del vehiculo que almacenay transporta
alimentos es de material de facil limpieza, y X El area del vehiculo es de material de féacil
evita contaminaciones o alteraciones del limpieza.
alimento?
e) ¢No se permite transportar alimentos junto con
sustancias consideradas tdxicas, peligrosas o . .
. petigr Es estrictamente prohibo el transporte de otras
que por sus caracteristicas puedan significar un | X . X .
. LR . sustancias en conjunto con el producto final.
riesgo de contaminacion fisico, quimico o
biolégico o de alteracion de los alimentos?
f) ¢La empresa distribuidor revisan los . .
) ¢ . P y . Se revisa el medio de transporte antes de
vehiculos antes de cargar los alimentos con el . . . X
. X cargar el alimento a fin de, evitar posibles
fin de asegurar que se encuentren en buenas -
- L contaminaciones.
condiciones sanitarias?
El propietario o el representante legal de la
9) ¢ ; Prop P g El responsable del transporte es el encargado
unidad de transporte, es el responsable del L o
X de mantener las condiciones Optimas del

mantenimiento de las condiciones exigidas por
el alimento durante su transporte?

alimento durante su transporte.

Condiciones de exhibicion del producto. - La comercializacién o expendi

io de alimentos debera realizarse en condiciones

Art. 130.- | que garanticen la conservacion y proteccion de los mismos, para ello:
a) ¢Se dispone de vitrinas, estantes o muebles que .
) ¢Se dispone de vitrinas g X | Noaplica.
permiten su facil limpieza?
b) ¢Se dispone de los equipos necesarios para la
conservacion, como neveras y congeladores X | No aplica.

adecuados, para aquellos alimentos que
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requieran  condiciones  especiales  de
refrigeracion o congelacion?

¢El propietario o representante legal del
establecimiento de comercializacion, es el
responsable del mantenimiento de las
condiciones sanitarias exigidas por el alimento
para su conservacion?

El propietario es el responsable de mantener
las condiciones sanitarias para la conservacion
del producto final.

CAPITULO VIII

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

Art. 131.- | Aseguramiento de Calidad

¢Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucidn de los alimentos estan sujetas a los
controles de calidad apropiados?

Todas las operaciones realizadas en la empresa
no se encuentran sujetas a un control de
calidad apropiado.

Art. 132.- | Seguridad Preventiva

¢La planta procesadora de alimentos cuenta con
un sistema de control y aseguramiento de la
calidad e inocuidad, el cual es esencialmente
preventivo y cubre todas las etapas de
procesamiento del alimento, desde la recepcién
de materias primas e insumos hasta la
distribucion del producto terminado?

La empresa no cuenta con un sistema de
control y aseguramiento de la calidad.

Art. 133.- | Condiciones minimas de seguridad. - El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los

siguientes aspectos:

a)

¢El sistema de aseguramiento de la calidad
considera las especificaciones sobre las
materias primas y alimentos terminados? Las
especificaciones definen completamente la
calidad de todos los alimentos y de todas las
materias primas con los cuales son elaborados

No cuentan con las especificaciones de calidad
de la materia prima y del producto final.
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y deben incluir criterios claros para su
aceptacion, liberacion o retencién y rechazo;
¢Las especificaciones definen completamente
la calidad de todos los alimentos y de todas las
materias primas con los cuales son elaborados e
incluyen criterios claros para su aceptacion,
liberacion o retencion y rechazo?

b)

¢Se consideran formulaciones de cada uno de
los alimentos procesados especificando
ingredientes y aditivos utilizados los mismos
que deben ser permitidos y no sobrepasar los
limites establecidos de acuerdo al articulo 12 de
la presente normativa técnica sanitaria?

La empresa no dispone de la documentacion
sobre los alimentos elaborados.

¢Se considera la documentacion sobre la planta,
equipos y procesos?

La empresa no maneja documentos sobre los
equipos y los procesos.

d)

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

La empresa no cuenta con la documentacion
necesaria donde detalle los procedimientos
requeridos de fabricacion del producto.

¢Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de
ensayo son reconocidos oficialmente o
validados, con el fin de garantizar o asegurar
gue los resultados sean confiables?

La empresa no dispone de un laboratorio para
el control de la calidad.

f)

;Se establece un sistema de control de
alérgenos orientado a evitar la presencia de

La presencia de alergenos se detalla en el
empaque del producto.
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alérgenos no declarados en el producto
terminado y cuando por razones tecnologicas
no sea totalmente seguro, se debe declarar en la
etiqueta de acuerdo a la norma de rotulado
vigente?

Art. 134.- | Laboratorio de control de calidad
¢La empresa que produce, elabore o envase
alimentos, dispone de un laboratorio propio o La empresa cuenta con un laboratorio externo
externo para realizar pruebas y ensayos de X donde realiza el andlisis de calidad el
control de calidad segun la frecuencia producto, pero no lo realiza frecuentemente.
establecida en sus procedimientos?
Art. 135.- | Registro de control de calidad
¢Se lleva un registro individual escrito _— .
. L . La empresa no cuenta con ningun registro
correspondiente a la limpieza, los certificados S 7 L
T L . X acerca de la limpieza, calibracion vy
de calibracion y mantenimiento preventivo de .
) . mantenimiento.
cada equipo e instrumento?
Art. 136.- | Métodos y proceso de aseo y limpieza. - Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del

proceso y alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccidn. Para su facil operacién y verificacion se

debe:

a) ¢Seescriben los procedimientos a seguir, donde
se incluyen los agentes y sustancias utilizadas,
asi como las concentraciones o forma de uso y

No existe documentos donde detalle las

los equipos e implementos requeridos para X sustancias utilizadas para la limpieza y
efectuar las operaciones? ;También debe desinfeccion.
incluir la periodicidad de limpieza y
desinfeccion?

b) ¢Si se requiere desinfeccion se definen los
agentes 'y sustancias, asi como las No existe registro sobre las concentraciones de
concentraciones, formas de uso, eliminacion y X los desinfectantes que garantice una correcta

tiempos de accion del tratamiento para
garantizar la efectividad de la operacién?

limpieza.

69




c)

¢Se registra las inspecciones de verificacion
después de la limpieza y desinfeccion, asi como
la validacién de estos procedimientos?

X

No existe procedimientos para validar la
limpieza y desinfeccion.

Art. 137.-

Control de Plagas. - Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como insectos,
roedores, aves, fauna silvestre y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico, para lo cual se debe
observar como minimo lo siguiente:

a)

¢El control es realizado directamente por la
empresa 0 mediante un servicio externo de una
empresa especializada en esta actividad?

X

No cuenta con un control de plagas.

b)

¢Independientemente de quién haga el control,
la empresa es la responsable por las medidas
preventivas para que, durante este proceso, no
se ponga en riesgo la inocuidad de los
alimentos?

No existe medidas preventivas.

¢Por principio, no se deben realizar actividades
de control de roedores con agentes quimicos
dentro de las instalaciones de produccion,
envase, transporte y distribucién de alimentos;
s6lo se usaran métodos fisicos dentro de estas
areas?

No se realiza control de roedores con agentes
quimicos no fisicos dentro de la empresa.

SUMA TOTAL

56

88

25

Fuente: Investigacion directa — empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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Anexo B. Plan de Acciones Correctivas en Base a las No Conformidades encontradas en la Empresa “Lacteos de Casa”

ANEXO B-1. Matriz de no conformidades encontradas en la empresa “Lacteos de Casa”, segtin la Resolucion ARSCA 067-2015

MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

NO ACCIONES PERIODO DE | ; -
Art. CONFORMIDADES | CORRECTIVAs | RESPONSABLE | 11Eypo AREA INVERSION
¢Por qué? ¢ COmo? ¢ Quién? ¢Cuando? ¢Dbnde? ¢ Cuanto?
Manejar un plan de
La empresa no cuenta | control de plagas Alrededor de la
Art73-d | con un control efectivo | (colocar trampas en | Propietario Enero 2021 $150
) empresa
de plagas. la parte exterior de la
empresa).
No cuenta con una Colocar en la
roteccion  adecuada Co_Iocar "?a”as para L parte superior
Art75-a | P . evitar el ingreso de | Propietario Enero 2021 . $40
contra polvo, insectos, del éarea de
plagas. .
roedores, aves, etc. produccién.
La empresa no cuenta )
Art75-¢ | " suflc'le.ntes Adqyl'r Ir productos Propietario Enero 2021 Area . de $50
productos de higiene | de higiene personal. produccién
personal.
. Colocar sefaléticas A
Art76-a-|Las areas no se : . Area de
1 encuentran  sefialadas ;%sr?:ctlvas en cada | Investigadora Enero 2021 oroduccion $45
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siguiendo el flujo del
proceso hacia adelante.

No existe un adecuado

sistema de | POES: Elaborar )
Art76-a- mantenimiento, p_rocgdlmlentos de Investigadora Diciembre 2020 Area y de |
2 limpieza y | limpieza y produccién

desinfeccion. No | desinfeccion.

presentan registros.

Los elementos

inflamables como el
Art76 - a- cilindro de gas se Colocar el cilindro o Area de

encuentran ubicado en | de gas fuera de la | Propietario Enero 2021 . -
3 - produccién

el interior de la planta, | planta (bodega).

representando un

peligro.

No presentan una )
Art 76 - b - | proteccion adecuada y | Colocar _rejlllas en Propietario Enero 2021 Area 3 de $5
3 se taponan durante la | los drenajes del piso. produccién

limpieza.

Las  ventanas ~ no Colocar eliculas A
Art 76 - c - | presentan una pelicula P S : Area de

protectoras en cada | Propietario Pendiente . $40
2 protectora en caso de produccién
una de las ventanas.

rotura.

La empresa no cuenta | . q

con  sistemas  de Colocar - cajas  de
Art76-c- = cebos para los T : Alrededor de la

proteccion contra . Propietario Pendiente $100
4 . roedores y lamparas empresa

insectos, roedores, .

: mata-insectos.

aves y otros animales.
Art76-c- E.I drea de pro_ducuon Colocar cortinas Lo . Area de

tiene acceso directo al L . Propietario Pendiente . $150
5 plésticas PVC. produccion

exterior, en este caso,

72




no utilizan cortinas
como  barrera de
proteccion.
Las lineas de flujo no | Colocar sefaléticas )
Art76-e- |se encuentran | respectivas de . Area de
e Investigadora Enero 2021 .
3 identificadas con la | acuerdo a la norma produccién
sefialética respectiva. | INEN.
Las fuentes de luz | Colocar peliculas
Art 76 - f - artificial suspendidas | protectoras o _ Area de
no se encuentran | transparentes en las | Propietario Pendiente L
2 : . produccién
protegidas, en caso, de | lamparas
rotura. suspendidas.
Art76—g- La empresa no cuenta Colocar extractores L : Area de
con mecanismos de . .- Propietario Pendiente L
1 o de aire mecanico. produccion
ventilacion.
Art76-g- NO cuentan SO colocar extractores . . Area de
sistemas de ventilacion . . Propietario Pendiente .
2 o de aire mecénico. produccion
disefiados.
Art 76 - g - | No existe sistemas de | Colocar extractores L . Area de
o . . Propietario Pendiente .
3 ventilacion. de aire mecanico. produccion
No cuentan con un | POE: Procedimiento )
Art76-g- adecua_do_ de ca_llb_racmn y Investigadora Enero 2021 Area 3 de
6 procedimiento para su | mantenimiento  de produccion
mantenimiento. equipos.
La empresa no cuenta | Comprar y colocar
con mecanismos de | equipos de Area de
Art76 - h | control de temperatura | temperatura Propietario Pendiente .
. produccion
y humedad del | correspondiente  al
ambiente. area.
Art76-i-|El area de los | Colocar vestuarios N : Area de
. Propietario Pendiente .
1 vestidores no  es | tanto para hombres vestuarios
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independiente para
hombres y mujeres.

como para mujeres
con sus respectivos
canceles.

Las instalaciones
. : Colocar los
Art76-1i- sanitarias no disponen implementos L Instalaciones
de implementos . Propietario Enero 2021 o $30
3 . necesarios para la Sanitarias
necesarios para la higi
higi igiene personal.
igiene personal.
. .. | Colocar  unidades
El area de produccion e
X dosificadoras de
Art 76 -i-|n° cuenta con unidades soluciones o Area de
dosificadoras de . Propietario Enero 2021 - $50
4 . desinfectantes en las produccion
soluciones . .
. areas de ingreso de
desinfectantes. |
a empresa.
POES:
No se realiza una | Procedimientos de
Art 76 -i - !lmplezg diaria de las Ilmpleza 3 y Investigadora Enero 2021 Instglaglones i
5 instalaciones desinfeccion de las Sanitarias
sanitarias. instalaciones
sanitarias.
Desconocimiento
. .| Colocar los
.| sobre la importancia | . . .
Art 76 - i - instructivos en la . Instalaciones
del lavado de manos . Investigadora Enero 2021 o -
6 N parte superior del Sanitarias
por falta de sefialética e
) . lavamanos.
informacion.
El suministro de agua .
. Colocar  sistemas
no dispone de .
mecanismos ue | dU¢ garanticen  las Area de
Art77-a- . d condiciones de | Propietario Pendiente . -
garanticen las . produccion
2 . presion y
condiciones de
temperatura.

temperatura y presion.
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No cuentan con un

POES:

procedimiento de | Procedimiento  de "
Art77-a— | . et . Area de
limpieza y | limpieza Investigadora Enero 2021 L -
5 ' . ' ., produccién
desinfeccion de la | desinfeccion de la
cisterna. cisterna.
Se utiliza agua de
botellon, pero no existe | Solicitar ficha )
Art77 -a— | un documento o ficha | técnica al proveedor . Area de
o . Investigadora Enero 2021 - -
6 técnica que garantice | del producto produccién
su caracteristica | utilizado.
potable.
El agua potable no es - A
Solicitar el analisis A
Art77-a- | completamente segura . o Area de
g sobre la calidad de | Propietario Enero 2021 ., -
7 por falta de analisis de produccién
. agua.
la calidad de agua.
La empresa no cuenta | Tomar muestras de )
Art77-a- | con _Ios analisis | agua para un analisis Propietario Enero 2021 Area 3 de $30
8 respectivos sobre la | anual de un produccién
calidad del agua. laboratorio externo.
No existe contenedores Comprar )
Art77-d-jde basura para la| o onedores  de Propietario Enero 2021 Area de $20
1 recoleccion de desechos
basura.
desechos.
No tienen un sistema | Implementar un A
Art77-d- de seguridad que evite | sistema de | Investigadora Enero 2021 Area . de | _
2 produccién

la contaminacion.

seguridad.

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

NO

ACCIONES

PERIODO DE

calibracién adecuado.

equipos.

Art. CONFORMIDADES | CORRECTIVAs | RESPONSABLE | enipg AREA i
¢Por qué? ¢ Cémo? ¢ Quién? ¢ Cuando? ¢Donde? ¢ Cuanto?
Los  equipos no | POE: Procedimiento )

Art79-b cuentan con un sistema de ca_llb_racmn y Investigadora Enero 2021 Area 3 de |
de mantenimiento y | mantenimiento  de produccion

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

Art.

NO
CONFORMIDADES

ACCIONES
CORRECTIVAS

RESPONSABLE

PERIODO DE

TIEMPO

AREA

INVERSION

¢Por qué?

¢, Como?

¢ Quién?

¢ Cuando?

¢Donde?

¢ Cuanto?

Art80-a

El personal no
mantiene una higiene
adecuada durante el
procesamiento de los
alimentos.

POES:
Procedimiento  de
higiene y conducta
del personal.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de

Art80-b

El personal no acata ni
da cumplimiento a lo
establecido en las
normas.

POES:
Procedimiento  de
higiene y conducta
del personal.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de

Art80-c

El personal no se
encuentra capacitado
para la labor asignada
debido a la falta de
procedimientos,
protocolos e
instructivos.

POES:
Procedimiento  de
higiene y conducta
del personal.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de

Art8l-a

La empresa no dispone
de un plan de
capacitaciones
continuo y permanente
acerca de las BPM.

POES:
Procedimiento  de
higiene y conducta
del personal.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de
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La empresa no brinda

POES:

Art81-p | Programas de P_ro_cedlmlento de Investigadora Enero 2021 Area . de
capacitaciones al | higiene y conducta produccion
personal. del personal.

No existe programas POES:
de entrenamiento en Procedimiento  de Area de
Art81-c | cuanto a las funciones |, . . Investigadora Enero 2021 .
N higiene y conducta produccion
que desempefian y al
) del personal.
proceso productivo.
No existe un control | POES: )

Art82 - a médico  sobre el P_ro_cedlmlento de Investigadora Enero 2021 Area 3 de
personal que labora en | higiene y conducta produccion
la empresa. del personal.

No existe medidas POES:
preventivas  cunado Procedimiento  de Area de
Art82-b |una persona se |, . . Investigadora Enero 2021 L
higiene y conducta produccion
encuentre enferma. del personal
Falta de protocolos. P '
El personal no dispone POES:. . <

Art 83 — a . Procedimiento  de . Area de
de una vestimenta |, . . Investigadora Enero 2021 .

-1 higiene y conducta produccion
adecuada.

del personal.
PO o e | oS ,

Art 83 — a Procedimiento  de . Area de
adecuada durante el | .. Investigadora Enero 2021 .

-2 . higiene y conducta produccion
procesamiento del

. del personal.
alimento.
El personal no realiza | POES: )

Art83—c |Y correcto P_ro_cedlmlento de Investigadora Enero 2021 Area 3 de
procedimiento del | higiene y conducta produccion

lavado de manos ni

del personal.
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antes, ni despues de

ingresar al éarea de
produccion
No realizan la | POES:

desinfecciéon de las

Procedimiento  de

Area

de

Art83-d L Investigadora Enero 2021 -
manos por falta de los | higiene y conducta produccion
implementos de aseo. | del personal.

- POES:
El ‘personal utiliza el Procedimiento  de Area de

Art84-a |celular en el area de | . . Investigadora Enero 2021 -

: higiene y conducta produccion
trabajo.
del personal.
El pers_onal no utiliza POES:
mascarilla, ni gorro no Procedimiento  de Area de
Art 84 -b | acata las disposiciones | . . Investigadora Enero 2021 L
X higiene y conducta produccion
establecidas por la
del personal.
empresa.
La empresa no cuenta | Colocar sefialéticas Area de
Art 86 con sefialéticas, ni|en las diferentes | Investigadora Enero 2021 L
. . produccion
normas de seguridad. | areas de la empresa.
No existe ropa _Comprar .
indumentaria
protectora  para el necesaria para el Planta de
Art 87 personal P Propietario Pendiente

administrativo y los
visitantes.

personal
administrativo y los
visitantes.

procesamiento

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

NO ACCIONES PERIODO DE | ; -
Art. CONFORMIDADES | CORRECTIVAs | RESPONSABLE | 4 1evpo AREA INVERSION
¢Por qué? ¢, Como? ¢ Quién? ¢ Cuando? ¢Donde? ¢ Cuanto?
POE: Procesamiento
No se realiza una|de recepcion vy Area de
Art 88 inspeccion  adecuada | almacenamiento de | Investigadora Enero 2021 . -
del . . . produccion
e la materia prima. materia prima e
insumos.
No existe un control POE: Procesamiento
sobre los niveles de de  recepcion )
Art 89 ca!ldad de la materia almacenamiento de | Investigadora Enero 2021 Area L, de |
prima por falta de . . produccion
) materia prima e
protocolos y fichas | .
L insumos.
técnicas.
No existe ningln
instructivo sobre la )
manipulacion de los POE: Area de
Art 93 anip Contaminacién Investigadora Enero 2021 L, -
alimentos para produccion
. Cruzada.
prevenir la
contaminacion.

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

NO ACCIONES PERIODO DE | ; -
Art. CONFORMIDADES | CORRECTIVAs | RESPONSABLE | +1Eypo AREA INVERSION
¢Por qué? ¢, Como? ¢Quién? ¢ Cuando? ¢Donde? ¢ Cuanto?
La limpieza y el orden POES:
pieza y Procedimiento  de A
no son un factor |, " . Area de
Art99-a . . limpieza y | Investigadora Enero 2021 . -
primordial en la : - produccion
desinfeccion de
empresa. .
areas.
Las sustancias POES:
utilizadas para la _
limpieza y Ffroc_edlmlento de _ Area de
Art99-b ' . limpieza y | Investigadora Enero 2021 L, -
desinfeccion no son : . produccion
desinfeccion de
aprobadas para el uso | ,
. areas.
de estas areas.
No existen | POES:
procedimientos de | Procedimiento  de Area de
Art99—-c | limpieza y | limpieza y | Investigadora Enero 2021 roduccion -
desinfeccion desinfeccion de P
validados. areas.
La empresa no cuenta | POES:
con  procedimientos | Procedimiento  de Area de
Art 100 - a | adecuados para la | limpieza y | Investigadora Enero 2021 roduccion -
limpieza. No  hay | desinfeccion de P
registros. areas.
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No existe ningln
protocolo o documento | POE: Procedimiento Area de
Art 100 - b | acerca de la|de Control de | Investigadora Enero 2021 L
S produccion
fabricacion del | Documentos.
alimento.
: .. | POE: Procedimiento
No existe  ningtn [ y."" . jibracion Area de
Art 100 - d | registro de control y o y Investigadora Enero 2021 -
NN ) mantenimiento  de produccion
calibracion de equipos. .
equipos.
No existe la precaucion
?rlgln?elzlltaeciénpara dlg POE: Procedimiento Area de
Art 101 pu’ de Contaminacion | Investigadora Enero 2021 .
sustancias, por falta de produccion
. . Cruzada.
registros 'y  fichas
técnicas.
La empresa no maneja _ - <
Art 103 un  programa  de POE: Proge_dlmlento Investigadora Enero 2021 Area . de
L de Trazabilidad. produccion
trazabilidad.
La empresa no dispone
de un documento
claramente escrito | POE: Procedimiento Area de
Art 104 donde detalle de|de Control de | Investigadora Enero 2021 L
i produccion
manera secuencial los | Documentos.
procesos de
produccion
No  cuentan con .
medidas efectivas para POE: Procedimiento : Area de
Art 106 . de Contaminacion | Investigadora Enero 2021 -
proteger la salubridad produccion

del alimento.

Cruzada.
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La empresa no cuenta
con registros acerca de
las acciones | POE: Procedimiento Area de
Art 107 correctivas cuando | Elaboracion del | Investigadora Enero 2021
exista alguna | producto.
desviacion durante el
proceso productivo.

produccion

No existe ningun
registro  sobre el | POE: Procedimiento
Art 111 control de produccioén | Elaboracion del | Investigadora Enero 2021
y distribucién  del | producto.
producto final.

Area de
produccion

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

NO ACCIONES PERIODO DE | ; -
Art. CONFORMIDADES | CORRECTIVAs | RESPONSABLE | +1Eypo AREA INVERSION
¢Por qué? ¢, Como? ¢Quién? ¢ Cuando? ¢Donde? ¢ Cuanto?
POES:
No  disponen  de | Procedimiento  de Area de
Art 118 - a | registro de limpieza y | limpieza y | Investigadora Enero 2021 roduccion -
desinfeccion. desinfeccion de P
areas
El personal no se
heo
Art 121 ) g de Capacitacion al | Investigadora Enero 2021 L, -
inherentes a  las produccion
. personal
operaciones de
empaque.
La operaciéon  de | Designar una zona Area de
Art 122 empaque no se realiza | especifica para le | Propietario Pendiente . -
\ produccion
en un area separada. empacado.

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

Art.

NO
CONFORMIDADES

ACCIONES
CORRECTIVAS

RESPONSABLE

PERIODO DE
TIEMPO

AREA

INVERSION

¢Por qué?

¢ COmo?

¢ Quién?

¢Cuando?

¢Donde?

¢ Cuanto?

Art 123

El lugar donde
almacenan el producto
final no cuenta con las
condiciones  Optimas
para su conservacion.

Colocar dispositivos
que ayuden a
conservar el
alimento.

Propietario

Pendiente

Area de
Almacenamiento

Art 124

No cuenta con los
mecanismos de control
de temperatura y
humedad. No manejan
un plan sanitario sobre
la limpieza y
desinfeccion de las
areas.

POE: Procedimiento
de almacenamiento
de producto final.

Investigadora

Enero 2021

Area de
almacenamiento

Art 125

No cuentan, con pallets
por tanto los alimentos
estan en  contacto
directo con el piso.

Adquirir pallets

Propietario

Enero 2021

Area de
almacenamiento

$100

Art 126

El producto final se
encuentra fijado a la
pared.

POE: Procedimiento
de almacenamiento
de producto final.

Investigadora

Enero 2021

Area de
almacenamiento
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La materia prima y el
producto  final no
cuentan con un control
Art129-a | de temperatura que
garantice su
conservacion durante
su transporte.

A_segurar la linea de Propietario Pendiente Area_ . de
frio. distribucion

El medio de transporte | Comprar
Art 129 - - ) : . o .
b no esta construido con | dispositivos de | Propietario Pendiente
materiales apropiados. | refrigeracion.

Area de
distribucién

El medio de transporte
no posee un ambiente | Comprar

Art129-c | adecuado para el | dispositivos de | Propietario Pendiente Area_ . de
. g distribucion
transporte del | refrigeracion.
alimento.

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “LACTEOS DE CASA”

Art.

NO
CONFORMIDADES

ACCIONES
CORRECTIVAS

RESPONSABLE

PERIODO DE

TIEMPO

AREA

INVERSION

¢Por qué?

¢, Como?

¢ Quién?

¢ Cuando?

¢Donde?

¢ Cuanto?

Art 131

Todas las operaciones
realizadas  en la
empresa no se
encuentran sujetas a un
control de calidad
apropiado.

POE: Procedimiento
de Control de
Calidad.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de

Art 132

La empresa no cuenta
con un sistema de
control y
aseguramiento de
calidad.

POE: Procedimiento
de Control de
Calidad.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de

Artl133-a

No cuentan con las
especificaciones  de
calidad de la materia
prima y del producto
final.

POE: Procedimiento
de Control de
Calidad.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de

Art133-b

La empresa no dispone
de la documentacion
sobre los alimentos
elaborados.

Especificaciones
para la  materia
prima y el producto
final.

Investigadora

Enero 2021

Area
produccion

de
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La empresa no maneja

POE: Procedimiento

Area

de

Art 133 - ¢ | documentos sobre los | de  Control  de | Investigadora Enero 2021 .
) produccion
equipos y los procesos. | Documentos.
La empresa no cuenta
con los documentos
ggtc;slgrlos donlcci)z POE: Procedimiento Area de
Art133-d - de  Control  de | Investigadora Enero 2021 -
procedimientos produccion
- Documentos.
requeridos para la
fabricacion del
producto.
La empresa no cuenta | Implementar un Area de
Art 133 - e | con un laboratorio para | laboratorio de | Propietario Pendiente .
. . produccion
el control de la calidad. | control de calidad.
La empresa cuenta con
un laboratorio externo . -
donde  realiza el | ealizar los analisis . Area de
Art 134 g de forma planificada | Investigadora Enero 2021 -
analisis, pero no lo - produccion
) y cronologica.
realiza
frecuentemente.
La empresa no cuenta POE: Procedimiento
con ningun  registro de calibracién Area de
Art 135 acerca de la limpieza, . Y Investigadora Enero 2021 .
Y mantenimiento  de produccion
calibracion y .
S equipos.
mantenimiento.
No existe ningun POES:
documento donde -
detalle las sustancias Rroc_edlmlento de . Area de
Artl136-a | .. limpieza y | Investigadora Enero 2021 .
utilizadas para su . - produccion
- desinfeccion de
limpieza Al
areas.

desinfeccion.
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No existe ningln
registro  sobre las | POES:
concentraciones de los | Procedimiento  de Area de
Art 136 - b | desinfectantes que | limpieza y | Investigadora Enero 2021 .
; ! L produccion
garantice una correcta | desinfeccion de
limpieza y | areas.
desinfeccion.
. POES:
No existe .
procedimientos  para Rroc_edlmlento de . Area de
Art136-c . o limpieza y | Investigadora Enero 2021 .
validar la limpieza y . - produccion
desi . desinfeccion de
esinfeccion. .
areas.
No cuenta con un plan POES: Planta de
Art 137 - a P Procedimiento Investigadora Enero 2021 .
de plagas. procesamiento
Control de Plagas
. . POES:
Art137-b No existe medidas Procedimiento Investigadora Enero 2021 Planta . de
preventivas. procesamiento
Control de Plagas
No se realiza el control )
de roedores con agente POES'. . . Planta de
Artl137-c Procedimiento Investigadora Enero 2021

quimicos o fisicos
dentro de la empresa.

Control de Plagas

procesamiento

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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Anexo C. Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
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MANUAL DE
BUENAS
PRACTICAS
MANUFACTURA

17

Y

=y

\ / \M E— AN /%/////.,,,




INTRODUCCION DEL MANUAL

1.1. CARTA COMPROMISO

La empresa “LACTEOS DE CASA”, con plena conciencia de las exigencias de las
disposiciones de la Normativa Técnica Sanitaria para alimentos procesados, plantas
procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucidon, comercializacion,
transporte y establecimientos de alimentacion colectiva expuesta en la Resolucion
ARCSA-DE-067-2015-GGG, se compromete al desarrollo e implementacion del
Manual de Buenas Préacticas de Manufactura (BPM), con el objetivo de desarrollar e
implementar un sistema preventivo que permita la elaboracion de alimentos seguros e

inocuos para los consumidores.

1.2. BUENAS PRACTICAS DE MANUACTURA

Las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) es un conjunto de los procedimientos
necesarios que se aplican en la elaboracion de alimentos con el fin de obtener
productos seguros para el consumo humano, y se emplean en toda la cadena de
produccion, incluyendo materias primas, elaboracion, envasado, almacenamiento,
transporte y distribucién. Por consecuente, contribuye al aseguramiento de una
produccién de alimentos seguros, saludable e inocuos.

Estos procedimientos son disefiados e implementados por las empresas con el objetivo
de minimizar los peligros fisicos, quimicos y/o bioldgicos que pudieran afectar la
produccion alimentos.

Las BPM son la base principal para la implementacién de otros sistemas de
aseguramiento de calidad, como: el Sistema de Analisis de Peligros y Control de
Puntos Criticos (HACCP) y las Normas ISO 9000, como gestion de la calidad.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura que se ha desarrollado para la Empresa
“LACTEOS DE CASA”, cuenta con todos los requisitos necesarios para el mejoramiento
de cada una de las areas como en sus procedimientos, a fin de obtener, un producto inocuo
gue garantice el consumo seguro de un alimento sin afectar a la salud del consumidor. El

presente manual de BPM se encontrara a disposicion de organismos publicos y privados
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para que puedan evaluar las mejoras desarrolladas e implementadas por la Empresa
“LACTEOS DE CASA” para la obtencién de alimentos seguros.

2. OBJETIVO

Establecer requerimientos claves, a fin de, garantizar la calidad e inocuidad de los
productos elaborados en la empresa “LACTEOS DE CASA” mediante el desarrollo del

manual de Buenas Practicas de Manufactura.
3. ALCANCE

El presente manual aplica a todas las 4reas de la Empresa “LACTEOS DE CASA”; se
encuentra disponible en todo momento, a fin de que, se pueda conocer los requisitos
minimos que debe cumplir la empresa procesadora de alimentos. para la obtencion de un

producto totalmente inocuo.

4. RESPONSABILIDADES

El Propietario/a y el personal de la empresa “LACTEOS DE CASA” seran los
responsables de la correcta utilizacién del presente manual, de acuerdo a las

necesidades que requieran cubrir dentro de la empresa.

5. DEFINICIONES

e Accion Correctiva. - Segun la norma UNE-EN 1SO 9000:2005, la define
como una accién tomada para eliminar las causas de una no conformidad
detectada u otra situacion indeseable.

e Calidad. - Es aquella cualidad de las cosas que son de excelente creacion,
fabricacion o procedencia.

e Calidad Alimentaria. - Es el conjunto de cualidades sensoriales: sabor, olor,
color, textura, forma y apariencia, tanto como las higiénicas y quimicas que

hacen aceptables los alimentos a los consumidores.
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Capacitacion. - Conjunto de actividades didacticas, orientadas a ampliar los
conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en una empresa.
Contaminaciéon. - Presencia de elementos o sustancias extrafias a la
composicion normal de un alimento en cantidades tales que pueden provocar
dafio a la salud del consumidor.

Control. — Es un mecanismo que pretende corregir la desviacion o error dentro
de un proceso a fin de asegurar la calidad e inocuidad de los alimentos.
Desinfeccion. - Proceso de reduccion de microorganismos patdgenos.
Insumo: Factor de produccion que se incorpora para la obtencion de un bien o
servicio.

Limpieza. - Procedimiento fisico-quimico encaminado remover restos de
materia organico e inorganico de una superficie.

Manual de BPM. - Comprende todos los procedimientos que son necesarios
para garantizar la calidad y seguridad de un alimento, durante cada una de las
etapas de proceso.

Materia Prima: todo tipo de implemento, material o elemento que se adiciona
o transforma para la generacion de un producto final.

Plaga. - Es la presencia de insectos, aves, roedores dentro de la empresa, los
cuales son capaces de contaminar de forma directa o indirecta los alimentos,
Proceso: conjunto de operaciones que se ejecutan para transformar la materia
prima en producto terminado

Registro. - Documento donde se relacionan ciertos acontecimientos; mismos
que deben constar permanentemente de forma oficial y escrita.

Sistema de trazabilidad: Permite conocer todos los pasos por los que trascurre
el alimento, desde la recepcidn hasta la llegada al consumidor.
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6. ESTRUCTURA EMPRESARIAL

PROPIETARIO

OPERARIOS

Figura 16. Organigrama de la empresa “Lacteos de Casa” Productores de Quesos
del Canton Latacunga, Cotopaxi.

Fuente: Investigacion Directa

Elaborado por: Autora

7. UBICACION GEOGRAFICA DE LA PLANTA “LACTEOS DE CASA”

Pais: Ecuador

e Provincia: Cotopaxi
e Canton: Latacunga
e Parroquia: Guaytacama

e Barrio: La Libertad
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LACTEOS DE CASA
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Figura 17. Mapa de ubicacion geografica de la empresa “Lacteos de Casa”.

Fuente: Google Maps (2020)
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8. PLANO DE LA EMPRESA

Pizarrén

dministracion

Almacenamiento de Insumos

®
SN

- Almacenamiento de tanques
=l

Parqueadero

Huminaria

Tanques de depésito

Cilindro de Gas

m = =

Almacenamiento de producto terminado

Huminaria

Moldeado y Desuerado

Pasteurizacién

Area de Sal a

Area de Sal a

Pasteurizacion

Area de Produccion

Re

Transporte de Leche Cruda

Via de principal de acceso

Figura 18. Plano de la planta.
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9. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

9.1. INSTALACIONES

9.1.1. Condiciones Minimas Basicas

La empresa “Lacteos de Casa” debera cumplir con el equipamiento adecuado, para la
elaboracion y produccion de quesos, tomando en cuenta cada uno de los procesos
realizados para la obtencion del producto final, por lo cual, debera cumplir con las

siguientes especificaciones:

e La construccion y el adecuamiento de la empresa debe realizarse con los
materiales adecuados.

e Lassuperficies los materiales que estan en contacto con el alimento, no deberéan
ser de toxicos.

e Laempresa “Lacteos de Casa” debera adquirir un plan de control de plagas, de

tal forma, que evite el acceso de las mismas a las instalaciones.

9.1.2. Localizacion

e Laempresa debera evitar focos de insalubridad, a fin, de reducir el riesgo de
contaminacion del alimento.
e Las superficies deben estar pavimentadas para facilitar la limpieza y evitar el

estancamiento de aguas y otras fuentes de contaminacion para el alimento.
9.1.3. Disefio y construccion
e El disefio de las instalaciones debera tener un espacio adecuado para el flujo

de los procesos.

e Adecuacion fisica de areas para evitar contaminantes.
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El disefio de las instalaciones debera protegerse de distintos ambientes de
produccién, evitando el ingreso de polvo, lluvia o suciedad, animales
domesticos y refugio de plagas.

Deberd brindar facilidades para la higiene personal.

9.1.4. Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios

9.1.4.1. Distribucién de areas

Las &reas deben ser distribuidas de forma secuencial, es decir, desde la
recepcion de materia prima hasta el despecho del producto final.

Los espacios considerados como zonas criticas deben permitir un apropiado
mantenimiento, limpieza y desinfeccion, a fin, de evitar contaminaciones
cruzadas.

Todas las areas deberdn poseer sefialéticas, con el propoésito de eliminar

tiempos muertos.

9.1.4.2. Pisos, paredes, techos y drenajes

Los pisos deberan tener un pendiente suficiente para que los liquidos drenen
facilmente por los canales. Por otra parte, las estructuras deberdn ser
impermeables, lavables, antideslizantes, sin grieta y faciles de limpiar y
desinfectar.

Los pisos, paredes, techos deberan permitir un adecuado mantenimiento, a fin
de, evitar la acumulacion de polvo y por consecuente, garantizar las
condiciones sanitarias de la empresa.

Las terminaciones entre las paredes y pisos deben ser concavas, de tal manera,

que facilite su limpieza y desinfeccion.

9.1.4.3. Ventanas, puertas y otras aberturas

Los marcos de las ventanas y puertas no deben ser de manera. Adicionalmente,

deben mantenerse en buen estado y limpios.
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e Laventanas y aberturas en las paredes deben ser bien construidas para evitar

la contaminacion y facilitar la limpieza; aquellas que se comuniquen con el

ambiente exterior, deben estar

e provistas con mallas anti-insecto de facil limpieza y buna conservacion.

e Las ventanas y otras aberturas deben estar construidas de modo que se reduzca

la acumulacién de polvo o suciedad.

9.1.4.4. Escaleras, elevadores y estructuras

plataformas)

complementarias (rampas,

e Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias deben ser de material

durable, f4cil de limpiar y mantener.

e Deben ser construidos de manera que no constituyan un riesgo de

contaminacion del producto.

e Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias que son utilizadas en

el area de produccion, deben estar cubiertas a cada extremo para evitar la caida

de algun material extrafo.

9.1.4.5. Instalaciones eléctricas y redes de agua

e Los cables eléctricos deben pasar por canaletas.

e Evitar los cables colgantes dentro de las instalaciones.

e Las lineas de flujo deberéan ser identificadas con un color distinto segin las

normas INEN 440.

Tabla 3 Colores de identificacion de tuberias

FLUIDO

CATEGORIA

COLOR

Agua

Verde
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Vapor de agua Gris-plata
Aire y Oxigeno Azul
) Amarillo
Gases Combustibles
ocre
Gases No Amarillo
Combustibles ocre
Acidos Anaranjado .
Alcalis Violeta .
Liquidos .
) Cafe
Combustibles
Liquidos no
] Negro
combustibles
Vacio Gris .
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Agua o Vapor )
) - Rojo
Contra Incendios
Gas Licuado de
] - Blanco
Petroleo (GLP)
Fuente: NTE INEN 440 (2004) Elaborado por: Autora

9.1.4.6. lluminacién

e Se proporcionara luz natural o artificial.
e Las fuentes de luz deben estar cubierta con material plastico para evitar la
acumulacién de polvo o una posible rotura.

e Las fuentes de luz deberan ser de fécil limpieza.

9.1.4.7. Calidad del aire de ventilacion

e El sistema de ventilacion debe ser mecénica, natural, directa o indirecta; evitar
el paso del aire contaminado; es decir, el aire no debe fluir de zonas
contaminadas a zonas limpias.

e Las aberturas para circulacion de aire deben estar protegidas con mallas a manera
de facilitar su limpieza.

e Los sistemas de ventilacion deben ser faciles de limpiar.

e La ventilacion debe proporcionar suficiente circulacion de aire para controlar de

manera eficaz la temperatura del ambiente, himedas y olores.

9.1.4.8. Instalaciones sanitarias

e Las instalaciones sanitarias deben estar lejos de las areas de produccion.
e EI area debe tener afiches sobre la importancia del lavado de las manos antes
durante y después de realizar cualquier tipo actividad dentro de la empresa; a

su vez tiene que constar su respectivo procedimiento.
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Los vestidores deben poseer de armarios para el almacenamiento de las
pertenencias del personal.

Cantidad iddnea de inodoros, duchas y vestidores.

Deben estar dotadas de suficientes implementos como: lavamanos, dispensador
de jabon liquido sin olor, dispensador de toallas de papel, avisos alusivos de
limpieza.

Las instalaciones deben mantenerse limpias, ventiladas y con suficiente

dotacion de materiales para la higiene personal.

9.1.5. Servicio de planta — facilidades

9.1.5.1. Suministro de agua

Las instalaciones de almacenamiento de agua deben estar cubiertas de manera
adecuada.

El agua debera ser segura y cumplir con los parametros de la Norma Técnica.

La planta contara con los respectivos resultados de los analisis de la calidad del
agua suministrada por las redes potabilizadoras.

El establecimiento debera disponer de un abastecimiento adecuado de agua
potable, asi como de las instalaciones apropiadas para su almacenamiento,

distribucion y control.

9.1.5.2. Disposicion de desechos liquidos

Las industrias procesadoras de alimentos deben poseer sistemas sanitarios para
la recoleccion, tratamiento y disposicion de aguas negras y efluyentes
industriales.

Los sistemas de disposicidn deben estar disefiados adecuadamente para evitar
la contaminacién tanto del alimento como del agua o fuentes de agua potable

que se almacena en la planta.
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9.1.5.3. Disposicion de desechos sélidos

Los residuos solidos deben ser removidos frecuentemente de las areas de
produccion para evitar la generacién de malos olores, el refugio y alimento de
animales y plagas.

El establecimiento debe disponer de recipientes, locales e instalaciones
apropiadas para la recoleccion y el almacenamiento de los residuos sélidos, de
acuerdo a las normas sanitarias vigentes.

Los contenedores deben disponer de sefialéticas respectivas para la correcta
clasificacion de los desperdicios, mismo que estaran sujetas a la norma NTE
INEN 2841; en donde, estandariza los colores para cada uno de los
contenedores de basura. Ademas, deberan contar de una cubierta para evitar la
contaminacion de los quesos. Por otro lado, los contenedores deberan limpiarse
y desinfectarse en funcion al cronograma que maneja la empresa; a fin, de

reducir el riesgo de contaminacion del alimento.

Tabla 4. Clasificacion general de residuos.

TIPO DE COLOR DE DESCRIPCION DEL RESIDUO A
RESIDUO RECIPIENTE DISPONER
Todo material susceptible a ser reciclado,
Reciclables Azul . reutilizado. (vidrio, plastico, papel, carton,
entre otros).
No reciclables,
. Negro . Todo residuo no reciclable
no peligrosos
Origen Bioldgico, restos de comida,
Organicos Verde . cascaras de fruta, verduras, hojas, pasto,
entre otros. Susceptible de ser aprovechado.
Peligrosos Rojo . Residuos peligrosos
Residuos no peligrosos con caracteristicas
Especiales Anaranjado de volumen, cantidad y peso que ameritan
un manejo especial.

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacién (INEN) (2014)
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Tabla 5. Clasificacion especifica de residuos, estandarizacion de colores para

recipientes de deposito y almacenamiento temporal de residuos sélidos.

TIPO DE COLOR DE DESCRIPCION DEL RESIDUO A
RESIDUO RECIPIENTE DISPONER
Organico/ Origen Bioldgico, restos de comida, cascaras
) Verde . )
reciclables de fruta, verduras, hojas, pasto, entre otros.
Materiales no aprovechables: pafiales, toallas
sanitarias, Servilletas usadas, papel adhesivo,
apel higiénico, Papel carbon desechos con
Desechos Negro . bap ’ P

aceite, entre otros. Envases plasticos de
aceites comestibles, envases con restos de

comida.

Plasticos/Envases

multicapa

Azul .

Plastico susceptible de aprovechamiento,
envases multicapa, PET.
Botellas vacias y limpias de plastico de: agua,
yogurt, jugos, gaseosas, etc. Fundas Plasticas,
fundas de leche, limpias.
Recipientes de champd o productos de

limpieza vacios y limpios.

Vidrio/Metales

Blanco O

Botellas de vidrio: refrescos, jugos, bebidas
alcohdlicas. Frascos de aluminio, latas de
atun, sardina, conservas, bebidas. Deben estar

vacios, limpios y secos

Papel limpio en buenas condiciones: revistas,
folletos publicitarios, cajas y envases de

carton y papel. De preferencia que no tengan

Papel/Carton Gris . o
grapas Papel periddico, propaganda, bolsas de
papel, hojas de papel, cajas, empaques de
huevo, envolturas
] ) Escombros y asimilables a escombros,
Especiales Anaranjado

neumaticos, muebles, electrénicos.

Fuente: Instituto Ecuatoriano de Normalizacién (INEN) (2014)
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9.2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

9.2.1. Equipos

Los equipos que estén directamente en contacto con la produccion de los
quesos deberan ser instalado, a manera que pueda realizarse una limpieza
profunda, desinfeccidén, mantenimiento e inspeccion completa. Por otro lado,
deberan estar hechos de materiales impermeables, no reactivos, sin efectos
toxicos y sobre todo que no transmita color, olor o sabor a los productos
elaborados.

Loa equipos y utensilios que estén en contacto con los alimentos deberan

disponer de buen estado, a fin, de evitar contaminacién cruzada.

9.2.2. Monitoreo de los equipos

Los dispositivos de vigilancia y medicion como los termdmetros deberan ser
calibrados periddicamente.

Las instalaciones de los equipos deben estar de acuerdo a las recomendaciones
del fabricante.

Los equipos deben estar provista de instrumentacion adecuada para su

operacion, control y mantenimiento.

9.3. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

9.3.1. Obligaciones del personal

Mantener en todo momento la higiene y el cuidado personal.

El personal debera estar capacitado para realizar las tareas asignadas dentro del
establecimiento, es decir, debe conocer previamente los procedimientos,
protocolos e instructivos relacionados con sus funciones.

Todo personal que tenga acceso a la planta debera disponer de la indumentaria
necesaria (cofia, guantes, mandil, buso, mascarilla, pantalon) para evitar

cualquier tipo de contaminacion.
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9.3.2. Educacién y capacitacion del personal

Se deberéa garantizar que todo el personal disponga siempre de una induccion
en cuanto a aspectos referentes a las Buenas Practicas de Manufactura, a fin,
de que puedan desarrollar sus funciones y responsabilidades de manera
efectiva y eficaz.

Las capacitaciones deberan ser practicas y continuas.

9.3.3. Estado de salud del personal

El personal que padece de alguna enfermedad infecciosa o presente heridas
cutaneas no debera manipular los alimentos, 0 a su vez, serd removido del area,
para evitar cualquier tipo de contaminacién al producto elaborado.

EL personal al regresar a su area de trabajo después de haber presentado una
enfermedad contagiosa, deberd presentar un certificado de autorizacion del
médico encargado del tratamiento.

Todo el personal que labore en la empresa debera someterse a un control
médico de manera periddica, a fin, de asegurar el estado de salud del operario;

misma que deberan registrarse en fichas médicas actualizadas.

9.3.4. Higiene y medidas de proteccion

Todo el personal debera lavarse las manos frecuentemente (antes, durante y
después de haber realizado cualquier actividad que represente un riesgo de
contaminacion para el alimento).

El calzado debera ser cerrado a fin, de evitar cualquier peligro.

Todo el personal debera disponer de una indumentaria adecuada, limpia y en

buen estado.

9.3.5. Comportamiento del personal

El personal que labora en la empresa debera cumplir con las normas

establecidas como: prohibido fumar, usar celulares, consumir alimentos y

107



bebidas en las areas de trabajo; es decir; evitar cualquier tipo de actividad que
resulte una fuente de contaminacion para los quesos.

e Todo personal que ingrese al area de produccién debera cumplir las siguientes
especificaciones: disponer de una indumentaria completa y limpia; no portar
accesorios (joyas, relojes, broches o cualquier objeto); no portar maquillaje en

el caso de las mujeres; tener ufias cortas, limpias y sin esmalte.

9.3.6. Prohibicion de acceso a determinadas areas

e Serarestringido el acceso de personas extrafas a las areas de produccion, solo

podra ingresar previa autorizacion del jefe encargado.

9.3.7. Sefalética

e Laempresa debera contar con una sefializacion fija cumpliendo con las normas
de seguridad; mismas que deberan ser colocadas en lugares visibles, tanto para
el personal como para los visitantes

9.3.8. Obligacion del personal administrativo y visitantes

e EI personal administrativo y los visitantes que transiten por las areas de
produccién y manipulacién de alimentos deberan tener una indumentaria
apropiada y cumplir con las normas establecidas dentro de la empresa.

9.4. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

9.4.1. Condiciones minimas

e La empresa rechazara materias primas e insumos que se encuentren en mal
estado; 0 a su vez, que contengan algun material extrafio (sustancias toxicas,

pesticidas, m/s patdgenos) que podria causar dafio a la salud del consumidor.
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9.4.2. Inspecciony control

e Todas las materias primas que ingresen al a planta deberan ser sometidas a un
control de calidad antes de ser utilizadas, a fin de, indicar los niveles de
aceptacion, inocuidad, higiene y calidad.

9.4.3. Condiciones de recepcion

e La recepcion de la materia prima e insumos deberan ser realizadas en
condiciones adecuadas, para mitigar la contaminacién; en un lugar diferente al
area de produccion.

9.4.4. Almacenamiento

e El area de almacenamiento debera estar debidamente limpio, desinfectado y
seco.

e La materia prima e insumos deberan ser almacenadas sobre pallets con el fin,
de evitar su deterioro y contaminacion.

9.4.5. Recipientes seguros

e Los recipientes, contenedores, envases que sean utilizados para el
almacenamiento de los productos, deberan ser de materiales que no liberen
sustancias toxicas, que causen alteraciones en las mismas.

9.4.6. Instructivo de manipulacién

e Lamanipulacidn se realizara en funcién a los procesos definidos y controlados

gue manejan la empresa.
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9.4.7. Limites permisibles

e Los insumos utilizados para la elaboracion de los quesos, se sujetaran de
acuerdo a los limites establecidos en la Normativa Nacional, Codex

Alimentario o Normativa Internacional.

9.4.8. Agua

9.4.8.1. Materia prima

e El agua potabilizada debera ser utilizada de acuerdo a las normas nacionales e
internacionales, a fin de, garantizar que el producto sea apto para el consumo

humano.

9.4.8.2. Equipos

e Elaguaempleada para la limpieza de equipos debera ser potabilizada o tratada

de acuerdo a las normas nacionales e internacionales.

9.5. OPERACIONES DE PRODUCCION

9.5.1. Técnicasy procedimientos

e Todo alimento elaborado deberd cumplir con las normas nacionales e
internacionales y cuando no existan; deben cumplir especificaciones validas

emitidas por el fabricante.

9.5.2. Operaciones de control

e Los procedimientos para la elaboracion de quesos deberan estar ejecutados
conforme técnicas validados, donde existan areas y equipos limpios y
adecuados, personal competente, materias primas acorde a las especificaciones

de las normas nacionales o internacionales.
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Todas las operaciones de control deberan ser registradas, documentadas y
monitoreadas, para identificar los puntos criticos y realizar las acciones

correctivas cuando sea necesario.

9.5.3. Condiciones ambientales

Las sustancias empleadas para la limpieza y desinfeccion de areas, equipos y
utensilios o superficies donde se procesen alimentos deberan ser de grado
alimenticio.

La limpieza y orden deberén ser factores primordiales en distintas areas de la
planta.

Los métodos empleados para la limpieza y desinfeccion deben ser validados

en funcién al cronograma establecido.

9.5.4. Verificacion de condiciones

Se verificara la correcta limpieza y desinfeccion del area de produccién de los
quesos segun los procedimientos establecidos. Ademas, los instrumentos de
control deben estar en excelentes condiciones de funcionamiento.

Los procedimientos relacionados con la elaboracion del alimento deben estar

disponible en todo momento.

9.5.5. Manipulacion de sustancias

La manipulacién de sustancias peligrosas o toxicas deberan realizarse con la
debida precaucion, siguiendo los procedimientos de fabricacién y las hojas de

seguridad emitidas por el fabricante.

9.5.6. Métodos de identificacién

Se contard con un sistema inteligente de inventarios; mismos que estaran

sujetos a nombres, cddigos, fecha o nimero de lote a través de etiquetas o
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cualquier otro medio de identificacion. La identificacion debera ser legible y

duradera para evidenciar la vida Gtil del alimento.

9.5.7. Programa de seguimiento continuo

e La empresa deberd contar con un sistema de trazabilidad, en donde, pueda
rastrear el producto en cualquier parte de la cadena de suministro; es decir,
desde el proveedor hasta la distribucion del producto terminado.

9.5.8. Control de procesos

e El proceso de elaboracion de los quesos debe estar descrito de forma clara en
un documento, donde se detallen todas las operaciones unitarias de manera
secuencial, indicando a su vez los puntos criticos a controlar durante todo el

proceso de produccion.

9.5.9. Condiciones de fabricacién

e El proceso de produccién de los quesos debe llevarse a cabo bajo condiciones
controladas a fin, de minimizar el crecimiento potencial de microorganismos;
por consiguiente, se debe realizar un control eficaz, en cuanto, a los factores

fisicos como: temperatura y tiempo en toda la cadena de produccién.

9.5.10. Medidas de prevencion de contaminacion

e Durante el proceso de fabricacion se deben aplicar normas para proteger la
inocuidad del producto de cualquier tipo de contaminacion, sea esta por
metales u otros materiales extrafios; para lo cual, se utilizara un montaje de

mallas, trampas, detectores de metales o imanes.
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9.5.11. Medidas de control de desviacion

e Cuando se identifique una desviacion en los parametros control establecidos
en el proceso de elaboracion del queso; inmediatamente se debe ejecutar un
plan de acciones correctivas.

9.5.12. Seguridad de transvase

e El proceso de empacado debe ejecutar de manera segura, previniendo cualquier

tipo de contaminacion que sea perjudicial para la calidad de los quesos.

9.5.13. Vida util

e Los registros de control de produccion y distribucion, deberdn mantenerse por
un tiempo de dos meses superior al tiempo de vida util de los quesos.

9.6. ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

9.6.1. Identificacién del producto

e Los quesos deberan ser etiquetados y empacados de acuerdo a la normativa

vigente.

9.6.2. Seguridad y calidad

e Los materiales de empacado deben ofrecer una proteccion adecuada para evitar

la proliferacion de microorganismos y asi, obtener un etiquetado conforme a lo

establecido a las normas técnicas.
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9.6.3. Trazabilidad del producto

e Todos los alimentos empacados deben llevar una identificacion codificada que
permita conocer el nimero de lote, fecha de produccion e identificacion del
fabricante; a fin de tener un registro inteligente.

9.6.4. Condiciones minimas

e EI operador debe inspeccionar los materiales de empacado antes de su
utilizacion para evitar el empleo de empaques dafiados, defectuosos o
contaminados; que puede conducir a la contaminacion de los quesos.

9.6.5. Embalaje previo

e Los quesos que se encuentren listos para ser etiquetados, deberan encontrarse

aislados e identificados adecuadamente.

9.6.6. Embalaje mediano

e Los pallets son un componente vital para colocar y trasportar las cajas de

embalaje de los quesos hacia el area de almacenamiento.

9.6.7. Entrenamiento de manipulacion

e El personal de la empresa Lacteos de Casa debera ser capacitado de manera
constante sobre los peligros que pueden generarse en las operaciones de

empacado de los quesos.

9.6.8. Cuidados previos y prevencion de contaminacion

e Las operaciones de envasado y empacado deben realizarse en areas
independientes con el fin, de brindar una proteccion adecuada al producto

terminado, previniendo asi, riesgos de contaminacion.
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9.7. ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

9.7.1. Condiciones 6ptimas de bodega

e Las bodegas para el almacenamiento de quesos deberén estar disefiadas y
construidas de manera conformable, que permita el mantenimiento, la
limpieza, y sobre todo que evite el acceso de plagas, a méas de ello, debe poseer
un ambiente adecuado por medio del confort térmico.

9.7.2. Control condiciones de clima y almacenamiento

e El area de almacenamiento de ser necesario, debera incorporar dispositivos de

control de temperatura y humedad a fin, de evitar el deterioro de los quesos.
9.7.3. Infraestructura de almacenamiento
e Lainfraestructura de almacenamiento debe tener paredes blancos y lavables, a
su vez, debe disponer de rejillas para la eliminacion de acumulacion de la
suciedad. Ademas, el area debera contener estantes para el almacenamiento de
los quesos; mismas que deberan ser controladas por la temperatura.

9.7.4. Condiciones minimas de manipulacion y transporte

e Los quesos se almacenaran en areas limpias, de preferencia en estantes a fin,

de facilitar la limpieza y evitar una posible contaminacion.
9.7.5. Condiciones y metodo de almacenaje
e En las areas de almacenamiento se deben emplear sistemas adecuados para

identificar las condiciones en las que se encuentra los quesos como; aptos,

retencion y rechazo.
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9.7.6. Medio de transporte

Los vehiculos deberan ser inspeccionados a su llegada, para observar si existe
contaminacion, presencia de plagas; y si las condiciones del transporte son
adecuadas para transportar el alimento.

El medio de transporte debera ser adecuado a la naturaleza del alimento y seran
construidos con materiales apropiados de tal manera que proteja al alimento de
cualquier contaminacion.

La empresa y el distribuidor deberd revisar los vehiculos antes de transportar

los alimentos a fin de verificar las condiciones sanitarias.

9.7.7. Condiciones de exhibicion del producto

La comercializacion de alimentos debe realizarse en condiciones que garantice
la conservacion de los mismos; por tanto, se debe considerar los siguiente:

Disponer de vitrinas o estantes que permitan un a facil limpieza y desinfeccion.
El propietario del establecimiento sera el responsable de cumplir con las

condiciones sanitarias exigidas.

9.8. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

9.8.1. Aseguramiento de calidad

Los procesos de elaboracion, encasado, almacenamiento y distribucion de los
quesos deberan estar sujetos a un sistema de aseguramiento de calidad. Todo

alimento que no esté apto para el consumo humano debera ser rechazado.

9.8.2. Seguridad preventiva

La empresa Lacteos de Casa debera disponer de un sistema de control y
aseguramiento de la calidad preventivo, segun el peligro encontrado en cada
fase de la elaboracion de los quesos; por tanto, se establecera acciones de

control efectivas para cada punto del proceso.
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9.8.3. Condiciones minimas de seguridad

e Tanto la materia prima (leche) como los productos terminados (quesos)
deberan contar con especificaciones de calidad, para su respectivo aprobacion
0 rechazo. Posterior a ello, se debera contar con registros donde se especifique
las formulaciones de la elaboracion de los quesos, en los cuales se detalle los
componentes y aditivos empleados, mismo que no deben exceder los limites

permisibles de las normas respectivas.

9.8.4. Laboratorio de control de calidad

e Laempresa Lacteos de Casa dispondra de un laboratorio propio o externo, a
fin de, efectuar las pruebas respectivas de control de calidad.

9.8.5. Registro de control de calidad

e Laempresa deberd manejar un registro de control de calidad, en cuanto, a la
limpieza, calibracion y mantenimiento de cada equipo empleado para la
elaboracion de quesos.

9.8.6. Métodos y procesos de aseo y limpieza

e Se debera redactar procedimientos de limpieza, desinfeccion de la planta y
equipos en los que indique las sustancias a utilizarse, concentraciones y

tiempos de accién.

9.8.7. Control de plagas

e La empresa deberé establecer un programa de control de plagas preventivo,
adecuado y eficaz para garantizar que no existe la presencia de plagas, tales
como: aves, insectos y roedores. Los programas de control de plagas seran
documentados en registros para mantener un control preciso, el cual, permitira

medir su eficacia.
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10. FUNCIONALIDAD DEL MANUAL

En el siguiente manual se describen los procedimientos que se realizan dentro de la
empresa “LACTEOS DE CASA” con el proposito de mantener condiciones adecuadas
para la obtencidn de alimentos seguros.

El manual se encuentra divido en 2 secciones; la primera seccion abarca los
procedimientos operativos estandarizados (POE), al mismo tiempo, consta de 8
procedimientos en su estructura: mientras que, la segunda seccién abarca los
procedimientos operativos estandarizados de saneamiento (POES), asimismo, abarca

10 procedimientos, mismo que seran detallados a continuacion:
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO- POE

Tabla 6. Lista de muestreo de procedimientos POE.

NOMBRE DEL DOCUMENTO | cODIGO
PROCEDIMIENTOS
ELABORACION Y CONTROL DE DOCUMENTOS PLC-DC-001
RECEPCION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA PLC-RA-002
PRODUCCION DE QUESOS PLC-OP-003
CONTROL DE CALIDAD PLC-CC-004
PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE
EQUIPOS PLC-MNT-005
PROGRAMA DE CAPACITACION PLC-CP-006
TRAZABILIDAD DEL PRODUCTO TERMINADO PLC-TRA-007
PRODUCTO NO CONFORME PLC-PNC-008
FICHA TECNICA
ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LOS QUESOS FLC-CC-001
REGISTROS
REGISTRO DE CONTROL DE DOCUMENTOS VIGENTES RLC-DC-001
REGISTRO DE CONTROL DE DOCUMENTOS OBSOLETOS RLC-DC-002
REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE LA MATERIA
PRIMA RLC-RA-001
REGISTRO DE CONTROL INSUMOS Y EMPAQUES RLC-RA-002
REGISTRO DE ALMACENAMIENTO DE INSUMOS Y
EMPAQUES RLC-RA-003
REGISTRO DE CONTROL DE PRODUCCION DIARIA RLC-PRO-001
REGISTRO DE PRODUCCION DE QUESOS RLC-PRO-002
REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE LOS QUESOS RLC-CC-001
REGISTRO DE CONTROL DE MANTENIMIENTO Y
CALIBRACION DE EQUIPOS RLC-MNT-001
REGISTRO DE CONTROL DE MANTENIMIENTO Y
CALIBRACION DE MAQUINARIA, [EQUIPOS Y UTENSILIOS RLC-MNT-002
REGISTRO DEL CONTENIDO TEMATICO DE LAS
CAPACITACIONES RLC-CP-001
REGISTRO DE CAPACITACION DEL PERSONAL RLC-CP-002
REGISTRO DE TRAZABILIDAD DE PRODUCTO TERMINADO |RLC-TRA-001
REGISTRO DE CONTROL DE PRODUCTO NO CONFORME RLC-PNC-001
Redactado por: Silvia | Revisado or: Dra. .
Sampedro i Liliana Cerdap Aprobado por: Radl Casa
Fecha de . Fecha de | Revision | Fecha de | Revision
redaccion: | VErSION | revision: | No: aprobacién: | No:
10/02//2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO - POE

ELABORACION Y CONTROL DE
DOCUMENTOS

120



PROCEDIMIENTO Codigo: PLC-DC-001
OPERATIVO _
ESTANDARIZADO - pOE | Fécha: 10/01/2021
ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 1 de 8

1. OBJETIVO

Establecer procedimientos adecuados para la generacion, actualizacion, revision,
aprobacion, modificacion y distribucion documentos referentes a los Procedimientos
Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitizacion (POES) para la aplicacion del Sistema de Buenas Practicas de
Manufactura.

2. ALCANCE

Destinado a todos los documentos generados en la empresa “Lacteos de Casa”.

3. RESPONSABLES

Gerente de la Planta: Aprobaré la sugerencia o modificacion de un nuevo documento
generado para la empresa.

Jefe de control de calidad: Garantizara que todo el personal de la planta se encuentre
capacitado sobre el manejo del nuevo documento generado. Ademas, supervisara que
el personal involucrado en el procedimiento cumpla con las disposiciones establecidas.
Administrador: Responsable de documentar todos los procedimientos de manera

ordenada y actualizada.

Fecha de » Fecha de | Revision Fecha  de | Revision
redaccion: | Version revision: | No: aprobacién: | No:
10/01//2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO - POE

Cddigo: PLC-DC-001
Fecha: 10/01/2021

ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 2 de 8

Personal de la planta: Sera el responsable de revisar y cumplir con lo que manifiesta

cada documento generado. También, informara al gerente de la planta, si es necesario

elaborar un nuevo documento.

DEFINICIONES

Control de documentos: Es un punto primordial en la verificacion de las
Buenas Préacticas de Manufactura porque si no se lleva un control adecuado de
las actividades realizadas en la empresa no se podra certificar su cumplimiento.
El control de documentos (apartado 4.2.3 de la norma I1ISO 9001:2008) es un
requisito indispensable que establece las bases para elaborar, mantener y
actualizar el soporte documental de los sistemas de gestién de la calidad.
Documento: Es la recopilacion de informacion que confirma la realizacion de
una actividad o accion; estd conformado por procedimientos, instructivos,
manuales.

Instructivos: Son documentos escritos que se utiliza para orientar las tareas y
pasos a seguir en un procedimiento; estan escritas de manera ordenada, l6gica
y secuencial.

Procedimientos: Son métodos especificos que lleva una serie de pasos
ordenados para cada una de las actividades productivas y administrativas

requeridas para cumplir con el proceso dentro de la planta.

sR:rigztigo por:  Silvia Eﬁ}/e:zzdger dapor. Dra. Aprobado por: Raul Casa
Fecha de y Fecha de | Revision Fecha de | Revision
redaccion: | Yersion revisién: | No: aprobacién: | No:
10/01/2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:
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PROCEDIMIENTO

Cddigo: PLC-DC-001

OPERATIVO
ESTANDARIZADO - POE Fecha: 10/01//2021
ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 3de 8

e Programas: Son documentos donde se propone un grupo de actividades, son

ejecutadas por un equipo de trabajo, a fin de que se cumpla con el objetivo; los

programas pueden ser a corto, mediano o a largo plazo con el propésito de

buscar mejoras en las tareas relacionadas con la cadena productiva.

e Registros: Son documentos que proporcionan evidencia de actividades

desarrolladas dentro de toda la cadena productiva y administrativa.

e Reuvisidn: Actividad emprendida para asegurar la convivencia, adecuacion,

eficiencia.

5. FRECUENCIA

Aplicado cuando se genere, utilice o0 modifique un documento.

6. RECURSOS

e Hojas de papel

o Carpetas

e |Impresora

e Estero grafico

Fecha de » Fecha de | Revision Fecha  de | Revision
redaccion: | Version revision: | No: aprobacién: | No:
10/01//2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:
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PROCEDIMIENTO

Cddigo: PLC-DC-001

OPERATIVO
ESTANDARIZADO - | Fecha: 10/01//2021
POE
ELABORACION Y Edicion: 1
CONTROL DE Revision: 0
DOCUMENTOS Pagina: 4 de 8

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Elaboracion, revision, verificacion y aprobacion de los documentos

Cada vez que se cambie o se revise un documento, se debe generar automaticamente
un registro del cambio realizado, y la nueva version debe ser aprobada por todas las
personas responsables antes de su uso. Los documentos serén generados y modificados
de acuerdo a los requerimientos establecidos por parte de la empresa.

7.2. Distribuciéon y control de los documentos

El jefe de planta o técnico responsable se encargara de capacitar a todo el personal de
la empresa “Lacteos de Casa” sobre el manejo del nuevo documento generado. La
distribucion de los documentos se realizard mediante el administrador o representante
legal de acuerdo al area que corresponda y seran registrados en el registro de control
de documentos vigentes.

Ademas, el administrador o representante legal debera examinar los documentos
vigentes cada afio 0 cada vez que sea necesario. Las copias de documentos no vigentes
deberan ser guardadas por un afio con la denominacion “obsoleto” para impedir su
empleo y distribucion. Posterior a este lapso de tiempo, tienen que ser eliminados y

registrados.
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DOCUMENTOS Pagina: 5 de 8
7.3. Formato de los documentos
7.3.1. Encabezado
Todo documento deberéa presentar el siguiente formato:
Cddigo:
Nombre del procedimiento .
: Fecha:
Logotipo de la
empresa Edicion:
Nombre del documento Revision:
Pégina:
7.3.2. Cuerpo

Todo documento debera contener la siguiente informacion:

e Objetivo

e Alcance

e Responsabilidad

e Definiciones

e Frecuencia

e Recursos

e Procedimientos

e Registros

e Acciones Correctivas

Redactado por: Silvia | Revisado por: Dra. o
Sampedro Liliana Cerda Aprobado por: Raul Casa
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7.3.3. Pie de Pagina

Todo documento debera contener la siguiente informacion:
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7.4. Nomenclatura para los codigos de identificacion.
Tipo de documento:

e Instructivo (1)

e Procedimientos (P)

e Programas (PR)
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e Registros (R)

Empresa:
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Area:

e Capacitacion al personal (CP)

e Control de calidad (CC)

e Control de plagas (CPG)

e Control desechos solidos (CDS)

e Documentacion (DC)

e Limpiezay desinfeccion del area de produccion (LDA)

e Limpiezay desinfeccion de equipos y utensilios (LDE)

e Limpiezay desinfeccion de instalaciones sanitarias (LDI)

e Limpiezay desinfeccion del medio de transporte (LDT)

e Manejo de sustancias toxicas (MST)

e Mantenimiento y calibracion de equipos (MNT)
e Manejo de quimicos (MDQ)

e Operaciones de Produccion (OP)

e Prevencion de Contaminacion Cruzada (PCC)

e Producto no conforme (PNC)

e Recepcion y almacenamiento materia prima (RA)

e Salud e Higiene del personal (HP)
e Suministro de Agua (SA)
e Trazabilidad del producto terminado (TRA)
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Digitos numéricos

e Los documentos se identificaran con una serie de 3 digitos siguiendo el orden

de los numeros naturales dentro del manual, ejemplo: 001, 002, 003.

e EIl nimero de edicion 1 corresponde a la creacion del documento y la primera

revision se identifica con el nimero 0. El codigo de las revisiones se cambiara

cada que se modifique el contenido de un documento.

e Elnumero de paginas se colocara de acuerdo al total de paginas del documento.

8. ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,

el técnico responsable describira la desviacion, evaluara el porqué de la desviacion,

verificara la accion correctiva y lo registrara en el registro correspondiente.

9. REGISTROS

RLC-DC-001. Registro de control de documentos vigentes.

RLC-DC-002. Registro de control de documentos obsoletos.
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1. OBJETIVO

Definir parametros de control de calidad para la recepcion de materia prima e insumos
con el proposito de garantizar la calidad e inocuidad de los productos que se elaboren
a partir de ellos.

2. ALCANCE

Abarca a todas la materia e insumos que se reciba y almacene en la empresa “Lacteos

de Casa”.

3. RESPONSABLES

Jefe de planta: Es el encargado de planificar y gestionar la compra de la materia prima
e insumos para la elaboracién de quesos.

Jefe de control de calidad: Responsable de verificar que la materia prima cumpla con
los estandares de calidad.

Personal de la planta: Responsable de recibir y almacenar los recursos adquiridos

por parte de la empresa.
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DEFINICIONES

Almacenamiento: Lugares destinados para guardar diferentes tipos de
mercancias 0 materia prima para su conservacion, suministro y venta; son
manejados a través de inventarios.

Calidad: Conjunto de caracteristicas y propiedades de un producto que son
necesarias para cumplir las exigencias del mercado al que esta destinado el
producto elaborado.

Elaboracion: Preparacion de un producto mediante la transformacion de una
0 varias materias primas en sucesivas operaciones unitarias.

Envasado: Procedimiento donde se envasa 0 empaqueta para su posterior
distribucion y venta.

Ficha técnica: Documento que contiene de forma detallada la descripcion de
las caracteristicas técnicas de la materia prima e insumos.

Insumos: Son materias y recursos que son adquiridos por la empresa para
producir un bien o servicio como, por ejemplo: ingredientes, envases y
empaques de alimentos.

Lote: Conjunto de unidades de venta de un producto alimenticio, producido,
fabricado o envasado en situaciones practicamente similares.

Materia prima: Elementos obtenidos directamente de la naturaleza; mismos

que son destinados a la transformacion para elaborar un nuevo producto

sR:rigztigo por:  Silvia Eﬁ}/e:zzdger dapor. Dra. Aprobado por: Raul Casa
Fecha de » Fecha de | Revision Fecha de | Revision
redaccion: | VErsion revisién: | No: aprobacién: | No:
10/01/2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:

128




PROCEDIMIENTO

Codigo: PLC-RA-002

OPERATIVO _

ESTANDARIZADO - pOE | Fécha: 10/01/2021
RECEPCION Y Edicién: 1

ALMACENAMIENTO DE | Revision: 0

MATERIA PRIMA

Pagina: 3 de 12

5. FRECUENCIA

Cada vez que ingrese materia prima o insumos a la planta

6.

RECURSOS
Alcohol
Coches
Densimetro
Empaques

Pallets

Recipientes plasticos

Tanques de acero inoxidable

Baldes

PROCEDIMIENTO

7.1. Recepcion de la materia prima e insumos

7.1.1. Los camiones que ingresen a la planta deberan cumplir con las

siguientes especificaciones:

Toda la materia prima e insumos que recibe y almacena la empresa debe ser

inspeccionada por el jefe de control de calidad o bodeguero.
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La materia prima e insumos en el transcurso de la cadena productiva seran
manipuladas con lo indicado en el manual de BPM.

Se rechazard toda materia prima que presente alteraciones en su aspecto fisico,
quimico (fermentadas, contaminacion microbiolégica) y sensorial (olor, color,
textura, sabor).

El medio de transporte que ingresa a la planta debe estar libre de olores
extrafos, insectos, roedores, basura o desperdicios, con la finalidad de cumplir
las condiciones higiénicas y evitar posibles contaminaciones.

Si es posible el proveedor deberd entregar un certificado de calidad para
asegurar la seguridad e inocuidad de la materia prima e insumos.

El proveedor deberd entregar las fichas técnicas de los insumos y esta
informacion deberd ser archivada.

Se verificard nombre del proveedor, nombre del producto, cantidad, lote, fecha
de elaboracion y vencimiento.

Después de verificar que cumple con los pardmetros minimos, el producto se

acepta y se procede a descargar.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Recepcidn de materia prima e insumos.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

INICIO

f

Materia prima e insumos ———p» Recibir

{

¢Presenta alteraciones en su aspecto fisico, |
quimico ~ (fermentadas, ~ contaminacion cCumpleconlass, Rechazar
microbiolégica) y sensorial (olor, color, especificaciones?
textura, sabor)? |
1
Sl
Certificado de calidad y fichas técnicas
que garantice la inocuidad tanto de la — Entregar
materia prima como de los insumos |
Nombre del proveedor, nombre del |
producto, cantidad, lote, fecha de — Verificar
elaboracion y vencimiento
| a——
¢Cumple con las —NO Rechazar
especificaciones?
| —
|
Sl
Aceptar y descargar
FIN

JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD

PERSONAL DE LA
PLANTA

Elaborado por: Autora

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa’
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7.1.2. Recepcién de la materia prima

Recepcion de la materia prima.

El jefe de calidad se encargara de tomar una muestra representativa de la
materia prima para verificar que cumplan con los estandares de calidad
establecidos por la empresa "Lacteos de Casa".

Se realizara dos pruebas una que viene a ser la prueba de alcohol que servira
para detectar la termoestabilidad de la leche, es decir, si la muestra es inestable
se producird la coagulacion de laleche, por lo que no es apta para su
industrializacion y otra que es la prueba de la densidad para controlar si existe
la presencia de agua en la leche.

De ser necesario, se aplicara la prueba de grasa para determinar la calidad de
la materia prima.

Se realizara el andlisis sensorial a la materia prima en donde se mediran
atributos como: color, olor, sabor y apariencia; a fin de determinar si la leche
es un producto apto, puro y limpio para la fabricacion de quesos.

Una vez que la materia prima cumpla con los estandares de calidad se
procederd a la recepcién en tanques de acero inoxidable previamente se

tamizara para eliminar cualquier particula extrafa.

Registrar las caracteristicas de la materia prima en la hoja de registro de

recepcion.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Recepcién de materia prima.

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPO’;'SAB'-E
INICIO
Leche Recepcion
JEFE DE
Tomar una muestra para el control de CONTROL DE
calidad (pruebas de alcohol y densidad). CALIDAD

Posteriormente  realizar un  anélisis
sensorial para verificar si la materia
prima es apto para procesos de
produccion.

Las caracteristicas de la materia prima
en la hoja de registro de recepcion.

umple con

los estandares NO—Pp

Rechazar

Aceptary
descargar

Registrar

Y
FIN

PERSONAL DE
LA PLANTA

Elaborado por: Autora

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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7.1.3. Almacenamiento insumos y empaques

Los insumos que ingresen a la bodega seran colocados de acuerdo al tipo de
producto, en perchas o pallets y deben ser identificadas correctamente.

Los pallets con producto deberan estar separados de la pared a una distancia de
20cm.

Verificar la cantidad de insumos existentes para no quedar desabastecidos.
Controlar que las etiquetas no hayan sido adulteradas.

Los insumos deberan conservarse en condiciones adecuadas que permitan
evitar su deterioro nocivo y protegerlos de la contaminacion.

Controlar las primeras y ultimas entradas de los insumos, utilizarlos de acuerdo
al orden de llegada, a fin de, no acumular insumos cerca de caducarse.
Identificar el producto con la fecha de elaboracion en el empaque.

Manejar el producto aplicando el sistema PEPS primero en entrar primero en
salir.

Se registrard cualquier movimiento del producto almacenado dentro de la
planta.

Registrar las caracteristicas de los insumos recibidos en la hoja de registro de

recepcion.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Almacenamiento de insumos y empaques.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

Los insumos/empaques que ingresen a la
bodega seran colocados de acuerdo al
tipo de producto, en perchas o pallets y
deben ser identificadas correctamente.

Cantidad de insumos existentes para no

quedar desabastecidos.

Etiquetas no hayan sido adulteradas

Insumos  deberan  conservarse en
condiciones adecuadas que permitan

evitar su contaminacion.

El producto con la fecha de elaboracion

en el empaque

El producto aplicando el sistema PEPS
primero en entrar primero en salir.

Cualquier movimiento del producto
almacenado dentro de la planta.

INICIO

Almacenamiento

l

Verificar

l

Controlar

l

Conservacion

!

Identificar

PERSONAL DE LA
PLANTA

Elaborado por: Autora

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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7.1.4. Almacenamiento de producto terminado

Una vez obtenido el producto final proceder a llevarlos en los coches al area
del almacenamiento.

Colocar el producto final en pallets o estanterias; mismas que deben estar
alejadas tanto del piso como de la pared.

Mantener a una temperatura adecuada para su conservacion.

Una vez culminados con los anteriores procedimientos, comenzar a empacar
adecuadamente para su posterior distribucién y comercializacion.

El producto sera distribuido de acuerdo al sistema PEPS primero en entrar
primero en salir.

El responsable encargado del rea registrara todas las actividades realizadas.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Almacenamiento de producto terminado.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

Producto final

El producto

pallets o estanterfas.

Temperaturas

adecuadas para su

conservacion.

Sistema PEPS primero
en entrar primero en

salir

Todas las actividades

realizadas.

INICIO

—b

Almacenamiento

v

final en

Colocar

!

Mantener

Desechar

Sl

Empacar

v

Distribucion /
Comercializacién

|

Registrar

PERSONAL DE LA
PLANTA

Elaborado por: Autora

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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8. ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,
el técnico responsable describira la desviacion, evaluara el porqué de la desviacion,

verificara la accidn correctiva y lo registrara en el registro correspondiente.

9. REGISTROS

RLC-RA-001. Registro de control de calidad de la materia prima
RLC-RA-002 Registro de control insumos y empaques.

RLC-RA-003. Registro de almacenamiento de insumos y empaques.
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1. OBJETIVO

Detallar de manera explicita el proceso de elaboracion de los tres tipos de quesos de la

empresa “Lacteos de Casa”.
2. ALCANCE

Aplica a toda la linea de produccion de quesos que se produce en la empresa.
3. RESPONSABLES

Jefe de produccién: Encargado de planificar la produccion y verificar el

cumplimiento de las actividades realizadas por el personal.

Jefe de control de calidad: Vigilar de manera constate el cumplimiento del

procedimiento en el area de produccion.

Personal de produccién: Responsable de cumplir con las actividades designadas de
manera ordenada y limpia. Ademas, seré el encargado de regular, ordenar y reportar

sobre los registros de proceso de elaboracién empleado.

4. DEFINICIONES

e APPCC: Sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros
significativos para la seguridad alimentaria.

e Calidad: Conjunto de caracteristicas y propiedades de un producto que son
necesarias para cumplir las exigencias del mercado al que esta destinado el

producto elaborado.
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Criterio de higiene del proceso: Criterio microbiolégico que indica el
funcionamiento aceptable del proceso de produccion.

Criterio de seguridad alimentaria: Criterio microbioldgico que define la
aceptabilidad de un producto o un lote de productos alimenticios y es aplicable
a los productos comercializados.

Equipos: Conjunto de maquinarias, instrumentos y demas accesorios que se
emplean los procesos de produccion, preparacion, control, distribuciéon y
transporte de alimentos.

Higiene alimentaria: Son medidas y condiciones necesarias para controlar los
peligros y garantizar la inocuidad de un producto alimenticio destinado para el
consumo humano.

Industria L&ctea: Es uno de los sectores mas importantes en la economia del
pais, tanto en la generacion de empleo, valor agregado como en el espacio
territorial. Esta actividad se encuentra relacionada con la cria de ganado de
leche, la industrializacion de la leche y los sub-productos derivados.

Leche: Es un producto fresco obtenido de la secrecién mamaria mediante uno
0 mas ordefios diarios, no presenta ningun tipo de adicion o extraccion.
Limite critico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o la inaceptabilidad de

un alimento en la fase del proceso definida como Punto de Control Critico.
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Medida de Control: Accidn o actividad que puede realizarse para prevenir o
eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para
reducirlo a un nivel aceptable.

Materia prima: Sustancia natural destinada a la transformacion mediante un
proceso productivo hasta convertirse en un producto final.

Manipulacion: Operacidon realizada por el manipulador de alimentos como
recepcion de ingredientes, seleccidn, elaboracion, preparacién, envasado y
almacenamiento.

Pasteurizacion: Es una medida de control microbicida por la que los huevos
0 los productos de huevo son sometidos a un proceso en el que se emplea el
par tiempo/temperatura para eliminar los patégenos y reducir la carga de
microorganismos a un nivel aceptable que asegure la inocuidad.

Producto terminado: Aquel producto apto para el consumo humano, que se
obtiene a través del procesamiento de materias primas.

Proceso: Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los
productos intermedios para obtener el producto terminado.

PCC: Etapa de un proceso en la que puede aplicarse un control y que es
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de

los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable.
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e Prerrequisitos: Condiciones y actividades basicas que son necesarias para
mantener a lo largo de toda la cadena alimentaria un ambiente higiénico
apropiado para la produccion, manipulacién y provision de productos finales
inocuos y alimentos inocuos para el consumo humano.

e Queso: Es un alimento sélido blando, semiduro, duro y extra duro, madurado
0 no madurado, se consigue mediante la coagulacion parcial o total de la
proteina de la leche, leche descremada, leche parcialmente descremada, crema
de suero o leche o de la combinacion de estos ingredientes, este producto se

obtiene una vez eliminado el suero.

5. FRECUENCIA

Este proceso de lo realiza cada vez que exista produccion.

6. RECURSOS

e Coladores e Mesas metélicas

e Cuchillos e Moldes

e Balanza e Mallas

e Baldes e Marmitas

e Fundas plasticas e Pasteurizador

o (Gavetas e Prensas

e Lienzos e Tanques de recepcion
e Liras e Tanques de salmuera
e Manqueras e Termdmetros
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7. PROCEDIMIENTO
Al iniciar la produccion se tomara en cuenta lo siguiente:

e Losequiposy utensilios que se van a utilizar deberan encontrarse bien limpios
y sanitizados.
e Lamateria prima o insumos que ingresen a la produccion deberan cumplir con

los estandares de calidad establecidos por la empresa.

Los operarios deberan tener las medidas higiénicas sanitarias adecuadas antes de

manipular los productos.

e Se mantendrd un control estricto del producto durante todas las etapas de

produccion mediante los registros.

SR:SEEBT;O por:  Silvia Eﬁ}grs]:d((:)er dapor. Dra. Aprobado por: Raul Casa
Fecha de » Fecha de | Revision Fecha de | Revision
redaccion: | Version revisién: | No: aprobacién: | No:
10/01/2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:

147




PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO - POE

Codigo: PLC-OP-003

Fecha: 10/01/2021

QUESOS

PRODUCCION DE

Edicion: 1

Revision: 0

Pagina: 6 de 17

METODOLOGIA PARA LA ELABORACION DE QUESOS

DIAGRAMA DE PROCESOS: Elaboracién de Queso Fresco

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
RECEPCION g:mgé:mhzmegs JEFE DE CONTROL
dersicad DE CALIDAD

CaCl2
Cuajo liquido

FILTRACION Particulas

extrafias

PASTEURIZACION

COMERCIALIZACION

T:65°C

t: 30min

T:45°C

t: 15min

Suero

t: 10min

Suero

t: 2:30h

T:8-12°C

JEFE Y PERSONAL DE
PRODUCCION

Elaborado por: Autora

Fuente: Empresa “L4cteos de Casa”
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PROCESO DE ELABORACION

Recepcion de leche: La leche debe ser de buena calidad con bajo contenido de
microorganismos u otras sustancias contaminantes. Para la recepcion de la leche
primeramente se realiza pruebas para el control de calidad como: prueba de alcohol y
densidad (1.028 a 1.032 g/cm?®), se acepta la materia prima siempre y cuando cumpla
con los pardmetros establecidos por la empresa.

Filtracion: Proceso que se lo realiza a traves de una malla, a fin de, eliminar cuerpos

extrafios que no pertenecen a la materia prima.

Pasteurizacion: Consiste en calentar la leche hasta una temperatura de 65°C durante
30 minutos (pasteurizacion lenta), con la finalidad de destruir los microorganismos

patdgenos causantes de enfermedades.

Enfriamiento: La leche pasteurizada es enfriada por medio de la chaqueta del caldero,
hasta llegar a una temperatura de 45°C; ya que esta es la temperatura idonea para que

actue el cuajo.

Cuajado: Se adiciona cloruro de calcio en una proporcion de 20g por cada 100L;
ademas, se agrega cuajo en proporcion de 2,59 de cuajo liquido disuelto en agua por
cada 100 litros de leche. Se agita la leche durante un minuto para disolver el cuajo y

luego dejar reposar por 15 minutos para que se produzca el cuajado.
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Cortado: Después de haber transcurrido el tiempo de coagulacion, proceder al corte
de la cuajada. Esta fase consiste en el corte de la cuajada mediante la utilizacion de
una lira; se corta de forma horizontal y vertical dejando las particulas del tamafio 1cm

para dejar salir la mayor cantidad de suero posible.

Batido: Para mejorar la salida del suero debe batirse la cuajada. Esta operacion de
batir debe durar 10 minutos y al finalizar este tiempo se deja reposar la masa durante

5 minutos.

Desuerado: Consiste en separar la parte acuosa (lactosuero) del sélido formado por el
proceso de la coagulacién. Eliminar el suero hasta llegar al nivel de los trozos de la

cuajada.

Moldeado: En la mesa de trabajo se colocan los moldes, se cubren con un lienzo y se
[lenan con la cuajada. En este proceso, se debe hacer una pequefia presion al queso
para compactarlo mejor y se voltean los moldes dos veces para luego ser enviados al

prensado

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

la presion se suele subir en tres o cuatro veces.

Salado: Consiste dar al queso dar un sabor caracteristico, regular el desarrollo de los

microorganismos y regular las funciones de las enzimas.
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En este proceso, se coloca el queso en la salmuera se deja por un lapso de 2:30h;

posteriormente, se retira de la sal y se deja en planchas para que se elimine el exceso

de sal.

Empacado/Sellado: Para el empacado generalmente se utiliza fundas plasticas.

Almacenamiento: Se debe almacenar en refrigeracion a una temperatura de 8 — 12°C,

para impedir el crecimiento de microorganismos y tener siempre queso fresco.

Comercializacion: Una vez, obtenido el producto terminado, es comercializado a

distintas partes del pais.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Elaboracion de Queso Maduro

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
e JEFE DE CONTROL
donsicad DE CALIDAD

Particulas
extrafias

T:28°C

CaCl2

Cuajo liquido t: 15min

Suero

t: 10min

Suero

SECADO

MADURACION

t: 2h

EMPACADO/SELLADO

ALMACENAMIENTO/
COMERCIALIZACION

T:8-12°C

JEFE Y PERSONAL DE
PRODUCCION

Elaborado por: Autora

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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PROCESO DE ELABORACION

Recepcion de leche: La leche debe ser de buena calidad con bajo contenido de
microorganismos u otras sustancias contaminantes. Para la recepcion de la leche
primeramente se realiza pruebas para el control de calidad como: prueba de alcohol y
densidad (1.028 a 1.032 g/cm?®), se acepta la materia prima siempre y cuando cumpla

con los parametros establecidos por la empresa.

Filtracion: Proceso que se lo realiza a través de una malla, a fin de, eliminar cuerpos

extrafios que no pertenecen a la materia prima.

Pasteurizacion: Consiste en calentar la leche hasta una temperatura de 28°C durante
30 minutos, con la finalidad de destruir los microorganismos patdgenos causantes de
enfermedades.

Cuajado: Se adiciona cloruro de calcio en una proporcién de 20g por cada 100L;
ademas, se agrega cuajo en proporcion de 2,5g de cuajo liquido disuelto en agua por
cada 100 litros de leche. Se agita la leche durante un minuto para disolver el cuajo y

luego dejar reposar por 15 minutos para que se produzca el cuajado.

Cortado: Después de haber transcurrido el tiempo de coagulacion, proceder al corte
de la cuajada. Esta fase consiste en el corte de la cuajada mediante la utilizacion de
una lira; se corta de forma horizontal y vertical dejando las particulas del tamafio 1cm

para dejar salir la mayor cantidad de suero posible.
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Batido: Para mejorar la salida del suero debe batirse la cuajada. Esta operacion de
batir debe durar 10 minutos y al finalizar este tiempo se deja reposar la masa durante

5 minutos.

Desuerado: Consiste en separar la parte acuosa (lactosuero) del sélido formado por el
proceso de la coagulacién. Eliminar el suero hasta llegar al nivel de los trozos de la

cuajada.

Salado: Consiste dar al queso dar un sabor caracteristico, regular el desarrollo de los
microorganismos Yy regular las funciones de las enzimas. En este proceso, la sal se

mezcla con la cuajada. Este queso no se introduce en el bafio de salmuera.

Moldeado: En la mesa de trabajo se colocan los moldes, se cubren con un lienzo y se
Ilenan con la cuajada. En este proceso, se debe hacer una pequefia presion al queso
para compactarlo mejor y se voltean los moldes dos veces para luego ser enviados al
prensado

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

la presion se suele subir en tres o cuatro veces.

Secado: Se pone a secar sobre una superficie limpia que permita la aireacion de la cara

inferior del queso.
Maduracidn: Este proceso se lleva a cabo en 2 horas.

Empacado/Sellado: Para el empacado generalmente se utiliza fundas plasticas.
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Almacenamiento: Se debe almacenar en refrigeracion, para impedir el crecimiento de

microorganismos y tener siempre queso fresco.

Comercializacion: Una vez, obtenido el producto terminado, es comercializado a

distintas partes del pais.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Elaboracion de Queso Mesa

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
S JEFE DE CONTROL
densidad DE CALIDAD

CaCl2
Cuajo liquido

Particulas
extrafias

SALADO t: 2:30h

COMERCIALIZACION

T:80°C

T:55°C

t: 15min

Suero

t: 10min

Suero

T:8-12°C

JEFE Y PERSONAL DE
PRODUCCION

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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PROCESO DE ELABORACION

Recepcion de leche: La leche debe ser de buena calidad con bajo contenido de
microorganismos u otras sustancias contaminantes. Para la recepcion de la leche
primeramente se realiza pruebas para el control de calidad como: prueba de alcohol y
densidad (1.028 a 1.032 g/cm?®), se acepta la materia prima siempre y cuando cumpla

con los parametros establecidos por la empresa.

Filtracion: Proceso que se lo realiza a través de una malla, a fin de, eliminar cuerpos

extrafios que no pertenecen a la materia prima.

Pasteurizacion: Consiste en calentar la leche hasta una temperatura de 80°C durante
15 minutos, con la finalidad de destruir los microorganismos patdégenos causantes de
enfermedades.

Enfriamiento: La leche pasteurizada es enfriada por medio de la chaqueta del caldero,
hasta llegar a una temperatura de 55°C; ya que esta es la temperatura idonea para que

actue el cuajo.

Cuajado: Se adiciona cloruro de calcio en una proporcion de 20g por cada 100L;
ademas, se agrega cuajo en proporcion de 2,5g de cuajo liquido disuelto en agua por
cada 100 litros de leche. Se agita la leche durante un minuto para disolver el cuajo y

luego dejar reposar por 15 minutos para que se produzca el cuajado.
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Cortado: Después de haber transcurrido el tiempo de coagulacion, proceder al corte
de la cuajada. Esta fase consiste en el corte de la cuajada mediante la utilizacion de
una lira; se corta de forma horizontal y vertical dejando las particulas del tamafio 1cm

para dejar salir la mayor cantidad de suero posible.

Batido: Para mejorar la salida del suero debe batirse la cuajada. Esta operacion de
batir debe durar 10 minutos y al finalizar este tiempo se deja reposar la masa durante

5 minutos.

Desuerado: Consiste en separar la parte acuosa (lactosuero) del sélido formado por el
proceso de la coagulacién. Eliminar el suero hasta llegar al nivel de los trozos de la

cuajada.

Moldeado: En la mesa de trabajo se colocan los moldes, se cubren con un lienzo y se
[lenan con la cuajada. En este proceso, se debe hacer una pequefia presion al queso
para compactarlo mejor y se voltean los moldes dos veces para luego ser enviados al

prensado

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

la presion se suele subir en tres o cuatro veces.

Salado: Consiste dar al queso dar un sabor caracteristico, regular el desarrollo de los
microorganismos y regular las funciones de las enzimas. En este proceso, se coloca el
queso en la salmuera se deja por un lapso de 2:30h; posteriormente, se retira de la sal

y se deja en planchas para que se elimine el exceso de sal.
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Empacado/Sellado: Para el empacado generalmente se utiliza fundas plésticas.

Almacenamiento: Se debe almacenar en refrigeracion a una temperatura de 8 — 12°C,

para impedir el crecimiento de microorganismos y tener siempre queso fresco.

Comercializacion: Una vez, obtenido el producto terminado, es comercializado a

distintas partes del pais.

8. REGISTROS

RLC-PRO-001. Registro de control de produccion diaria.
RLC-PRO-002. Registro de produccion de quesos.

9. ACCIONES CORRECTIVAS
En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,
el técnico responsable describe la desviacion, evallia el porqué de la desviacion,

verifica la accion correctiva y lo registra en el documento respectivo.
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Responsable: ...............

PRODUCCION DIARIA DE QUESOS - PRODUCTOS LACTEOS DE CASA

Litros

FECHA por parada

Queso Fresco Queso Maduro

por parada

Litros Litros
por parada

Queso de Mesa

Pl S

T| P | S| T |P|S|T| P | S| T]|P]|S

T P S T

Suero
(litros)
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1.

OBJETIVO

Establecer el procedimiento adecuado para realizar el correcto control de calidad de

los quesos.

2. ALCANCE

Aplica a todos los quesos que se produce en la empresa “Lacteos de Casa”.

3.

RESPONSABLES

Jefe de control de calidad: Verificara que los quesos cumplan con los estandares de

calidad establecidos por la institucion.

4.

DEFINICIONES

Control de calidad: Son pruebas realizadas en el laboratorio interno o externo
con la finalidad de detectar si el producto obtenido cumple o no con los
estandares minimos de calidad.

Estandares de calidad: Son las normas o reglamentos de referencia tanto
nacionales como internacionales las cuales establece los requisitos con los que
un producto debe estar conforme.

Andlisis bromatolégico: Son evaluaciones quimicas, se fundamenta en un
estudio de las propiedades fisicas, quimicas y toxicol6gicas de un alimento.
Anélisis microbiol6gico: es la aplicacion de pruebas microbioldgicas
(cultivos), para observar la presencia de microorganismos patégenos (bacterias

y hongos).
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CONTROL DE CALIDAD

5. FRECUENCIA

Al final de toda la produccion.

PROCEDIMIENTO

El jefe de control de calidad tomara una muestra aleatoria de cada lote de
produccién del producto terminado y verificara la calidad del mismo.

Se determinaran las caracteristicas fisicas y quimicas del producto terminado
para ser aceptado.

Los analisis bromatol6gicos y microbioldgicos podrén ser ejecutados en un
laboratorio externo, los cuales deberan encontrarse dentro del listado del
Servicio de Acreditacion Ecuatoriano (SAE), hasta poseer de un propio
laboratorio.

Se registrara la calidad del producto final.

Si el producto no cumple con las especificaciones de calidad establecidas este
se rechazara.

Se permitira la salida del producto al mercado Unicamente si cumple con las

especificaciones de calidad establecidas por el fabricante del producto final.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Control de calidad del producto final.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

Tomar una muestra aleatoria para
evaluar la calidad del producto final
(analisis bromatol 6gicos y
microbiol dgicos).

Los resultados obtenidos en los registros
correspondientes.

Salida del producto al mercado.

INICIO

/

Verificar

/

Registrar

JEFE DE CONTROL

NO—p  Rechazar

DE CALIDAD

Distribucion y
Comercializacion

Y

FIN

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa
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7. ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,
el técnico responsable describe la desviacion, evalta el porqué de la desviacion,

verifica la accion correctiva y lo registra en el documento respectivo.
8. REGISTROS
FLC-CC-001. Especificaciones técnicas de los quesos.

RLC-CC-001. Registro de control de calidad de los quesos.
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NTE INEN 1528:2012-NORMA GENERAL PARA QUESOS FRESCOS NO
MADURADOS

4. DISPOSICIONES ESPECIFICAS

4.1 La leche utilizada para la fabricacion del queso fresco, debe cumplir con los requisitos de la Norma
NTE INEN 10, y su procesamiento se realizara de acuerdo a los principios del Reglamento de Buenas
Practicas de Manufactura del Ministerio de Salud Publica.

4.2 Los limites maximos de plaguicidas no deben superar los establecidos en el Codex Alimentarius
CAC/ MLR 1 en su ultima edicién.

4.3 Los limites maximos de residuos de medicamentos veterinarios no deben superar los
establecidos en el Codex Alimentario CAC/MLR 2 en su Gltima edicion.

5. REQUISITOS
5.1 Requisitos especificos
5.1.1 Para la elaboracion de los quesos frescos no madurados, se pueden emplear las siguientes
materias primas e ingredientes autorizados, los cuales deben cumplir con las demas normas
relacionadas o en su ausencia, con las normas del Codex Alimentarius:
5.1.1.1 Leche y/o productos obtenidos de la leche.

5.1.1.2 Ingredientes tales como:

a) Cultivos de fermentos de bacterias inocuas productoras de acido lactico y/o aromas y cultivos de otros
Microorganismos iNocuos;

b) Cuajo u otras enzimas coagulantes inocuas e idoneas;
c) Cloruro de sodio;

d) Vinagre;
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5.1.2 Los guesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas
correspondientes deben cumplir con lo establecido en la tabla 1.

Tipo o clase Humedad % max | Contenido de grasa en extracto

MTE IMNEN 63 seco , % m/m Minimo
NTE INEN 64

Semiduro 55

Duro 40

Semiblando 65

Blando 80 -

Rico en grasa . 60

Entero ¢ graso 45

Semidescremado o bajo en

grasa 20

Descremado ¢ magro 0.1

5.1.3 Requisitos microbiologicos. Al analisis microbiolégico correspondiente, los quesos frescos no
madurados deben dar ausencia de microorganismos patogenos, de sus metabolitos y toxinas.

5.1.31 Los gquesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas
correspondientes deben cumplir con los requisitos microbiologicos establecidos en la tabla 2.

TABLA 2. Requisitos microbiolégicos para quesos frescos no madurados

Requisito n m M [ Método de ensayo
Enterobacteriaceas, UFCilg 5 2x10° 10° 1 NTE INEN 1528-13
Escherichia coli, UFClg 5 <10 10 1 [ ADAC 991.14
Staphylococcus aureus UFClg 5 10 107 1 NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes /25 g 5 ausencia IS0 112801
Salmonella en 25g 5 AUSENCIA 0 | NTE INEN 1528-15

Mumero de muestras a examinar.
indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
Mimero de muestras permisibles con resultados entre m y M.
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5.2 Requisitos complementarios

5.21 Los gquesos frescos no madurados deben mantenerse en cadena de frio durante el
almacenamiento, distribucion y comercializacion a una temperatura de 4°+ 2°C y su transporte debe
ser realizado en condiciones idéneas que garanticen el mantenimiento del producto.

5.5.2 Las unidades de comercializacion de este producto debe cumplir con lo dispuesto en la Ley
2007-76 del Sistema Ecuatoriano de la Calidad.

6. INSPECCION
6.1 Muestreo
6.1.1 El muestreo debe realizarse de acuerdo con lo establecido en la NTE INEM 04.
6.2 Aceptacion o rechazo

6.2.1 Se acepta el producto si cumple con los requisitos establecidos en esta norma; caso contrario se
rechaza.
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1. OBJETIVO

Establecer lineamientos adecuados que ayuden a realizar una planificacion y ejecucion

del mantenimiento y calibracién de los equipos dentro de la empresa “Lacteos de

Casa”, a fin, de asegurar correcto funcionamiento y conservacion.

2. ALCANCE

Aplica a todos los equipos de la linea de produccién de los quesos.

3. RESPONSABLES

Técnico responsable: Vigilara que la calibracion y mantenimiento de los equipos

estén correctos para su buen funcionamiento

Responsable de mantenimiento: Realizara la calibracién y mantenimiento de los

equipos.

4. DEFINICIONES

e Calibracidn: Ajuste del equipo con el fin de garantizar mediciones confiables.

¢ Mantenimiento: Conjunto de actividades que se deben llevar a cabo en los

equipos e instalaciones, con el propdsito de prevenir y corregir fallas, logrando

que estos brinden los servicios necesarios para el cual fueron disefiados.
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e Equipo: Es el conjunto de maquinaria, tuberias, vajillay demas accesorios que

se emplean en la fabricacion, procesamiento, almacenamiento, transporte,

distribucion y expendio de alimentos y sus materias primas.

e Especificaciones: Documento que establece los requisitos con los que un

producto debe estar conforme para dar cumplimiento a las BPM.

e Mantenimiento preventivo: Tareas de inspeccidn, control y conservacion de

un equipo/componente con la finalidad de prevenir, detectar o corregir

defectos, tratando de evitar averias en el mismo.

5. FRECUENCIA

La calibracion y mantenimiento la maquinaria se realizara dependiendo de las

especificaciones del equipo que se encuentra en la linea de ovoproductos.

6. PROCEDIMIENTO

La planta debera contar con un sistema de calibracion que permita asegurar que, tanto

los equipos y maquinarias como los instrumentos de control proporcionen lecturas

confiables.

6.1.Programa de Mantenimiento:

El gerente realiza anualmente un Programa de Mantenimiento de Instalaciones y de

los Equipos.
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6.2. Reparaciones

El personal debe informar a su jefe y éste al responsable asignado cuando se produzca

un dafio en las instalaciones o0 equipos para sus respectivas reparaciones.

La calibracion y mantenimiento de los instrumentos, equipos y utensilios serd anotado

en registros por el técnico responsable.

6.3. Calibracion de la Balanza

NN

Encender la balanza a calibrarse.

Limpiar las pesas con un limpién.

Colocarse los guantes desechables para manipular las pesas patron.

Tomar las pesas patron del lugar donde se encuentran guardadas.

Colocar en la balanza a calibrarse dos pesas patron o de referencia en lo

preferible una mayor y otra menor al peso que se va a medir.

de las pesas de referencia.

6.4.Calibraciéon del Termometro

Registre su calibracion en el registro respectivo.

Comparar si la lectura indicada por la balanza a calibrarse es la misma que la

v" Llenar en un recipiente una cantidad igual de agua y agua con hielo.

v" Colocar el o los termémetros de referencia dentro del agua con hielo.
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v’ Esperar aproximadamente cinco minutos.

v" Leer el termémetro de referencia cero grados centigrados en caso de existir una
diferencia negativa o positiva trabajar con esa diferencia en el proximo caso.

v Comparar con el termémetro a calibrar y registrar.

v En caso de existir una diferencia en los valores del termometro, el técnico

tomard acciones correctivas.

6.5. Utensilios

v" Todos los utensilios utilizados en el proceso deben verificarse su estado
continuamente informar al técnico responsable en caso que los utensilios
presenten deterioro se procede a dar de baja y al remplazo inmediato del

mismo.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Programa de mantenimiento.

PROCEDIMIENTO

DIAGRAMA

RESPONSABLE

Cualquier dafio producido

INICIO

en las instalaciones o
equipos al  personal infomac
encargado. l
REPARACIONES Calibracion/
Mantenimiento
FIN PERSONAL DE
MATENIIMIENTO
,
sa{:ll:;rr];?se a Encender RESPONSAB LE
v
2 thsrﬁgoser?esa; olocar
CALIBRACION b °¢
DE BALANZAS e &l S
pesas ‘ de
referencia. ¢
Registrar

FIN

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Programa de mantenimiento.

PROCEDIMIENTO

DIAGRAMA

RESPONSABLE

CALIBRACION
DEL
TERMOMETRO

INICIO

En un recipiente la
misma cantidad de
agua y agua con hielo.

Llenar

v

Termoémetros de
referencia dentro del
agua con hielo.

Cobcar | bERSONAL DE

¢ MATENIIMIENT

Leer O

¢ TECNICO

Las lecturas obtenidas
del  termémetro a
calibrarse

RESPONSABLE

Comparar

v

Registrar

v

FIN

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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7. ACCIONES CORECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,
el técnico responsable describe la desviacion, evalta el porqué de la desviacion,

verifica la accion correctiva y lo registra en el documento respectivo.

8. REGISTROS
RLC-MNT-001. Registro de control de mantenimiento y calibracion de equipos

RLC-MNT-002. Registro de control de mantenimiento y calibracion de maquinaria,

equipos y utensilios.
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PROCEDIMIENTO

Codigo: RLC-MNT-001

OPERATIVO .
ESTANDARIZADO - POE | Fecha: 10/01/2021
REGISTRO DE CONTROL DE | Edicion: 1
MANTENIMIENTO Y Revision: 0
CALIBRACION DE EQUIPOS | P4gina: 1 de 2
FECHA: HORA:
RESPONSABLE
EQUIPOS IDENTIFICACION TEMPEFCATURA DE OBSERVACIONES
¢©) CALIBRACION
TERMOMETRO
DE
REFERENCIA
TERMOMETRO
A CALIBRAR
RESPONSABLE
EQUIPOS IDENTIFICACION PESO (KG) DE OBSERVACIONES
CALIBRACION
PESA PATRON
BALANZA A
CALIBRAR
COMENTARIOS:
VERIFICADO POR:
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO (POE)

Cadigo: RLC-MNT-002

Fecha: 10/01/2021

REGISTRO DE CONTROL Edicion: 1
DE MANTENIMIENTO Y Revision: 0
\ CALIBRACION DE
MAQUINARIA, EQUIPOS Y | Péagina: 2 de 2
UTENSILIOS
FECHA: HORA:
MAQUINARIA, ACCION FRECUENCIA

EQUIPO Y

UTENSILIO | cALIBRACION | MANTENIMIENTO DIARIA |SEMANAL |SEMESTRAL
Cuba quesera X X
Mesa de Trabajo X X
Prensa X X
Moldes X X
Mesa de reposo X X
Pasteurizador X X
Selladora X X
Lira X X
Estantes X X
Coches X X
Balanza X X
Termometro X X

DESCRIPCION
Frecuencia diaria Todos los dias
Frecuencia
semanal Todos los lunes
Frecuencia .
semestral Enero - Julio
COMENTARIOS:
VERIFICADO POR:
Redactado por: Silvia | Revisado or: Dra. ,
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PROCEDIMIENTO Cédigo: PLC-CP-006

OPERATIVO _
ESTANDARIZADO - POE | echa: 10/01/2021
rocrawaoe |0 L
CAPACITACION S
Pagina: 1de 5

1. OBJETIVO

Capacitar a todo el personal de la empresa “Lacteos de Casa” en las diferentes areas
del proceso de fabricacion, de igual manera en temas referentes a las Buenas Practicas
de Manufactura. con la finalidad que el personal tenga conocimiento de las actividades
y responsabilidades que conlleva el desarrollo de su actividad profesional dentro de la

empresa.
2. ALCANCE

Aplica a todo el personal que trabaja en la empresa “Lécteos de Casa”.
3. RESPONSABLES

Gerente: Sera el responsable de facilitar capacitaciones al personal, con el propdsito
de brindar un nivel de competencia alto para la elaboracion de productos seguros e

inocuos.

Jefe de produccion: Sera el encargado del entrenamiento adecuado sobre el nuevo
programa de capacitacion.

Personal de la planta: Responsable de cumplir con lo que manifiesta el programa de

capacitacion.
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PROCEDIMIENTO C()digo: PLC-CP-006
OPERATIVO

ESTANDARIZADO - POE

Fecha: 10/01/2021

PROCRAVADE | Roin:
CAPACITACION eVl :
Pagina: 2de 5

5.

DEFINICIONES

Capacitacion: Conjunto de actividades orientadas a ampliar los
conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en la empresa.
Entrenamiento: Preparacion con un previo conocimiento para el desarrollo
de una actividad o tarea designada.

Evaluacion: Proceso que tiene por objeto determinar en qué medida el
personal adquirié conocimientos, aptitudes y rendimientos mediante el
programa de capacitacion.

Buenas Précticas de Manufactura: son una herramienta basica para la
obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan

en la higiene y la forma de manipulacion.

FRECUENCIA

Esta actividad se lo realizara cada fin de mes, con el proposito de que el personal

actualice sus conocimientos para un mejor desenvolvimiento dentro de la empresa.

6. RECURSOS

e Hojas de papel e Laptop

e Esferos gréficos e Papelotes

e Infocus
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PROCEDIMIENTO C()digo: PLC-CP-006
OPERATIVO

ESTANDARIZADO - POE

Fecha: 10/01/2021

PROGRAMADE [
CAPACITACION eVl :
Pagina: 3de 5

7. PROCEDIMIENTO

Se elaborara el cronograma de capacitacion, que constara de temas relacionado
a BPM, planeacion de cursos, capacitaciones, recursos didacticos, registros y
controles de asistencia.

El jefe de produccion sera el encargado de ejecutar el programa de
capacitacién, de ser necesario se contratara una persona externa para realizar
la capacitacion.

La capacitacion se realizara a todo el personal que labora en la empresa cada
vez que el jefe de produccion lo considere necesario.

Cada vez que se realice una capacitacion se dejara constancia del registro del
contenido tematico de las capacitaciones impartidas, registro de control de
asistencia, hoja de vida del capacitador.

El capacitador dispondréa de libre eleccion en cuanto a los recursos que utilizara
en las capacitaciones, por ejemplo: conversatorios, talleres, exposicion de
trabajos individual o en grupo.

El capacitador evaluara a los participantes que se encuentran involucrado en la
capacitacion, con la finalidad de verificar que la informacion recibida durante
el curso fue comprendida para actualizar sus conocimientos. Las evaluaciones
se realizaran de forma oral o escrita.

Las capacitaciones contaran con metodologia didactica como: talleres, trabajos

grupales, exposiciones y evaluaciones.
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PROCEDIMIENTO Cédigo: PLC-CP-006
OPERATIVO

ESTANDARIZADO - POE

Fecha: 10/01/2021

procRAUADE 000
CAPACITACION o '
Pagina: 4de 5

7.1. Personal Permanente

El personal de produccion debe estar capacitado de manera continua y
permanente, con el propdsito de garantizar las labores asignadas.

Se realizaran un cronograma de capacitacion tomando en cuenta factores como:
la naturaleza del alimento, la manera de manipular, envasar y almacenar el
producto.

Cada capacitacion sera evaluada, por el capacitador, con el objetivo de verificar
que la informacién adquirida durante la capacitacion sea comprendida de

manera correcta.

7.2. Personal Nuevo

Se organiza la induccion al personal aspirante a ingresar a laborar en la
empresa, en la cual se trataran temas referentes a calidad, salud, higiene,
seguridad.

Al momento de contratar al personal se entregara un triptico de capacitacion y
el reglamento interno de trabajo.

El jefe de produccién sera el encargado de explicar al nuevo empleado las
acciones a realizar, la forma correcta de hacerlas, los medios existentes y los
diversos lugares de la planta, mientras hacen un recorrido por las instalaciones

de la empresa.
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PROCEDIMIENTO Codigo: PLC-CP-006

OPERATIVO .
ESTANDARIZADO - POE | Fecha: 10/01/2021
PROGRAMA DE Eg\'/f;?:n _10
CAPACITACION —
Pagina: 5de 5

7.3. Pasos a seguir para la capacitacion
Este proceso se compone de 5 pasos:

1. Analizar las necesidades. Se identificard habilidades y necesidades de los

conocimientos y desempefio.

2. Disefiar la forma de ensefianza: Aqui se elaborara el contenido del programa

folletos, libros, actividades. Etc.

3. Validacién: Aqui se eliminaran los defectos del programa y solo se presenta a unos

cuantos pero que sean representativos.

4. Aplicacion: Aqui se aplicard el programa de capacitacion 5. Evaluacion: Se

determina el éxito o fracaso del programa
8. REGISTROS

RLC-CP-001. Registro del contenido temético de las capacitaciones.
RLC-CP-002. Registro de capacitacion del personal.
9. ACCIONES CORRECTIVAS
Si el operario no se encuentra correctamente capacitado para el cumplimiento de sus
funciones, inmediatamente debera solicitar al jefe de produccion al acceso de los

procedimientos que maneja la empresa, a fin, de que pueda desenvolverse de la mejor

manera en su puesto de trabajo.
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OPERATIVO _
ESTANDARIZADO - POE | Fecha: 10/01/2021
REGISTRO DEL Edicion: 1
CONTENIDO TEMATICO [ Revision: 0
DE LAS CAPACITACIONES | Pagina: 1 de 1

Hora Hora
Nro. | Fecha Tema Instructor Firma
inicial final
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PROCEDIMIENTO C()digo: RLC-CP-002
LG OPERATIVO e 10012021
REGISTRQ DE Edicion: 1
CAPACITACION DEL Revision: 0
PERSONAL Pagina: 1de 1
Instructor:
Tema de capacitacion:
Fecha:
Hora de inicio: Hora de finalizacion:
Nro. Apellidos Nombres Nro. Cédula Area Cargo Firma
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PROCEDIMIENTO C()digo: PLC-TRA-007

OPERATIVO _
ESTANDARIZADO - POE | Fecha: 10/01/2021
TRAZABILIDAD DEL Eg\'ﬁ;?gn _10
PRODUCTO TERMINADO  |-~ovision.
Pagina: 1 de 3

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento escrito que permita garantizar la liberacién del producto
mediante una correcta trazabilidad, misma que permita identificar y rastrear la materia

prima, material de empaque y el producto terminado en cualquier punto del mercado.

2. ALCANCE
Aplica a todos los quesos que se produce en la empresa “Lacteos de Casa”.
3. RESPONSABLES

Jefe de control de calidad: Encargado de coordinar analisis de muestras de producto
terminado con un laboratorio externo y realizar un informe de trazabilidad e informar

a jefe de planta.

Area administrativa: Responsable de comunicar devoluciones de producto
terminado y solicitar un informe de trazabilidad al area de control de calidad.

Operarios: Empacar el producto terminado con todas las especificaciones.

4. DEFINICIONES

e Calidad: Conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los requisitos.

e ldentificacién: Accion de identificar.
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PROCEDIMIENTO Codigo: PLC-TRA-007
OPERATIVO
ESTANDARIZADO - Fecha: 10/01/2021
POE
TRAZABILIDAD DEL | Edicion: 1
PRODUCTO Revision: 0
TERMINADO Pagina: 2 de 3

5.

Lote: Es un conjunto de unidades de venta de un producto alimenticio,
producido, fabricado o envasado en circunstancias practicamente idénticas.
Trazabilidad: Es la capacidad para seguir el movimiento de un alimento a
través de etapas especificadas de la produccion, transformacion y distribucion.
FRECUENCIA

Este procedimiento debe ser aplicado cuando exista un reclamo por parte del cliente 0 a

su vez cuando exista una inconformidad detectada a nivel interno.

6.

7.

RECURSOS
Registros

Hojas de papel
Esferos gréficos
PROCEDIMIENTO

Identificacion

La identificacion del producto despachado se realizara mediante el nimero de

factura, nombre del producto y lote de produccion.

Trazabilidad

La persona que reciba el reclamo de un cliente o detecte una inconformidad en
el area de produccion debe comunicar al Jefe de Control de Calidad y al Area

Administrativa.
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PRODUCTO TERMINADO  |-~evision.
Pagina: 3de 3

e Se realizara un seguimiento con la identificacion del producto y el informe de

trazabilidad del producto terminado.

e Una vez analizado el informe se procedera a realizar la respectiva devolucion

al cliente, en el caso de ser una no conformidad externa.

e En el caso de ser una no conformidad detectada a nivel interno se realizaran

pruebas posteriores a las muestras de producto a los 8,30,60,90 dias, si se

detecta alguna irregularidad en las pruebas se emitird un informe de Producto

No Conforme (ver procedimiento de Producto no conforme) a Gerenciay Area

Administrativa.

8. REGISTROS

RLC-TRA-001. Registro de trazabilidad de producto terminado.

9. ACCIONES CORECTIVAS

En caso, de tener dificultades con la trazabilidad y/o rastreabilidad del producto, se

realizara la revision en detalle de la materia prima e insumos utilizados durante el dia

de fabricacion del lote en mencion. Si por alguna razén se verifica que las cantidades

de los insumos empleados en la elaboracion del producto, no coinciden con la relacion

descrita en el procedimiento de elaboracidn, el departamento de produccién pondra en

cuarentena el todo el lote de produccion afectado.
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PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDARIZADO - POE

001

Cddigo: RLC-TRA-

Fecha: 10/01/2021

REGISTRO DE Edicion: 1
TRAZABILIDAD DEL Revision: 0
PRODUCTO TERMINADO | P4gina: 1de 1

INFORME DE CONTROL DE MUESTRAS DEL PRODUCTO TERMINADO

IDENTIFICACION DEL PRODUCTO

Fecha del informe

Responsable

Fecha de Elaboracion Lote Cantidad
CONTROL DE CALIDAD
MUESTRAS/DEVOLUCION DEL DEVOLUCIONES POR:
PRODUCTO
D CLIENTES
(] DISTRIBUIDORES
NO CONFORMIDAD DETECTADA
D (ANIVEL INTERIOR)
CONTROL DE
CALIDAD DE 8 Dias 30 Dias 60 Dias § 90 Dias Observaciones
MUESTRAS
FECHA DE
LOTES ENVIADOS CLIENTE . OBSERVACIONES
ENVIO
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OPERATIVO
ESTANDARIZADO - | Fecha: 10/01/2021
POE
PRODUCTO NO E‘g\'ﬁ;?:n _10
CONFORME Pagina: 1 de 4

1. OBJETIVO

Establecer lineamientos que deben ser aplicables para la identificacion y tratamiento

de los procesos no conformes.

2. ALCANCE

Aplica al sistema de Aseguramiento de la Calidad y los procesos involucrados en el

alcance del sistema.
3. RESPONSABLES

Jefe de control de calidad: Encargado de comprobar que la decision adoptada por el

representante de la direccidn sea ejecutada de manera correcta.

Jefe de planta: Responsable de evaluar la conformidad, adoptando algunas de las

decisiones: rechazar, reparar, dejar como esta o nueva afectacion.

Operarios: Encargado de detectar y comunicar la no conformidad al responsable de
la direccién, complementando la parte superior del informe de No Conformidad.

4. DEFINICIONES

e Producto no conforme: Es el resultado de un proceso que no cumple con los

requisitos especificados.
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5.

Accion correctiva: Accion que se toma para eliminar la causa de una no

conformidad encontrada.
Conformidad: Es el cumplimiento de un requisito.

No conformidad: Es el incumplimiento de un requisito.

FRECUENCIA

Cuando se encuentre alguna NO conformidad en la empresa.

6.

RECURSOS
Hojas de papel
Registros

Esferos graficos

PROCEDIMIENTO

7.1. Identificacién

El producto no conforme, debe ser identificado por encargado de control de
calidad que tenga responsabilidad en la realizacion de las actividades de la
Gestion de la Calidad, de acuerdo al tipo de producto.

Colocar la documentacidn o insumos en una caja o dependencia habilitada con

el fin de almacenar los productos no conformes.
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e Laidentificacion puede ser a través de: la medicion el control de los procesos,
el analisis de los resultados de los indicadores, las sugerencias y reclamos que
se derivan de Productos No Conformes, el analisis de los resultados de las

encuestas de satisfaccion del cliente, en cuanto al, aspecto fisico y visual, color.

7.2. Tratamiento

La persona que identifica el producto no conforme notifica al responsable del
procedimiento, quién debe decidir el tratamiento a aplicar y derivar si es necesaria su
ejecucion.
El tratamiento aplicado puede ser:

v Devolver el producto no conforme a la unidad de origen.

v Eliminarlo.

v" Informar a gerencia y area administrativa cerca del producto que no cumple

con los requisitos establecidos.

El encargado de ejecutar el tratamiento respectivo debera registrar el producto no
conforme en el "Formulario de producto no conforme™; mismo que incluye:

e El nombre del producto y la unidad de origen.

e Descripcion del error encontrado.

e El responsable de la identificacion del error y la fecha en que se identifico.

e Antecedentes del tratamiento aplicar.
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e Antecedentes de la verificacion de la eficacia.

7.3. Verificacion

Una vez aplicado el tratamiento, la persona quien identificé el producto no conforme,
debe verificar la eficacia de este. Si las acciones tomadas no fueron eficaces, debe
proceder nuevamente a aplicar el procedimiento segin el punto 6.2, hasta que se

demuestre la conformidad del producto.

7.4. Anélisis
El jefe de control de calidad debe analizar mensualmente las Hojas de control de
calidad del producto no conforme generados, a fin de tomar las acciones respectivas e
informar acerca de los productos no conformes al jefe de produccion correspondiente.
Cuando la empresa detecta un producto no conforme después de entregarlo o cuando
ha comenzado su uso, la jefatura responsable del producto debe tomar las acciones

relacionadas con los efectos o posibles efectos de la No Conformidad.

8. REGISTROS
RLC-PNC-001. Registro de Control de Producto No Conforme.
9. ACCIONES CORECTIVAS

Si la empresa detecta un producto no conforme, inmediatamente en jefe encargado

debera eliminar la causa de la no conformidad detectada
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INSTRUCCIONES DE RETRABAJO

NUMERO DE PRODUCTO NO CONFORME:

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD DEL PRODUCTO NO CONFORME

INSTRUCCIONES DE TRABAJO
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PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION-

Tabla 7. Lista de muestreo de procedimientos POES.

NOMBRE DEL DOCUMENTO ‘ CODIGO
PROCEDIMIENTOS
CONTROL Y SEGURIDAD DEL AGUA PLC-SA-001
SALUD E HIGIENE PERSONAL PLC-HP-002
PREVENCION DE CONTAMINACION CRUZADA PLC-PCC-003
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y UTENSILIOS PLC-LDE-004
LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL AREA DE PRODUCCION PLC-LDA-005
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LAS INSTALACIONES SANITARIAS | PLC-LDI-006
LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL MEDIO DE TRANSPORTE PLC-LDT-007
MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS PLC-MDS-008
MANEJO DE QUIMICOS PLC-MDQ-009
CONTROL DE PLAGAS PLC-CPG-010
REGISTROS

REGISTRO DE CONTROL Y SEGURIDAD DE AGUA RLC-SA-001
REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA CISTERNA RLC-SA-002
REGISTRO DE HIGIENE DEL PERSONAL RLC-HP 001
REGISTRO DE ENFERMEDADES DEL PERSONAL RLC-HP 002
REGISTRO DE INGRESO DE VISITANTES RLC-HP 003
SEE[I\]S;E?OSDE LIMPIEZA Y DESINFECCIO'N DE EQ’UIPOS Y RLC-LDE-001
EFESIIDSJCF:QC(:)IORE LIMPIEZA Y DESINFECCI(')N DEL AREA DE RLC-LDA-001
giﬁ:?;%(l)AsDE LIMPIEZA Y DESINFECCI?N INSTALACIONES RLC-LDI-001
$E§:\ISSTI5C?RTIEE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL MEDIO DE RLC-LDT-001
REGISTRO DE MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS RLC-MDS-001
REGISTRO DE MANEJO DE QUIMICOS RLC-MDQ-001
REGISTRO DE CONTROL DE PLAGAS RLC-CPG-001
REGISTRO UBICACION DE CEBOS RLC-CPG-002
RLG-CPG-003. REGISTRO DE CONTROL Y MANEJO FUMIGACIONES | RLG-CPG-003

POES-SSOP
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PROCEDIMIENTO Cédigo: PLC-SA-001
OPERATIVO ESTANDAR _
DE SANITIZACION - POES | Fécha: 10/01/2021

Edicién: 1
CONTROL Y SEGURIDAD e
Revision: 0
DEL AGUA ——
Pagina: 1de 5

1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento que asegure la calidad de agua suministrada a la empresa,
garantizando de esa manera la inocuidad de los quesos y a su vez, que no represente

una fuente de contaminacion en la produccion.
2. ALCANCE

Aplica a todos los procedimientos de control de abastecimiento de agua en la empresa

“Lacteos de Casa”.
3. RESPONSABLES

Jefe de mantenimiento: Es el encargado de la vigilancia del cumplimiento del

procedimiento.

Personal de mantenimiento: Son los responsables de llevar a cabo las tareas

asignadas en el procedimiento.

4. DEFINICIONES

Agua potable: Agua que se puede beber sin peligro.

e Agua Residual: Cualquier desecho o residuo liquido con potencial de causar
contaminacion.

e Calidad del agua: Es el conjunto de caracteristicas fisicas, quimicas y

microbioldgicas propias del agua.
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5. FRECUENCIA
Diaria: Inspecciones de cloro residual en las cisternas.
Mensual: Limpieza de las cisternas una vez al mes.
Semestral: Examen de calidad de agua.
6. RECURSOS
e Cloro e Escobilla
e Cepillo e Espumante
e Desinfectante e Solucion desengrasante
7. PROCEDIMIENTO

Disposiciones Generales

Disponer de un suministro de agua potable a temperatura recomendada y a
presion adecuada de acuerdo a las normas vigentes.

Cuando se requiera del almacenamiento de agua se debera contar con cisternas

que presenten buenas condiciones sanitarias.

Se debe controlar la potabilidad del agua determinando la concentracion de

cloro residual en el agua con una frecuencia diaria y registrar los resultados.

Se debe mantener un control de limpieza de la cisterna.
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Limpieza y desinfeccion de la cisterna

e Preparar la solucion desengrasante.

e Eliminar toda el agua de la cisterna.

e Remojar con agua limpia las superficies de la cisterna, luego aplicar el

desengrasante y fregar con ayuda de un cepillo las paredes, el piso y techo con

ayuda de una escoba.

e Dejar actuar el desengrasante por un tiempo de 2 a 5 minutos.

e Enjuagar con ayuda de una manguera de agua a presion normal.

e Aplicar la solucion desinfectante y dejar actuar.

e Eliminar por completo el exceso del liquido desinfectante con abundante agua.

e De acuerdo a lo antes mencionado una vez cumplido con las indicaciones,

proceder a llenar nuevamente la cisterna con agua.

e La empresa debe realizar un examen de calidad del agua cada 6 meses para

garantizar los productos que se ofrece.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de la cisterna.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

Soluciones desengrasantes —————p

Las superficies de la

cisterna y
desengrasante,

aplicar
fregar

con cepillo las paredes.

Agua a presion

Desinfectante —————p

INICIO

PREPARAR

'

Eliminar

v

Remojar/Aplicar

'

Enjuagar

'

Aplicar

v

Eliminar

'

Llenado

—» Aguade lacisterna

2a5min

El liquido desinfectante

| con abundante agua.

FIN

PERSONAL DE
MANTENIMIENTO

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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8. REGISTROS

RLC-SA-001. Registro de control y seguridad de gua.

RLC-SA-002. Registro de Limpieza y desinfeccion de la cisterna.

9. ACCIONES CORRECTIVAS

Si el operario no cumple a cabalidad con las especificaciones detalladas en este

procedimiento, serd sancionado, y debera volver a ejecutar el procedimiento.
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PROCEDIMIENTO | Cédigo: RLC-SA-001
OPERATIVO
ESTANDAR DE Fecha: 10/01/2021
SANITIZACION - POES

REGISTRO DE CONTROL | Edicion: 1
Y SEGURIDAD DEL Revision: 0

AGUA Pagina: 1del
Fecha | Hora | Muestra | pH Cloro Observaciones | Responsable
residual

Preparacion de Soluciones

Cloro a 100 ppm para Agua Potable Clorar diariamente el agua de la cisterna segun la

cantidad de agua como se muestra a continuacion.

Volumen de agua Volumen de cloro al

(Its) 10%

200 20

400 40

600 60

800 80

1000 100

1200 120

1400 140

1800 180
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1. OBJETIVO

Asegurar que todo el personal cumpla con los lineamientos y normas establecidas por
las Buenas Practicas de Manufactura, a fin de, obtener productos seguros e inocuos.

2. ALCANCE
Aplica a todo el personal de la empresa “Lacteos de Casa”.
3. RESPONSABLES

Jefe de Calidad: Es el encargado de verificar que todo el personal cumpla con las
normas de higiene correspondiente; a su vez, llevara un registro de Control de Higiene

Personal.

Operarios: Son los responsables de cumplir con los lineamientos de higiene personal

establecidos en el procedimiento.

4. DEFINICIONES

¢ Inocuidad: Cualidad de un alimento que es producido en forma sanitaria y no
causa dafio al ser ingerido.

e Limpieza: Es el proceso de eliminacion de residuos de alimentos u otras
materias extrafias o indeseables

e Personal de produccion: Personas que trabajan directamente en los procesos

de produccion.
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e Contaminacion: Alterar nocivamente la pureza o las condiciones normales de

una cosa o un medio por agentes quimicos o fisicos.

e Higiene de los Alimentos: Son el conjunto de medidas preventivas necesarias

para garantizar la inocuidad y calidad de los alimentos en cualquier etapa de su

manejo, incluida su distribucién, transporte y comercializacion.

5. FRECUENCIA

Diariamente

6. RECURSOS
e Soluciodn desinfectante
e Cepillo

e Jabon liquido

7. PROCEDIEMIENTO

7.1. Higiene Personal

e Toallas desechables

e Gel antibacterial

Las normas de higiene de los operarios, son de obligatorio cumplimiento, con el fin

de, no comprometer la seguridad e inocuidad de los alimentos producidos.
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Esta terminantemente prohibido:

1. Estornudar o toser en el area de produccion.

2. Utilizar delantal de plastico cuando se realice tareas de lavado.

3. Eluso de anillos, cadenas, reloj, aretes, pues pueden caer en la preparacion del
alimento.

4. No utilizar la indumentaria correspondiente de trabajo.

5. Fumar, comer, beber o masticar chicle dentro de las instalaciones de trabajo
que se encuentren en contacto directo con el alimento.

6. El uso de celular dentro de la empresa.

7. La presencia no justificada de personas ajenas a la actividad en el area de
produccion.

8. En el caso de las mujeres disponer de maquillaje, esmalte en las ufias y

perfume.

7.2. Salud del personal

Con el objetivo de garantizar el estado de salud del personal manipulador de alimentos,
debe cumplir de manera obligatoria con las siguientes condiciones:

1. Todo el personal de nuevo ingreso y permanente, deberd disponer del

Certificado de salud expedido por el o6rgano de control de salud

correspondiente a la Ciudad que pertenece.
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2. EIl personal manipulador actualizara los certificados de salud anualmente,
mismo que consiste en un control médico para asegurar su salud, y por
consiguiente, no representar un riesgo de contaminacion en las areas de
produccién.

3. El manipulador afectado por una enfermedad de transmision por via digestiva
0 que sea portador de gérmenes deberd ser excluido de toda actividad
directamente relacionada con los alimentos hasta su total curacion clinica y
bacterioldgica.

4. En caso de que exista lesion cutanea que pueda estar o ponerse en contacto
directa o indirectamente con los alimentos, al manipulador se le facilitara el
tratamiento y proteccion impermeable 0 a su vez se le cambiard a otra area.

5. En caso, de presentar alergia o una reaccion adversa al utilizar sustancias
quimicas se evitara que la persona encargada este en contacto con las mismas

y serd retirado inmediatamente.

7.3. Uniformes del personal

1. El uniforme es personal e intransferible y por lo tanto, el operario sera
responsable del uso y cuidado del mismo.
2. Los uniformes deben mantenerse limpios y en buen estado; estos deben ser

controlado mediante un registro de uniformes al ingreso del personal.
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3. Los uniformes no deben usarse para otras funciones y no deben tener botones
ni bolsillos externos arriba de la cintura, aunque se aceptan zippers y broches
metélicos a presion.

4. Los uniformes se deben lavar segin sea necesario a intervalos apropiados al
uso.

5. Bigotesy cabellos deben ser cubiertos completamente con mascarillas y cofias.

6. Los uniformes deben estar libres de articulos que causen contaminacién al

producto como por ejemplo llaves, esferos, anillos, etc.

7. EIl personal que ingrese a la planta procesadora debe contar con uniformes
limpios y calzado adecuado.

8. Los zapatos no deben ser de material absorbente.

7.4. Lavado de manos

El operario debe tener presente que esta operacion se realiza:

e Antes de iniciar la jornada de trabajo.
e Después del periodo de descanso.

e Cada vez al ingresar o retirarse del sector de elaboracion.
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e Cada vez que se toquen los tachos de residuos o que se retiren del sector las

bolsas con desechos.

e Cada vez que se utilice el bafio.

e Cada vez que se reanuden las tareas de manipulacién de los productos.

e Después de fumar, comer o beber liquidos.

o Después de utilizar articulos personales.

e Después de estornudar, toser o limpiarse la nariz.

e Después de tocarse los ojos, oido y cabello.

e Después de manejar productos diferentes a los del area de produccién y que

pueden contaminar sus manos.

e Después de hablar por teléfono.

e Después de tocar o entrar en contacto con posibles contaminantes.
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DIAGRAMA DE PROCESQOS: Lavado de manos.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

Las manos y depositar
jabon en sus manos.

Fuertemente
manos

sus

Las manos y brazos
con abundante agua.

Las manos con
toalla de papel.

Desinfectantes en sus
manos y  después
retome sus actividades,

INICIO

Humedecer

'

Frotar

!

Enjuagar

!

Secarse

!

Colocar

.

FIN

15a20
segundos

PERSONAL DE LA
PLANTA-
OPERARIOS

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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PROCEDIMIENTO

1. Humedecer las manos con agua y luego deposite jabon liquido.

2. Frote las manos entre si fuertemente cepille y, limpie todos los lados de la mano

incluyendo la parte de atras de las manos, las palmas, mufieca, debajo de las

ufas, brazos y entre los dedos por 15 a 20 segundos.

3. Enjuaguese las manos y brazos con abundante agua para remover el jabon.

4. Tome una toalla de papel para secarse las manos o séquela con aire caliente.

5. Una vez secas las manos, cierre la llave del agua con la toalla de papel usada,

a fin de que no toque la llave.

6. Luego deseche la toalla de papel en la papelera y retome sus actividades.

7. Finalmente, aplicar gel antibacterial sobre las manos y frotar.

Procedimiento ilustrativo para el lavado de manos

-

Humedecer las manos
con agua

Depositar jabon en
las manos y frotar
todos los lados de

Enjuaguese
manos

abundante agua.

Secar las manos con
una toalla de papel y
apliar gel

las
con

la mano. antibacterial.
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Procedimiento ilustrativo para la desinfeccién por friccion de las manos.

A

s \,?\ e — - Q
i - = '___...-'_" o . -
g 5
Etapa 1: Palma contra Etapa 2: Palma de la mano | Etapa 3: Palma contra palma con

palma.

derecha sobre el dorso de la
izquierda y viceversa.

los dedos entrelazados.

C9 { -
‘-\.{_\ |

Etapa 4: Dorso de los

dedos contra la palma
opuesta con los dedos
trabados

Etapa 5: Friccion por rotacién
de los dedos de la mano
izquierda cerrados alrededor
del pulgar derecho y de los
dedos de la mano derecha
cerrados alrededor del pulgar
izquierdo.

Etapa 6: Friccidn por rotacion de las
yemas de los dedos de la mano
derecha contra la palma izquierda y
de las yemas de la mano izquierda
contra la palma derecha.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Lavado de botas.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

INICIO

Remojar

!

Cepillar

!

Enjuagar

!

Desinfectar

FIN

Botas con agua y
aplique jabon liquido.

Fuertemente

El calzado  con
suficiente  aguapara
eliminar los residuos
del jabén.

El calzado en el

pediluvio.

PERSONAL DE LA
PLANTA -
OPERARIQOS

LAVADO DE BOTAS

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”

1. Remojar las botas con agua y aplique jabon liquido.

2. Cepille las botas fuertemente.
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3. Enjuéguese las botas con suficiente agua para eliminar los residuos del jabon.
4. Desinfecte el calzado en el pediluvio, antes de ingresar a cualquier area de

trabajo.
7.5. Ingreso de visitantes
Identificarse con el guardia y explicar la razén de la visita

Llenar el registro correspondiente de ingreso a la planta.

Dejar la credencial de identificacion al guardia.

A e

El personal visitante debera recoger su pase y llevarlo visible durante toda la

estancia en la empresa.

5. Dejar en la garita del sefior guardia los objetos de valor (celulares, cAmaras
fotograficas, etc.).

6. Antes de ingresar al area de produccidon colocarse el uniforme respectivo.

7. Permanecer junto con la persona autorizada durante toda la visita.

8. Respete y cumpla las normas de seguridad cuando ingrese a un area
determinada.

9. Camine, no corra.

10. El visitante debe permanecer alejado de las maquinas en funcionamiento y no

deberd manipular si no esta autorizado para ello.
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11.

Esta totalmente prohibido tomar fotografias o grabar videos los equipos o

actividades que se desarrollan dentro de la empresa, sin previa autorizacion.

12.

recinto, excepto en las areas designadas.

13.

consultar con su guia.

14.

8. REGISTROS

RLC-HP 001 Registro de higiene del personal.

RLC-HP 002 Registro de enfermedades del personal.

RLC-HP 003 Registro de ingreso de visitantes.

9. ACCIONES COREECTIVAS

Prohibido fumar, comer, escupir, ingerir medicina, masticar chicle en todo el

Si tiene dudas respecto a su seguridad o a la de nuestros empleados no dude en

Asegurese de entregar el pase al abandonar la empresa.

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,

el técnico responsable describira la desviacion, evaluard el porqué de la desviacion,

verificara la accion correctiva y lo registrara en el registro correspondiente.
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FECHA- TURNO;
EVALUE CADA ITEM DE ACUERDO A LA SIGUIENTE DENOTACION: CUMPLE: v NO CUMPLE: X
M Uniforme Ausencia Ufias limpias,
Manos . .
U| Nombre - - A cortasy sin Observaciones
3 Uniforme adecuado, Heridas limpias esmalte
E calzado completo y Cofia | Mascarilla Botas Joyas Maquillaje | Perfume | descubiertas en
R limpio las manos
E
S
H Uniforme Ausencia Ufias limpias,
Manos . .
0| Nombre - - S cortasy sin Observaciones
M Uniforme adecuado, Heridas limpias esmalte
B calzado completo y Cofia | Mascarilla Botas Joyas Bigotes Perfume | descubiertas en
R limpio las manos
E
S

ACCIONES CORRECTIVAS:

VERIFICADO POR:

APROBADO POR:
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1. OBJETIVO

Establecer lineamientos que permitan evitar la contaminacion cruzada durante el
proceso de produccion, manejo de desechos y manejo del producto terminado, con el

fin de, garantizar la seguridad y salubridad el producto final.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las instalaciones, superficies, equipo y utensilios que
estan vinculados en la elaboracion del producto final dentro de la empresa “Lacteos de

Casa”.
3. RESPONSABLES
Jefe de produccion: Es el encargado de ejecutar el procedimiento.

Jefe de Control de Calidad: Sera el responsable de verificar el cumplimiento del
procedimiento a cabalidad a fin, de evitar la contaminacion cruzada y garantizar la

inocuidad del producto.
Operarios: Son los responsables de cumplir con el procedimiento.

4. DEFINICIONES
e Area Negra: Se encuentran las areas de recepcion de materia prima, area de

desechos, area de limpieza y desinfeccion.
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e Area Blanca: Generalmente, se encuentran los procesos térmicos, area de
envasado, salida de producto terminado, areas de almacenamiento y zona de
despacho de producto terminado.

e Contaminacion cruzada: Proceso por el cual los alimentos entran en contacto
con sustancias ajenas, generalmente comprometen la inocuidad o estabilidad
del alimento, ademas son nocivas para la salud.

e Contaminacion: Presencia de microorganismos, sustancias extrafias de origen
mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes.

e Manipulacion de los alimentos: Operaciones de recepcién, almacenamiento,
transporte y elaboracién de alimentos.

5. FRECUENCIA

Diario
6. RECURSOS
e Jabén liquido
e Desinfectante
e Vehiculo

e Pediluvio

e Toallas de papel desechables
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7. PROCEDIMIENTO

AREA NEGRA:

v Larecepcion de la materia prima se lo realizara en la mafiana, para lo cual, en
la zona de descarga no debe haber producto terminado o materiales extrafios.

v' La materia prima ingresara de manera cuidadosa evitando contaminar.

v" Los desechos se depositaran en recipientes especificos, mismos que deben estar
bien tapados e identificados.

v" Los recipientes con la basura deben estar cubiertos para su traslado y a su vez
no pueden cruzarse en el momento de ingreso de materia prima o cuando se

encuentre producto terminado o producto en proceso.

AREA BLANCA:

v La materia prima sufre un proceso de transformacion en su totalidad para la
obtencion del queso.

v El queso es envasado de acuerdo a las presentaciones que maneja la empresa.

v" El producto terminado es colocado en gavetas plasticas e inmediatamente es
trasladado a las camaras de refrigeracion o a su vez no colocadas en el
transporte para su distribucién y comercializacion.

v Durante el traslado de producto terminado y sobre todo al ingresar al area de

almacenamiento no debe existir materia prima o producto en proceso.
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v" Al momento de la distribucion del producto terminado no debe existir un cruce

con materia prima.

7.1. CONSIDERACIONES GENERALES

v Todos los desperdicios generados en las areas de produccion se recolectan en
recipientes especificos para después ser eliminados.

v' Las personas que ingresen al area de produccion, deberan desinfectar sus botas
en el pediluvio, por consiguiente, deberdn proceder a lavarse y desinfectarse
las manos cumpliendo a cabalidad con todas las normas de higiene establecidas
por la empresa.

v" El personal operativo antes de ingresar a la planta debera colocarse el uniforme
de trabajo limpio.

v La persona encargada de la desinfeccion debera sanitizar toda el area de
produccidn antes de iniciar el proceso productivo.

v" Personal administrativo o visitas deberan ingresar al area de produccion con la

debida proteccién cumpliendo todas las normas de higiene establecidas.
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7.2. VIGILANCIA

v Diariamente antes de iniciar el proceso el Jefe de Calidad, realizara la
inspeccion de higiene diaria, a fin, de verificar la limpieza y desinfeccion de
equipos y utensilios; para lo cual, utilizard un Check list. En caso de, encontrar
falencias en limpieza, el jefe de calidad inmediatamente dara a conocer al
operario encargado las inconformidades encontradas, a fin de que, proceda a
limpiar y desinfectar nuevamente la zona afectada.

v" Se realizara diariamente una limpieza de los vehiculos tanto de materia prima
como de producto terminado y se reportaran en el registro de control.

v Con frecuencia, se revisara los dispensadores de jabon liquido, desinfectante
al menos tres veces al dia, de igual manera se debera controlar la concentracion

de cloro en pediluvio.

8. ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,
el técnico responsable describira la desviacion, evaluara el porqué de la desviacion,

verificara la accion correctiva y lo registrara en el registro correspondiente.
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento adecuado para la limpieza y desinfeccion de equipos y
utensilios que se encuentren vinculados con la produccién del alimento, a fin de,

garantizar la obtencion de productos seguros e inocuos.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los equipos y utensilios de la empresa “Lacteos de

Casa”.
3. RESPONSABLES

Gerente Propietario / Jefe de Control de Calidad: Sera el responsable de verificar

el cumplimiento de este procedimiento
Operarios: Son los responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Contaminacion: Presencia de microorganismos, sustancias extrafias de origen
mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes.

e Desinfeccion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las
superficies limpias con el fin de eliminar la mayor parte de microorganismos

indeseables con la ayuda de agentes quimicos.
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e Limpieza: Es el proceso de desprendimiento de suciedades con la ayuda de

detergentes.

e Limpiezay desinfeccion diaria: Se realiza todos los dias en las instalaciones

con el fin de, evitar acumulacién de polvo y suciedad en las superficies.

e Limpiezay desinfeccion semanal: Se realiza semanalmente y es conocida

como “Limpieza General”, se aplica con la finalidad de realizar una limpieza

profunda a los equipos.

e Limpiezay desinfeccion especifica: Se lo realiza en un area especificay a

cada equipo. Esta puede ser diaria, semanal, mensual o trimestral.

5. FRECUENCIA

Este procedimiento se lo realiza después de cada jornada de trabajo.

6. RECURSOS

e Agua potable e Esponjilla

e Cepillo e Escobilla

e Detergente alcalino (Sulfonato e Balde

de Sodio Lineal) e Manguera

e Solucion desinfectante
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7. PROCEDIMIENTO

7.1. Limpiezay desinfeccion de marmitas de acero inoxidable

DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de las marmitas.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

La superficie de los
equipos con la ayuda
de la manguera.

Solucién  detergente
alcalino y fregar las
paredes internas y
externas.

Los equipos con
abundante agua.

Desinfectante a los
equipos.

INICIO

umple con
la limpiezay
desinfecci gp?

Sl

T=40°C-50°C

Exceso de liquido
desinfectante.

OPERARIQOS

JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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PROCEDIMIENTO:

e Remojar con agua fria la superficie de los equipos con la ayuda de la manguera.

e Aplicar la solucion detergente alcalino (Sulfonato de Sodio Lineal - 50 gr por

litro de agua) a una temperatura de 40°C y 50°C; luego fregar las paredes

internas y externas con ayuda de un cepillo o escoba de cerdas duras hasta

generar espuma, (en caso de tener partes desarmables, desmontar las piezas

para facilitar la limpieza).

e Enjuagar los equipos con abundante agua y dejar escurrir el agua.

e Preparar y aplicar el desinfectante (1ml de cloro/litro de agua) en los equipos.

e Eliminar el exceso de liquido desinfectante.
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7.2. Limpieza y desinfeccion de mesas y mesones.

DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de mesas y mesones.

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
+<
Superficie libre Verificar
qus;\nes : tos Agregar
Soluci6 . N R
d:nlejrcgléjr?te alcalino Aplicar T=40°C 50°C
Esponjilla, cepillo l OPERARIOS
o escoba para £ NO
retirar  impurezas regar
adheridas. l
Agua —_—> Enjuagar
Desinfectante ——————p Aplicar
Drenar/lavar |———— Aguas_
escurridas
¢Cumple con
la limpiezay
desinfeccién?
: JEFE DE CONTROL
- DE CALIDAD

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”

Fecha de » Fecha de | Revision Fecha de | Revision
redaccion: | Version revisién: | No: aprobacién: | No:
10/01/2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:

232




PROCEDIMIENTO Codigo: PLC-LDE-004

OPERATIVO
ESTANDAR DE Fecha: 10/01/2021
SANITIZACION - POES
LIMPIEZA'Y Edicion: 1

DESINFECCION DE Revision: 0
EQUIPOS Y UTENSILIOS | Pagina: 6 de 10

PROCEDIMIENTO:

Verificar que la superficie se encuentre libre.

Agregar agua a las mesas a fin de retirar los residuos de la superficie; los
residuos seran depositados en los contenedores de basura.

Aplicar la solucién detergente alcalino (Sulfonato de Sodio Lineal - 50 gr por
litro de agua) a una temperatura de 40°C y 50°C.

Fregar fuertemente con ayuda de una esponjilla, cepillo o escoba de cerdas
duras para retirar impurezas adheridas teniendo en cuenta la superficie superior
e interior.

Enjuagar con abundante agua.

Si se observan particulas de detergente, es necesario volver a enjuagar hasta
eliminar cualquier particula de detergente o suciedad.

Preparar y aplicar el desinfectante (1ml de cloro/litro de agua).

Eliminar el exceso de liquido desinfectante.

Drenar las aguas utilizadas, luego lavar y escurrir los pisos.

NOTA: Los materiales de limpieza deben ser colocados en un lugar especifico.

Fecha de » Fecha de | Revision Fecha  de | Revision
redaccion: | Version revisién: | No: aprobacién: | No:
10/01/2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:

233



PROCEDIMIENTO
OPERATIVO
ESTANDAR DE
SANITIZACION - POES

Codigo: PLC-LDE-004

Fecha: 10/01/2021

LIMPIEZA Y
DESINFECCION DE
EQUIPOS Y UTENSILIOS

Edicion: 1

Revision: 0

Pagina: 7 de 10

7.3. Limpieza y desinfeccion de utensilios de acero inoxidable.

DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccién de utensilios.

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
N B —
Los utensilios en
un recipiente lleno ——p» Sumergir
de agua. l
Solucioén
detergente ———— Aplicar T=40°C - 50°C
alcalino l
Utensilios  con —> Enjuagar OPERARIOS
abundante agua
l NO
Desinfectante ———) Aplicar
b 2
o Exceso de liquido
Eliminar | > desinfectante
y v
Utensilios en
los  lugares ——— Colocar
respectivos.
v
| Aguas utilizadas y
Drenar/lavar escurrir los pisos
[
e JEFE DE CONTROL
sinfecciop? DE CALIDAD
SI
FIN

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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PROCEDIMIENTO:

Limpiar con la ayuda de agua y un cepillo los utensilios de produccién con la finalidad

de eliminar la suciedad adherida a la superficie.

e Sumergir los utensilios en un recipiente lleno de agua.

e Aplicar la solucion detergente alcalino (Sulfonato de Sodio Lineal - 50 gr por
litro de agua) a una temperatura de 40°C y 50°C y fregar fuertemente con ayuda
de una esponjilla, cepillo de cerdas duras hasta generar espuma.

e Enjuagar los utensilios con abundante agua y dejar escurrir.

e Si se observan particulas de detergente, es necesario volver a enjuagar hasta
eliminar cualquier particula de detergente o suciedad.

e Preparar y aplicar el desinfectante (1ml de cloro/litro de agua).

e Eliminar el exceso de liquido desinfectante.

e Colocar los utensilios en los lugares respectivos.

e Drenar las aguas utilizadas, luego lavar y escurrir los pisos.

NOTA: Los materiales de limpieza deben ser colocados en un lugar especifico.
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7.4. Limpieza y desinfeccion de moldes.
DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de moldes.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

+<

Los moldes con la
ayuda de aguay un———
cepillo

Limpiar

v

Moldes en un
recipiente de agua
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v

Solucién
detergente
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Aplicar

T=40°C -50°C

v
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abundante agua

con
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Enjuagar NO

'

Desinfectante —>

Preparar/Aplicar

'

Elimin

Exceso de liquido
desinfectante

ar

v

Drenar

Aguas utilizadas,
— luego lavar y escurrir
los pisos

umple ci
la limpiezay
sinfeccigp?

OPERARIOS

JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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PROCEDIMIENTO:

e Limpiar con la ayuda de agua y un cepillo los moldes de produccion con la

finalidad de eliminar la suciedad adherida a la superficie.

e Sumergir los moldes en un recipiente lleno de agua.

e Aplicar la solucién detergente alcalino (Sulfonato de Sodio Lineal - 50 gr por

litro de agua) a una temperatura de 40°C y 50°C y fregar fuertemente con ayuda

de una esponjilla, cepillo de cerdas duras hasta generar espuma.

e Enjuagar los moldes con abundante agua.

e Preparar y aplicar el desinfectante (1ml de cloro/litro de agua).

e Eliminar el exceso de liquido desinfectante.

e Drenar las aguas utilizadas, luego lavar y escurrir los pisos.

NOTA: Los materiales de limpieza deben ser colocados en un lugar especifico.

8. REGISTROS

RLC-LDE-001. Registro de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios.

9. ACCIONES CORRECTIVAS

Si durante la verificacion de limpieza se encuentra que las superficies no cumplen con

los parametros establecidos, el jefe de calidad debe solicitar a los operarios u

operadores de planta realizar nuevamente la limpieza.
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REGISTRO DE LIMPIEZA
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Revision: 0
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FECHA: ..................

HORA: .....

Equipo /
Utensilio

Responsable

Cumple
Si | No

Observaciones

Acciones
Correctivas

Pasteurizadora

Cuba quesera

Mesa de
Trabajo

Lira

Valde

Moldes

Mallas

Prensadora

Selladora

Balanza

Coche

Gavetas

Cuchillo

Colador

Tanque de
acero
inoxidable

Estanterias
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PROCEDIMIENTO C()digo: PLC-LDA-005

OPERATIVO ESTANDAR _
DE SANITIZACION - POES | Fecha: 10/01/2021

LIMPIEZAY Edicion: 1
DESINFECCION DEL AREA | Revision: 0
DE PRODUCCION Pagina: 1de 9

1. OBJETIVO

Mantener limpias y desinfectadas todas las &reas de produccion a fin de, garantizar la
higiene de las &reas de trabajo, con el objetivo de evitar una contaminacion cruzada y
asi mismo eliminar la suciedad generada durante cada uno de los procesos llevados a

cabo en el area de produccion dentro de la empresa.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas de produccién de la empresa “Lacteos de

Casa”.
3. RESPONSABLES

Gerente Propietario / Jefe de Control de Calidad: Seré el responsable de verificar

el cumplimiento de este procedimiento
Operarios: Son los responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Contaminacion: Presencia de microorganismos, sustancias extrafias de origen
mineral, organico o biol6gico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores

a las permitidas por las normas vigentes.
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e Desinfeccion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las
superficies limpias con el fin de eliminar la mayor parte de microorganismos
indeseables con la ayuda de agentes quimicos.

e Limpieza: Es el proceso de desprendimiento de suciedades con la ayuda de
detergentes.

e Limpiezay desinfeccion diaria: Se realiza todos los dias en las instalaciones
con el fin de, evitar acumulacién de polvo y suciedad en las superficies.

e Limpiezay desinfeccion semanal: Se realiza semanalmente y es conocida
como “Limpieza General”, se aplica con la finalidad de realizar una limpieza

profunda a los equipos.

5. FRECUENCIA

Este procedimiento se lo realiza de forma diaria, semanal o quincenal.

6. RECURSOS

e Agua potable e Nebulizador

e Solucidn de hipoclorito al 0,2% e Solucion detergente
e Escoba e Pafio

e Cepillo e Aspiradora

e Brochas e Manguera

e Solucidn desinfectante
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7. PROCEDIMIENTO

7.1. Limpieza y desinfeccion de techos
DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de techos.

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
INICIO
<
Las superficies de
Cubrir los equipos con
plastico.
l OPERARIOS
Telarafias que se
Retirar encuentr-an NO
suspendidas en el
techo.
Los residuos de

Limpiar

sCumple ¢
los parametros

polvo con un escoba

limpieza?

SI

FIN

JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”

Fecha de » Fecha de | Revision Fecha  de | Revision
redaccion: | Version revision: | No: aprobacién: | No:
10/01/2021 Original Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:

242
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OPERATIVO
ESTANDAR DE Fecha: 10/01/2021
SANITIZACION - POES
LIMPIEZA'Y Edicion: 1

_DESINFECCION DEL | Revisién: 0
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PROCEDIMIENTO:

e Cubrir con pléastico la superficie de los equipos.
e Mediante una aspiradora retirar las telarafias y polvo que se encuentra
suspendido en el techo.

e Los residuos de polvo se limpian con una escoba.

NOTA: Este procedimiento se lo realiza de manera quincenal.

7.2. Limpiezay desinfeccion de paredes, pisos y drenajes.

¢ Remover con ayuda de una escoba los residuos sélidos que se encuentren en el
piso y depositarlos en el basurero.

e Retirar la suciedad adherida a la superficie de las paredes utilizando un cepillo.

e Mediante una aspiradora retirar las telarafias y polvo que se encuentra suspendido
en el en las uniones de paredes.

e Desmontar la proteccion de los drenajes y limpiar la suciedad con ayuda de
cepillos.

e Remojar con agua limpia las diferentes superficies: pisos, paredes y drenajes.

e Preparar la solucion de hipoclorito al 0,2% en una cubeta.

e Empapar la escoba con la solucion y fregar fuertemente cada superficie.
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e Enjuagar con abundante agua con la ayuda de una manguera a y dejar secar al aire.

NOTA: Este procedimiento se lo realiza de manera diaria.

DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de paredes, pisos y

drenajes.

DESCRIPCION DEL PROCESO

RESPONSABLES

Solucién  Hipoclorito  al

0,2%.

Agua

INICIO

umple co
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Suciedad adherida a la pared y mediante
una aspiradora retirar telarafias y polvo
que se encuentra en las uniones de la
pared.

Proteccién de los drenajes y
limpiar la suciedad con la
ayuda de cepillos.

Las superficies a limpiar. NO

La escoba con la
solucion y  fregar
fuertemente cada
superficie

de limpieza

SI
FIN

OPERARIOS

JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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7.3. Limpiezay desinfeccion de puertas y ventanas

DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de puertas y

ventanas.
DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
v Polvo adherido a
Retirar las  puertas 'y
l ventanas.
i;léjrcgi S;?t . — Remojar aSg;lj):.rficies con
Agua —— Fregar/ Enjuagar NO OPERARIOS
Solucién . .
desinfectante ———] Aplicar 3 a5 minutos
Eliminar —>§:§5§°€cg§ agua y
parametros de
Iir-n;:ieze},y
e JEFE DE CONTROL
sI DE CALIDAD
FIN
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PROCEDIMIENTO:

Retirar el polvo adherido a las puertas y ventanas con el uso de una escobilla,
brochas o aspiradora.

Remojar las superficies con agua y aplicar la solucién de detergente con un pafio.
Fregar fuertemente con cepillos la superficie, posteriormente enjuagar con agua.
Aplicar la solucidn desinfectante y dejar actuar durante 3-5 minutos.

Eliminar el exceso desinfectante con agua y dejar secar.

NOTA: Este procedimiento se lo realiza de manera semanal.

7.4. Limpieza y desinfeccion de pediluvios y preparacién de solucion

desinfectante

Limpiar el pediluvio con la ayuda de una manguera de agua.

Colocar detergente y con una escoba frotar fuertemente por todas las
superficies del pediluvio, para eliminar las suciedades.

Enjuagar con abundante agua para eliminar las suciedades suspendidas y los
residuos de detergente.

Posteriormente, preparar la solucion de cloro equivalente a 200ppm (250ml
hipoclorito en 6 litros de agua) y adicionar al pediluvio.

La limpieza del pediluvio se la debe realizar dos veces al dia, la primera antes
del ingreso del personal en la mafiana y la segunda antes del ingreso del

personal del almuerzo.
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de pediluvios y

preparacion de solucion desinfectante.

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
INICIO
N Pediluvio con la ayuda de una
Limpiar
manguera de agua.
Desinfectante y con una escoba
frotar fuertemente las paredes del
Colocar A L
pediluvio para eliminar  las
suciedades.
Enjuagar Residuos de detergente. OPERARIOS
Preparar Solucién de cloro equivalente a
P 200ppm y adicionar al pediluvio.
Limpiar Pediluvio dos veces por dia
FIN

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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8. REGISTROS
RLC-LDA-001. Registro de limpieza y desinfeccion del area de produccion,
9. ACCIONES CORRECTIVAS

Si durante la verificacion de limpieza se encuentra que las superficies no cumplen con
los pardmetros establecidos, el jefe de calidad debe solicitar a los operarios u

operadores de planta realizar nuevamente la limpieza.
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FECHA: ... HORA: ...
Limpieza y Desinfeccion Cumple Accion_es
Area Responsable Observaciones Correctivas
Diaria | Semanal | Quincenal | Si | No
Pisos
Drenajes
Paredes
Ventanas
Puertas
Pediluvio
Techos
VERIFICADO POR:
Redactado por: Silvia | Revisado por: Dra. v
Sampedro Liliana Cerda Aprobado por: Radl Casa
Fecha de . Fecha de | Revision Fecha  de | Revision
i, | Version revision: | No: aprobacion: | No:
redaccion: Original : : p : :
10/01/2021 g Fecha de vigencia: Fecha de vigencia:
Firma: Firma: Firma:

249




PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDAR DE SANITIZACION - POES

LIMPIEZA Y DESINFECCION
DE INSTALACIONES SANITARIAS

250



PROCEDIMIENTO Cédigo: PLC-LDI-006
OPERATIVO ESTANDAR _
DE SANITIZACION - POES | Fécha: 10/01/2021

LIMPIEZA Y DESINFECCION | Edicién: 1
DE LAS INSTALACIONES | Revision: 0
SANITARIAS Pagina: 1 de 6

1. OBJETIVO

Establecer medidas de limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias de la

empresa “Lacteos de Casa”
2. ALCANCE

Aplica a las instalaciones sanitarias de la empresa.
3. RESPONSABLE

Personal / Auxiliar de limpieza y desinfeccién: Es el responsable de cumplir a
cabalidad con este procedimiento a fin de garantizar que las areas de la empresa se

encuentran limpias.

Jefe de Calidad / Analistas de Calidad: Es el responsable de verificar el

cumplimiento de este procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Desinfeccion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las
superficies limpias con el fin de eliminar la mayor parte de microorganismos
indeseables con la ayuda de agentes quimicos.

e Limpieza: Es el proceso de desprendimiento de suciedades con la ayuda de

detergentes.
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5. FRECUENCIA

Diaria

6. RECURSOS

e Esponja e Trapeador

e Solucion de detergente e Escoba

e Solucion desengrasante e Nebulizador

e Agua Potable

7. PROCEDIMIENTO

7.1. Instalaciones Sanitarias (Bafios)
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DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de Instalaciones

Sanitarias.
DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
INICIO
iy
R Polvo y suciedad de pisos,
emover
paredes, techos y ventanas.
l Solucién de detergente
Aplicar desengrasante en el piso paredes
l y en los sanitarios.
Restregar Generacion de espuma. OPERAR I OS
l NO
Limpi Lavamanos y ventanas con
Impiar solucién desengrasante.
Enjuagar Superficies con abundante agua
Alicar Solucién desinfectante a todas
P las superficies.

¢€Cumple con

JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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SANITARIAS

PROCEDIMIENTO:

Remover todo polvo y suciedad de pisos, paredes, techos y ventanas utilizando
una escoba.

Aplicar la solucion de detergente desengrasante en el piso y paredes.
Restregar hasta la generacién de espuma.

Limpiar el lavamanos y ventanas con una esponja humedecida en solucion
desengrasante.

Colocar la solucion desinfectante en cada una de las superficies limpiadas,
dejar actuar y enjuagar.

Colocar la solucién desengrasante en los sanitarios y restregar con un cepillo
para bafio.

Enjuagar pisos, paredes, ventanas y lavamanos con abundante agua.

Absorber el exceso de agua en el piso con un trapeador y en el lavamanos con
una franela limpia y seca.

Prepara la solucion desinfectante, de acuerdo a las instrucciones de fabricante.

Dejar secar al aire.
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7.2.

Instalaciones Sanitarias (Vestidores)

DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion de Instalaciones

Sanitarias (Vestidores).

DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
+<
Limpiar Polvo de los canceles y ventanas
Humedecer Pisos y ventanas con agua OPERARIOS

\ 4

Aplicar

!

Enjuagar

#Cumple con
parametros de

Solucién detergente desengrasante
y fregar con cepillo.

Pisos y ventanas con agua para
eliminar residuos de detergente.

limpiezay
esinfeccion?

SI

FIN

JEFE DE CONTROL DE

CALIDAD

Elaborado por: Autoria

Fuente: Empresa “Lacteos de Casa”
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PROCEDIMIENTO:

e Retirar el polvo y suciedad de pisos, techos y ventanas utilizando una escoba.
e Limpiar el polvo de los canceles y ventanas con una franela, luego remover la

basura.
e Humedecer con agua pisos y ventanas con ayuda de una manguera.

e Aplicar la solucion de detergente desengrasante y restregar con ayuda de un

cepillo en el caso de las ventanas.
e Enjuagar el piso y las ventanas con abundate agua para eliminar el detergente.

e Dejar secar al aire.

NOTA: Realizar la desinfeccion del area con un nebulizador cada semana.
8. REGISTROS

RLC-LDI-001. Registro de limpieza y desinfeccion instalaciones sanitarias.
9. ACCIONES CORRECTIVAS

Si durante la verificacion de limpieza se encuentra que las superficies no cumplen con
los pardmetros establecidos se debe solicitar al personal encargado realizar

nuevamente la limpieza.
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FECHA: .....

HORA: ..

Superficies

Limpieza y Desinfeccion
Observaciones

Cumple

Si No

Acciones
Correctivas | Responsable Firma

Pisos

Techo

Paredes

Lavamanos

Ducha

Vestidores

Inodoros

Dispensadores
de jabon / gel
y toallas de
papel

Ventanas

Puertas

VERIFICADO POR:

Redactado por: Silvia | Revisado por: Dra.

Aprobado por: Raul Casa

Sampedro Liliana Cerda
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1.

OBJETIVO

Asegurar la higiene de los vehiculos que transportan los productos terminados, a fin

de evitar cualquier tipo de contaminacion.

2.

ALCANCE

Aplicado a todos los vehiculos existentes en la empresa “Lacteos de Casa”.

3.

RESPONSABLE

Operario / Transportista del vehiculo: Es el responsable de cumplir a cabalidad con

este procedimiento a fin de garantizar la higiene del vehiculo.

Jefe de Calidad / Analistas de Calidad: Es el responsable de verificar el

cumplimiento de este procedimiento.

4.

DEFINICIONES

Contaminacion: Presencia de cualquier peligro bioldgico, quimico o fisico en
el alimento, o en el medio ambiente.

Desinfeccion: Es el tratamiento fisico, quimico o bioldgico, aplicado a las
superficies limpias con el fin de eliminar la mayor parte de microorganismos
indeseables con la ayuda de agentes quimicos.

Limpieza: Es el proceso de desprendimiento de suciedades con la ayuda de

detergentes.
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e Riesgo: Se define como la combinacion de la probabilidad de que se produzca

un evento y sus consecuencias negativas.

e Vehiculo: Medio de transporte destinado al trasporte de personas o

mercancias.
5. FRECUENCIA

Se lo ejecuta cada vez que se transporte el producto.

6. RECURSOS

Cepillo

Escoba

Agua potable

7. PROCEDIMIENTO

7.1.

e Franela

e Solucion de detergente

e Solucioén desinfectante

Caracteristicas que debe cumplir el transportista.

e EIl conductor debe vestir ropa limpia y apropiada para desarrollar este tipo de

operaciones.

e Verificar que el area de transporte del vehiculo se encuentre limpio y

desinfectado antes de su uso.

e El vehiculo de la empresa es Unicamente para el transporte del producto y por

ende, no se puede transportar otro tipo de producto extrafio o contaminante.
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7.2.

Limpieza y desinfeccion del medio de transporte

DIAGRAMA DE PROCESOS: Limpieza y desinfeccion del medio de

transporte
DESCRIPCION DEL PROCESO RESPONSABLES
v )
Polvo o suciedad que se
Remover encuentre adherido en el
interior del trnsporte.
v OPERARIOS
Limpiar Paredes, pisos, techos vy
puertas.
v
Aplicar Solucion de detergente a

todo el area del transporte. NO

Las paredes del transporte
Enjuagar con agua para eliminar

l cualquier residuo de jabon.

Desinfectar

Cumple con lo
pardmetros de

limpiezay
desinfeccion?

Sl

FIN

JEFE DE CONTROL
DE CALIDAD
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PROCEDIMIENTO:

e Remover el polvo o suciedad que se encuentre adherido en el interior del

vehiculo para lo cual utilice una franela limpia y seca.

e Limpiar las paredes, pisos, techos y puertas del area de transporte con una

franela de microfibras limpia y himeda.

e Aplicar la solucion de detergente con la franela himeda y fregar con ayuda de

un cepillo toda la superficie del area de transporte.

e Enjuagar con agua potable para remover totalmente la suciedad y residuos de

jabon.

8. FORMATOS

Finalmente desinfectar.

RLC-LDT-001. Registro de limpieza y desinfeccion del medio de transporte.

9. ACCIONES CORRECTIVAS

Si durante la verificacion de limpieza se encuentra que las superficies no cumplen con

los pardmetros establecidos se debe solicitar al personal encargado realizar

nuevamente la limpieza.
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1. OBJETIVO

Establecer lineamientos adecuados para el manejo de desechos generados en proceso

productivo, a fin de, reducir el impacto ambiental y por consecuente eliminar focos de

contaminacion.

2. ALCANCE

Aplicado al proceso de recoleccion de desechos sélidos generados dentro de la

empresa “Lacteos de Casa”.

3. RESPONSABLE

Jefe de produccion: Es el responsable de verificar el cumplimiento del procedimiento.

Personal de la planta: Es el responsable de cumplir con el procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Basura: Es el conjunto de desperdicios, materiales, empaques que se desecha

como residuos de comida, papeles, fundas, etc.

e Desechos sélidos: Todo tipo de residuos o desechos generados por la actividad

de origen doméstico, comercial o industrial.

e Residuos: Es cualquier objeto, material o sustancia resultante del consumo o

uso de un hien

e Residuos organicos:

Son desechos de origen bioldgico.
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e Residuos inorganicos: Son desechos de origen no bioldgico, de origen
industrial o de algun otro proceso no natural, que, expuestos a las condiciones
ambientales naturales, tarda mucho tiempo en degradarse.

e Residuos peligrosos: Residuo reciclable o no, considerado peligroso por tener
propiedades intrinsecas que presentan riesgos para la salud y para el medio

ambiente.

5. FRECUENCIA
Se lo realiza diariamente.

6. RECURSOS

e Recipientes para desechos
e Fundas plasticas

e Coches
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7. PROCEDIMIENTO

7.1. Protocolo de color para el manejo de residuos sélidos.

CLASIFICACION DE LOS DESECHOS

Origen Bioldgico, residuos de comida,

RESUDIOS
ORGANICOS cascaras de fruta, verduras, hojas,
VERDE
pasto, entre otros
PAPEL/CARTON Papel limpio en buenas condiciones:
revistas, folletos, publicitarios, cajas y
envases de carton y papel
Plastico susceptible de
RESIDUOS aprovechamiento, envases, multicapa,
RECICLABLES o
AZUL PET, botellas, recipientes o bolsas
vacias y limpias, papel carton.
Residuos resultantes que contengan
RESIDUOS algin compuesto con caracteristicas
PELIGROSOS g P
ROJO reactivas, inflamables, corrosivas,

infecciosas o téxicas.
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CLASIFICACION DE LOS DESECHOS

RESIDUOS NO Materiales no aprovechables: toallas
RECICLABLES/ sanitarias, servilletas usadas, papel
PELIGROSOS adhesivo, papel higiénico, envases con

NEGRO restos de comidas.
=a— Botellas de vidrio, frascos de
X'IA\DRF_QI_I(C))I\/I {3 aluminio. Deben estar vacios, limpios

Y Secos.

7.2. Recoleccion de Desechos Soélidos

e Identificar claramente los recipientes o contenedores para desechos con las
leyendas. Los desechos deben clasificarse de acuerdo a su origen en organicos

e inorganicos.

e Los recipientes deben permanecer tapados y con una bolsa plastica en su

interior con el fin evitar suciedad en su superficie.

e Los desechos deben ser removidos frecuentemente de las areas de preparacion

de alimentos.

e Los tachos deben estar en sitios estratégicos en el interior y exterior de la

planta.
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Los desechos inorgénicos son: papel, cartdn, pléstico, madera, etc., y deben
depositarse en los tachos destinados para ello.

Los desechos organicos son todos los generados en el proceso, proveniente de
la materia prima y deberan ser depositados en los contenedores destinados para
ello.

Al fin de la jornada el operario de turno trasladara los desechos generados
durante el dia al sitio de almacenamiento temporal y los depositara en los
contenedores respectivos.

La eliminacion definitiva de los desechos se lo realizara cuando el camion
recolector de basura pase por el sector.

Cada vez que se elimine la basura se registrara para llevar su respectivo control.

7.3. Sitios de Almacenamiento Temporal

Los sitios de almacenamiento temporal de desechos, se debe considerar:
sefializacion de seguridad y medio ambiente; sefializacion de desechos por tipo.
Los contenedores que mantengan los desechos deben estar protegidos de la
lluvia y sobre plataformas de facil limpieza que los mantengan alejados del

suelo.
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e Mantener condiciones adecuadas para impedir la proliferacion de vectores o el
desparramamiento de desechos.
e De preferencia contar con un sistema de ventilacion adecuada para evitar la

acumulacién de olores y procesos de degradacion no deseados.

8. FORMATOS

RLC-MDS-001. Registro de manejo de desechos sélidos.

9. ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,
el técnico responsable describira la desviacion, evaluard el porqué de la desviacion,

verificara la accidn correctiva y lo registrara en el registro correspondiente.
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Fecha Tipo de Acciones

de Hora b Responsable | Firma | Observaciones | Correctivas
desecho

control
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1.

OBJETIVO

Establecer lineamientos adecuados para el manejo de sustancias toxicas utilizadas en

la empresa.

2.

ALCANCE

Aplicado al manejo de quimicos.

3.

RESPONSABLE

Personal encargado: Es el responsable de dar cumplimiento con el procedimiento.

4.

DEFINICIONES

Contaminacién: Presencia de microorganismos, sustancias extrafias de origen
mineral, organico o biol6gico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes.

Material peligroso: Son aquellas materias, sustancias o elementos que, por su
volumen o peligrosidad, implican, un riesgo elevado mas all& de lo normal.
Sustancias tdéxicas: Es toda forma material que, durante la fabricacion,
manejo, transporte, almacenamiento o uso, pueda generar polvos, humos,
gases, vapores, radiaciones o causar explosién, corrosion, incendio, irritacion,
toxicidad, u otra afeccion que constituya riesgo para la salud de las personas o

causar dafios materiales o deterioro del ambiente.
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5.

FRECUENCIA

Se lo realiza semanalmente en la empresa.

6.

RECURSOS

Marcadores

Identificadores

PROCEDIMIENTO

7.1. Lineamientos para el manejo de quimicos

El gerente encargado definira el nivel de compatibilidad entre las sustancias y
designaré el sitio de almacenamiento.

El encargado del manejo de sustancias toxicas manejara el listado de cada
quimico almacenado en el sitio y a su vez llevara un inventario del mismo.
Las sustancias deben encontrarse identificados de forma correcta para evitar
confusiones.

Los detergentes, desinfectantes o cualquier producto de limpieza deben

almacenarse en un area segura lejos de los alimentos.
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e Los envases que contiene las sustancias peligrosas se mantendran siempre

cerradas para evitar su evaporacion.

e El transporte de los productos quimicos sera realizado con precaucion a fin de

evitar explosiones.

El personal debe:

e Leer la etiqueta completa del recipiente.

e Tener acceso a las hojas de datos de seguridad de materiales.

¢ Informar sobre derrames o fugas al gerente general.

e Usar equipos de proteccion (cuando la situacién lo amerite).

e Sequir las instrucciones del fabricante para su manipulacién y uso.

e seqguir las instrucciones del fabricante en caso de una emergencia.

e No utilizar recipientes de quimicos para almacenar alimentos o agua.

e Eliminar cualquier alimento que haya sido contaminado con productos

quimicos.

8. REGISTROS

RLC-MDQ-001. Registro de manejo de quimicos.
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9. ACCIONES CORRECTIVAS

En caso de cualquier desviacion en cuanto a los puntos expuestos en el procedimiento,
el técnico responsable describira la desviacion, evaluara el porqué de la desviacion,

verificara la accidn correctiva y lo registrara en el registro correspondiente.
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1. OBJETIVO

Establecer acciones para prevenir la presencia o eliminar roedores, insectos u otras

plagas, a fin de, evitar que se conviertan en un problema en la seguridad de los

alimentos.

2. ALCANCE

Aplicado a todas las instalaciones de la empresa “Lacteos de Casa”.

3. RESPONSABLE

Personal encargado: Es el responsable de dar cumplimiento con el procedimiento.

Jefe de Calidad: Sera el encargado de controlar y verificar el cumplimento de dicho

procedimiento.

4. DEFINICIONES

e Cebo: sustancia (trozo de alimento o algo que lo imita) que se pone en el cepo

y otras trampas para atraer a los animales en la caza de roedores.

e para lograr la desinfeccion de algo o eliminar plagas de los cultivos.

e Control de plagas: Medidas preventivas desarrolladas por la empresa para

prevenir o eliminar las infestaciones de plagas, en base a la informacion de las

inspecciones de rutina, asi como la asesoria técnica de especialistas y

proveedores garantizados de plaguicidas.
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CONTROL DE PLAGAS

5.

Contaminacion: Presencia de microorganismos, sustancias extrafias de origen
mineral, organico o bioldgico, y/o sustancias toxicas en cantidades superiores
a las permitidas por las normas vigentes.

Infestacion: Es la presencia y multiplicacion de plagas que pueden contaminar
o0 deteriorar los insumos, alimentos y materias primas.

Insecticidas: Son productos con diferentes formulaciones, suelen estar
acompafados de repelentes o atrayentes segun el uso que se le vaya a dar.
Fumigacion: consiste en la utilizacion de polvos en suspension, vapores, gases
0 humo Plagas: Insectos, roedores, pajaros y otras especies menores capaces
de contaminar de forma directa o indirectamente los alimentos.

Plaguicida: es una combinacion de sustancias que se emplea para ahuyentar o
eliminar las plagas.

Rodenticidas: Entre los mas usados se encuentran aguellos afectados en

anticoagulantes, que producen una muerte diferida del roedor.

FRECUENCIA

Control de insectos cada 15- 20 dias (Poblacion controlada), semanal (Poblacién

critica); control de roedores cada 8 dias o de acuerdo al grado de consumo del cebo;

mismo que debe ser inspeccionado cada 3 dias.
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6. RECURSOS
e Raticidas e Bomba de mano
e Insecticidas e Cebo

7. PROCEDIMIENTO

La presencia de insectos y roedores son uno de los problemas que con cierta frecuencia
aparecen en las industrias de alimentos. Las plagas que cominmente se encuentra son:
insectos voladores (moscas, mosquitos) o rastreros (cucarachas, hormigas); roedores

(ratas, ratones); aves (pajaros).

Estos animales se denominan vectores de contaminacion debido a la capacidad que
tienen para transmitir al hombre ciertas enfermedades, por sus excrementos o por

simple contacto con los alimentos, mediante microorganismos patdgenos.

Las medidas que puede optar el propietario para el control de plagas, son métodos

fisicos o bien contratando a una empresa de control de plagas externa.

e Primeramente, se realiza un diagndstico inicial por medio una inspeccion
previa de las instalaciones con el fin de determinar qué tipos de plagas hay o
pueden llegar a presentarse, los posibles lugares por donde pueden ingresar,

anidarse o alimentarse.
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La tarea es realizada por personal idoneo y capacitado para este fin o por medio
de una empresa externa de control de plagas.

Conocido el tipo de plagas a manejar y controlar, se elabora un plan de manejo
integrado de plagas en el que se definen las areas, el tipo de plaga a controlar
0 manejar, tipo de control (fisico o quimico), los productos.

Los controles fisicos o barreras fisicas utilizados son: cortinas de PVVC, trampas
de pegamento para roedores e insectos, y trampas de luz UV para insectos,
mallas o cortinas metalicas (tela mosquitera.

Los controles quimicos se lo realizan mediante la aplicacién de productos
quimicos como raticidas o insecticidas. Las concentraciones de uso vienen
dadas por el fabricante.

Los cebaderos estan fijos al suelo para evitar que sean cambiados de lugar.

Se elabora un listado de productos/equipos utilizados, en donde se indica
nombre comercial, principio activo, fabricante / proveedor, tipo y nimero de
aprobacion, y usos, al que adjunta hojas de seguridad de cada producto
provistas por el fabricante.

Se almacenan todos y cada uno de los productos de acuerdo con el
procedimiento de manejo y almacenamiento y deben estar debidamente
identificados.

Los cebaderos y barreras fisicas (cortinas de PVC, trampas de pegamento,
trampas de luz, tela mosquitera) son revisados de acuerdo con la frecuencia

indicada en el plan MIP, se anotan en un registro de control.
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7.1. MEDIDAS PREVENTIVAS PARA EL CONTROL DE ROEDORES

Para controlar de manera efectiva el acceso de los roedores a la empresa, se debe hacer

cumplir las siguientes indicaciones:

No ingerir alimentos dentro de la planta, para evitar la proliferacion de plagas.
Verificar las condiciones de almacenamiento de insumos, materias primas o
productos terminados.

Recoger pedazos de queso o alimentos que atraigan a las plagas.

Mantener el entorno de la empresa limpio y libre de acumulacion de malezas,
charcos, depdsitos de basuras o cualquier otra cosa que las atraiga.

Colocar rejillas anti ratas en desages, sifones y conductos que comuniquen la
empresa con el exterior.

Evitar el ingreso de alguna plaga a la empresa, mantenga cerrada puertas y
ventanas.

Controlar la sanidad de los empaques que van a ingresar a la empresa y no
almacenar en las bodegas aquellos que sean sospechosos.

Mantener limpia y protegida la bodega de almacenamiento de desechos,
especialmente organicos, y disponerlos sanitariamente todos los dias.

Se debe llenar un registro de todas las aplicaciones realizadas para tener un
mejor control sobre los tipos de plaguicidas utilizados, cuantas aplicaciones se

realizan y el tipo de plaga que se quiere controlar.
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CONTROL DE PLAGAS

Se debe tener documentadas las fichas técnicas de cada uno de los plaguicidas,
misma que deben ser de grado alimenticio.

Es recomendable, hacer una rotacion de los plaguicidas utilizados para evitar
que las plagas creen resistencia.

Las aplicaciones deben realizarse después de la produccién, para evitar
contaminar el producto o superficies en contacto directo con el mismo.

EL personal encargado del control de plagas debe realizar inspecciones
periddicas segun el programa de control de plagas y elaborar informes escritos

acerca de éstas.

MEDIDAS CORRECTIVAS PARA EL CONTROL DE ROEDORES

Las medidas correctivas para el control de roedores se establecen a partir de la
identificacion de los mejores espacios en las instalaciones para ubicar los
cebaderos o trampas con el cebo raticida.

Se debe inspeccionar regularmente las medidas correctivas aplicadas como: el
estado de los cebos y comederos; y a su vez, todas las actividades y resultados
deben registrarse en formatos correspondientes.

Luego de iniciado el control, deben realizarse inspecciones para detectar
cadaveres, mismos que deberan ser enterrados, en una zona apartada de la

empresa.
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Nombre del producto Clase de uso Modo de empleo
Ratomed Raticida Colocacion en cebos
Lanired Raticida Colocacion en cebos
Klerat pellets Raticida Colocacion en cebos
Klerat bloques Raticida Colocacion en cebos

7.2. MEDIDAS PREVENTIVAS PARA EL CONTROL DE MOSCAS

DOMESTICAS

Para controlar de manera efectiva el acceso de moscas a la empresa, se debe cumplir

las siguientes indicaciones:

e Colocar mallas en las entradas, cortinas de plasticos.

e Mantener bien cerrados los recipientes que contengan insumos Yy oOtros

productos.

e Limpiar de forma inmediata todas las suciedades.

e Asegurarse de que las instalaciones de manipulacion de alimentos y las zonas

de almacenamiento se mantengan limpias, ordenadas y se desinfecten

regularmente.

e Vigilar la buena higiene de los utensilios, equipos, y lugares.
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Recoger lo antes posible los residuos de productos terminados derramados
sobre el suelo.

Lavar todos los utensilios inmediatamente despueés de su utilizacion.

Los operarios deben cuidar esmeradamente su aseo personal.

Todos los depdsitos de basura deberan estar bien cerrados y situados en un

lugar con piso de concreto, de manera que se puedan lavar.

MEDIDAS CORRECTIVAS PARA EL CONTROL DE LA MOSCA
DOMESTICAS

Las medidas correctivas para el control de la mosca doméstica se inician a
partir de la informacion de cuales son las zonas y superficies problema que no
reciben higienizacion suficiente y rapida; y cuales son los puntos donde se
pueden instalar dispositivos de control que pasen desapercibidos para los
visitantes.

Se emplean mucho las trampas, sobre las cuales no existe ninguna
contraindicacion. Estas deben limpiarse continuamente para prevenir que las
moscas muertas sean aprovechadas como alimentos por otros insectos, los
cuales pueden a su vez convertirse en plagas.

Tales medidas, y otras que no implican el uso de sustancias toxicas para el
hombre, son Utiles en situaciones de infestacion baja a moderada. Cuando las
infestaciones son elevadas se hace necesario recurrir a insecticidas o

fumigaciones.
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Es importante registrar con detalle los efectos de ciertos insecticidas sobre las

poblaciones de moscas 0 mosquitos.

CONTROL DE MOSCAS

Nombre del producto Clase de uso Modo de empleo
Raid Insecticida Aspersion
Demon 10 EC Insecticida Aspersién

PLAN DE CONTROL DE DESPERDICIOS

En primer lugar, debemos plantear qué desperdicios se encuentran en la industria para

poder establecer la mejor forma de llevar a cabo su gestion de manera higiénica.

e Elflujo de elaboracion desde la entrada de las materias primas e insumos hasta

la elaboracidn, exposicion o distribucion final de los productos debe ir en

paralelo a los movimientos de los desperdicios, no debiendo existir cruces entre

ellos.

e Laforma de ubicacién de los desperdicios no debe coincidir jamas con el area

de descarga y entrada de las materias primas.

e Debe existir contenedores de basura correctamente identificados, mismos que

seran evacuados de forma diaria para evitar la contaminacion dentro de la

empresa.
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NOTA: El personal encargado del control de plagas debe dotarse de implementos de
proteccion personal como: Delantal, Botas, Guantes, Uniforme limpio y completo,
Gafas de seguridad, mascarilla de proteccion con filtros especiales para evitar la

inhalacion de los productos y riesgo de intoxicaciones.

8. REGISTROS

RLC-CPG-001. Registro de control de plagas.
RLC-CPG-002. Registro ubicacién de cebos.

RLG-CPG-003. Registro de control y manejo fumigaciones.

9. ACCIONES CORRECTIVAS

Lavar las superficies de equipos o elementos utilizados para el procesamiento, que
hayan tenido un contacto accidental con las sustancias quimicas aplicadas para el
control de plagas. - En caso de contacto con el producto seguir las indicaciones de la

etiqueta.
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Anexo D. Lista de Verificacion Final; Diagnoéstico de la Situacion Actual de la Empresa “Lacteos de Casa”, en base a la Normativa
Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados segun la Resolucion ARCSA 067-2015.

LISTA DE VERIFICACION

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

EMPRESA: “LACTEOS DE CASA”

FECHA: 19/01/ 2021

ART.

CUMPLE

REQUISITOS

Sl

NO

N/A

OBSERVACIONES

Ingrese la respuesta con una (X), solo en las celdas sombreadas

PROCESADOS

NORMA APLICABLE: Resolucién ARCSA-DE-067-2015-GGG — NORMATIVA TECNICA SANITARIA PARA ALIMENTOS

CAPITULO |

INSTALACIONES Y REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Art. 73.-

Condiciones minimas basicas. - Los establecimientos donde se producen y manipulan alimentos seran disefiados y
construidos de acuerdo a las operaciones y riesgos asociados a la actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir

con los siguientes requisitos:

a) ¢El riesgo de contaminacién y alteracion sea

El riesgo de contaminacion es minimo en la

o X
minimo? empresa
b) (El disefio y distribucién de las areas permite e , .
) ¢ yd o _p ., La distribucion de las areas facilita una
un mantenimiento, limpieza y desinfeccion | X

apropiada?

adecuada limpieza.
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c)

¢Las superficies y materiales, particularmente
aquellos que estan en contacto con los

Las superficies y materiales que estan en

alimentos, no son téxicos y estan disefiados | X contacto directo con el alimento no son toxicos
para el uso pretendido, faciles de mantener, y son de facil limpieza y desinfeccion.
limpiar y desinfectar?
d) ¢La empresa facilita un control efectivo de .
i . La empresa cuenta con un control efectivo de
plagas y dificulta el acceso y refugio de las | X
) plagas.
mismas?
Art. 74.- Localizacién
_¢La empresa esta protegido de_ focos de Efectivamente, se encuentra protegida de focos
insalubridad que representen riesgos de | X . :
o de insalubridad.
contaminacion?
Art. 75.- Disefio y construccion. - La edificacién debe disefiarse y construirse de manera que:

a) ¢La empresa ofrece proteccion contra polvo, La empresa cuenta con una proteccion
materias extrafias, insectos, roedores, aves y | X adecuada contra polvo, insectos, roedores,
otros elementos del ambiente exterior? aves, etc.

b) ¢Laempresa presenta una construccion sélida

dispone de espacio suficiente para la . .
y por P ente p La infraestructura de la empresa es solida con
instalacion, operacion y mantenimiento de los . . . s

. . L X suficiente espacio permitiendo la movilidad
equipos, asi como para el movimiento del

i del personal.

personal y el traslado de materiales o
alimentos?

c) ¢Laempresa brinda facilidades para la higiene X La empresa cuenta con suficientes productos
del personal? de higiene personal.

d) ¢Las éareas internas de produccion se deben
dividir en zonas segun el nivel de higiene que X Las areas de produccion se dividen de acuerdo

requieran y dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos?

al nivel de riesgo.
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Art. 76.-

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios. - Estas deben cumplir los siguientes requisitos
de distribucion, disefio y construccion:

a) Distribucion de Areas

1.

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

Las areas se encuentran sefialadas siguiendo el
flujo del proceso hacia adelante.

¢Los ambientes de las &reas criticas, permiten
un apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccion, desinfestacion, minimizar las
contaminaciones cruzadas por corrientes de
aire, traslado de materiales, alimentos o
circulacion de personal?

Las areas criticas permiten un adecuado
sistema de mantenimiento, limpieza y
desinfeccion.

¢Los elementos inflamables, estos estan
ubicados de preferencia en un area alejada de
la planta, la cual es de construccién adecuada y
ventilada? ;Se mantiene limpia, en buen estado
y de uso exclusivo para estos alimentos?

Los elementos inflamables como el cilindro de
gas se encuentran ubicado fuera de las
instalaciones de la empresa.

b) Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

1. ¢Los pisos, paredes y techos estan construidos . ,
. S Tanto los pisos como las paredes y techos estan
de tal manera que permitan limpiarse . . i
- construidos con materiales que permiten
adecuadamente, mantenerse limpios y en AP
. limpiar facilmente.
buenas condiciones?
2. ¢Las camaras de refrigeracion o congelacion,

permiten una facil limpieza, drenaje, remocion
de condensado al exterior y mantener
condiciones higiénicas adecuadas?

No existe camaras de congelacion en la
empresa.
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¢Los drenajes del piso tienen la proteccion
adecuada y estar disefiados de forma tal que se
permita su limpieza??

No presentan una proteccion adecuada y se
taponan durante la limpieza.

¢En las uniones entre las paredes y los pisos de
las &reas criticas son concavas para facilitar su
limpieza y prevenir la acumulacion de polvo o
residuos?

Las uniones entre las paredes y los pisos son
céncavas, facilitando la limpieza.

¢En las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, se previene la
acumulacién de polvo o residuos, pueden
mantener en angulo para evitar el deposito de
polvo?

Las paredes terminan en angulo evitando por
consiguiente la acumulacion del polvo.

¢Los techos, falsos techos y demaés
instalaciones suspendidas estan disefiadas y
construidas de manera que se evite la
acumulacion de suciedad o residuos, la
condensacion, goteras, la formacion de mohos,
el desprendimiento superficial y ademas se
debe mantener un programa de limpieza y
mantenimiento?

Las instalaciones estan disefiadas para evitar
cualquier acumulacion de suciedad.

€) Ventana, puertas y otras aberturas

1. ¢En éreas donde exista una alta generacién de

polvo, las ventanas y otras aberturas en las
paredes, estan construidas de modo que
reduzcan al minimo la acumulacion de polvo o
cualquier suciedad y ademas facilita su
limpieza y desinfeccion?

Las ventanas y otras aberturas de las paredes
estan disefiadas para su correcta limpieza y
desinfeccion.

¢En las areas donde el alimento esté expuesto,
las ventanas son preferiblemente de material no
astillable; si tienen vidrio, ¢;debe adosarse una

Las ventanas presentan una pelicula protectora
en caso de rotura.
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pelicula protectora que evite la proyeccion de
particulas en caso de rotura?

¢En &reas de mucha generacion de polvo, las
estructuras de las ventanas no tienen cuerpos
huecos y, en caso de tenerlos, permanecen
sellados y son de facil remocién, limpieza e
inspeccion?

Las ventanas no tienen cuerpos huecos y no
facilitan la limpieza.

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

La empresa cuenta con sistemas de proteccion
contra insectos, roedores, aves Yy otros
animales.

¢Las éreas de produccién de mayor riesgo y las
criticas, en las cuales los alimentos se
encuentren expuestos no tienen puertas de
acceso directo desde el exterior; cuando el
acceso sea necesario, en lo posible se coloca un
sistema de cierre automatico, y ademas se
utilizardn sistemas o barreras de proteccion a
prueba de insectos, (roedores, aves, otros
animales o agentes externos contaminantes?

EL area de produccion tiene acceso directo con
el exterior, en este caso, se implementd
cortinas como barrera de proteccion.

d) Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plat

aform

as)

necesario que las lineas de produccion tengan
elementos de proteccion y que las estructuras

1. ¢Las escaleras, elevadores y estructuras
complementarias estan ubicadas y construidas La empresa no cuenta con escaleras ni
de manera que no causen contaminacion al X | estructuras complementarias que dificulten el
alimento o dificulten el flujo regular del proceso productivo.
proceso Y la limpieza de la planta?
2. ¢Estan en buen estado y permiten su féacil X La empresa no cuenta con escaleras ni
limpieza? estructuras complementarias.
3. ¢En caso de que estructuras complementarias .
. - En la empresa no existe estructuras
pasen sobre las lineas de produccion, es . .
X | complementarias que pasen sobre las lineas de

produccién.
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tengan barreras a cada lado para evitar la caida
de objetos y materiales extrafios?

e) Instalaciones eléctricas y redes de agua

1.

¢La red de instalaciones eléctricas, de
preferencia es abierta y los terminales adosados
en paredes o techos??

Las instalaciones eléctricas son abiertas y estan
adosados a las paredes de forma correcta.

¢Se evita la presencia de cables colgantes sobre
las areas donde represente un riesgo para la
manipulacion de alimentos?

No se evidencia la presencia de cables
colgantes sobre las areas de produccion.

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

Las lineas de flujo no se encuentran
identificadas con la sefalética respectiva.

f)

lluminacién

1.

¢Las areas tienen una adecuada iluminacion,
con luz natural siempre que fuera posible y
cuando se necesite luz artificial, ésta es lo mas
semejante a la luz natural para que garantice
que el trabajo se lleve a cabo eficientemente?

Las areas cuentan con una buena iluminacién
artificial adecuada para las diferentes
operaciones de produccién.

¢Las fuentes de luz artificial que estan
suspendidas por encima de las lineas de
elaboracién, envasado y almacenamiento de
los alimentos y materias primas, son de tipo de
seguridad y estan protegidas para evitar la
contaminacion de los alimentos en caso de
rotura?

Las fuentes de luz artificial suspendidas se
encuentran protegidas en caso de rotura.
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g) Calidad de Aire y Ventilacion

1.

¢Se dispone de medios adecuados de
ventilacion natural o mecanica, directa o
indirecta y adecuada para prevenir la
condensacion del vapor, entrada de polvo y
facilitar la remocidn del calor donde sea viable
y requerido?

La empresa dispone de sistemas de ventilacion
mecénica.

¢Los sistemas de ventilacion son disefiados y
ubicados de tal forma que eviten el paso de aire
desde un area contaminada a un area limpia?

Cuentan con sistemas de ventilacion
disefiados.

;Los sistemas de ventilacién evitan la
contaminacion del alimento con aerosoles,
grasas, particulas u otros contaminantes,
inclusive los provenientes de los mecanismos
del sistema de ventilacion, y evitan la
incorporacion de olores que puedan afectar la
calidad del alimento?

Existe un sistema de ventilacion para evitar la
contaminacion del alimento con agentes
contaminantes.

¢Las aberturas para circulacion del aire estan
protegidas con mallas, facilmente removibles
para su limpieza?

Existe mallas para la circulacion del aire y son
removibles para su correcta limpieza y
desinfeccion.

¢Cuando la ventilacion es inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores de
aire, el aire es filtrado y verificado
periddicamente para demostrar sus condiciones
de higiene?

No cuentan con ventiladores.

6.

¢El sistema de filtros esta bajo un programa de
mantenimiento, limpieza o cambios?

No cuenta con un procedimiento adecuado
para su mantenimiento.

h) Control de temperatura y humedad ambiental

1.

¢EXisten mecanismos para controlar la
temperatura y humedad del ambiente, cuando

La empresa cuenta con mecanismos de control
de temperatura y humedad del ambiente.
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ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad
del alimento?

i)

Instalaciones Sanitarias

1.

¢Existen instalaciones sanitarias tales como
servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en
cantidad suficiente e independiente para
mujeres y hombres?

EL area de los vestidores es independiente para
hombres y mujeres.

¢Las areas de servicios higiénicos, las duchas y
vestidores, no deben tener acceso directo a las
areas de produccion?

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso
directo al area de produccion.

¢Los servicios higiénicos estan dotados de
todas las facilidades necesarias, como
dispensador con jabén liquido, dispensador con
gel desinfectante, implementos desechables o
equipos automaéticos para el secado de las
manos Yy recipientes preferiblemente cerrados
para el depédsito de material usado?

Las instalaciones sanitarias disponen de
implementos necesarios para la higiene
personal.

¢En las zonas de acceso a las areas criticas de
elaboracion  estdn  instaladas  unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes
cuyo principio activo no afecte a la salud del
personal y no constituya un riesgo para la
manipulacion del alimento?

El &rea de produccion cuenta con unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes.

¢Las instalaciones sanitarias se mantienen
permanentemente limpias, ventiladas y con una
provision suficiente de materiales?

Se realiza una limpieza diaria de las
instalaciones sanitarias.
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6.

¢En las proximidades de los lavamanos estan
colocados avisos o advertencias al personal
sobre la obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los servicios sanitarios y antes
de reiniciar las labores de produccion?

Se encuentran colocadas sefialéticas sobre la
importancia del lavado de las manos.

Art. 77.- Servicios de plantas - facilidades
a) Suministro de Agua:

1. ¢Dispone de abastecimiento y sistema de
distribuciéon adecuado de agua potable, asi Existe una cisterna para el almacenamiento y
como de instalaciones apropiadas para su distribucion del agua potable.
almacenamiento, distribucién y control?

2. ¢El suministro de agua dispone de mecanismos | - q di q .
para garantizar las condiciones requeridas en el E AUMITI100 Bl £GE IE 01 Bl [MECENE s
proceso tales como temperatura y presion para que ge}r’antlcen 158 EOMEIEDIES B2 1D mEesEL
realizar la limpieza y desinfeccion? y presion.

3. ¢Se permite el uso de agua no potable para
aplicaciones como control de incendios,
generacion de vapor, refrigeracion y otros .

. L o . La empresa no utiliza agua no potable.

propositos similares; y, ¢en el proceso siempre
y cuando no se utilice para superficies que
tienen contacto directo con los alimentos?

4. ;Los sistemas de agua no potable estan
identificados y no deben estar conectados con La empresa emplea agua potable.
los sistemas de agua potable?

5. ¢Las cisternas son lavadas y desinfectadas en Se realiza un procedimiento de limpieza y
una frecuencia establecida? desinfeccion de la cisterna.

6. ¢Si se usa agua de tanquero o de otra Se utiliza agua de botellén, y existe un

procedencia, se debe garantizar su caracteristica
potable?

documento o ficha técnica que garantice su
caracteristica potable.
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andlisis de la calidad del agua suministrada por las
empresas potabilizadores de agua, donde se
encuentre ubicada la planta?

7. ¢El agua potable es segura y debe cumplir con
. . . El agua potable es completamente segura y
pardmetros de la norma técnica ecuatoriana : . e
. controlada por medio de kits de analisis.
vigente?
8. (El establecimiento cuenta con la referencia de los

La empresa cuenta con los analisis respectivos
sobre la calidad del agua.

b) Sum

inistros de vapor

¢En caso de contacto directo de vapor con el
alimento, se dispone de sistemas de filtros,
antes que el vapor entre en contacto con el
alimento y se utiliza productos quimicos de
grado alimenticio para su generacion??

No es necesario el suministro de vapor en la
empresa.

c) Disp

osicién de desechos liquidos

disefiados y construidos para evitar la
contaminacion del alimento, del agua o las
fuentes de agua potable almacenadas en la
planta?

1. ¢La planta procesadora de alimentos tiene
individual o colectivamente, instalaciones o La empresa no cuenta con el sistema de
sistemas adecuados para la disposicion final de disposicion final de aguas negras y efluentes.
aguas negras y efluentes industriales?

2. ¢Los drenajes y sistemas de disposicion estan

Los drenajes estan construidos y disefiados a
manera que eviten la contaminacion de los
alimentos.

d) Disp

osicion de desechos sélidos

1.

¢Tiene un sistema adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccion y eliminacion de
basura? ¢Esto incluye el uso de recipientes con
tapa y con la debida identificacion para los
desechos de sustancias toxicas?

Existe contenedores de basura para la
recoleccion de desechos.
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2. ¢(Donde sea necesario, se tiene sistemas de . .
. . o Se cuenta con un sistema de seguridad por
seguridad para evitar  contaminaciones | X ;
. : . medio de contenedores.
accidentales o intencionales?
3. ¢Los residuos se remueven frecuentemente de
las areas de produccion y se disponen de Los residuos son removidos diariamente de las
manera que se elimine la generacion de malos | X areas de produccion después de cada proceso
olores para que no sean fuente de productivo.
contaminacion o refugio de plagas?
4. ;Las areas de desperdicios estan ubicadas fuera . .
- o ; El area del basurero se encuentra ubicado al
de las de produccion y en sitios alejados de la | X

misma?

exterior de la empresa.

CAPITULO Il

EQUIPOS Y UTENSILIOS

Art. 78.-

Equipos. - La seleccion, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser acorde a las operaciones a realizar y al tipo de
alimento a producir. ElI equipo comprende las maquinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte de materias primas y alimentos terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccién y cumpliran los siguientes requisitos:

a)

¢ Estan construidos con materiales tales que sus
superficies de contacto no transmitan sustancias
toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los
ingredientes 0 materiales que intervengan en el
proceso de fabricaciéon?

X

Los equipos y utensilios no son téxicos.

b)

¢En aquellos casos en los cuales el proceso de
elaboracion del alimento requiera la utilizacion
de equipos o utensilios que generen algin grado
de contaminacion se debe validar que el
producto final se encuentre en los niveles
aceptables?

Siempre se verifica que los productos
presenten niveles aceptables antes de su
comercializacion.

¢Se evita el uso de madera y otros materiales
que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente, cuando no pueda ser eliminado

No se utiliza materiales de madera.
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el uso de la madera debe ser monitoreado para
asegurarse que se encuentra en buenas
condiciones, no sea una fuente de
contaminacion indeseable y no representara un
riesgo fisico?

d)

¢ Sus caracteristicas técnicas ofrecen facilidades
para la limpieza, desinfeccion e inspeccion y
cuentan con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes,
refrigerantes, sellantes u otras sustancias que se
requieran para su funcionamiento?

Las caracteristicas técnicas facilitan la
limpieza y desinfeccion de los equipos.

¢Cuando se requiera la lubricacion de algun
equipo 0 instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de
produccion, se utiliza sustancias permitidas
(lubricantes de grado alimenticio)?

No se requiere la utilizacion de lubricantes
dentro de la empresa.

¢ Todas las superficies en contacto directo con
el alimento no estan recubiertas con pinturas u
otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo fisico para la inocuidad del
alimento?

Las superficies que estan en contacto con el
alimento no estan recubiertas de materiales
desprendibles; las mesas, tanques, moldes son
de acero inoxidable.

9)

¢Las superficies exteriores y el disefio general
de los equipos estan construidos de tal manera
que faciliten su limpieza?

Los equipos son de facil limpieza.

h)

¢Las tuberias empleadas para la conduccién de
materias primas y alimentos son de materiales
resistentes, inertes, no porosos, impermeables y
facilmente desmontables para su limpieza?

Las tuberias utilizadas en la empresa son
resistentes, impermeables y desmontables de
facil limpieza.

¢Los equipos estan instalados en forma tal que
permitan el flujo continuo y racional del

Los equipos se encuentran ubicados de manera
que el flujo se dé de manera continua y sin
interrupciones.
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material y del personal, minimizando Ia
posibilidad de confusion y contaminacion?

j) ¢Todos los equipos y utensilios que estan en
contacto con los alimentos estan en buen estado
y resisten las repetidas operaciones de limpieza
y desinfeccién?

X

Todo equipo y utensilio se encuentra en buen
estado y resisten a repetidas operaciones de
limpieza.

Art. 79.- Monitoreo de los equipos. - Se debe cumplir las siguientes condiciones de instalacion y funcionamiento:
a) ¢La instalacion de los equipos se realiz6 de . .
acuerdo con las recomendaciones del | X — SRS 65 CUelEmiE: msFaIados de
fabricante? acuerdo a las instrucciones del fabricante.
b) ¢Toda maquinaria o equipo esta provista de la
instrumentacion adecuada y demas
implementos necesarios para su operacion,
control y mantenimiento? ¢(Se cuenta con un X Los equipos no cuentan con un sistema de
procedimiento de calibracion que permita mantenimiento y calibracion adecuado.
asegurar que, tanto los equipos y maquinarias
como los instrumentos de control proporcionen
lecturas confiables?
CAPITULO III
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
Art. 80.- Obligaciones del personal. - Durante la fabricacion de alimentos, el personal manipulador que entra en contacto directo

o indirecto con los alimentos debe:

a) ¢Mantiene la higiene y el cuidado personal?

El personal mantiene una higiene adecuada

X : .
durante el procesamiento de los alimentos.
b) ¢EIl personal se comporta y opera de la manera . .
. . El personal da cumplimento a lo establecido en
descrita en el articulo 78 del presente | X P P
las normas.
reglamento?
c) ¢Estd capacitado para realizar las labores X El personal se encuentra capacitado para la

asignadas, conociendo previamente los

labor asignada.
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procedimientos,  protocolos,  instructivos
relacionados con sus funciones y comprenden
las consecuencias del incumplimiento de los
mismos?
Art. 81.- Educacion y capacitacion del personal

a) ¢La empresa procesadora de alimentos cuenta
con un plan de capacitacion continuo y La empresa dispone de wun plan de
permanente para todo el personal sobre la base | X capacitaciones continuo y permanente acerca
de Buenas Practicas de Manufactura, a fin de de las BPM.
asegurar su adaptacion a las tareas asignadas?

b) ¢La capacitacion esta bajo la responsabilidad de .
la empresa y puede ser efectuada por ésta, o por | X - _empresa brinda  programas  de

o capacitaciones al personal

personas naturales o juridicas competentes?

c) ¢Existe  programas de  entrenamiento
especificos segun sus funciones, que incluyan
normas o reglamentos relacionados al producto Existen programas de entrenamiento en cuanto
y al proceso con el cual estd relacionado, | X a las funciones que desempefian y al proceso
ademas, procedimientos, precauciones 'y productivo
acciones correctivas a tomar, para el personal
que labore dentro de las diferentes areas?

Art. 82.- Estado de salud del personal. - Se deberan observar al menos las siguientes disposiciones:

a) ¢El personal que manipula u opera alimentos se

somete a un reconocimiento médico antes de . -
- L o Existe un control medico sobre el personal que
desempefiar esta funcion y de manera periodica; | X I
. . .1 abora en la empresa.

y la planta mantiene fichas médicas
actualizadas?

b) ¢La direccion de la empresa toma las medidas
necesarias para que no se permita manipular los Existe medidas preventivas cuando una
alimentos, directa o indirectamente, al personal | X persona se encuentre enferma. Falta de
del que se conozca formalmente padece de una protocolos.
enfermedad infecciosa susceptible de ser
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transmitida por alimentos, o que presente
heridas infectadas, o irritaciones cutaneas?

Art. 83.-

Higiene y medidas de proteccidn. - A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas,
el personal que trabaja en una Planta procesadora o establecimiento procesador de alimentos debe cumplir con normas
escritas de limpieza e higiene.

a) El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las operaciones a realizar:

1.

¢Delantales o vestimenta, que permitan visualizar

El personal dispone de una vestimenta

facilmente su limpieza? X adecuada.
2. ¢Cuando es necesario, Oiros accesorios como El personal utiliza la indumentaria adecuada
guantes, botas, gorros, mascarillas, limpios y en | X durante el procesamiento del alimento
buen estado? :
3. ¢El calzado es cerrado y cuando se requiera, debera -
ser antideslizante e impermeable? X El calzado es adecuado para trabajar.
b) ¢Las prendas mencionadas en los literales 1? y
2. del numeral anterior, son lavables o | X Todas las prendas son lavables
desechables?
c) ¢Todo el personal manipulador de alimentos se
lava las manos con agua y jabon antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga : _—
| 5 4 d d g g | y El personal realiza un correcto procedimiento
regrese al area asignada, cada vez que use los del lavado d q s de i
e o ] ) X el lavado de manos antes, después de ingresar
servicios sanitarios y después de manipular . >
) ) . . al area de produccion.
cualquier material u objeto que pudiese
representar un riesgo de contaminacion para el
alimento?
d) ¢Se realiza obligatoriamente la desinfeccion de Se realiza la desinfeccion de las manos
las manos cuando el riesgo asociado con la | X obligatoriamente de acuerdo al riesgo

etapa del proceso asi lo justifiquen?

asociado.

Art. 84.-

Comportamiento del personal. - Se debera observar al

menos estas disposiciones:

a)

¢El personal que labora la planta de alimentos
acata las normas establecidas que sefialan la

prohibicion de fumar, utilizar celular o

X

El personal acata las normas establecidas en las
areas de trabajo.
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consumir alimentos o bebidas en las areas de
trabajo?

b)

¢ Se mantiene el cabello cubierto totalmente
mediante malla u otro medio efectivo para ello;
ufias cortas y sin esmalte; no portan joyas o
bisuteria; laboran sin maquillaje y usa
proteccion desechable en caso de llevar barba?

El personal cumple con el procedimiento de
higiene y conducta del personal.

Art. 85.- Prohibicion de acceso a determinadas areas

¢Existe un mecanismo que evite el acceso de
personas extrafas a las areas de procesamiento,
sin la debida proteccion y precauciones?

Las personas ajenas a la empresa tienen el
acceso limitado, a fin de, evitar contaminacion
al producto final.

Art. 86.- Sefialética

¢Existe un sistema de sefializacion y normas de
seguridad, ubicados en sitios visibles para
conocimiento del personal de la planta y
personal ajeno a ella?

La empresa cuenta con sefaléticas visibles
para el personal de la planta y el personal de
afuera.

Art. 87.- Obligacion del personal administrativo y visitantes

¢Los visitantes y el personal administrativo que
transitan por el area de fabricacion, elaboracion
y manipulacion de alimentos, se proveen de
ropa protectora y acatan las disposiciones
seflaladas por la planta para evitar la
contaminacion de los alimentos?

Existe ropa desechable para los visitantes.

CAPITULO IV

MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

Art. 88.- Condiciones Minimas

¢No se aceptan materias primas e ingredientes
gque contengan parasitos, microorganismos
patogenos, sustancias toxicas (tales como,

Se realiza las pruebas necesarias de calidad
antes de receptar la materia prima.
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quimicos, metales pesados, drogas veterinarias,
pesticidas)?

Art. 89.-

Inspeccién y Control

¢Las materias primas e insumos se someten a
inspecciones y control antes de ser utilizados en
la linea de fabricacion? ¢Estan disponibles
hojas de especificaciones que indiquen los
niveles aceptables de inocuidad, higiene y
calidad para uso en los procesos de fabricacion?

Existe un control sobre los niveles de calidad
de la materia prima.

Art. 90.-

Condiciones de recepcion

¢La recepcion de materias primas e insumos se
realiza en condiciones de manera que eviten su
contaminacion, alteracion de composicion y
dafios fisicos? ¢Las zonas de recepcion y
almacenamiento estan separadas de las que se
destinan a elaboracion o envasado de producto
final?

Las condiciones de recepcion de la materia
prima son adecuadas, de manera que eviten
cualquier tipo de contaminacion.

Art. 91.-

Almacenamiento

¢Las materias primas e insumos se almacenan
en condiciones que impidan el deterioro, eviten
la contaminacion y reduzcan al minimo su dafio
0 alteracion; ademas se someten, si es
necesario, ¢a un proceso adecuado de rotacion
periddica?

La empresa no realiza una rotacion periédica
de las materias proas e insumos.

Art. 92.-

Recipientes seqguros

¢Los recipientes, contenedores, envases 0
empaques de las materias primas e insumos son
de materiales que no desprendan sustancias que
causen alteraciones en el producto o
contaminacion?

Los empaques son seguros y no provocan
ninguna alteracion al producto.
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Art. 93.-

Instructivo de Manipulacion

¢En los procesos que requieran ingresar
ingredientes en areas susceptibles de
contaminacion con riesgo de afectar la
inocuidad del alimento, existe un instructivo
para su ingreso dirigido a prevenir la
contaminacion?

Existe ningun instructivo de manipulacion de
alimentos para prevenir la contaminacion.

Art. 94.-

Condiciones de conservacion

¢Las materias primas e insumos conservados
por  congelacion que requieran  ser
descongeladas previo al uso, se descongelan
bajo condiciones controladas adecuadas
(tiempo, temperatura, otros) para evitar
desarrollo de microorganismos?

No se aplica.

Art. 95.-

Limites permisibles

¢Los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final no rebasan los
limites establecidos en base a los limites
establecidos en la normativa nacional o el
Codex Alimentario o normativa internacional
equivalente?

El producto final no supera los limites
establecidos por la norma.

Art. 96.-

Agua

a) Como materia prima:

1.

¢S6lo se utiliza agua potabilizada de acuerdo
con normas nacionales o internacionales?

Se usa agua potable.

2.

¢El hielo se fabrica con agua potabilizada o
tratada de acuerdo con normas nacionales o
internacionales?

La empresa no fabrica hielo.

b) Para los equipos:

¢El agua utilizada para la limpieza y lavado de
materia prima, 0 equipos y objetos que entran

Efectivamente, el agua utilizada para la
limpieza y lavado es potabilizada.
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en contacto directo con el alimento es
potabilizada o tratada de acuerdo con normas
nacionales o internacionales?

¢El agua que ha sido recuperada de la
elaboracion de alimentos por procesos como
evaporacion o desecacion y otros es re utilizada,
siempre y cuando no se contamine en el proceso
de recuperacion y se demuestre su aptitud de
uso?

No aplica.

CAPITULO V

OPERACIONES DE PRODUCCION

Los criterios técnicos del presente capitulo se aplicaran teniendo en cuenta la naturaleza de la elaboracién del alimento.

Art. 97.- Técnicas y Procedimientos

¢Laorganizacion de la produccion es concebida
de tal manera que el alimento fabricado cumpla
con las normas nacionales, 0 normas
internacionales oficiales, y cuando no existan,
cumplan las especificaciones establecidas y
validadas por el fabricante; que el conjunto de
técnicas y procedimientos previstos, ¢se
apliquen correctamente y que se evite toda
omisién, contaminacion, error o confusion en el
transcurso de las diversas operaciones?

Los procedimientos durante las operaciones de
produccion se cumplen correctamente.

Art. 98.- Operaciones de Control

¢La elaboracién del alimento se efectda segun
procedimientos validados, en un local
apropiado de acuerdo con la naturaleza del
proceso, con areas Yy equipos limpios y
adecuados, con personal competente, con
materias primas y materiales conforme a las

Se registran los procedimientos de fabricacion,
puntos criticos, producto final y limpieza de las
areas.
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especificaciones segun criterios definidos,
registrando todas las operaciones de control
definidas, incluidas la identificacion de los
puntos criticos de control, asi como su
monitoreo?
Art. 99.- Condiciones Ambientales
a) ¢Lalimpiezay el orden son factores prioritarios X La limpieza y el orden son un factor de
en estas areas? prioridad en la empresa.
b) ¢Las sustancias utilizadas para la limpieza y
desinfeccion, son aquellas aprobadas para su Las sustancias utilizadas para la limpieza y
uso en areas, equipos y utensilios donde se | X desinfeccion son aprobadas para la industria
procesen alimentos destinados al consumo alimentaria.
humano?
c) ¢Los procedimientos de limpieza vy X Los procedimientos de limpieza y desinfeccion
desinfeccion son validados periddicamente? validados mediante registros.
d) ¢Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, .
o . . Los mesones de trabajo son de acero
de material impermeable, que permita su facil . .
A : - X inoxidable por lo que permite limpiarlas de
limpiezay desinfeccion y que no genere ningun . . .
. L manera facil y eficiente.
tipo de contaminacion en el producto?
Art. 100.- | Verificacidon de condiciones. - Antes de emprender la fabricacién de un lote debe verificarse que:
a) ¢Se realiza convenientemente la limpieza del ..
: . L : La empresa cuenta con procedimientos
area segun procedimientos establecidos y la e . : »
S . : especificos sobre la limpieza y desinfeccion
operacion es confirmada y se mantiene el | X (POES)
registro de las inspecciones? '
b) ¢Todos los rotocolos documentos .
) ¢ : P y €0 . Cuenta con la documentacion de acuerdo a las
relacionados con la fabricacion estan | X . Y
. : condiciones de fabricacion del producto.
disponibles?
c) ¢Se cumplen las condiciones ambientales tales . . .
o X Cumple con las condiciones ambientales.
como temperatura, humedad, ventilacion?
d) ¢Los aparatos de control estan en buen estado X Existe ningln registro de control y calibracion
de funcionamiento; ¢se registran estos de los equipos.
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controles, asi como la calibracién de los
equipos de control?

Art. 101.- | Manipulacion de Sustancias
‘;L"’.‘S SUStanC,'a.S susceptlbl_es de - cambio, Las sustancias peligrosas son manipuladas con
pellgros.as 0 toxicas son manlpu_la_das tomando las debidas precauciones, tomando en cuenta
precauciones partlcula_lres,_ definidas en los las indicaciones de Ias1hojas de seguridad
procedimientos de fabricacion y de las hojas de > .
) o . emitidas por el fabricante.
seguridad emitidas por el fabricante?
Art. 102.- | Métodos de Identificacion
¢En todo momento de la fabricacion el nombre
del alimento, numero de lote y la fecha de . .
- AR . El producto final tiene una adecuada
elaboracidn, son identificadas por medio de e, . .
. X : identificacion por medio de etiquetas
etiquetas o cualquier otro medio de
identificacion?
Art. 103.- | Programas de Seguimiento Continuo
¢La planta cuenta con un programa de
rastreabilidad / trazabilidad que permite rastrear
la identificacion de las materias primas, La empresa maneja un programa de
material de empaque, coadyuvantes de proceso trazabilidad.
e insumos desde el proveedor hasta el producto
terminado y el primer punto de despacho?
Art. 104.- | Control de Procesos

¢El proceso de fabricacion esta descrito
claramente en un documento donde se precisa
todos los pasos a seguir de manera secuencial
(llenado, envasado, etiquetado, empaque,
otros), indicando ademas controles a efectuarse
durante las operaciones y los limites
establecidos en cada caso?

El proceso de elaboracion del producto se
encuentra documentado; donde se detalla de
manera secuencial el proceso productivo.
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Art. 105.-

Condiciones de Fabricacion

¢ Se da énfasis al control de las condiciones de
operacion  necesarias para  reducir el
crecimiento potencial de microorganismos,
verificando, cuando la clase de proceso y la
naturaleza del alimento lo requiera, factores
como: tiempo, temperatura, humedad, actividad
acuosa (aw), pH, presién y velocidad de flujo;
también es necesario, donde sea requerido,
controlar las condiciones de fabricacion tales
como congelacion, deshidratacién, tratamiento
térmico, acidificacion y refrigeracion para
asegurar que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no
contribuyan a la  descomposicion o
contaminacion del alimento?

Se controlan las condiciones de fabricacion
para evitar contaminacion cruzada del
alimento.

Art. 106.-

Medidas prevencion de contaminacion

¢Dénde el proceso y la naturaleza del alimento
lo requieran, se toman las medidas efectivas
para proteger el alimento de la contaminacion
por metales u otros materiales extrafos,
instalando mallas, trampas, imanes, detectores
de metal o cualquier otro método apropiado?

Existe medidas preventivas sobre la
contaminacion de los alimentos por contacto
con sustancias extrafas.

Art. 107.-

Medidas de control de desviacion

¢Se registran las acciones correctivas y las
medidas tomadas cuando se detecta una
desviacion de los parametros establecidos
durante el proceso de fabricacién?

La empresa cuenta con registros acerca de las
acciones correctivas cuando exista alguna
desviacion durante el proceso productivo.

Art. 108.-

Validacion de gases

¢Doénde los procesos y la naturaleza de los
alimentos lo requieran e intervenga el aire o

No aplica.
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gases como un medio de transporte o de
conservacion, se toman todas las medidas
validadas de prevencion para que estos gases y
aire no se conviertan en focos de contaminacion
0 sean vehiculos de contaminaciones cruzadas?

Art. 109.-

Seguridad de trasvase

¢El llenado o envasado de un producto se
efectla de manera tal que se evite deterioros o
contaminaciones que afecten su calidad?

El empacado se lo realiza de manera rapida y
efectiva, a fin de, evitar contaminaciones en el
producto.

Art. 110.-

Reproceso de alimentos

¢Los alimentos elaborados que no cumplan las
especificaciones técnicas de produccion,
pueden reprocesarse o utilizarse en otros
procesos, siempre y cuando se garantice su
inocuidad; de lo contrario son destruidos o
desnaturalizados irreversiblemente?

No se realiza el reproceso del producto final.

Art. 111.-

Vida util

¢Los registros de control de la produccién y
distribucion, son mantenidos por un periodo de
dos meses mayor al tiempo de la vida util del
producto?

Se lleva un registro sobre el control de la
produccion y distribucion del producto final.

CAPITULO VI

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 112.-

Identificacion del Producto

¢Todos los alimentos son envasados,
etiquetados y empaquetados de conformidad
con las normas técnicas y reglamentacion
respectiva vigente?

Los productos elaborados por parte de la
empresa se ajustan a los parametros
establecidos por las normas vigentes.
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Art. 113.-

Seguridad y calidad

1.

¢El disefio y los materiales de envasado ofrecen
una proteccion adecuada de los alimentos para
prevenir la contaminacién, evitar dafios y
permitir un etiquetado de conformidad con las
normas técnicas respectivas?

El disefio y los materiales que utilizan para el
empacado ofrecen una adecuada proteccion al
producto final.

¢Cuando se utilizan materiales o gases para el
envasado, estos no son toxicos ni representan
una amenaza para la inocuidad y la aptitud de
los alimentos en las condiciones de
almacenamiento y uso especificadas?

No utilizan atmdsferas modificadas.

Art. 114.-

Reutilizacion envases

¢En caso de que las caracteristicas de los
envases permitan su reutilizacion, es
indispensable lavarlos y esterilizarlos de
manera que se restablezcan las caracteristicas
originales, mediante una operacion adecuada y
validada? Ademé&s, es  correctamente
inspeccionada, ¢a fin de eliminar los envases
defectuosos?

No se reutilizan los envases.

Art. 115.-

Manejo del vidrio

¢Cuando se trate de material de vidrio, existe
procedimientos establecidos para que cuando
ocurran roturas en la linea, se asegure que los
trozos de vidrio no contaminen a los recipientes
adyacentes?

La empresa no maneja material de vidrio.

Art. 116.-

Transporte a Granel

¢Los tanques o depdsitos para el transporte de
alimentos al granel son disefiados y construidos
de acuerdo con las normas técnicas respectivas,
tienen una superficie interna que no favorece la

No se transporta producto a granel.
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acumulacion de producto y dé origen a
contaminacion, descomposicion o cambios en
el producto?

Art. 117.-

Trazabilidad del Producto

¢Los alimentos envasados y los empaquetados
llevan una codificada que permite conocer el
ndmero de lote, la fecha de produccion y la
identificacion del fabricante a méas de las
informaciones adicionales que correspondan,
segun la norma técnica de rotulado vigente?

Los productos empaquetados llevan una
identificacion codificada que permite conocer
el nimero de lote, la fecha de produccién y
fabricante.

Art. 118.-

Condiciones Minimas. - Previo al envasado y empaquetado se verifica y

registra:

a) ¢Antes de comenzar las operaciones de
envasado y empaquetado se verifica la limpieza
e higiene del area donde se manipularan los
alimentos?

X

Llevan un registro de limpieza e higiene.

b) ¢Losalimentos a empacar corresponden con los
materiales de envasado y acondicionamiento,
conforme a las instrucciones escritas al
respecto?

Cada producto tiene su propio empaque de
acuerdo a su naturaleza.

c) ¢Los recipientes para envasado estén
correctamente limpios y desinfectados, si es el
caso?

No se necesita de recipientes para envasado.

Art. 119.-

Embalaje previo

¢Los alimentos en sus envases finales, en
espera del etiquetado, estdn separados e
identificados convenientemente?

Los productos se encuentran totalmente
identificados.

Art. 120.-

Embalaje mediano

¢Las cajas multiples de embalaje de los
alimentos terminados, son colocadas sobre
plataformas o paletas que permitan su retiro del

area de empaque hacia el area de cuarentena o

El producto final es colocado en pallets.
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al almacén de alimentos terminados evitando la
contaminacion?

Art. 121.- | Entrenamiento de manipulacion

¢El personal es particularmente entrenado
sobre los riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empaque?

El personal se encuentra capacitado sobre los
riesgos de errores inherentes a las
operaciones de empaque.

Art. 122.- | Cuidados previos y prevencion de contaminacion

¢Cuéndo se requiera, con el fin de impedir que
las particulas del embalaje contaminen los
alimentos, las operaciones de llenado y
empaque se efectlan en zonas separadas, de tal
forma que se brinde una proteccion al

producto?

La operacion de empaque se efecta por area
separada.

CAPITULO VII

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Art. 123.- | Condiciones 6ptimas de bodega

¢Los almacenes o bodegas para almacenar los
alimentos terminados se mantienen en
condiciones  higiénicas 'y  ambientales
apropiadas para evitar la descomposicion o
contaminacion posterior de los alimentos
envasados y empaquetados?

El lugar donde almacenan el producto final
cuenta con las condiciones Optimas para su
conservacion.

Art. 124.- | Control condiciones de clima y almacenamiento

¢Dependiendo de la naturaleza del alimento
terminado, los almacenes o bodegas para
almacenar los alimentos terminados incluyen
mecanismos para el control de temperatura y
humedad que asegure la conservacion de los
mismos; también incluyen un programa

La empresa aplica un procedimiento de
limpieza y desinfeccion.
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sanitario que contemple un plan de limpieza,
higiene y un adecuado control de plagas?

Art. 125.-

Infraestructura de almacenamiento

¢Para la colocacion de los alimentos se utilizan
estantes o tarimas ubicadas a una altura que
evite el contacto directo con el piso?

Utilizan los pallets para evitar el contacto
directo con el piso.

Art. 126.-

Condiciones minimas de manipulacion y transporte

¢Los alimentos son almacenados alejados de la
pared de manera que faciliten el libre ingreso
del personal para el aseo y mantenimiento del
local?

El producto final se encuentra alejado de la
pared.

Art. 127 .-

Condiciones y método de almacenaje

¢En caso de que el alimento se encuentre en las
bodegas del fabricante, se utilizan métodos
apropiados para identificar las condiciones del
alimento como por ejemplo cuarentena,
retencion, aprobacion, rechazo?

No es necesario aplicar métodos de
almacenaje.

Art. 128.-

Condiciones 6ptimas de frio

¢Para aquellos alimentos que por su naturaleza
requieren de refrigeracion o congelacion, su
almacenamiento se realiza de acuerdo con las
condiciones de temperatura humedad vy
circulacion de aire que necesita dependiendo de
cada alimento?

No requiere de métodos de refrigeracion y
congelacion.

Art. 129.-

Medio de transporte. - El transporte de alimentos cum

le con

las s

iguientes condiciones:

a) ¢Los alimentos y materias primas son
transportados manteniendo, las condiciones
higienico - sanitarias y de temperatura
establecidas para garantizar la conservacion de

la calidad del producto?

Las materias primas y el producto final no
cuentan con un control de temperatura que
garantice su conservacion durante su
transporte.
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b) ¢Los vehiculos destinados al transporte de
alimentos y materias primas son adecuados a la
naturaleza del alimento y construidos con
materiales apropiados de tal forma que protejan
al alimento de contaminacion y efecto del
clima?

El medio de transporte est4 construido con
materiales apropiados.

c) ¢Para los alimentos que por su naturaleza
requieren conservarse en refrigeracion o
congelacion, los medios de transporte poseen
esta condicion?

El medio de transporte no posee un ambiente
adecuado para el transporte del alimento.

d) ¢Elareadel vehiculo que almacenay transporta
alimentos es de material de facil limpieza, y
evita contaminaciones o alteraciones del
alimento?

El area del vehiculo es de material de facil
limpieza.

e) ¢No se permite transportar alimentos junto con
sustancias consideradas toxicas, peligrosas o
que por sus caracteristicas puedan significar un | X
riesgo de contaminacion fisico, quimico o
bioldgico o de alteracion de los alimentos?

Es estrictamente prohibo el transporte de otras
sustancias en conjunto con el producto final.

f) ¢La empresa y distribuidor revisan los
vehiculos antes de cargar los alimentos con el

Se revisa el medio de transporte antes de

. X cargar el alimento a fin de, evitar posibles
fin de asegurar que se encuentren en buenas o
. B contaminaciones.
condiciones sanitarias?
,El propietario o el representante legal de la
9) ¢ ; Prop P g El conductor es el responsable del
unidad de transporte, es el responsable del - .
X mantenimiento de las condiciones del

mantenimiento de las condiciones exigidas por
el alimento durante su transporte?

producto durante su transporte.

Art. 130.-

Condiciones de exhibicion del producto. - La comercializacion o expendio de alimentos debera realizarse en condiciones

gue garanticen la conservacién y proteccién de los mismos, para ello:

a) ¢Se dispone de vitrinas, estantes 0 muebles que
permiten su facil limpieza?

X

No aplica.
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b) ¢Se dispone de los equipos necesarios para la
conservacion, como neveras y congeladores

adecuados, para aquellos alimentos que X | No aplica.
requieran  condiciones  especiales  de
refrigeracion o congelacién?

c) ¢El propietario o representante legal del

establecimiento de comercializacion, es el

El propietario es el responsable de mantener

responsable del mantenimiento de las| X las condiciones sanitarias para la conservacion
condiciones sanitarias exigidas por el alimento del producto final.
para su conservacion?
CAPITULO VIII
ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Art. 131.- | Aseguramiento de Calidad
¢Todas las operaciones de fabricacion, . .
: : Todas las operaciones realizadas en la
procesamiento, envasado, almacenamiento y :
AR . A X empresa se encuentran sujetas a un control de
distribucion de los alimentos estan sujetas a los ; .
. . calidad apropiado.
controles de calidad apropiados?
Art. 132.- | Seguridad Preventiva
¢La planta procesadora de alimentos cuenta con un
sistema de control y aseguramiento de la calidad e
inocuidad, el cual es esencialmente preventivo y La empresa cuenta con un sistema de control y
cubre todas las etapas de procesamiento del | X asequramiento de la calidad
alimento, desde la recepcion de materias primas e 9 :
insumos hasta la distribucion del producto
terminado?
Art. 133.- | Condiciones minimas de seguridad. - El sistema de aseguramiento de la calidad debe, como minimo, considerar los

siguientes aspectos:

a) ¢El sistema de aseguramiento de la calidad
considera las especificaciones sobre las
materias primas y alimentos terminados? Las
especificaciones definen completamente la

Se considera las especificaciones de calidad de
la materia prona y del producto final.
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calidad de todos los alimentos y de todas las
materias primas con los cuales son elaborados
y deben incluir criterios claros para su
aceptacion, liberacion o retencién y rechazo;
¢Las especificaciones definen completamente
la calidad de todos los alimentos y de todas las
materias primas con los cuales son elaborados
e incluyen criterios claros para su aceptacion,
liberacion o retencion y rechazo?

b)

¢Se consideran formulaciones de cada uno de
los alimentos procesados especificando
ingredientes y aditivos utilizados los mismos
que deben ser permitidos y no sobrepasar los
limites establecidos de acuerdo al articulo 12 de
la presente normativa técnica sanitaria?

La empresa cuenta con la documentacién
sobre los alimentos elaborados.

¢Se considera la documentacion sobre la planta,
equipos y procesos?

La empresa tiene documentos sobre los
equipos Yy los procesos.

d)

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

La empresa cuenta con la documentacion
necesaria donde detallan los procedimientos
de fabricacion del producto.

¢Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificaciones y métodos de
ensayo son reconocidos oficialmente o
validados, con el fin de garantizar o asegurar

gue los resultados sean confiables?

La empresa no dispone de un laboratorio para
el control de la calidad.
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f) ¢Se establece un sistema de control de
alérgenos orientado a evitar la presencia de
alérgenos no declarados en el producto
terminado y cuando por razones tecnologicas
no sea totalmente seguro, se debe declarar en la
etiqueta de acuerdo a la norma de rotulado
vigente?

La presencia de alergenos se detalla en el
empaque del producto.

Art. 134.-

Laboratorio de control de calidad

¢La empresa que produce, elabore o envase
alientos, dispone de un laboratorio propio o
externo para realizar pruebas y ensayos de
control de calidad segin la frecuencia
establecida en sus procedimientos?

La empresa cuenta con un laboratorio externo
donde realiza el analisis de calidad el
producto, pero no lo realiza frecuentemente.

Art. 135.-

Registro de control de calidad

¢Se lleva un registro individual escrito
correspondiente a la limpieza, los certificados
de calibracién y mantenimiento preventivo de
cada equipo e instrumento?

X

La empresa lleva un registro individual sobre
la limpieza, calibracion y mantenimiento.

Art. 136.-

Meétodos y proceso de aseo y limpieza. - Los métodos de limpieza de planta y equipos dependen de la naturaleza del
proceso y alimento, al igual que la necesidad o no del proceso de desinfeccion. Para su facil operacion y verificacion se

debe:

a) ¢Seescriben los procedimientos a seguir, donde
se incluyan los agentes y sustancias utilizadas,
asi como las concentraciones o forma de uso y

Existe documentos donde detallan las

los equipos e implementos requeridos para | X sustancias utilizadas para la limpieza y
efectuar las operaciones? ¢También debe desinfeccion.
incluir la periodicidad de limpieza vy
desinfeccion?

b) ¢Si se requiere desinfeccion se definen los agentes Existe registro sobre las concentraciones, uso,
y sustancias, asi como las concentraciones, formas | X tiempo de accion que garantice la efectividad

de uso, eliminacion y tiempos de accion del

de una correcta limpieza.
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tratamiento para garantizar la efectividad de la
operacion?

c)

¢Se registra las inspecciones de verificacion
después de la limpieza y desinfeccidn, asi como
la validacion de estos procedimientos?

X

Existe registros para validar la limpieza y
desinfeccion.

Art. 137.-

Control de Plagas. - Los planes de saneamiento deben incluir un sistema de control de plagas, entendidas como insectos,
roedores, aves, fauna silvestre y otras que deberan ser objeto de un programa de control especifico, para lo cual se debe
observar como minimo lo siguiente:

a)

¢El control es realizado directamente por la
empresa 0 mediante un servicio externo de una
empresa especializada en esta actividad?

X

La empresa realiza el control de plagas.

b)

¢Independientemente de quién haga el control,
la empresa es la responsable por las medidas
preventivas para que, durante este proceso, no
se ponga en riesgo la inocuidad de los
alimentos?

La empresa cuenta con medidas preventivas.

¢Por principio, no se deben realizar actividades
de control de roedores con agentes quimicos
dentro de las instalaciones de produccion,
envase, transporte y distribucion de alimentos;
solo se usaran meétodos fisicos dentro de estas
areas?

Se realiza control de roedores con métodos
fisicos a los alrededores de la empresa.

SUMA TOTAL

140

25

Fuente: Investigacion directa - Empresa “L4cteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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Anexo E Fotografias de las mejoras realizadas en la Empresa “Lacteos de Casa”.

ANTES DESPUES

Aberturas sin proteccion necesaria. Aberturas con proteccién adecuada.

Cilindro de gas reubicado al exterior

Cilindro de gas en el interior de la planta. de la planta.

No cuentan con dispensadores necesarios | Dotacion de dispensadores necesarios
para la higiene personal. para la higiene personal.
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DESPUES

No existe sefialéticas respectivas.

Colocacion de sefaléticas respectivas.

No cuentan con un botiquin.

Dotacion de botiquin.

=

No cuentan con extintor en caso de

emergencia.

Colocacion del extintor en caso de
emergencia.

325




DESPUES

No cuentan con las sefialéticas adecuadas

para la identificacion de areas.

S b

e ) Ly i

Sefialéticas colocadas al
exterior de la planta.

interior 'y

No cuentan con depdsitos para los

desechos solidos.

Personal de trabajo sin
adecuado.

uniforme

Personal
adecuado.

Adquisicién de dep('jsitos
desechos solidos.

de trabajo con

para los

uniforme
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ANTES DESPUES

L I e I A

No existe estanterias para el | Adquisicion de estanterias para el
almacenamiento de insumos. almacenamiento de insumos.

Fuente: Investigacion directa - Empresa “Lacteos de Casa”

Elaborado por: Autora
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Anexo F. Esquema de la planta y diagrama de recorrido para la Elaboracion de Quesos de la Empresa “Lacteos de Casa”.

sfll=s =

Almacenamiento de producto terminado

<:.<::<:<:-@

.

Almacenamiento de tanques
H- Moldeado y Desuerado

Parqueadero

Pizarréon

dministracién

Almacenamiento de Insumos

Tanques de dep6sito Area de Sal a

Area de Sal

Pasteurizacion

Cilindro de Gas

Area de Produccion Re

m Via de principal de acceso

Transporte de Leche Cruda
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Anexo G. Plan de Capacitacion.

PROCEDIMIENTO Cddigo: RLC-CTC-001
OPERATIVO .
ESTANDAR - POE Fecha: 15/01/2021
REGISTRO DE Edicion: 1
CONTENIDO TEMATICO | Revision: 0
DE LAS Pagina: 1 de 2
CAPACITACIONES agina. . de
FECHA TEMA CONTENIDOS
- Definicion y su importancia en la
industria alimentaria.
) - ¢Como se controla la seguridad de los
Seguridad )
07/12/2020 ) ) alimentos?
Alimentaria ) .
- Peligros que afectan la seguridad
alimentaria.
- ¢Qué es calidad e inocuidad?
- ¢Qué son?
- Enfermedades causadas por
Enfermedades de ) )
o alimentos contaminados.
10/12/2020 | Transmision o
_ ) - Formas de contaminacion de los
Alimentaria (ETA) )
alimentos.
- Prevencion de las ETA’S
- Introduccion Normativa ARCSA-
DE-067-2015-GGG
Introduccion de las - ¢Qué son las BPM y para qué sirve?
14/12/2020 | Buenas Préacticas de - ¢Qué cubre las BPM?
Manufactura (BPM) - Objetivos de las BPM
- Ventajas de la aplicabilidad de las
BPM.
Instalaciones y - Disefio y construccion
Requisitos de Buenas - Distribucién de areas.
17/12/2020 )
Précticas de
Manufactura
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Condiciones  Minimas de las
Instalaciones de la  empresa

(Estructural, Higiénico y Sanitario.)

21/12/2020

Equipos y Utensilios

Caracteristicas de los equipos.
Mantenimiento y calibracion de los
equipos.

Monitoreo de los equipos.
Consecuencias del uso de equipos y

utensilios en mal estado.

24/12/2020

Requisitos Higiénicos

de Fabricacion

Obligaciones del personal.
Importancia de la educacion vy
capacitacion al personal.

Estado de salud del personal.

Higiene y medidas de proteccion.

04/01/2021

Materia Prima e

Insumos

Condiciones minimas.
Inspeccidn y control.
Condiciones de Recepcion.

Instructivo de manipulacion.

07/01/2021

Operaciones de

Produccién

Operaciones de control.

Control de procesos.

Condiciones de fabricacion.

Medidas de  prevencién  de
contaminacion.

Vida util

11/01/2021

Limpieza y

desinfeccion

Definicion de las POES

Definicion de limpiar y desinfectar y
sus diferencias.

¢Con que frecuencia se debe limpiar
y desinfectar cada area?

¢Quiénes son los responsables de dar
cumplimiento a los procedimientos

de limpieza y desinfeccion?
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- Importancia de dar cumplimiento con

los procedimientos.

- Definicion.

- Manejo Integral de Plagas (MIP).
14/01/2021 | Control de plagas ) ]
- Medidas Preventivas.

- Meétodos para el control de plagas.

INSTRUCTORA CORDINADOR/PROPIETARIO
Egda. Silvia Sampedro Raul Casa
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