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RESUMEN

En la presente investigacion se realiz6 una propuesta para la implantacion de
Buenas Practicas de Manufactura en el Centro de acopio de Leche
“Gualcanga San José”. El motivo de la investigacion surge por la necesidad de
optimizar las condiciones de recoleccién, transporte y enfriamiento de leche
para asegurar la calidad fisica quimica de la misma cumpliendo con la

normativa legal existente.

Para el diagnostico de la situacion inicial se utilizd la observacion directa en
planta, en donde, se evalu6 cuantitativamente si la empresa esta actuando bajo
las Buenas Practicas de Manufactura. Para esto se utilizo los formularios de
verificacion de cumplimiento del Reglamento de buenas practicas de
manufactura de alimentos procesados del Ministerio de Salud Publica del
Ecuador y las regulaciones internacionales que dejan a criterio de la empresa

la forma de hacer los cambios necesarios.

Una vez analizada la informacién de la empresa se procedio al disefio de la
propuesta, la misma que contiene los lineamientos aplicables a modo de
sugerencia, la norma de Buenas Practicas para el personal que servira de
instrumento para su capacitacion y listas de chequeo propuestas para el

control interno.

El propésito de implantar Buenas Practicas de Manufactura es garantizar la

sanidad y controles en los procesos en el centro de acopio de leche.

Esto representa un atributo que el entorno demanda vy el cliente valora, lo que

motiva a su implantacién para cumplir requisitos y mejorar la calidad.
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SUMMARY

In this research, a proposal for the implementation of Good Manufacturing
Practice in Milk Collection Center “San Jose” is performed. The reason for the
implementation arises from the need to cope with the exigencies experienced

by food companies.

The direct observation was used for the diagnosis of the initial situation in the
plant. The company was evaluated qualitatively in order to see if it is acting
under Good Manufacturing Practices. Forms of verification of compliance of the
good manufacturing practices for food processing were used by the Ministry of
Public Health of Ecuador and international regulations that left to the discretion
of the company how to make the necessary changes.

After analyzing the information from the company proceeded to the design of
the proposal, containing the same guidelines apply as a suggestion, the
standard of good practice for staff to serve as a tool for training and check lists

for the proposals internal control.

The purpose of implementing Good Manufacturing Practices is to ensure good

product appearance and hygiene as well as health and control processes.

This represents an attribute that requires the environment and the customer
values, what motivates the companies to fulfill implementation requisites and

improve quality.
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INTRODUCCION

Segun la Organizacion Mundial de la Salud miles de personas mueren por
consumir alimentos contaminados lo que ha estimulado el desarrollo de
sistemas de inocuidad que protejan la salud del consumidor. En el Ecuador en
2002 se promulga el Decreto Ejecutivo 3253 Reglamento de Buenas Préacticas
de Manufactura para plantas procesadoras de Alimentos con el fin de
estandarizar los conceptos de Inocuidad de manera que se pondere en la

prevencion de la contaminacion.

Las industrias que fabrican, procesan, preparan, envasan, almacenan,
transportan, distribuyen y comercializan cualquier tipo de alimento se han dado
cuenta de la importancia de asegurar la calidad de los productos siguiendo la
cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el consumo final. Todo
esto basado en la implementacién de planes operativos estandarizados POEs y
en el uso de las normas y decretos vigentes que permiten que el producto

cumpla con los requerimientos tanto de la empresa como del cliente.

Las industrias lacteas tienen una gran responsabilidad con el consumidor, ya
gue ofrecen uno de los productos mas importantes en la alimentacién diaria de
las personas, especialmente de las poblaciones mas criticas como son los

nifos y los ancianos.

Para lograr este objetivo toda empresa de alimentos debe contar con un
programa de Buenas Practicas de Manufactura, la cual es la base para la
aplicacion de un sistema de aseguramiento de la calidad que garantice la
inocuidad de los alimentos.



Ademas se deben tener los procedimientos para realizar las pruebas en el
laboratorio de control de calidad, dando una ventaja competitiva del producto

con respecto a los demas presentes en el mercado.

Todo esto en busca de obtener un producto que cumpla con estandares de
calidad, por esta razon se tiene como objetivo principal de trabajo de grado
levantar y documentar el manual de Buenas Préacticas de Manufactura,

acompafado de la documentacién de las pruebas fisicoquimicas.

CAPITULO |

1. MARCO TEORICO

1.1. ANTECEDENTES DE INVESTIGACIONES ANTERIORES

Luego de revisar las bibliotecas de las universidades de la ciudad de
Riobamba, se puede concluir con toda seguridad que no existe tema igual o
similar planteado; en el Centro de Acopio de leche Gualcanga “San José”; por
lo tanto el tema en mencidén es original, puesto que he revisado documentos
existentes en la Direccion Provincial del Ministerio de Agricultura, Ganaderia,
Acuacultura y Pesca y en la Administracion del centro de acopio de leche, y no

existen investigaciones relacionadas con el tema de investigacion.



1.2. FUNDAMENTACION TEORICA

1.2.1. PLANTA DE ENFRIAMIENTO O CENTRO DE ACOPIO DE LECHE

Una planta de enfriamiento o centro de acopio de leche es un establecimiento
destinado a la recoleccion de la leche procedente de los hatos, con el fin de
someterla a proceso de enfriamiento y posterior transporte a las plantas para
procesamiento de leche (GARCIA 2000)

La recoleccion y transporte de la leche cruda debe cumplir con los siguientes

requisitos:

1. La leche debe refrigerarse a 4° C +/- 2° C inmediatamente después del
ordefio o entregarse a las plantas de enfriamiento o procesamiento en el menor
tiempo posible, garantizando la conservacion e inocuidad. La leche debe
transportarse al centro de acopio en cantinas o tanques disefiados para ese fin,
o preferiblemente en vehiculos carro-tanque isotérmico de acero inoxidable. No

se permite el uso de recipientes plasticos.

2. El acceso de personal y vehiculos al lugar de recogida debe ser adecuado
para garantizar la oportuna recoleccién, minima manipulacion y evitar la

contaminacion de la leche.

3. Previamente a la recoleccion de la leche, el personal que realiza la
recoleccion en el hato individual debe hacer inspeccién organoléptica de la
leche (olor, color y aspecto). El transportador de leche tomard muestras de
leche cruda, y las transportara refrigeradas, con el propésito de verificar su

calidad en el laboratorio.



4. El personal encargado de recoger y transportar la leche no debe entrar en
los establos u otros lugares donde se alojan los animales o a sitios donde hay

estiércol.

Si la ropa o calzado se llegase a contaminar con estiércol u otras sustancias,

éstos deben cambiarse o limpiarse antes de continuar con su trabajo.

Las plantas para enfriamiento practicaran las siguientes pruebas a la leche

cruda para verificar el procesamiento:

Registro de temperatura
Control de densidad
Prueba de alcohol a toda recepcion de leche por proveedor

Control de adulterantes, neutralizantes y conservantes de la leche cruda por

muestreo aleatorio.

Lactometria o crioscopia

Recuento microbiano

Prueba de deteccion de antibibticos

Los centros de acopio deben cumplir con las condiciones establecidas en el
Decreto 3253 del 2002 o las disposiciones que la modifiquen, adicionen o

sustituyan.

Inmediatamente después de llegar a la sala de recepcion, la leche debe
refrigerarse a una temperatura de 4° C +/- 2° C y transportarse a las plantas de

procesamiento antes de 48 horas.



Ademas las plantas para el procesamiento y los centros de acopio deben
contar con un laboratorio habilitado para el andlisis fisicoquimico vy
microbiolégico de la leche; a su vez que deben contar con un sistema de
garantia de la calidad documentado para sus proveedores de leche. Estos
programas seran auditados por las entidades oficiales de vigilancia y control de

acuerdo con su competencia.

Igualmente se debe implementar un sistema de aseguramiento y control de
calidad en las plantas de enfriamiento de leche, plantas de higienizacion de
leche y en las plantas de pulverizacion de leche, las cuales deberan tener

implementado el Sistema HACCP.

La leche enfriada en plantas de enfriamiento solo podra destinarse a las
plantas de procesamiento de leche o procesos posteriores que aseguren la

inocuidad de sus productos.

1.2.2. VISION GENERAL DE LA PLANTA DE ENFRIAMIENTO “SAN JOSE”

La planta de enfriamiento es una empresa dedicada a la recoleccion y
refrigeracion de la leche cruda, se encuentra ubicada en la provincia de
Tungurahua, Cantén Quero, parroquia Rumipamba y desde sus inicios ha

guerido implementar calidad en el producto que comercializan.

Gracias a la labor y al compromiso de los campesinos, la planta comienza con
pie derecho y con grandes expectativas hacia el futuro, con una filosofia de
trabajo que busca la implementacion de un sistema de calidad como las
Buenas Practicas de Manufactura (base de cualquier otro sistema) que permita
el control de la leche y sea el primer eslabon para alcanzar la implementacion
de otros sistema como son HACCP e ISO 9000.



La planta de enfriamiento es una empresa pequeiia que pretende con todo lo
anterior dar un valor agregado a la leche que comercializan y de esta forma no
solo crecer econémicamente sino también ayudar a los campesinos en su

crecimiento personal.

1.2.3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Ahora mas que nunca, nuestra sociedad demanda que los productos de origen
pecuario que consume no causen dafio a la salud ya que existen
enfermedades que pueden ser transmitidas de los animales a los humanos, por
los alimentos de origen animal o por factores que en forma accidental o
inducida pueden contaminarlos debido a la falta de control higiénico durante la
produccion (ALBARRACIN F. 2005).

La leche en especial es un producto sumamente vulnerable a riesgos
microbiologicos que podrian afectar su calidad sanitaria debido a que su
humedad, pH y alto contenido de proteinas proveen un medio ideal para el
crecimiento bacteriano, aunado a ello las enfermedades que pueden llegar a
afectar al ganado productor de leche como la brucelosis y mastitis que pueden
afectar directamente la inocuidad y calidad de la leche, representando un
peligro potencial para la salud publica si no se aplican sistemas de
minimizacion de riesgos contempladas en las diferentes etapas desde la

produccion, ordefio y hasta su transporte (CORREA J. 2005).

Las BPM son los principios basicos y las practicas generales de higiene en la
manipulacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte vy
distribucién de alimentos para consumo humano, con el objetivo de garantizar
gue los productos se fabriqguen en condiciones sanitarias adecuadas y se

disminuyan los riesgos inherentes a la produccion (ALBARRACIN F. 2005).



Se entiende por Buenas Practicas de Manufactura un conjunto de criterios,
guias y normas que conducen a una practica o maneras de actuar, que
permiten la elaboracion de alimentos de inocuidad comprobada y de calidad y
desempefio que cumplan con las expectativas de los clientes. (Bolivar.L. &
Rodriguez .M. 2009 )

La aplicaciéon de BPM necesita del desarrollo de los manuales estandares de
saneamiento, los cuales consisten en una descripcion detallada de los
procedimientos y técnicas de higiene y sanitizacion de toda la planta. Estos
manuales involucran los siguientes aspectos: procedimientos de limpieza y
sanitizacién, higiene del personal, control de plagas, suministro de agua,

disposicion de desechos.

Se ratifica que la implementacion de las BPM es indispensable para asegurar la
calidad de los alimentos. Para poder montar sistemas de calidad se necesita
como primer paso la implementacion de las BPM, las cuales representan el
conjunto minimo de requisitos a cumplir para desarrollar una operacion segura
y eficiente (FIGUEROA C. 2004)

Segun el decreto 3253/2002 las BPM se implementan para:

Producir alimentos seguros e inocuos y proteger la salud del consumidor.

Para tener control higiénico con las areas relacionadas con el procesamiento

de derivados lacteos.

Para sensibilizar, capacitar y ensefiar a los técnicos y manipuladores en todo lo

relacionado con las practicas higiénicas.

Para mantener los equipos y utensilios en perfecto estado de limpieza y

desinfeccion.



Las principales ventajas son:

o Estandarizar la calidad sanitaria de los alimentos.

o Mejorar las condiciones de higiene en los procesos y garantizar la
inocuidad.

o Competir con mercados.

o Mantener la imagen de los productos y aumentar las ganancias.

o Garantizar una estructura fisica acorde con las exigencias sanitarias.

o Utilizar Equipos y utensilios reglamentados en normatividad vigente.

Las areas de aplicacion de las BPM son:

o Edificios e instalaciones.

o Equipos y utensilios.

o Personal manipulador de alimentos.
o Requisitos higiénicos de fabricacion.
o Aseguramiento y control de calidad.
o Saneamiento.

o Almacenamiento, comercializacion, transporte y distribucion.

1.2.4 REQUISITOS PARA CUMPLIR CON LAS BPM

1.2.4.1 EDIFICACION E INSTALACIONES

- Las instalaciones deben contar con una locacién, accesos y alrededores

limpios y estar alejadas de focos de contaminacion.

-El disefio y la construccion de la empresa debe proteger los ambientes,

aislandolos del exterior por medio de mallas o anjeos. Las areas del proceso



deben estar separadas correctamente, de tal manera que su distribucién

permita realizar sus funciones de forma continua.

-Es necesario tener una buena ventilacion que permita la circulacion del aire

durante todo el proceso.

-Revisar que la iluminacién sea de una intensidad adecuada y las lamparas

estén protegidas.

-Los pisos y drenajes deben ser de materiales sanitarios resistentes, no

porosos de facil limpieza y desinfeccion.

-Las paredes, techos, ventanas, puertas deben ser de material sanitario de facil
limpieza y desinfeccion. Las ventanas deben estar protegidas con malla.

-Se debe disponer de instalaciones sanitarias separadas del area de
produccion y dotadas de los elementos necesarios para la limpieza e higiene

personal (jabon, papel higiénico, toallas desechables o secador de manos)

-Contar con lavamanos en el area de proceso para el lavado y desinfeccion de

las manos, y con casillero para guardar la ropa y las botas.

-Se debe contar con agua potable con suficiente presién y con un tanque de

almacenamiento que debe ser lavado cada seis meses como minimo.

-Debe haber suficientes recipientes de material sanitario con tapa para
recolectar las basuras; éstas se deben almacenar separadamente las
organicas de las inorganicas. Se debe disponer de un lugar adecuado para su

disposicion sanitaria final. (Paez. C 2013)

1.2.4.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS

-Los equipos deben estar bien ubicados con el fin de facilitar la limpieza,
desinfeccién y circulacion del personal, en lo posible deben estar hechos de

acero inoxidable faciles de desarmar y armar.



-Los equipos deben evitar la contaminacion del alimento con lubricantes y

combustibles.

-La empresa debe contar con un programa de mantenimiento de equipos e

instrumentos que garanticen el correcto funcionamiento. (Decreto /2002)

1.2.4.3 PERSONAL MANIPULADOR

Estado de salud: el personal manipulador de alimentos debe someterse a un

chequeo médico por lo menos una vez al afio .

-Educacién y capacitacion: la empresa debe contar con un programa de
capacitacién continua y permanente que incluya los temas de manejo higiénico
sanitario de los alimentos y sistemas de aseguramiento de la calidad e
inocuidad.

-El personal debe cumplir con las reglas de higiene y comportamiento, usar la
dotacion completa limpia, lavar y desinfectar sus manos frecuentemente,
mantener las ufias cortas, limpias y sin pintura, no usar maquillaje, perfume ni

joyas durante el proceso. (Paez. C. 2013)

-Esta prohibido fumar, comer o escupir durante el proceso, y dentro de las
instalaciones (D.E. 3253)

1.2.4.4 REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

-Manejo higiénico de materias primas e insumos en recepcion, almacenamiento

y en general durante el proceso.
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-Todas las operaciones se deben realizar en condiciones sanitarias,
estableciendo los controles necesarios para evitar la contaminacion del

producto.
-Manejo de temperaturas adecuadas y control de los tiempos de espera.

-Se debe evitar la contaminacion del alimento con materiales extrafios, con
materias primas crudas y con equipos y utensilios sucios; se debe evitar

operarios con deficiencias higiénicas.

-Es esencial implementar un sistema de codificacion de lotes y productos, asi
como tener la etiqueta correcta en cada empaque, el rotulado acorde con la

normatividad vigente y llevar o elaborar un programa de trazabilidad.

-Se debe prevenir la contaminacion de los productos con materiales téxicos y
alergénicos; es necesario limpiar el equipo entre tandas de produccion y tener

extremo cuidado con la etiqueta del quimico a usar (Decreto 3243/2002).

1.2.4.5 ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD

-La empresa debe contar con un sistema de aseguramiento de calidad, el cual

debe ser HACCP para garantizar un producto inocuo.

-Es necesario que todos los procesos de la planta se encuentren por escrito a

manera de procedimientos operativos estandarizados (POES).

-Para monitorear la calidad, es necesario tener una muestra pequefa de cada

lote.

Todas las muestras deben ser de igual tamafio y deben ser almacenadas a una

temperatura constante, en caso de lacteos se deben almacenar refrigerados.

-Se debe tener acceso a un laboratorio de control de calidad bien sea propio o

externo
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1.2.4.6 SANEAMIENTO

-Programa de limpieza y desinfeccion: todo el personal debe tener
conocimiento de los procedimientos de limpieza y desinfeccion, asi mantendran

las instalaciones, equipos y utensilios desinfectados.

-Manejar correctamente las sustancias utilizadas en los procesos de limpieza y

desinfeccién, sus concentraciones, forma de uso y modo de empleo.

-Inspeccionar los procesos de limpieza y desinfeccidn antes, durante y después

del proceso.

-Programa integrado de plagas: las plagas constituyen un peligro para la
inocuidad de los alimentos, ya que pueden transmitir enfermedades. Para

controlar y prevenir las plagas se debe:

Mantener todas las éareas limpias y ordenadas; tapar grietas y orificios;
manejar adecuadamente las basuras y mantener con rejilla y en buen estado

los desaguies (Decreto 3253).

1.2.4.7 ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y
COMERCIALIZACION

- Se debe contar con un area de almacenamiento que debe mantenerse en

perfecto estado de limpieza y desinfeccion.

- Las condiciones adecuadas de almacenamiento como temperatura,
humedad, ventilacién, rotacion de productos, almacenamiento sobre estibas
y correcto etiquetado, permiten prolongar el periodo de vida atil del producto

y mantener su calidad mientras se realiza el proceso de comercializacion.
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- El transporte debe realizarse en vehiculos refrigerados, estibados, limpios,

desinfectados, y con destinacién exclusiva para este tipo de productos.

1.2.4.8 CAPACITACION Y EDUCACION

La capacitacion es fundamental para el buen desempefio del personal y para el

éxito de los programas y el sistema de calidad sanitaria de la empresa.

Los empleados de las empresas alimenticias necesitan comprender su papel
en la aplicacién de medidas sanitarias y desarrollar sus propias obligaciones

teniendo en mente la inocuidad de los alimentos.

La capacitacion puede ser impartida por la empresa o por organizaciones
externas de acuerdo con un programa apropiadamente planificado y

documentado, o personas naturales o juridicas debidamente autorizadas.

Entre los principales temas de BPM que deben incluirse en la capacitacion
estan: seguridad e higiene personal, saneamiento, manipulacion de alimentos e
ingredientes, técnicas de limpieza y desinfeccion, sistemas de calidad,
enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS) y ecologia de la

contaminacion microbiana (Decreto 3253)

1.25 (QUE ES UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA?

Consiste en un documento que contiene todo lo referente al proceso de

implementacion de las BPM, es el soporte que demuestra la inocuidad y
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calidad de los productos que se procesan en una empresa (ALBARRACIN F.
2005).

1.2.5.1 ¢QUE CONTIENE EL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA?

1. Indicaciones generales de la empresa

* Politicas y objetivos de la calidad sanitaria
* Misién y vision
» Organigrama equipo BPM

 Flujograma descriptivo y procedimientos operativos estandar (POES) del

proceso.

* Plano distribucion de la planta.

N

. Descripcidn técnico sanitaria

3. Programas prerrequisitos

AN

. Formatos de procedimientos

(62

. Formatos de recomendaciones

[o2]

. Formatos de Inspeccion

\l

. Informacién complementaria para cada programa

Para dar cumplimiento al manual de BPM, toda industria de alimentos debe
tener un plan de saneamiento béasico; el plan contiene los diferentes
procedimientos que debe cumplir una industria de alimentos para disminuir los

riesgos de contaminacion de los productos manufacturados, en cada una de las
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industrias, asi mismo asegurar la gestion de los programas del plan de

saneamiento basico que incluye como minimo los siguientes programas:

» Programa de limpieza y desinfeccién

* Programa de control integrado de plagas
* Programa de residuos solidos

* Programa de liquidos

» Programa de control de agua potable

» Programa de capacitacion de manipuladores

Cada programa consta de un cuerpo de trabajo el cual comprende:

1. ¢ Qué es el programa?

2. ¢ Para qué se implementa?

3. ¢ Por qué se implementa?

4. ; Como se implementa?

5. ¢ Quién o quiénes son los responsables de su implementacion?

6. ¢, Cuales son los documentos basicos que apoyan cada programa?
7. Registro de monitores y/o verificacion.

8. Formatos de control (sistema de monitoreo)

9. Formatos de inspeccion. (ROMERO, 1999)
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1.2.6 PLAN DE SANEAMIENTO

Un plan de saneamiento comprende programas encaminados a disminuir los
riesgos de contaminacion para un alimento durante la elaboracion, envase y

almacenamiento.

El plan de saneamiento debe estar escrito y a disposicion de la autoridad

sanitaria competente e incluira como minimo los siguientes programas:

Los programas de limpieza y desinfeccion deben satisfacer las necesidades
particulares del proceso y del producto que se trate. Cada establecimiento debe
tener por escrito todos los procedimientos, incluyendo los agentes a utilizar, la
frecuencia, los productos quimicos necesarios (nombre comercial y principio
activo), las cantidades necesarias para hacer las diluciones y coémo
prepararlas, las precauciones para el manejo de los productos quimicos, el
responsable de la higiene y los procedimientos de verificacion o monitorizacion
de la eficacia de la limpieza y desinfeccion. La periodicidad también debe estar

incluida y reglamentada (Bolivar. L. & Rodriguez .M. 2009).

1.2.6.1 LIMPIEZA Y DESINFECCION

La limpieza y desinfeccion en la higiene de los alimentos tiene como propoésito
prevenir tanto la intoxicacion alimenticia como la alteracion de los alimentos.
Cada uno de estos métodos juega un papel en el control de la existencia y
difusion de los microorganismos, aunque no se pretende que las instalaciones
donde se manipulen alimentos se conviertan en zonas verdaderamente
estériles, un elemento esencial en la preparacion de alimentos sera el
conocimiento de la naturaleza biolégica y del comportamiento de los
microorganismos y a partir de este conocimiento se puede prever la

intoxicacion alimenticia y la alteraciéon de alimentos. Se deben identificar las
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zonas en que es probable la existencia de microorganismos nocivos, para
utilizar los meétodos adecuados y, si es necesario, efectuar limpieza y
desinfeccién de forma que no se produzca transferencia de contaminacion a
otros alimentos. Los métodos higiénicos en la produccion y almacenamiento de
los alimentos proporcionardn un doble beneficio, el alimento es méas probable
gue resulte inocuo para el consumo y su vida util sera mas prolongada (Bolivar.
L. & Rodriguez .M. 2009)

La limpieza por si misma no debe llevar a la exclusién de otros factores tales
como materias primas de buena calidad, aspectos relacionados con
procedimientos y manipulacion mediante cocinado, enfriamiento 0

recalentamiento y conservacion adecuada.

1.2.6.2 PROGRAMA DE DESECHOS SOLIDOS

En cuanto a los desechos sdlidos debe contarse con instalaciones, elementos,
areas, recursos y procedimientos que garanticen una eficiente labor de
recoleccion, conduccién, almacenamiento interno, clasificacion, transporte y
disposicion lo cual tendrd que hacerse observando las normas de higiene y
salud ocupacional establecidas con el propésito de evitar la contaminacioén de
los alimentos, los equipos y el deterioro del medio ambiente (Bolivar. L. &
Rodriguez .M. 2009)

1.2.6.3 PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

Establece las actividades a desarrollar para lograr la eliminacion radical y la
prevencion de la proliferacion de los artropodos y roedores de la empresa. El
control de plagas es la utilizacion de todos los recursos necesarios por medio
de procedimientos operativos estandarizados, para minimizar los peligros

ocasionados por la presencia de plagas (MANCERA, 2000).
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El control de plagas se divide en dos lineas de defensa, la primera linea de
defensa que consiste en medidas que tienen como finalidad restringir el ingreso
de las plagas, la segunda linea de defensa contempla el control de las plagas
mediante el uso de trampas, el control bioldgico y la correcta aplicacion de los
insecticidas (ALBARRACIN F. 2005).

1.2.6.4 PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL

La salud ocupacional es el conjunto de actividades relacionadas con la
promocion, educacion, prevencion, control, recuperacion y rehabilitacion de los

trabajadores para protegerlos de riesgos profesionales.

La seguridad industrial es el conjunto de normas y procedimientos que buscan
crear conciencia de cdémo hacer el trabajo en forma segura y eficaz
(ALBARRACIN F. 2005).

1.2.6.5 PROGRAMA DE CAPACITACION DE MANIPULADORES

El programa esta direccionado a la obtencién de conocimientos en la higiene
de los alimentos en todos sus procesos Yy orientado a todo el personal, esencial
para prevenir peligros de contaminacion que afectan la inocuidad de los
mismos y la importancia que tiene la aplicacion de Buenas Practicas de

Manufactura en la calidad de los productos.

1.2.7 TIPOS DE PELIGROS

Un peligro es un elemento capaz de alterar la seguridad del alimento.
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1.2.7.1 PELIGROS QUIMICOS

Todos los productos quimicos deben ser considerados como potencialmente
peligrosos y deben ser tratados con precaucion. Tan lejos como sea posible,
los productos quimicos peligrosos deben ser almacenados lejos de la planta y

alejados de otros con los que pueda reaccionar violentamente.

Todos los recipientes que han contenido material peligroso deben ser primero
enjuagados o tratados de otra manera por el analista para eliminar el riesgo,
antes de darlo para lavado del vidrio. Todas las botellas de reactivos, frascos u
otros recipientes deben estar adecuadamente etiquetados incluso aunque sus
contenidos se consideren inocuos. Las etiquetas adheridas se pueden comprar
a firmas proveedoras de productos quimicos. Estas se pueden usar
adicionalmente a las etiquetas para recipientes de riesgo elevado (NORIEGA.
2003)

1.2.7.2 PELIGROS BIOLOGICOS.

Un aspecto de vital importancia es el de prevenir la contaminacion
microbiolégica en cualquiera de las fases y eliminar asi la posibilidad de que
enfermedades transmitidas por los alimentos se presenten. En los diferentes
ambientes de trabajo existen agentes bioldgicos como virus, bacterias,

parasitos y hongos de diversos tipos.

Los analistas de alimentos y empleados de la planta no deben olvidar que
existen posibilidades de que se produzcan problemas de contaminacion
microbiolégica durante el analisis de las muestras, sobre todo debidos a las

malas préacticas higiénicas y a problemas en los programas de limpieza.
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Ademas se buscara la optimizacibn de procesos y almacenamiento a
temperaturas adecuadas, y equipos limpios (MARTINEZ DE LA CUESTA, P.
1999)

1.2.7.3 PELIGROS FiSICOS.

Hay muchos riesgos fisicos en el laboratorio. Muchos son evitables con el uso
del sentido comun. Es prudente, sin embargo preparar algunas instrucciones
para nuevos empleados y periddicamente recordar otras. Se proponen las

siguientes instrucciones, segun los elementos a manejar:

Manejo de objetos de vidrio, Manejo del equipo (MARTIN, P. 1993)

1.2.7.4 PELIGROS MECANICOS Y ELECTRICOS.

Las instalaciones, maquinas, aparatos y equipos eléctricos del laboratorio, van
a ser construidos, instalados, aislados y conservados, de tal manera que se
evite el contacto accidental con los elementos bajo tension y los peligros de
incendio. Todos los analistas y personal de laboratorio deben tener
conocimiento sobre la serie de circuitos, no laborar con circuitos vivos a menos
que se reciban instrucciones, se deberan mantener las distancias minimas

establecidas de acuerdo con el voltaje.

En el momento de comprar los equipos por parte de la administracion del
acopio seran instalados y ubicados segun la secuencia logica del proceso del

analisis, desde la recepcion de las muestras, pasando por los analisis
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microbioldgicos y fisicoquimicos, hasta la obtencion de resultados de acuerdo a

los estandares de calidad.

Los sistemas eléctricos y las instalaciones deben estar protegidos contra toda
clase de rozamiento o impacto; las paredes al descubierto, los circuitos y

equipos eléctricos estaran resguardados de contactos accidentales.

Ademas es importante tener en cuenta que el personal de la planta no debe
trabajar sobre pisos mojados y que deben utilizar botas o zapatos adecuados

antideslizantes.

También es necesario aislar el sistema eléctrico del agua, hacer la sefializacién
de la zona de instalaciones eléctricas , tener en un sitio visible el voltaje del
equipo, revisar periddicamente el sistema eléctrico, no utilizar motores con una
excesiva sobrecarga, es decir por encima de su capacidad, con el fin de evitar

sobrecalentamiento.

Es importante ubicar extintores en puntos determinados del laboratorio donde
estén al alcance del personal, es fundamental que cada una de las personas
gue laboran en el laboratorio conozca su funcionamiento y como actuar en

caso de emergencia.

En cuanto a los riesgos mecéanicos que se pueden presentar, la sefializacion y
el correcto anclaje de los equipos contribuirdn a evitar en gran medida los
accidentes laborales que se puedan generar (MARTINEZ DE LA CUESTA, P.
1999).
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1.2.8 LA LECHE.

La NTE 009 la define como el producto de la secrecion mamaria normal de
animales bovinos, sanos, obtenidos mediante uno o mas ordefios completos,
sin ningun tipo de adicién, destinados al consumo en forma de leche liquida o a

elaboracion posterior.

1.2.8.1 COMPOSICION Y CARACTERISTICAS

Las caracteristicas mas importantes de la leche son su variabilidad,
alterabilidad y complejidad. En cuanto a la variabilidad, desde un punto de vista
composicional, no es posible hablar de una leche sino de leches debido a las
diferencias naturales entre especies 0 para una misma especie segun la region

o lugar.

Los factores que influyen en la variabilidad son de tipo ambiental, fisiolégico y

genético.

Dentro de los ambientales se reconoce a la alimentacion, la época del afio y la
temperatura ambiente. En los fisiolégicos encontramos el ciclo de lactancia, las
enfermedades, especialmente la mastitis, y los habitos de ordefio. En cuanto a
los factores genéticos citaremos la raza, las caracteristicas individuales dentro

de una misma raza y la seleccion genética (ORDONEZ, 1997)

La propia leche de vaca varia segun las diferentes razas del ganado, como lo

muestra el siguiente cuadro.
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Tabla N° 1 Composicién de la leche segun las diferentes razas

COMPOSICION DE LA LECHE DE DIFERENTES RAZAS

(PORCENTAJE)
RAZA GRASA PROTEINA LACTOSA CENIZA SNG* ST*
Ayrshire 400 353 467 0,68 890 1290
Brownswiss 401 3.61 5,04 0,73 940 1241
Guemsey 4 95 3.91 493 0,74 966 1461
Holstein F 340 332 4 87 0,68 886 1226
Jersey 537 3,92 493 0,71 954 149

Fuente: Tomado de Produccion Higiénica de la Leche Cruda, MAGARINOS H.
2000)

Solidos No Grasos
Sélidos Totales

El agua es el componente mas abundante y es en ella donde encontramos los
otros componentes en estados diferentes. Es asi que el cloro, sodio y potasio
estan en dispersion ibdnica, la lactosa y parte de la albimina en dispersién
molecular, la caseina y fosfatos en dispersién coloidal y la materia grasa en

emulsion.

Las proteinas de la leche estan conformadas por tres grupos: la caseina en un
3%, la lactoalbumina en un 0,5% y la lactoglobulina en un 0,05%. En ellas se
encuentran presentes mas de veinte (20) aminoacidos dentro de los cuales
estan todos los esenciales. La caseina a su vez esta compuesta por tres tipos

de caseina, la & - caseina, la B-caseina y la a-Caseina

La materia grasa estd compuesta de una mezcla de triglicéridos que contienen
mas de diez y siete &cidos grasos y sustancias asociadas tales como las

vitaminas A, D, E y K, y fosfolipidos como la cefalina y lecitina.
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La lactosa, el componente mas abundante entre los sélidos de la leche; es un

disacarido compuesto por glucosa y galactosa.

Los minerales de la leche se determinan en sus cenizas. Los mas importantes
son el calcio, fésforo, sodio, potasio y cloro. En pequefias cantidades se

encuentran presentes hierro, yodo, cobre, manganeso y zinc.

En cuanto a las vitaminas presentes en la leche, ademas de las liposolubles A,

D, E y K, encontramos el complejo B y la vitamina C.

Las enzimas mas conocidas de la leche son la fosfatasa, lipasa, catalasa,

galactasa y reductasa.

La leche también tiene gases como el CO2, el oxigeno y el Nitrégeno
(MAGARINOS, 2000).

Tabla N° 2 Caracteristicas de la leche cruda.

Parametro/Unidad lechecruda |

Grasa % m/ v minimo 300
Extracto seco total % m / m minimo 11.30
Extracto seco desengrasado % m/m minimo |8 30

Min Max
Densidad 15/15°C g/ml 1030 1033
indice Lactometnco 840
Acidez expresado como acido lactico Yem/v 013 0.17
indice “C 0530 |-0510
crioscopico "H 0550 |-0530

Fuente: (Tomado de NTE 009)
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1.2.8.2 LECHE DE BUENA CALIDAD

La leche debe ser de excelente calidad, ya sea para el consumo directo de la
leche liguida como para la fabricacion de derivados lacteos; esto significa que,
ademas de un buen contenido de nutrientes, debe tener unas caracteristicas
especiales que aseguren al consumidor un producto fresco, alimenticio y
saludable (VARNAM A. 1995).

La temperatura de la leche recién salida de la vaca es de 37° C, pero debe ser
enfriada rapidamente hasta los 5° C o menos. Debe tener un color blanco
crema normal, no tener pintas de sangre u otro color. El olor debe también ser
normal a leche recién ordefiada, que no tenga olor a agroquimicos ni a

antibidticos. Asi mismo, el sabor debe ser agradable, que no sepa a vinagre.

Para obtener una leche de buena calidad se debe empezar por producirla en
buenas condiciones, conservarla adecuadamente en la finca mientras es
recogida y transportada a la planta recibidora o transformadora. De alli en
adelante, se debe transportar y conservar refrigerada, para que llegue a los
distribuidores y consumidores finales en muy buenas condiciones (Cabrera. M.
& Villa. J & Murillo. G & Suérez .L. 2005)

Para producir una leche de buena calidad, se deben tener en cuenta los cuatro
principios basicos de toda explotacion pecuaria eficiente, o sea: animales de
buena calidad, alimentacion adecuada, buen manejo y estricta sanidad. Los
dos primeros influyen directamente en la calidad nutricional o composicién; los
otros dos en la calidad higiénica. (VARNAM, 1995)

Todas las hembras bovinas producen leche, pero hay unas razas vy
cruzamientos que sobresalen por su produccion mas alta y/o por su mas alta
calidad. Las razas lecheras europeas como la Holstein, la Pardo suizo y la
Ayrshire tienen mas alta producciéon que las Guernsey y Jersey, pero estas dos

Ultimas tienen una leche de mejor contenido de proteina y grasa .Entre las
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razas cebuinas, hay algunas que también sobresalen por su produccion lactea
como las lineas lecheras Gyr y Sahiwal (FIGUEROA. 2004).

De todas formas, para escoger la raza mas apropiada, el productor se debe
fijar en las condiciones agro climaticas de la regién y en el tipo de explotacion
gue esté desarrollando (FIGUEROA. 2004).

Para las condiciones de clima frio, se puede trabajar con la raza Holstein, que
no tiene una leche de alto contenido de sélidos totales pero si un buen volumen

de produccion.

En la actualidad, se estd promoviendo mucho la utilizaciéon de razas como la
Jersey, que tiene un menor volumen de produccion pero la leche es rica en
sélidos totales (FIGUEROA. 2004).

Para las condiciones de vertiente de clima medio o frio moderado, se puede

trabajar con los cruzamientos de Holstein o Pardo suizo con Cebu o Bon.

Ya escogida o definida la raza o cruzamiento con que se va a trabajar, se debe
empezar por seleccionar los individuos o vacas que tengan las caracteristicas
de mas alta produccion y o calidad de leche. Animales de caracteristicas
fenotipicas deseables como una buena produccién basada en unos registros
bien llevados, que tengan una buena ubre, unas venas mamarias bien
desarrolladas, y en general con una buena conformacion tipica de raza lechera
(FIGUEROA. 2004).

Se deben observar también las caracteristicas de los progenitores o sea de los
padres y abuelos y si es posible utilizar el semen de toros que tengan prueba

de progenie para ir mejorando cada vez mas el hato lechero (VARNAM, 1995).
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La leche puede ser rechazada por las siguientes causas:

o Leches éacidas

o Leches con agua o sustancias conservantes

o Leches con sedimentos

o Leches con residuos de drogas o desinfectantes.

o Laaplicacién de drogas al ganado puede generar residuos en la leche.

En este aspecto, se presentan dos situaciones:

 Las vitaminas, sueros, reconstituyentes y vacunas, en general, no presentan

residuos en la leche y por lo tanto no interfieren en la calidad de la leche.

* Los antibiéticos, purgantes, antimastiticos y banos insecticidas, por lo general,
dejan residuos en la leche, por lo cual se debe tener cuidado con estos

productos.

Es muy importante leer en las etiquetas de los productos, cual es el tiempo de

retiro, pues varia de acuerdo al medicamento.

1.2.8.3 PROBLEMATICA DE LA LECHE CRUDA

En las granjas de todo el mundo, las vacas se ordefian dos veces al dia. La
obtencién de la leche, un producto altamente perecedero, varia desde el
ordefio a manos en establos con unos pocos animales hasta el uso de grandes
y complejas maquinas ordefiadoras en explotaciones, de 3000 cabezas, bien
equipadas donde la operacién del ordefio ocupa muchas horas del dia. En los
lugares donde la leche se obtiene aun en condiciones primitivas, los
productores llevan al centro de recogida un gran numero de pequefios
volimenes de leche sin refrigerar pero donde la produccién Léactea es
altamente desarrollada, cada dia es mas la cantidad de leche que se refrigera

inmediatamente después del ordefio; para ello, se mantiene en la granja en
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tanques refrigerantes hasta que es recogida. La cantidad microbiolégica inicial

de la leche varia, por tanto ampliamente.

No obstante, bajo cualquier tipo de situacion, existen solo tres principales
fuentes de contaminacion de leche: del interior de la ubre, del exterior de la
ubre y pezones y del equipo de ordefio y otros utensilios de lecheria (GAVIRIA,
1994).

La leche se obtiene de temperatura ambiente que varia de zona subcero, hasta
temperaturas de 30° C y superiores donde, sin la aplicacion de frio, no es
posible hacer descender la temperatura de la leche por debajo de los 25° C.
Por otra parte, el tiempo y la temperatura de la leche almacenada en las
granjas varia ampliamente, por lo que el numero de microorganismos
presentes en la leche cuando abandona la granja infiere, a veces de forma
impredecible, incluso cuando las condiciones han sido aparentemente
similares. En los dltimos 25 afios, en la mayoria de las zonas lecheras, los
métodos de produccién de leche, el equipo y la forma de almacenamiento en la
granja han mejorado ostensiblemente. Sin embargo, a veces la calidad
microbiolégica de la leche cruda obtenida aparentemente bajo buenas
condiciones higiénicas y almacenada bajo refrigeracion causa problemas en la
leche procesada y en productos lacteos debido a los posibles efectos adversos
derivados, por una parte, de un prolongado almacenamiento en refrigeracion y ,
por otra, de la mastitis (FIGUEROA. 2004).

El contenido microbiano de la leche cruda dice mucho de su calidad. Esta en
funcién por una parte, de la higiene mantenida en el proceso de obtencion de la
leche, es decir, la limpieza de las instalaciones de ordefio, de las condiciones
de almacenamiento y el transporte y, por otra, del estado sanitario de la vaca,
especialmente de la ubre (FIGUEROA. 2004).
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1.2.8.4 ADULTERACION DE LA LECHE.

La leche puede ser adulterada en forma voluntaria o involuntaria. En esencia, la
adulteracion se puede definir como algo que se agrega a la leche y que
produce cambios en el volumen y/o en su composicién quimica. Uno de los

contaminantes mas frecuentes es el agua.

1.2.8.5 TIPOS DE ADULTERACIONES EN LA LECHE

1.2.8.5.1 ADULTERACION CON AGUA

Una de las practicas fraudulentas mas comunes en la produccion e industria de
la leche, es la adicion de agua con el objeto de aumentar su volumen. Este
fraude debe recibir especial atencion por parte de las autoridades sanitarias
como de las industrias procesadoras en virtud de las repercusiones de indole
legal y econdmico que representa (GAVIRIA. 2004).

Los métodos que pueden aplicarse a la deteccion de agua adicionada a la
leche, estdn basados en la medicion de una propiedad fisica que varia
proporcionalmente a la cantidad de agua adicionada al producto, tal como
ocurre con el punto de congelacion, el indice de refraccion, el peso especifico y
la conductividad eléctrica, de donde derivan respectivamente los métodos

crioscoépico, refractométrico, lactométrico y conductimétrico (GAVIRIA. 2004).
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1.2.8.5.2 ADULTERACION CON AZUCAR (SACAROSA). REACCION DE
SELIWANOFF

Puesto que el glacido predominante de la leche es la lactosa, la presencia de
sacarosa en la muestra analizada sera proveniente de adulteracion, que al
igual que los cloruros, se afiade con el fin de enmascarar la adulteracion por
agua. La sacarosa es un disacarido compuesto por una molécula de fructosa
mas una de glucosa. En la leche pueden encontrarse moléculas de glucosa
provenientes de la hidrdlisis de la lactosa, pero debe estar exenta de fructosa;
por lo tanto los métodos utilizados para detectar sacarosa se fundamentan en
la determinacion de fructosa con la utilizacion de ciertos reactivos (GAVIRIA.
2004).

La Reaccion de Seliwanoff se fundamenta en la reaccion de la resarsurina en
medio acido fuerte, con la molécula de fructosa proveniente de la hidrolisis de
la sacarosa, desarrollandose un color rojo caracteristico que demuestra la
positividad de la prueba (GAVIRIA. 2004).

1.2.8.5.3 ADULTERACION CON ANTIBIOTICOS

Otros medios de adulterar la leche son los antibidticos. En éste ultimo caso la
situacién es dramatica, ya que si un productor envia a la industria lechera un
producto con antibiéticos, la leche le sera devuelta a su predio y por lo tanto no
le seré cancelada. Los métodos de deteccion de antibidticos son tan sensibles
gue basta que una vaca del rebafio haya sido tratada, para que sea detectado
inmediatamente en el estanque. Las plantas lecheras exigen leche sin
antibidticos, ya que al ser transformada en queso o yogurt €stos no permiten
una maduracion y, por lo tanto, no es posible obtener un producto de calidad
(GAVIRIA. 2004).
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1.2.8.5.4 ADULTERACION CON CLORUROS

El contenido normal de cloruros en la leche es de 0.07 a 0.13 %. Esa
concentracion aumenta en las leches mastiticas. Con frecuencia se encuentra
aumentado en leches que han sido adulteradas por adicion de agua, con el
propésito de enmascarar esa adulteracion cuando se usa el método
crioscopico. Como se ha indicado anteriormente el punto crioscopico de la
leche aumenta con la adicién de agua, pero ese aumento es contrarrestado por
adicion de solutos como sal o azucar; en las mismas proporciones en que se
presentan en el suero fisiologico (9% NaCl), de modo que se mantenga la
presibn osmdtica igual a la de la sangre. De esa manera el punto de
congelacion no varia. Por esta razdn es siempre recomendable que
paralelamente a las determinaciones crioscopica, se proceda a medir el
porcentaje de cloruros y/o azlcar para poder detectar esa posible adulteracion
(GAVIRIA. 2004).

1.2.8.6 PRUEBAS FISICOQUIMICAS

1.2.8.6.1 TOMA DE MUESTRAS DE LECHE EN CANTINA, PARA ANALISIS
FiSICO-QUIMICO EQUIPO Y MATERIAL

Recipiente de acero inoxidable, de capacidad de 200 a 500 cm?, con cierre que

asegure completa hermeticidad.

Agitador de acero inoxidable, de facil manipulacion, que permita la agitacion
adecuada de la leche. Un modelo bastante utilizado consta de un disco
perforado, de unos 15 cm de didmetro y un vastago de 80 a 100 cm de largo,

terminado en una empufnadura.
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* Toma-muestra o cucharones de acero inoxidable.

Para el transporte de las muestras, una caja de material rigido, impermeable,
con aislamiento térmico y espacio amplio para los recipientes con las muestras
y para hielo u otro refrigerante, que permita mantener temperaturas entre 0 y 4°
C.

Debe estar provista de un dispositivo para evitar que el agua producida por la

descongelaciéon moje los recipientes de las muestras.

Procedimiento:

Se introduce en la cantina el agitador, limpio y debidamente desinfectado. Se
mueve, sucesivamente, hacia arriba y hacia abajo, no menos de 15 veces,
conservando el disco siempre por debajo de la superficie. Inmediatamente, se
introduce la toma-muestra o cucharones de acero inoxidable hasta el centro de
la cantina; se toma la muestra y se pasa al recipiente recolector. Normalmente
se necesitan unos 500 cm?®. Se tapa el recipiente y se identifica la muestra en
forma legible e indeleble. La muestra se coloca en la caja de transporte y se
mantiene a una temperatura entre 0 y 4° C, hasta el momento de entregarla al

laboratorio.

Para el ensayo de la reductasa (prueba de reduccién de azul de metileno), la
muestra debe tomarse en condiciones estériles, utilizando frascos de vidrio de

50 cm?3 de capacidad, con tapén de caucho estéril.
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1.2.8.6.2 EVALUACION DE LA CALIDAD POR PRUEBAS DE REDUCCION

Se utilizan con este fin colorantes como el azul de metileno o la resazurina, que
se decoloran a una velocidad proporcional a la actividad de las reductasas

bacterianas.

Reducciéon de azul de metileno

El principio en el que se basa esta prueba es el siguiente: cuando se afade
una pequefia cantidad de azul de metileno a la leche y la mezcla se incuba a
37° C, se produce una decoloracién debida al metabolismo bacteriano; la
velocidad a la que se produce el cambio de color es directamente proporcional
al nimero de gérmenes presentes. En realidad, los factores que intervienen
son mas complicados. La mayor parte de los microorganismos cuando se
multiplican son capaces de modificar el potencial de Oxido-reduccion de la
leche lo suficiente como para transformar el azul de metileno en su derivado
incoloro, pero lo hacen de forma sensiblemente diferente segun sus
caracteristicas. Este test de reduccion no se puede considerar como una
prueba exacta para valorar el nimero de gérmenes realmente presentes, pero

en la practica resulta de gran utilidad.

Técnica: homogeneizar la muestra agitando manualmente 25 veces. Tomar
asépticamente 10 ml de leche en un tubo estéril de 16 X 160 cerrado con un
tapdén de goma que haya sido esterilizado por ebullicibn en agua destilada

durante 10 minutos o en la autoclave.

A continuacién, afiadir 1 ml de una solucion de 5 mg de azul de metileno en
100 ml de agua. Esta solucion se conserva durante dos semanas mantenida en
la oscuridad, en un recipiente bien cerrado y preferiblemente a + 4° C. Las

alicuotas de la solucién de tomaran asépticamente para no contaminarla.
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Es importante evitar el contacto de la pipeta con la leche. Si esta eventualidad

se produce, hay que utilizar una pipeta estéril para los analisis siguientes.

El tubo se cierra con el tapdn de goma que se manipula con unas pinzas
flameadas, se voltea una o dos veces para obtener una mezcla homogénea de
la leche y el colorante. En los 5 minutos siguientes, se lleva a un bafo de agua
a 37° C, anotando con precisién el momento de la inmersion. El nivel del agua

en el bafio debe sobrepasar al de la leche en el tubo.

Cada media hora, se controla la reaccion. Los tubos decolorados se sacan del
bafio, anotando el tiempo en el que se ha producido la decoloracion. Los tubos
cuyo contenido permanece azul, se agitan una vez cada media hora y se
continla la operacion del color azulado. Es frecuente que en la zona de
contacto de la leche produce una decoloracién debida al metabolismo
bacteriano; la velocidad a la que se produce el cambio de color es directamente
proporcional al nUmero de gérmenes presentes. En realidad, los factores que

intervienen son mas complicados.

La mayor parte de los microorganismos cuando se multiplican son capaces de
modificar el potencial de 6xido-reduccion de la leche lo suficiente como para
transformar el azul de metileno en su derivado incoloro, pero lo hacen de forma

sensiblemente diferente segun sus caracteristicas.

Este test de reduccion no se puede considerar como una prueba exacta para
valorar el nimero de gérmenes realmente presentes, pero en la practica resulta

de gran utilidad.

Técnica: homogeneizar la muestra agitando manualmente 25 veces. Tomar

asépticamente 10 ml de leche en un tubo estéril de 16 X 160 cerrado con un
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tapon de goma que haya sido esterilizado por ebullicibn en agua destilada

durante 10 minutos o en la autoclave.

A continuacion, afiadir 1 ml de una solucion de 5 mg de azul de metileno en
100 ml de agua. Esta solucion se conserva durante dos semanas mantenida en
la oscuridad, en un recipiente bien cerrado y preferiblemente a + 4° C. Las

alicuotas de la solucion de tomaran asépticamente para no contaminarla.

Es importante evitar el contacto de la pipeta con la leche. Si esta eventualidad

se produce, hay que utilizar una pipeta estéril para los andlisis siguientes.

El tubo se cierra con el tapon de goma que se manipula con unas pinzas
flameadas, se voltea una o dos veces para obtener una mezcla homogénea de
la leche y el colorante. En los 5 minutos siguientes, se lleva a un bafio de agua
a 37° C, anotando con precision el momento de la inmersién. El nivel del agua

en el bafio debe sobrepasar al de la leche en el tubo.

Cada media hora, se controla la reaccion. Los tubos decolorados se sacan del
bafio, anotando el tiempo en el que se ha producido la decoloracion. Los tubos
cuyo contenido permanece azul, se agitan una vez cada media hora y se
continla la operacion del color azulado. Es frecuente que en la zona de
contacto de la leche con el aire persista una franja coloreada que no se tiene
en cuenta para la interpretacion de la prueba.

Se puede calcular aproximadamente los resultados del test del azul de metileno

de la siguiente forma:
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Tabla N° 3 Test azul de metileno

Declaracion Numero de bacterias | Calidad de laleche
por mi

5 horas 100.000-200.000 Buena

2 a4 horas 200.000 a 2 millones Buena a regular

menos de 2 horas 2 a 10 millones Insuficiente.

Fuente: Albarracin F. Carrascal

Leches refrigeradas: La practica de la refrigeracion de la leche en la granja y

el transporte en cisternas isotermas, obliga a modificar la técnica recomendada.

Cuando la leche se mantiene a temperaturas proximas a 4 ° C durante 1 o0 2
dias, el tiempo de reduccién de los colorantes se prolonga considerablemente.
La interpretacion sobrevalora la calidad bacteriolégica del producto que, sin
embargo, no siempre es mejor. Evidentemente, las bacterias contaminantes
pueden estar en igual namero en las leches refrigeradas que en las que no lo
estan, se aconseja someter las leches refrigeradas a un periodo de pre-
incubacion de 18 horas a 13° C antes de determinar el tiempo de reduccion del

azul de metileno o de otros colorantes como la resazurina.

* Reduccién de la resazurina

El principio de esta técnica es el mismo que el de la del azul de metileno. La
reduccion pasa por una serie de etapas intermedias caracterizadas por
diferentes coloraciones: azul, violeta, malva, rosa-violeta, malva-rosa y rosa,
hasta la transformacién de la resazurina en resorufina; en este momento la
reaccion es irreversible por accion del oxigeno. La reducciéon continda con una
altima modificacién que implica una decoloracién completa. La resorufina se
transforma en dihidro-resorufina incolora, que por accion del oxigeno

atmosférico vuelve a tomar color rosa.
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El test de la resazurina permite valorar la cantidad de bacterias presentes en la
leche porque el tiempo necesario para la decoloracion depende directamente
del numero y actividad metabdlica de los microorganismos. Sin embargo,
también reducen el colorante las células, sobre todo los leucocitos
eventualmente presentes en el producto; por este motivo se ha recomendado

esta reaccion para el diagnostico rapido de las mastitis.

Para la correcta interpretacion de los resultados se debe utilizar un disco
comparador <<LOVIBOND>>, (Colorimetro de alta precision para el analisis
objetivo de color en aceites, quimicos, combustibles y otros productos
transparentes) provisto de patrones de distintos colores que corresponden, tras
un tiempo determinado, a una calidad definida de la leche. Asi, después de una
hora de incubacion a 37° C, las coloraciones azul (disco 6), violeta (disco 5), o
malva (disco 4), corresponden a leches satisfactoria; los colores rosa-violeta
(disco 3), malva-rosa (disco 2) y rosa (disco 1), corresponden a productos
mediocres y una decoloracién total indica una leche de calidad muy

insuficiente.

1.2.8.6.3 DENSIDAD ESPECIFICA, DETERMINACION

Principio del método

El método habitual utiliza un lactodensimetro graduado a 15/15°C,
debidamente calibrado. Los grados lactodensimetros corresponden a la
segunda vy tercera cifra decimales del valor de la gravedad especifica de la
leche. Asi, si la gravedad especifica es de 1,032, en la escala del
lactodensimetro aparecera el valor 32.
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Procedimiento

Si la leche es fresca y no hay separacion visible de la crema, se mezcla
trasvasandola de un recipiente a otro, tres veces como minimo, evitando la
formacion de espuma. Si la muestra contiene grumos de grasa, se debe

calentar a no mas de 38° C antes de homogeneizar y luego dejar enfriar.

Se lleva la muestra a una temperatura de 15° C y se agrega a la probeta (la
probeta debe estar inclinada para evitar la formacion de espuma), sin llenarla
completamente, para dejar un volumen libre un poco mayor que el
correspondiente del lactodensimetro. Se coloca la probeta en posicion estable
vertical, se introduce el lactodensimetro, sosteniéndolo hasta un punto cercano
a su posicion de equilibrio. Con los dedos, se provoca un ligero movimiento de
rotacion, evitando el contacto con las paredes de la probeta. Se deja en reposo

por 1 minuto y se lee la graduacion en el vastago del instrumento.

Correcciones a la lectura

Si el lactodensimetro fue calibrado a 15/15° C y se encontré que habia una
diferencia entre los grados lactodensimétricos aparentes (lectura en el
lactodensimetro) y los grados lactodensimétricos reales (gravedad especifica
de la leche determinada por el método del picndmetro a 15/15° C. multiplicada
por 1000), serd necesario hacer la correccién correspondiente. Igual, si la
lectura se hizo a una temperatura diferente de 15° C, debe hacerse una

correccion, aplicando la siguiente férmula:
L (15/15° C) = Lt + 0.24 (t-15)
En donde:

L (15/15° C)= Grados lactodensimétricos, corregidos a 15/15° C
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Lt = Grados lactodensimétricos leidos a la temperatura t.

1.2.8.6.4 ACIDEZ TOTAL

Fundamento del método

Una alicuota de leche diluida con el doble de su volumen de agua, se titula con
hidréxido de Sodio 0.1 N en presencia de fenolftaleina, hasta color rosado
permanente. Los resultados se expresan como porcentaje de acido lactico
(m/v).

Reactivos y equipo

+ Hidroxido de Sodio, solucién al 1%

* Fenolftaleina, solucion alcohdlica al 1%
» Capsulas de porcelana

* Buretas

Procedimiento

Si la leche es fresca y no hay separacion visible de la crema, se mezcla
pasando la muestra de un recipiente a otro, tres veces como minimo. Cuando
la muestra contenga grumos de grasa, se calienta a 38° C en bafio de maria
antes de homogenizar y se deja enfriar antes de medir la alicuota. (Las

alicuotas deben medirse a 20° C).

39



Se mide 20 cm3 de leche y se afiaden 40 cm3 de agua, recientemente hervida
y fria. Se agregan 2 cm3 de solucion de fenolftaleina y se titula con solucién 0.1

N de NaOH hasta coloracién rosado persistente.

Calculos y expresion de resultados
El porcentaje de acido lactico se calcula por la siguiente formula:

Acido lactico (Y%om/v) = V x N x 0.09 x 100

A
En donde,
V = cm® de NaOH gastados.
N = Normalidad de la solucién de NaOH.
A =Volumen de la alicuota tomada.
Si se empleo una alicuota de 20 cm?, la férmula anterior queda reducida a:

Acido lactico (%om/v) = 0.45 x V x N
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1.2.9 PROCESO DE RECOLECCION Y MANTENIMIENTO EN LA CADENA
DE FRIO DE LA LECHE CRUDA

Grafico N° 1
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CAPITULO Il

2. MARCO METODOLOGICO.

2.1. TIPO DE INVESTIGACION:

La Investigacion es:

Por los Objetivos, es Aplicada, ya que pretendemos a través de la elaboracion
implementacion de un manual de buenas Préacticas de Manufactura en el centro

de acopio de leche de Gualcanga “San José.”

Lugar: De laboratorio se realizar4 en los espacios fisicos dotados para el

personal de recepcion de materia Prima y de tanques de Enfriamiento.

Por el Nivel: Explicativa puesto que debe ser comunicado y comprendido.

Por el Método: Cualitativa de Accidon puesto que es un proyecto de

implementacion

2.2. DISENO DE LA INVESTIGACION

La Investigacion tiene un disefio longitudinal, puesto que se recolectan datos a
través del tiempo en periodos, para analizar los cambios que se dan con la
existencia de un manual de Buenas Practicas de Manufactura. Considerados

las variables.
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a) Documental Porque para la obtencién de datos, se utilizan medios impresos.

b) De campo, porque la investigacion se trabaja en el lugar de los hechos.

AMBITO: EI Ambito en el que se desarrolla la investigacion es parroquial,
cantonal y provincial, en vista de que en ella propone elaborar y aplicar el
manual de Buenas Practicas de Manufactura, en el Cantén Quero, Parroquia

Rumipamba, provincia de Tungurahua.

2.3.- METODOS DE INVESTIGACION.

El método a utilizar en el desarrollo del proyecto de investigacion es el
dialéctico cientifico; puesto que el método cientifico implica un proceso
ordenado y légico que se sigue para establecer hechos y fendmenos,
posibilitando asi el conocimiento objetivo de la realidad, que contempla el
planteamiento de hipotesis, que comprueba las mismas y que explica la

realidad de los fenébmenos.

Para construir y desarrollar la teoria cientifica que servira de respaldo en la
interpretacion de los resultados de nuestra investigacion, nos serviremos de los

métodos: induccion y deduccion.

Método Inductivo: lo utilizaremos para analizar los Riesgos presentes en el
sitio de trabajo para establecer actuaciones investigativas para eliminar o

disminuir los mismos atacando a la fuente.

Método Deductivo: serd empleado para aplicar la incidencia de no tener un
manual de Buenas Préacticas de Manufactura, para lo que utilizaremos las

siguientes fases:
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Fases:

Planteamiento del problema

Revision bibliografica

Formulacion de la hipotesis

Recoleccion de datos

Anéalisis de datos

Interpretacion

Conclusiones

Prueba de hipétesis

Generalizacion de resultados para aumentar el conocimiento teorico.

2.4.- POBLACION Y MUESTRA

De acuerdo a los objetivos de la presente investigacion, se selecciond la

poblacién para realizar el presente trabajo investigativo, el mismo que esta

representada por el Personal que labora normalmente en el centro de acopio

de leche.

Tabla N° 4. Poblacion y muestra

Mujeres

Hombres

Total

4

11

Fuente: Poblacion de la encuesta

Elaborado por: Emilio Aguiar
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Muestra

No se calcula muestra puesto que se trabajara con todo el personal.

2.5. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS:

Durante la elaboracién e implementacion de un manual de Buenas Practicas de
Manufactura en el centro de acopio de leche Gualcanga “San José” Parroquia
Rumipamba Cantdén Quero Provincia de Tungurahua. Se evaluara y recolectara

informacion mediante, encuesta, lista de cotejo, observacion directa.

2.6. TECNICAS DE PROCEDIMIENTOS PARA EL ANALISIS DE
RESULTADOS:

De los promedios alcanzados por el Personal, se tabularan, se graficaran y se
interpretardn para con la ayuda estadistica Desviacion Normal y Standard,

comprobar las hipétesis.

2.7. HIPOTESIS

2.7.1.- HIPOTESIS GENERAL

La implementacién de un sistema de Buenas Practicas de Manufactura y
trazabilidad para los procesos en el centro de acopio Gualcanga “San José”
permitirdA mejorar las actividades de acopio y enfriamiento conservando las

caracteristicas del producto y mantener una calidad continua.
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2.7.2. FORMULACION DE LA HIPOTESIS NULA E HIPOTESIS
ALTERNATIVA

a) La hipétesis nula (HO): La diferencia de los promedios del rendimiento de
los trabajadores del centro de acopio Gualcanga “San José” antes y
después de aplicar el manual de Buenas Practicas de Manufactura se

mantiene igual.

b) La hipétesis alternativa (Ha): La diferencia de los promedios de los
trabajadores del centro de acopio Gualcanga “San José” antes y
después de aplicar el manual de Buenas Préacticas de Manufactura, varia

significativamente.
2.7.3. SENALAMIENTO DE VARIABLES
o Variable independiente: Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

o Variable dependiente: Conocimiento de riesgos especificos, manipulacion

de alimentos.
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CAPITULO III

3. LINEAMIENTOS ALTERNATIVOS.

3.1. TEMA

Disefio e implementacion de un manual de buenas practicas de manufactura
para el centro de acopio de leche “Gualcanga San José” parroquia

Rumipamba, cantén Quero, provincia de Tungurahua.

3.2. LOCALIZACION DEL LUGAR DONDE SE REALIZARA LA
INVESTIGACION.

SITIO. Via Guashapishi
CALLE: SIN
PARROQUIA. RUMIPAMBA
CANTON QUERO

PROVINCIA TUNGURAHUA.

3.2.1 CARACTERISTICAS ETNOLOGICAS DE LA ZONA.

El canton Quero se localiza en la provincia de Tungurahua a 185 km al sur
oeste de la ciudad de Ambato, se encuentra a una altura entre los 2760 msm
hasta los 4430 msm con un superficie de 174 Km?
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3.2.2 CLIMA:

La parroquia de Rumipamba goza de una temperatura que fluctia entre los
13° C y 16° C. Una Precipitacion pluvial anual acumulada de entre los 500 y
600 mm. anuales de lluvia, una media de Heliofania de 6 horas / dia, indice
higrométrico de al menos 70 %, son condiciones climaticas que norman el
tranquilo pero apesadumbrado comportamiento humano del habitante del
sector. (Estacion Climatolégica “ESPOCH”).

3.2.3. PRESENTACION.-

La presente propuesta de investigacién y elaboracién y aplicacion de un
disefio e implementacion de un manual de buenas practicas de manufactura
para el centro de acopio de leche “Gualcanga San José” parroquia
Rumipamba, cantén Quero, provincia de Tungurahua, periodo Mayo — Octubre
del 2013 en concordancia con el ya citado propdésito entonces se aspira
demostrar como: El manual de Buenas Practicas de Manufactura, contribuye al
desarrollo de la calidad e Inocuidad de la leche, aplicando las técnicas
derivadas de la Tecnologia de los Alimentos y la adquisicién, mantenimiento y

mejora de las habilidades de BPM.

De lo anotado se desprende que las Buenas Practicas de Manufactura tiene
como objetivo el establecer procesos estandarizados para reducir los riesgos
de contaminacion patolégica y adquiere conocimientos de la realidad del

entorno Lechero.
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3.3. OBJETIVOS.

3.3.1. General

Elaborar e implementar un manual de Buenas Préacticas de Manufactura en el

centro de acopio “Gualcanga San José.”

3.3.2. Especificos

o Realizar un diagnéstico higiénico sanitario para determinar el porcentaje

de cumplimiento de las BPM en la planta de enfriamiento.

o Disefiar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura que soporte la
calidad e inocuidad de la leche refrigerada, basado en el decreto
Ejecutivo 3253.

o Documentar los ensayos fisicoquimicos que se deben realizar en el
laboratorio, laborando el manual de Procedimientos Operativos
Estandarizados (POES).

3.4. DIAGNOSTICO HIGIENICO - SANITARIO

Como paso inicial para el desarrollo de la investigaciéon se realiz6 un
diagnéstico higiénico sanitario mediante una inspeccion visual al centro de
acopio de leche “Gualcanga San José”, basado en el Decreto 3253 del
Ministerio de Salud, con el fin de evaluar las condiciones con las cuales se lleva

a cabo el enfriamiento de la leche, teniendo en cuenta las instalaciones,
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equipos y utensilios, personal manipulador, requisitos higiénicos, control de

calidad, saneamiento, almacenamiento, transporte y comercializacion.

3.5 DESARROLLO DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)

Con los resultados obtenidos en el diagndstico higiénico sanitario se encontré
gue dentro de la planta no existia el manual de BPM razon por la cual se

elabord el mismo, teniendo en cuenta la NTE 2687.

Se realizaron los manuales del programa de saneamiento que incluyen el plan
de limpieza y desinfeccién, manejo de residuos sélidos y control de plagas.,
ademas se realizé el manual de capacitacion. Cada uno de estos programas se

estructuré de la siguiente forma:

3.5.1. GENERALIDADES

Titulo

1. Disefio del local de Ordefo.

N

. Buenas Practicas de Ordefio

w

. Manejo después del Ordefio
4. Buenas Practicas de Recoleccion.
5. Buenas Practicas de Manufactura

6. Buenas Practicas de Laboratorio
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3.5.2. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

1. Diseiio del Local de Ordeio

1.1. Las instalaciones de la sala de ordefio

Se denomina a las instalaciones para realizar el ordefio la cual consta de las
siguientes partes: un local de ordefio; un reservorio con agua clorada; local de

utensilios de trabajo.

1.2.- El Local de Ordeiio

El tamafio del Local de Ordefio ser& el necesario para acoger a una vaca a la
vez, sus medidas seran de 2 metros de largo por 3 metros de ancho (2x3); por
su parte, al ordefiar sin ternero el espacio que ocupara la vaca se reduce a

1.2 0 1.5 metros de largo por 3 metros de ancho.

El techo puede ser construida con teja, a una altura minima de 2.0 metros en
su parte mas baja o se puede colocar lAminas de zinc, pero aqui se tiene que

elevar la altura minima a 3.0 metros.

51



Gréafico N° 1 Disefio de una instalacion para el manejo de vacas y terneros

durante el ordeifio.
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El disefio y la construccion del techo deben ser de dos caidas superpuestas en
sus partes mas altas; siendo asi una de ellas tendra diferencia de altura con
respecto a la otra de 50 centimetros. El espacio brindara las facilidades de

recirculacion del aire en la sala.

Grafico N° 2. Disefio del Techo

50 cm de e
abertura ‘
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El piso debe ser de cemento y con una gradiente de

1.5% con direccion al desagie interno. La cerca de la

perimetral con tubos de mercurio, ya que estos brindan

caracteristicas de durabilidad y facilitan la ventilacién y

bastaran tres lineas de tubos empotrados en las pilastras.

Es indispensable por seguridad de la persona que realiza este trabajo colocar
trampas inmovilizadoras asegurando asi algun tipo de accidente al momento de
ordefiar. También se debe ofrecer alimento al momento del ordefio con el
objetivo es que el animal se encuentre relajado al momento de la extraccion de

la leche.
1.3.- El reservorio con agua clorada

Es un tanque que puede ser de cemento o polietiieno, donde se almacena

agua clorada.

Se debera disponer de un lugar donde se realicen
tareas de limpieza y desinfeccion de utensilios de
ordefio, se debe clorar el agua todos los dias en una
dosificacion en 100 litros de agua agregar 5 gramos de

cloro granulado.

1.4.- El local de utensilios

Es el lugar donde se guardan los utensilios de trabajo y se mantiene la leche

sumergiendo los bidones de leche en agua fria.

fresca a temperatura ambiente y segura contra la presencia
de animales como roedores 0 insectos. Se disminuird y
mantendra la leche a temperaturas bajas antes de su
transporte y enfriamiento para lo cual se recomienda enfriarla
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1.5.- El pediluvio

Es una estructura de forma cuadrangular provista
de agua que tiene como objetivo la limpieza de
los cascos y patas de la vaca antes del ingreso a
la sala de ordefo. Las medidas del peluvio son: 2
metros de largo por 1.5 metros de ancho y 25

centimetros de profundidad. ElI pediluvio

contendrd un drenaje que facilitara la limpieza; el agua se remplazard cada

dos o tres dias, segun su uso.
1.6.- El suministro de los materiales o utensilios de trabajo

Los materiales o utensilios de trabajo comprenden entre otros: los bidones, los
cernidores plasticos, mallas de filtrado (Tela), baldes plasticos para el traslado
de agua y el lavado de pezones, los baldes pequefios para las soluciones
desinfectantes, las mantas, el detergente, las libretas y lapices para el registro
diario de la produccion de leche y mandil u overol para el ordefiador. (Villamil.
W. 2009)

2. Buenas Practicas de Orderfio.

Las buenas Practicas de Ordefio (BPO) se
deben aplicar durante todo el proceso de
producciéon de leche, ésa actividad implica
un manejo antes, durante y después del
ordefo. (Villamil. W. 2009)

El proceso de distribucion de leche en la vaca, es

coordinado por las dos hormonas Ilamadas
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prolactina y oxitocina; por lo que cualquier disturbio o alteracién en el estado
mental o emocional del animal, durante manejo que reciben previo al ordefio,
afecta las funciones de estas hormonas reduciendo significativamente la
produccioén de leche. (Villamil. W. 2009)

Las vacas deben permanecer en el corral de descanso por lo menos unos 30
minutos, lo que permitird que el animal tome agua, orine, defeque o ensucie, y
sobre todo, descanse y se tranquilice antes de pasar al ordefio. El ordefiador

gue cuida las vacas, debe conducirlas de manera tranquila y segura.

2.2 Aseo del personal antes del ordefio

Previo al ordefio, los ordefiadores deben bafiarse o
limpiarse lo mejor posible, vestir un uniforme de trabajo,
un overol blanco, una gorra y un par de botas de
caucho blancas. El uniforme debe ser de color blanco

para distinguir y reconocer a primera vista el grado de

limpieza del personal en labores de ordefio.

2.3. Revision de los utensilios de ordefio

Los baldes, los bidones, los cernideros plasticos y mallas
de filtrado, deben ser revisados antes del ordefio para
verificar su adecuada condicion higiénica. Para garantizar
el adecuado colado o filtrado de la leche se recomienda

utilizar una malla metalica o tela de oleo para retener las

impurezas.
2.4 Preparacion de la Solucion Desinfectante

El ordefiador debe preparar la solucion desinfectante de
pezones en relacién de 6 ml de yodo en un litro de agua

por cada vaca en ordefio.
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2.5 Inmovilizacién de las vacas

Las vacas deben permanecer seguras y tranquilas durante el proceso de

ordenio.

Ordefio de forma mecanica, la inmovilizacion de los animales en ordefio se
realiza mediante una combinacion de trampas y
ofrecer un alimento nutritivo en el comedero, esto
permite sujetar, tranquilizar y estimular

adecuadamente a las vacas. (Villamil. W. 2009)

y asegurar el ternero. El maneado de la vaca y del
ternero, deben hacerse de manera segura y tranquila,
de lo contrario el animal puede estresarse e inhibir la

bajada de la leche. En ningln momento se debe

lastimar o gritar al animal, esto afecta directamente a

la produccién de leche.

2.6. Lavados de las manos y los brazos del ordefiador

Una vez que se termina de asegurar a la vaca y al ternero, el ordefiador tiene
obligatoriamente que lavarse las manos y los brazos, utilizando mucha agua
clorada y jabdn, asi se eliminard el sucio y los agentes de contaminacién que
tienen sus manos, dedos y ufas. Para asegurarse de que no haya
contaminacion cruzada durante le ordefio es aconsejable desinfectar las manos

con alcohol.

2.7 Lavado de los pezones de la vaca

El lavado de los pezones de la vaca se debe

realizar siempre que se vaya a ordefiar.
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Cuando se ordefia con ternero el lavado de los pezones se realiza después de
gue este ha mamado y ha estimulado a la vaca, de esta manera, también se
lava la saliva que queda en los pezones. Para el lavado, el ordefiador debe
utilizar un solo balde para traer y llevar agua que necesite, el agua excedente
gue quede en el balde se tira al desagie. Algo muy importante es que no se
debe lavar la ubre de la vaca, porque resulta muy dificil secarle en forma
completa, ya que el agua corre a través de su misma superficie, mojando las
manos del ordefiador, y cayendo en el balde recolector, ensuciando y
contaminando la leche. (Villamil. W. 2009)

2.8 Desinfeccién de pezones.

Los pezones de la vaca se deben desinfectar utilizando una toalla empapada
con la solucion yodada (30 mililitros de yodo concentrado disuelto en 1 litro de
agua), se debe evitar que la toalla contenga demasiada solucién desinfectante
y se escurra por encima de los pezones. Pasar la toalla por cada pezén dos
veces, asegurando que se desinfecte en su totalidad, luego el ordefador
también debe desinfectar sus manos Yy regresar la tolla al recipiente de la
solucion; de alli en adelante, el ordefiador solo puede tocar los pezones de la
vaca y el balde de ordefio. (Villamil.W.2009)

2.9. Ordefo o extraccién de laleche.

El ordefio debe realizarse en forma suave y segura, esto se
logra apretando el pezén de la vaca con todos los dedos de la
mano; para garantizar que la leche salga sin mayor esfuerzo,
se debe deben utilizar movimientos suaves y continuos, esto

se tiene que repetir hasta que la cantidad de leche contenida

en la cisterna de la ubre, no permita mantener la presion
sobre el pezon, luego a partir de ese momento, se debe utilizar el método que
se conoce con el nombre de: “ordefio halado suave”, aplicandolo hasta agotar
o escurrir la ubre. En ningin momento se debe practicar el ordefio conocido
como “ordefio martillo”, el que consiste doblar el dedo pulgar de la mano
sobre el pezdn de la vaca, haciendo de esta forma mucha presiéon para que
pueda salir la leche.
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El tiempo que se dispone para extraer la leche de la vaca es de 6 a 7 minutos;
al exceder ese tiempo se produce una retencién natural de la leche por parte
de la vaca, afectando de esta manera la buena y sana produccién de leche,

propiciando el aparecimiento de la enfermedad de la mastitis. (Villamil. W.2009)

2.10. Sellado de los pezones de la vaca

Al terminar el ordefio y sobre todo si éste se realiz6
sin el ternero, resulta necesario un adecuado sellado
de los pezones de la vaca; esto se logra sumergiendo

o introduciendo cada uno de los pezones en un

recipiente lleno de solucién desinfectante. Al
momento de realizar el sellado, observar cada uno de los pezones entre en
forma completa dentro del recipiente. Si se ordefia con ternero no es necesario
realizar el sellado, ya que cuando el ternero mama las tetas de la vaca, en

forma automatica esta sellando los pezones de su madre con su misma saliva.

2.11. Filtrado de la leche

e 3 Consiste en hacer pasar la leche por una malla de tela
sintética acompafiado de un cernidor plastico para garantizar
A aun mas la limpieza y el colado de la leche esto sirve como
una primera barrera contra el sucio grueso. Seguido de un buen filtrado se
deben guardar los bidones o lecheras conteniendo la leche con mucho cuidado

dentro del tanque con agua limpia

2.12. Registro de produccién de la leche

Para garantizar una buena producciéon de la leche y cuidar adecuadamente la
salud de las vacas, todo ordefiador y productor debe elaborar y llevar un
registro de la produccién diaria de la leche de cada una de las vacas y de
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alguna manera prevenir complicaciones con la presencia de la enfermedad de

la Mastitis.

2.13. Salida de la vaca de la sal de ordefio

Cuando se concluyen las tareas de ordefio, las
vacas deben salir de la Sala de Ordefio en forma
tranquila y segura. Luego hay que trasladar a las

vacas hacia un potrero, que debe disponer de

suficiente agua, comida y sombra, esto garantiza la

continua produccién de leche en el animal.

3. Manejo después del ordefio

3.1 Conservacion de la leche

La leche debe mantenerse en los bidones o lecheros, bien cerrados y ubicados
dentro de un tanque con agua fresca para bajar la temperatura de la leche, ahi
permanecera hasta el momento en que se entregue el recolector o cuando se
vaya a dejar a la planta procesadora. Si los productores cuentan con energia

eléctrica, resulta mejor mantener la leche en el refrigerador.

3.2. Limpieza y mantenimiento de los utensilios de ordefio

Los bidones, los baldes, los cernideros plasticos y las mallas

—
fie

de tela, se deben lavar con un estropajo, abundante agua y
jabén, en el lavadero de cemento. El lavado de los utensilios
de ordefio debe efectuarse en forma interna y externa, es
decir, tanto por dentro y por fuera, revisando con sumo

cuidado las uniones de las paredes y el fondo de los
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recipientes, asi como los remaches y los empaques de las tapaderas, de
manera que no se almacenen residuos de leche luego de terminar la limpieza
de los mismos. Al terminar la limpieza de los utensilios de ordefio, éstos se

deben guardar y colocar boca abajo, sobre una superficie limpia.
3.3. Limpiezay desinfeccion de la sala de ordefio.

El piso y las paredes, se deben limpiar todos los dias con
abundante agua y detergente, de tal forma que no quede ningun
residuo de estiércol, tierra, leche, alimentos o basuras que
puedan contaminar el lugar. Para facilitar las tareas de limpieza,
se recomienda retirar los desechos solidos como el estiércol y la

tierra, utilizando una pala, una carretilla, y luego depositarlos en

los potreros cercanos; cepillar el piso y los canales de desague utilizando

mucha agua clorada y detergente.

La desinfeccion se debe realizar cada 15 dias, el operario debe usar de forma
obligatoria un overol, un par de guantes de caucho, una mascarilla, una gorra y
un par de botas de caucho, todo esto ayudara a evitar accidentes o problemas
de salud. Para desinfectar se utilizara el 10 cc de amonio cuaternario por una

bomba de 17 litros de agua.

3.4. Buenas Practicas para la Recoleccion

Las buenas Practicas de Recoleccion se debe aplicar durante todo el proceso
de recoleccion de la leche, esta actividad implica un manejo minucioso de la

materia prima para evitar su contaminacion.
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3.5. Higiene y comportamiento del operario

El personal debe iniciar sus labores con su uniforme diario correspondiente y
limpio. EI comportamiento del personal esta enfocado a las prohibiciones tales
como no escupir, no estornudar o toser sobre los alimentos. La persona

encargada de la recoleccién debe seguir las siguientes normas:

Antes del ingreso a sus actividades, los operarios
deben tomar una ducha, procurando eliminar todas

las impurezas presentes en el cuerpo.

Lavar sus manos cuidadosamente, usando

abundante agua tibia, jabon y cepillo. Cepillar cada
uno de los dedos tanto en la parte interna como la externa, empezando
siempre por las puntas de los dedos (uiia) eliminado asi las particulas de
suciedades adheridas en las mismas.

Los caballeros, su rostro debe estar libre de vellosidades, es decir sin barba.

Los caballeros y las damas deben cubrir con la cofia todo su cabello de manera
gue no exista la posibilidad de que algun cabello contamine el producto.

Usar mascarilla, la misma que debe ajustarse correctamente de una manera

gue cubran en su totalidad las fosas nasales y la boca.

Los guantes deben estar obligatoriamente bien limpios sin presencia de

impurezas en sus superficies.

El overol debe de ser de tela fina y de color blanco para indicar su estado de

higiene.
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Utilizar botas de caucho blancas para indicar sus habitos de buena higiene.

NOTA: Es importante mencionar que la hora de recoleccion de la leche es a
las 6 am sin ningun retraso, para evitar que los rayos solares y la temperatura

alteren las propiedades de la materia prima.

3.6. Prohibiciones en higiene

Los operarios del centro de acopio “San José” no deben por ningun motivo

utilizar ropa de calle o diario en ninguna etapa del proceso.

3.7. Revision de los materiales de recoleccidn

Los materiales de recoleccion comprenden: los bidones de acero inoxidable,
las mallas de filtrado, los cernidores y baldes plasticos para el traslado de la
leche, las libretas y los lapices para el registro diarios de la produccién de leche

y el automotor para el transporte.

Revisar que los utensilios estén bien limpios, estos no deben presentar

manchas de grasa o impurezas ajenas a la materia prima.

El aseo del transporte debe ser impecable, no debe dejar que se acumulen las

particulas de leche sobre el piso mismo.
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3.8. Manejo durante la recoleccién

3.8.1 Accesos del personal paralarecoleccion de leche.

3.8.2.

El acceso del personal y vehiculos al lugar de recogida debe ser
adecuado para garantizar a oportuna recolecciéon, minima manipulacion
y evitar la contaminacién de la leche.

Previamente a la recoleccion de la leche, realizar una inspeccion
organoléptica (olor, color, y sabor). El operario tomard muestras de leche
cruda, con el propésito de verificar su calidad en el laboratorio.

No entrar en los establos o lugares en donde se alojan los animales,
sitios donde hay estiércol. Si la ropa o calzado se llegase a contaminar
con estiércol u otras sustancias, estos deben cambiarse o limpiarse
antes de continuar con su trabajo.

El personal encargado de recoger y transportar la leche cruda se regira
a las normas de aceptacion o rechazo de materia prima establecidas en

la planta.

Pruebas de campo parala recoleccion de leche cruda.

1. El operario debe realizar y llevar un registro diario de las siguientes pruebas de

campo que son: densidad, temperatura, mastitis, acidez y pruebas de organolépticas,

con estas pruebas se verificara si cumple 0 no con los parametros establecidos por la

planta para que se acepte o se rechace la materia prima.

63



Cuadro N° 1 Parametros de aceptacion de materia prima

TIPO DE LUMITES DE EQUIPOS Y MATERIALES
ANALICIS NORMA
DENSIDAD Y *T 1.029-1.033 gr/ml Lactodensimetrg y probeta
graduada de 500 ml

ACIDEZ 14-17 0D Acidometro, pipets y vaso de
precipitacion.

MASTITIS O SIN INFECCION Paleta para analisis de mastitis y
pipeta.

ANALISIS AROMA COLOR SABOR

ORGANOLEPTICO CARACTERISTICO  BLANCOA  UGERAMENTE
SIN PRESENCIA DE  REFLEXION  DULCE
OLORES EXTRARGS  DE LA LUZ

Fuente: Albarracin F. Carrascal

Cuadro N° 2 Guia para cuantificar y evaluar las caracteristicas

organolépticas

APARIENCIA Maximo 5 puntos | Minimo 1 punto
Color Méaximo 5 puntos | Minimo 1 punto
Sabor Maximo 5 puntos | Minimo 1 punto
Aroma Maximo 5 puntos | Minimo 1 punto

3.8.3. Recoleccion de leche

Una vez que se hayan realizado los analisis respectivos, se procedera a
recoger la materia prima que cumplan con los requerimientos de calidad que
establece la planta, para ello es necesario llevar un control diario de materia
prima por proveedor haciendo constar los requerimientos como se nos indica

en el siguiente cuadro
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Cuadro N° 3 Registro diarios de recoleccion de materia prima

S — . R e s s

NOMBRE  TOTAL NYDE  DENSIDAD  ACIDEZ | MASTITIS  OBSERBACIONES

PROVEEDOR LITROS | VACAS Y TEMP. ANALICIS
ORGANOLEPTICO

R

2.

USSR | ERCSCNEING VPRIl (IR eSO |

HORA DE RECOLECCION: - ENCARGADO DE RECOLECCION:

FECHA DE RECOLECCION: :

Fuente: Emilio Aguiar

3.8.4. Filtrado de la Leche

Consiste en hacer pasar la leche por una malla de tela
sintética acompafiada de un cernidor plastico para

garantizar la limpieza y el colado de la leche, evitando asi

el paso de particulas gruesas como pelos y otras
suciedades que puedan contaminar al resto de materia prima. La prueba de
filtracion tiene por objeto establecer la presencia de materias extrafias en la
leche, las cuales ademas de ser inaceptable en un producto de buena calidad,

indican que este ha sido producido o procesado con limpieza y saneamiento.

3.8.5. Transporte de la leche hasta el centro de acopio

La leche debe ser transportada a la planta bajo condiciones tales que la
calidad microbiolégica de la misma no es alterada directamente y sin ningun
retraso innecesario para el transporte adecuado de la materia prima debemos

tener las siguientes consideraciones:

1. Asegurarse que las tapas y los empaques estén bien sellados a los

bidones, evitando que con el movimiento se produzcan goteo de leche.
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2. Durante el transporte, evitar la subida de temperatura y conservar la leche en
contenedores herméticamente cerrados, por ello debemos evitar que los rayos

solares actuen directamente sobre los tanques.

3. Los bidones para transportar la leche no deben usarse para trasportar
ninglin otro material o producto, ya que podria presentar un riesgo de

contaminacion microbioldgica o quimica de la leche.

4. La leche que no reune las condiciones de aceptacién establecidas por la
planta debe ser separada hasta decidir su destino final.

4. Limpiezay desinfeccion de los equipos de recoleccion

La limpieza y desinfeccion de los equipos garantizara la calidad e inocuidad de
la leche a través del cumplimiento de las BPM. El operario que esta encargado
de la recoleccion de la materia prima, una vez que haya realizado la descarga
de la leche deberd tomar en cuenta las siguientes normas para el lavado y

desinfeccién de los equipos:

1. Lavar los exteriores de los bidones de leche antes de acceder al sitio de

descarga.

2. Se limpiaran y desinfectaran todas las superficies, equipos, utensilios y redes

de tuberias que estén en contacto con el producto durante el transporte.

3. Lavar las instalaciones de descarga de materia prima; techos, pisos,

paredes, desagues y alrededores.

4. La leche debe ser conducida desde los bidones hasta el area de produccién

en sistemas de tuberias o conductos cerrados.

5. Cualquier residuo de leche cruda en el area de descarga debe ser

rapidamente removido.
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6. Después de la descarga, los bidones deben ser lavados, desinfectados en su
interior y exterior, esto debe ser hecho preferentemente en una zona especial

de limpieza separada del area de descarga.

7. Una vez que se haya concluido con la limpieza y desinfeccién de los

equipos, inmediatamente se debe limpiar y desinfectar el medio de transporte.

4.1. Prohibiciones de higiene

El trafico de ingreso a la fabrica deberia ser considerada como una fuente
potencial de contaminacion. Particularmente en el caso de los tanques de leche
cruda, los cuales a menudo seran significativamente ensuciados por el medio
del campo. Esto es importante dado que la contaminacion a partir de esta
fuente puede ser depositada en las areas cercadas de la fadbrica que no estan

comunicadas con las areas de procesamiento.

El transportista no debe tener contacto directo con las areas de proceso o con
el personal encargado del procesamiento de productos lacteos. Por lo tanto,
deben proveerse de las condiciones para permitir la comunicacién con el
personal de la fabrica, toma de muestras de leche cruda, vestuario, zona de

descanso.

Las vias de acceso y las &reas de trafico deberan ser uniformes, asfaltadas o
de otro material similar con declives adecuados para prevenir la acumulacion

de agua. Para mantener el minimo el polvillo y la suciedad.

El derramamiento de leche cruda desde los tanques el vehiculo, es una fuente
potencial de microorganismos patégenos, es por ello que las areas donde los
vehiculos descargan, deberan ser impermeables, adecuadamente drenadas,
frecuentemente inspeccionadas y ante cualquier residuo de leche,

inmediatamente removidas.
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El sistema de drenaje debe ser suficiente para manejar los volimenes maximos
de agua de lluvia sin la posibilidad de derrame desde las canaletas, las cuales

pueden contaminar el medio ambiente.

5. Buenas Practicas de Manufactura

El Manual Buenas Practicas de Manufactura, tiene como objetivo la aplicacion
de un sistema de aseguramiento de la calidad que garantice la higiene e
inocuidad de los alimentos. Las BPM son los principios basicos y las practicas
generales de higiene en la manipulacion, elaboracién, envasado,
almacenamiento transporte vy distribucién de alimentos para consumo humano,
con el objetivo de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones

sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgo inherentes a la produccion.

5.1 Higiene Personal y requisitos sanitarios

5.1.1 Examen médico

Las personas que deban mantener contacto con los alimentos durante su
trabajo deberdn someterse a los examenes médicos, ya sea previo a su
ingreso como periodicamente. Deberd efectuarse un examen meédico a los
trabajadores que esté indicado por razones clinicas o epidemiolégicas, deben

cumplir con los siguientes examenes:

1. Analisis coproparasitoscépico, para investigar parasitos intestinales.
2. Siembra de coprocultivo, para investigar portadores sanos de

enfermedades intestinales como la salmonelosis.
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3. Examenes de exudado faringeo para investigar portadores sanos de
streptococcus lafhemoliticos o de staphyloccoccus aureus. .
Biométrica Hematica.
Elemental y microscépica de orina (EMO)
V.I.H

5.1.2. Enfermedades contagiosas

La gerencia tomara las medidas necesarias para asegurar que se sepa, 0O
sospeche, que padece de una enfermedad susceptible de transmitirse por los
alimentos, o esté aquejada de heridas infectadas, infecciones cutaneas, llagas
o diarrea, trabajar en ninguna zona de manipulacion de alimentos en las que
haya probabilidad de que pueda contaminar, directa o indirectamente, los

alimentos con microorganismos patégenos.

5.1.3. Heridas

Ninguna persona que tenga cortaduras o heridas debera seguir manipulando
alimentos ni superficies en contacto con alimentos mientras la herida no haya
sido totalmente protegida por un revestimiento impermeable firmemente

asegurado y de color bien visible.

5.1.4. Lavado de manos

Lavarse siempre las manos antes de iniciarse el trabajo, inmediatamente
después de haber hecho uso del servicio higiénico, luego del descanso, al
sonarse la nariz, de fumar en é&reas permitidas, de manipular materiales

contaminados tales como embalajes, superficies o0 un producto diferente. Es
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necesario lavarse y desinfectarse las manos inmediatamente después de

haber manipulado cualquier material que pueda transmitir enfermedades.

5.1.4.1 Qué necesita para lavarse correctamente las manos

Antes de lavarse las manos verifigue que cuenta con todos los elementos:
jabon, agua potable fria y caliente (45°), cepillos de ufias y toallas de papel o
toallas de tela que las utiliza una vez y luego las lava. Debe haber un recipiente

en donde colocar las toallas descartables o las que van a ser recicladas.

5.1.4.2. Pasos para lavarse correctamente las manos

Use agua potable caliente
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Mojese las manos con agua caliente y coléquese le jabon.
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Use un cepillo para uiias limpio.

70



Frote sus manos por unos 20 segundos y limpiese debajo de las ufias.

Enjuaguese muy bien con agua potable.

e B
Oy 4

Séquese sus manos, preferentemente, con una toalla descartable

5.1.5 Limpieza personal

Todos los operarios de la planta, deberan mantener una adecuada limpieza
personal en todo momento, mientras esté de servicio. Debera llevar ropa
protectora apropiada; todos estos articulos deberan ser lavables, a menos que
sean desechables, y deberan mantenerse limpios. El personal no debera usar
objetos de adorno cuando manipule los alimentos (anillos, aros, relojes, joyas)

las ufias deberan mantenerse cortas, limpias y sin pinturas.
5.1.6. Habitos higiénicos

Los operarios obligatoriamente deben cuidar de su aseo personal y de la
limpieza, de todo lo que le contempla la planta antes, durante y después de

elaborar el producto.

Dentro de los habitos higiénicos que el operario debe adquirir

A PARTIR DE
ESTE PUNTO ., .
SE PROHIBE: también se encuentra el No escupir, No estornudar, No comer,

@ No fumar, y todo aquello que pueda producir contaminacion.

Fuman
COMER
\
pEEzn
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Es indispensable que se tome en cuenta la técnica del lavado de manos, y las

politicas de ingreso y de salida de la planta.

5.1.7. Elementos de trabajo

Los elementos de trabajo obligatorios que deben tener todos los operarios del

centro de acopio “San José” consisten en los siguientes.

Cofia

Mascarilla

Overol blanco de tela
Botas de caucho

Guantes de caucho

N NN R

Delantal impermeable.

5.1.8. Conducta del personal

En las areas de proceso esta prohibido estrictamente todo comportamiento
gue pueda ocasionar la contaminacién de los alimentos, como comer, beber,

masticar (por ejemplo gomas de mascar).Esto incluye todas las &reas.

Los empleados que presenten tos o estornudos persistentes que causen
secreciones de los 0jos, nariz 0 boca, no deberan trabajar con productos o

superficie expuesta.

No se debera permitir el ingreso a areas de produccion a personal no

autorizado.
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5.1.9. Uso de guantes

Si para manipular los alimentos se emplean guantes, estos se destinaran a una
sola tarea sin usarse para otro propésito y se descartaran al estar dafiados. El
uso de guantes no eximira al operario de la obligacion de lavarse las manos

cuidadosamente y de mantener los mismos en correcto estado de higiene.

5.1.10 Ropay efectos personales

No debera depositarse ropa ni efectos personales en las areas de manipulacion

de alimentos.

5.1.11. Visitantes

Se deberan tomar precauciones para impedir que los visitantes contaminen los
alimentos en las areas donde se procede a la manipulacién de estos. Las

precauciones deberan incluir el uso de ropas protectoras.

5.1.11.1. Ingreso de los visitantes

- El gerente u operario asignado solicitara al visitante una identificacion que
contenga su fotografia (cédula, licencia), y se comunicara con las personas
visitantes para autorizar o rechazar su ingreso. De ser autorizado el ingreso, la

identificacion sera retenida hasta la culminacion de la visita.

- Registrar el nombre y la firma de la persona que ingresa y el nombre de la

persona que autoriza el ingreso en el registro.
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- Controlar que toda persona que ingrese a la planta desinfecte su calzado y

gue se laven adecuadamente las manos.

- Indicar al visitante las normas generales que éste tiene que cumplir en las

instalaciones de la planta, las mismas que se indican a continuacion:

5.1.11.2. Normas a seguir en el interior de las instalaciones de la planta.

Antes de ingresar las visitas a la planta, deben haber recibido las respectivas
indicaciones por parte del gerente, acerca de las areas, vias de acceso,

equipos y politicas que maneja la planta.

Los elementos obligatorios que deben utilizar los visitantes consisten cofia,

mascarilla, mandil y botas de caucho.
No fumar

No ingerir alimentos y bebidas
Utilizar basureros

El ingreso al laboratorio es restringido.

Una vez terminada la visita, el gerente se encargara de autorizar la salida de

las personas visitantes y se procedera a devolver la identificacion.

5.1.12. Supervisién

La responsabilidad del cumplimiento de los requisitos sefialados en las
subsecciones 5.1.1. a 5.1.10, debera asignarse especificamente al personal de
supervisiébn competente. Luego de cumplir con estas normativas el personal

podra ingresar al area de transformacion de la materia prima.
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6. Buenas Practicas en el laboratorio

Para garantizar la inocuidad de los alimentos es
necesario aplicar normativas de higiene. El
departamento de gerencia sera el responsable de
tomar medidas para que el acceso al Laboratorio sea

restringido y para todas las personas que trabajen en la
planta de procesamiento, la manipulacidén de sustancias quimicas y su uso a fin
de que comprendan las precauciones necesarias que deben adoptar para

evitar su contaminacion.

6.1 Seguridad en el laboratorio

Todas las sustancias quimicas deben ser consideradas un toxico en potencia,
por lo que la manipulacién de estas sustancias se debe realizar con mucho
cuidado y conociendo de antemano, las consecuencias de dicha manipulacion.
Se debe tener siempre en cuenta sus precauciones y seguir las siguientes

normas de seguridad basicas:

Conocer la localizacion y utilizacion de los extintores, lavaojos y equipos de

emergencia.

Utilizar un mandil de laboratorio con sierre interno para evitar cualquier tipo de

accidentes.

Apagar los instrumentos eléctricos antes de manipular las conexiones.
Utilizar guantes y gafas de seguridad cuando se requieran

No deben guardar ni consumir alimentos y bebidas dentro del laboratorio.

Todos los productos inflamables se deben almacenar en un lugar adecuado,
separados los acidos y las bases de los reactivos oxidantes.
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6.2. Requisitos de higiene

El encargado del Departamento de Control de Calidad, sera la Unica persona
que tenga acceso al laboratorio para evitar asi la contaminacion de la materia

prima con quimicos u otras sustancias contaminantes.

6.3. Limpieza de los equipos.

Preparar la solucién de detergente que va a utilizar
Dejar que la solucién de detergente actue por un lapso de 3 a 5 minutos.

Humedecer con suficiente agua potable los equipos o superficie que va a

limpiar.

Enjabonar los equipos a limpiar esparciendo la solucion de detergente con una
esponja o cepillo (estos elementos deben estar bien limpios). Restregar las
superficies de dificil acceso para eliminar la mayor cantidad de residuos.

Enjuagar con abundante agua potable asegurandose que todo el detergente se

elimine

La limpieza de los equipos como vasos de precipitacion y paleta para test de

mastitis se la debe realizar después de cada toma de la muestra a analizar.

Recoger y desechar los residuos de productos, restos de leche, sustancias
guimicas, polvos o cualquier otra suciedad que estan presentes en el area del

laboratorio.

6.4. Desinfeccién de los equipos y area del laboratorio

1. Verificar que los equipos, superficie estén completamente limpios.

2. Preparar la solucién desinfectante
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3. Aplicar la solucién a los equipos, o superficie que se van a desinfectar.

4. La solucion desinfectante debe dejar por un periodo de tiempo de 10
minutos para que éste actie, en caso de que se utilice cloro no es necesario
enjuagar. Durante este tiempo se logra eliminar la mayor cantidad de

microorganismos.

Cuadro N° 4 Tipos de sustancias que son utilizadas para el proceso de

limpieza y desinfeccién

PRODUCTO TIPO MODO DE LUGAR DE
APLICACION APLICACION
DM - 500 DETERGENTE EQUIPOS,
BIODEGRADABLE CONTACTO MANUAL MESONES,
UTENSILIOS Y
GABETAS
YODOSPAR  DETERGENTE EQUIPOS MESONES
ACIDO CONTACTO MANUAL Y UTENSILIOS

DESINFECTANTE
SANIT - 10 DESINFECTANTE  CONTACTO MANUAL EQUIPOS MESONES

Y ASPERCION EN Y UTENSIUOS
AMBIENTES
JABON JABON
YODADO 1.8 DESINFECTANTE  CONTACTO MANCS
PARA MANOS

Fuente: Albarracin F, Carrascal

6.5. Requisitos en la elaboracion

6.5.1. Criterio general de aceptacion de leche cruda

La leche debe ser producida bajo condiciones higiénicas, proveniente de
animales sanos y estar exenta de niveles inaceptables de antibiéticos, residuos
quimicos, sustancias extrafias, olores, colores objetables y deberia ser de una

buena calidad microbiolégica

77



6.5.2. Registro diario de la materia prima

Una vez que se haya realizado el control de calidad de la materia prima, se
registraran los datos de todos los andlisis tomados, en un registro diario por

proveedor, el mismo que sera entregado como comprobante de pago

Cuadro N° 5 Registro para proveedores de leche

NOMBRE PROVEEDOR DIA MES ANO

Fuente. Emilio Aguiar

6.5.3. Recepcion de la materia prima.

El operario encargado de la recepcion debe estar debidamente uniformado con
su equipo de trabajo bien limpio y regirse a las normas de higiene establecidas
por la planta, Debemos tomar las precauciones adecuadas para prevenir que
la contaminacion ingrese a las areas donde los productos pasterizados o
productos particularmente procesados son manejados, procesados o0

conservados.

6.5.4. Filtrado de la leche

Esta prueba tiene por objeto establecer la presencia de materias extrafias en la
leche, las cuales ademas de ser inaceptables es producto de buena calidad,
indican que éste ha sido producido o procesado bajo condiciones inadecuadas
de limpieza y saneamiento que a veces no pueden determinarse por métodos
microbiolégicos. Consiste en filtrar el residuo con una malla de algodon

sintética la misma que debe estar:

Bien lavada y desinfectada
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Los filtros deben ser frecuentemente renovados para evitar la contaminacion de

la leche recepcionada en el ultimo lugar para garantizar un buen filtrado.

El operario debe lavarse bien las manos antes, durante y después de la

recepcion para evitar contaminacion posterior.

Terminada la etapa de recepcion, las mallas seran llevadas al area de lavado

para no contaminar el producto.

6.5.5. Almacenaje de la leche cruda

Si la leche no va a ser tratada térmicamente en forma inmediata deberia ser
enfriada después de la recepcion y conservada refrigerada a una temperatura
por debajo de los 8° C, no se debe almacenar ni mezclar las leches crudas de

distintos dias de recepcion.

6.5.6. Requisitos aplicables alos insumos

Insumos: Es toda materia prima distinta de la leche cruda.

El establecimiento no debera aceptar materia prima o ingrediente alguno que
contenga parasitos, microorganismos, 0 sustancias toxicas, descompuestas 0
extrafias que no se puedan reducir a niveles aceptables por los procedimientos

normales de clasificacién o preparacion de la elaboracion.

Las materias primas o ingredientes deberan ser inspeccionados y clasificados
ya sea antes de llevarlos a la linea de elaboracion. En la elaboracion ulterior
(etapa por etapa) solo deberan utilizarse materias primas o ingredientes limpios

y en buenas condiciones.
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Las materias primas y los ingredientes seran almacenados en locales limpios
y secos, deberan mantenerse en condiciones que eviten su deterioro, protejan
contra la contaminacion, y reduzcan al minimo los dafios. Aquellas materias
que requieran refrigeracién, deberan recibirse y mantenerse a temperaturas

adecuadas.

Las materias primas rechazadas deberan ser separadas, identificadas y
mantenidas en un area determinada, separadas de productos, equipamiento,

utensilios y lineas de elaboracion.

En todas las fases del proceso de elaboracion, deberan utilizarse bajo
condiciones que reduzcan al minimo o eviten la contaminacion, deterioro, y la

proliferacion de microorganismos en los alimentos.

Si hay riesgo de contaminacién, habra que lavarse las manos cuidadosamente
entre una y otra manipulacion de productos en las diversas fases de

elaboracion.

Todo el equipo que haya entrado en contacto con materias primas o material
contaminado debera limpiarse y desinfectarse cuidadosamente antes de ser

nuevamente utilizados.

Durante las paradas temporarias que se produzcan en una linea de
elaboracion los utensilios utilizados deberan ser higienizados y depositados en
un recipiente que impidan su contaminacion o bajo corrientes de agua, cuya

velocidad sea suficiente como para eliminar restos de productos.
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6.5.7. Empleo de agua

Debera disponerse de un abundante abastecimiento de agua potable, a presion
adecuada y a temperatura conveniente, con un adecuado sistema de

distribucion y con proteccién adecuada contra la contaminacion.

En caso necesario de almacenamiento, deberd monitorear constantemente la
higiene del tanque reservorio de agua. En este caso es imprescindible un
control frecuente de la potabilidad de dicha agua.

El agua no potable que se utilice para la produccion de vapor, refrigeracion,
lucha contra incendios y otros propositos similares no relacionados con
alimentos, debera transportarse por tuberias completamente separadas, de
preferencia identificadas por colores, sin que haya ninguna conexion
transversal ni sifonada de retroceso con las tuberias que conducen el agua

potable.

6.5.7.1. Condiciones existentes

El agua de la empresa viene de un sistema de agua entubada, motivo por el
cual se vio la necesidad de darle un tratamiento de manera que garantice la

inocuidad de los alimentos.

El agua es distribuida al interior de la planta por tuberias de acero inoxidable

colocadas estratégicamente en los diferentes puntos de salida.
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6.5.7.2. Procedimientos de la empresa

1. Para asegurar la inocuidad de los alimentos, la empresa realiza una
dosificacion directa del cloro diariamente al tanque de almacenamiento

de agua.

2. En el caso de que ocurriera un problema en el tratamiento de agua, la
empresa detendra inmediatamente la produccién, determinara cuando
ocurrié la falta y retendra el producto hasta que se conozca la naturaleza
del problema y se investiguen anomalias en los productos siendo

solamente los productos seguros los que seran despachados.

Cuadro N° 6 Registro para purificar el agua en los tanques de

almacenamiento.

PRODUCTO DOSIFICACION
Cloro 0,02 ml
Agua 1 galén

Fuente: Emilio Aguiar

6.5.7.3. Monitoreo y medidas de control.

La empresa realizara el analisis microbioldgicos del tanque de almacenamiento
de agua una vez cada mes, y de las salidas o tomas de agua una vez cada
dos meses “Monitoreo Microbioldgico en Tomas de Agua” y para el control del
cloro presente en el agua se lo realiza utilizando el cloro indicador sabiéndose

que los parametros establecidos son entre 0.3 y 1.5 ppm.

La dosificacién del cloro en el agua del tanque de almacenamiento se realiza

de acuerdo al siguiente cuadro.
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6.5.8. Empleo del aire.

Cuando se requiera la provision de aire para un proceso de almacenamiento, el
mismo debera tratarse en forma tal que asegure la calidad adecuada para el

proceso involucrado.

Debera proveerse de una ventilacion adecuada para evitar el calor excesivo, la

condensacion adecuada para el proceso involucrado.

La direccion de la corriente de aire no deberd ir nunca en una zona sucia a una
zona limpia. Deberd haber aberturas de ventilacion provistas de las
protecciones y sistemas que correspondan para evitar el ingreso de agentes

contaminantes.

6.6. Requisitos de la limpieza

Para evitar la contaminacion de los alimentos, las instalaciones (incluidos
techos, paredes, desagles, etc.), todo el equipo y utensilios deberan limpiarse
con la frecuencia necesaria, y desinfectarse después de sus uso. El
equipamiento que haya entrado en contacto con leche o productos, debera ser

lavado y desinfectado segun el esquema de limpieza

Deberan tomarse precauciones adecuadas para impedir que los alimentos y los
materiales para envases se contaminen cuando las salas, el equipo o los
utensilios se limpien o desinfecten con agua, detergentes o con desinfectantes

y soluciones, los mismos deberan ser apropiados para el fin propuesto.
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Los residuos de estos agentes que queden en una superficie susceptible de
entrar en contacto con alimentos deberan eliminarse a fin de evitar que estos
estén presentes en el producto elaborado. Luego de ser reparado un equipo

debera revisarse su limpieza antes de reiniciar la produccion.

El material fuera de uso, como piezas o equipos inactivos deberan ser retirados

de las &reas de produccion

6.6.1 Facilidades de limpieza

Se debe contar con un amplio suministro de vapor, agua fria y caliente, agentes
quimicos aprobados, utensilios de limpieza aptos para la limpieza y

desinfeccidn de toda la planta el equipamiento.

Los equipos y utensilios limpios deberan ser llevados hasta la bodega, en
donde sea posible usar los utensilios sucios que puedan contener residuos de

leche cruda en un lugar que se considera infectados.

En donde se usan mangueras flexibles para la descarga de las cisternas, éstas
deben ser depositadas distantes del suelo y colocadas de modo de evitar
daflos o quebraduras que posibiliten una mala conexion (derramen del
producto). Se debe tener cuidado para evitar suciedad o contaminacion de la

superficie externa de la manguera.

Deberian proveerse de cepillos adecuados y comodidades para la limpieza

manual, de las valvulas, cafierias, mangueras, etc.
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Todos los cepillos y materiales sanitarios de limpieza deben ser lavados y
desinfectados después de su uso y junto con otros instrumentos de limpieza

puestos en un lugar adecuado.

Los cepillos que han sido usados para limpiar los pisos, de ninguna manera

deben ser usados en el interior de tintas, gavetas y tanques.

Los cepillos y otros instrumentos de limpieza seran identificados por cada parte

de la planta (ej. Enfriado, pisos y drenajes) para evitar confusion.

En donde la leche es despachada en tanques, deberan existir comodidades
para el lavado y desinfeccién del tanque luego que la leche ha sido

descargada.

Los vestuarios y servicios higiénicos deberan mantenerse limpios en todo

momento.

Las vias de acceso y los patios situados en las inmediaciones de los locales de

elaboracion, deberan mantenerse limpios.

6.6.2. Limpieza y saneamiento para la infraestructura

6.6.2.1. Normas de seguridad

Use overol, guantes, botas de caucho y delantal impermeable
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Use cofia y mascarilla
No mezcle los productos quimicos sin autorizacion

Usar gafas protectoras.

6.6.2.2. Metodologia

Pisos: Enjuagar o remojar el piso con agua, desengrasar utilizando agua con
tipo | y pasar por todo el piso. Desinfectar utilizando agua con cloro y pasar por

todo el piso.

Paredes: Enjuagar o remojar las paredes con agua, desengrasar utilizando
agua con tipo | y pasar con una esponja por todas las paredes. Desinfectar
utilizando agua con cloro y pasar con una esponja por todas las paredes y

esterilizar utilizando vapor sobre todas las paredes.

Ventanas: Enjuagar o remojar las ventanas con agua, desengrasar utilizando
agua con tipo | y pasar con una esponja limpia por todas las ventanas.
Desinfectar utilizando agua con cloro y pasar con una esponja limpias por todas

las ventanas, pasar una franela limpia y seca.

Cuadro N° 7 Registros de saneamiento y desinfeccidn para infraestructura

e S ea—

PROCEDIMEINTO  HIGIENIZANTE DOSIFICASCION FRECUENCIA
ENJUAGUE Agua Todos los dias
DESENGRASADO Aguacontipol 10/t de agua/50ml  Todos los dias
de tipol
DESINFECCION Aguaconcloro  10gr, cloro/10Its de Todos los dias
agua
ESTERILUIZACION Vapora 120°C Todos los dias
antes-durante y
después.

Fuente: Albarracin F, Carrascal
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6.6.3. Limpieza y saneamiento para los equipos

6.6.3.1. Metodologia para camara de refrigeracion.

Enjuagar o baldear el piso con agua, desengrasar utilizando agua con tipo | y
pasar por todo el piso. Desinfectar utilizando agua con cloro y pasar por todo el
piso. Pasar una franela limpia con agua y tipo | a traves de las paredes, puerta
interna y externamente, finalmente pasar una franela limpia, seca por paredes y

puertas.

Cuadro N° 8 Registro de saneamiento y desinfeccion para camara de

refrigeracion.

PROCEDIMEINTO HIGIENIZANTE TEMPERATURA  FRECUENCIA

DOSIFICACION
LAVADO Agua AMBIENTE Todos los dias
DESENGRASADO Agua contipol 10 Its. Agua/50 ml de Todos los dias
tipol

DESINFECCION  Agua con cloro 10 gr. Cloro/10its. Agua Todos los dias

Fuente: Emilio Aguiar

Metodologia para implementos

Enjuagar los implementos con agua, desengrasar cepillando los implementos
utilizando agua con tipo | (jabon liquido). Después se procede a desinfectar
los implementos utilizando agua con cloro. Una vez al mes se sanitiza los
implementos utilizando agua con amonio, para este procedimiento se debe
utilizar gafas protectoras, finalmente se esteriliza los implementos utilizando

vapor.
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Cuadro N° 9 Registro de control semanal para limpieza

'ACTIVIDADES  FECHA FECHA FECHA FECHA FECHA
/O/M/AJ  JO/M/A/  JO/M/AJ  JO/M/A/  JO/M/A/
LUIMPIEZA Y Realizado Realizado Realizado Realizado  Realizado

DESINFECCION por: por: por: por: por:

DE

MAQUINAS Y

UTENSILIOS

UMPIEZA Y Realizado Realizado Realizado Realizado Realizado
DESIFECCION por: por: por: por: por:

DE MESAS Y

PISOS &

BARRIDO DE Realizad Realizad Realizad Realizad Realizad
PISO o por: _Dpor: . O por: © por: | o por _
LIMPIEZA Y Realizado Realizado Realizado Realizado Realizado
DESINFECCION por: por: por: por: por:

DE BIDONES Y

GABETAS

OBSERVACIONES GENERALES DE LIMPIEZA Y DESINFECCION:

APROBADO POR: FIRMA:

Fuente: Emilio Aguiar

6.6.3.2. Almacenamiento y eliminacién de los desechos

El material de desecho debera manipularse de manera tal que evite su
contacto con los alimentos o el agua potable. Se pondra especial cuidado en
impedir el acceso de plagas a los desechos. Los desechos generados en las
areas de produccion deberdn almacenarse en recipientes que eviten la
contaminacion del producto, planta y equipos, deberan retirarse de las areas
de manipulacion de alimentos otras areas de trabajo cada vez que sea esto
necesario y, por lo menos, una vez al dia. El 4&rea de almacenamiento de

desechos debera limpiarse y desinfectarse.

6.6.3.3. Metodologia pare el mantenimiento de la basura

Para el almacenamiento de la basura vamos a reciclar de acuerdo a sus

caracteristicas como son: desechos sélidos, quimicos y contaminantes.
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Evitar que los botes que se encuentren en el area de elaboracion se
sobrellenen, al grado de que no se pueda cerrar, 0 que haya basura a su
alrededor, para evitar este inconveniente se debe sacar la basura con

frecuencia al contenedor mayor.

En cada basurero primeramente colocar una bolsa de plastico que facilite el
manejo de la basura. Antes de que se llene, se debe amarrar la bolsa bien para

gue no se abra.

Mantener siempre los botes tapados, de igual manera el contenedor mayor de

basura que se encuentra en el exterior de la planta.

Los depodsitos de basura deberan estar alejados de las areas de paso y

procesamientos de alimento.

Se debe mantener limpio el area donde se ubica el contenedor externo de
basura de la planta, para evitar malos olores, contaminacion y atraer fauna

nociva (cucarachas, ratas, perros etc.)

Lavar diariamente los botes de basura en un é&rea especifica, que esté

separado del lugar donde se lavan los utensilios, alimentos 0 manos.

6.7. Control de plagas

El control de plagas es realizado por el operario encargado de la limpieza y
mantenimiento respectivo de la planta, también se encargan de la realizacion
de aspersiones con el fin de mantener bajo control de poblaciones de

voladores.
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Los establecimientos y las areas circundantes deberan inspeccionarse

periodicamente para cerciorarse de que no existan infestacion de plagas.

Deberan tomarse medidas de erradicacion en el caso de que alguna plaga
invada los establecimientos. Las medidas de control que comprendan el
tratamiento con agentes quimicos, fisicos o biolégicos deberd aplicarse
solamente por personal que tenga un conocimiento cabal de los peligros o bajo

la supervision directa.

Solo deberan emplearse plaguicidas, si no pueden aplicarse con eficacia otras
medidas de prevencion. Antes de aplicar Plaguicidas, se debera tener cuidado
de proteger contra la contaminacion todos los alimentos, envase, material de

envasado, equipo y utensilios.

Deberan revisarse los envases retornables a fin de detectar signos de
infestacion y asegurese que los proveedores de material de empaque operen

con los estandares similares.

Los electrocutores de insectos deberan mantenerse limpios evitando el riesgo
de que insectos muertos caigan sobre el producto expuesto, equipo y utensilios
o linea se elaboracién. Dichos aparatos no deberan ser colocados de manera
que queden sobre el producto expuesto, equipo de limpieza, utensilios o linea
de elaboracion.
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Cuadro N° 10 Registro de manejo de sustancias para plagas.

NOMBRE DE LA CLASE DE SUSTANCIA MODO DE EMPLEO

SUSTANCIA

DEMON 10 CE INSECTICIDA ASPERSION

DEMON 40 PM INSECTICIDA ASPERSION

KLERAT PELLETS  RODENTICIDA COLOCAR SOBRE EL
COMEDERO

KLERAT BLOQUES RETICIDA-RODENTICIDA  COLOCAR  BLOQUES

EN CEBADERGCS

Fuente: Albarracin F, Carrascal

Almacenamiento de sustancias peligrosas.

Los plaguicidas u otras sustancias peligrosas que puedan representar un riesgo
para la salud deberan etiquetarse adecuadamente con aviso en el que informe
sobre su toxicidad y empleo. Estos productos deberdn almacenarse en salas o
armarios cerrados con llave destinados exclusivamente a tal efecto, y habran
de ser distribuidos o manipulados solo por el personal autorizado y

debidamente capacitado.

Salvo cuando sea necesario para fines de higiene, no debera utilizarse ni
almacenarse en el area de manipulacién de alimentos ninguna sustancia que

pueda contaminar los mismos.

6.7.1. Control de quimicos

Proteccion de los alimentos, los materiales de empaque, y las superficies de
contacto con el alimento deberdn  mantenerse fuera del alcance de:
lubricantes, combustibles, plaguicidas, agentes de limpieza, agentes de

sanitizacion, y otros contaminantes quimicos, fisicos y biol6gicos.

Existen areas de almacenamiento para todos los productos quimicos usados

en la planta, en lugar completamente separado y tener suficiente ventilacion.
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Las areas de almacenamiento deberdn estar secas y tener suficiente

ventilacion.

Los compuestos quimicos debera mantenerse en un lugar seguro y manejar

siguiendo las instrucciones de las hojas de seguridad.

6.7.1.1 Procedimientos de la empresa

Los productos quimicos almacenados que se utilizan para la preparacion de
alimentos se mantienen en bodegas ordenadas y limpias, cumpliendo la
frecuencia de limpieza establecida. El personal que ingrese tiene prohibido
comer, beber y fumar en estos sitios. Todos los empleados se deben lavar las

manos con un limpiador apropiado y antiséptico

6.7.2. Control de la planta

Los productos salen de la bodega de acuerdo al sistema PEPS (Primero Entra

y / o Primero Sale y 7 o consume)

Los envases vacios de cualquier producto quimico deberan almacenarse en un
area especifica y bien identificada, tomando mayor interés por los envases de

productos toxicos.

6.7.2.1. Evacuacion de efluentes y aguas residuales

Disponer de un sistema eficaz de evacuacion de efluente y aguas residuales, el

cual debera mantenerse en todo momento en buen orden y estado. Debe ser
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monitoreado continuamente por el personal destinado al area de limpieza, el

mismo que debe mantener limpio los canales para que no haya acumulacion de

grasa ya que representa un foco de contaminacion.

6.8 Programa de capacitacion

Se elabor6 un manual de capacitacion con el fin de informar y concientizar a los

operarios sobre qué son las Buenas Practicas de Manufactura, su importancia,

y su implementacion.

y labores de produccion.

N° | TEMA DIRIGIDO A OBJETIVOS
1 | Andlisisde BPM | Todas las personas que | Curso disefiado con el propésito de
laboran en el centro de | que los participantes queden en
acopio condiciones de desarrollar e integrar
equipos de trabajo para la
implementacion de programas de
de BPM.

2 | Programas de|Todas las personas que | Elaborar e instaurar un programa
limpieza y | trabajan en la empresa, hasta | integral y permanente de
desinfeccién de | el nivel Supervisor. desinfeccién y limpieza de todas las
areas de trabajo areas y dependencias de la
e infraestructura empresa  que lo requieran;
anexa. establecer un sistema de registros

para estas actividades.

3 | Higiene y | Todo el personal de plantay | Al  término del curso, los
Manipulacion de | de temporada que tenga | participantes identificaran los
Alimentos. relacion directa con procesos | diferentes riesgos de contaminacion

de los alimentos, su relacién con la
salud de las personas, y las formas
adecuadas de manejo y proteccion
de estos productos.

Como resultado de este curso, el
operario desarrollara un
comportamiento y actitud
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adecuados, en relacion al manejo y
cuidados del producto que debe
manipular.

Conceptos
Bésicos de
Seguridad
Alimentaria.

Todo el personal

Mostrar los componentes de un
Sistema de Seguridad Alimentaria;
identificar y desarrollar elementos
aplicables a la industria.

Maquinaria y
Equipos

Operadores de equipos Yy

maquinas

Entregar pautas técnicas para la
mantencion, limpieza y manejo de
registros

Programas de
Normativa legal

Todo el personal

Dar a conocer aspectos generales
de la normativa legal vigente
Decreto ejecutivo 3253, NTE 009
NTE 2687
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CAPITULO IV

4. EXPOSICION Y DISCUSION DE RESULTADOS.

Una vez realizado el diagnostico higiénico sanitario de la planta de enfriamiento
“San José” y realizado el reconocimiento de cada una de las areas tales como
el laboratorio de control de calidad, el cuarto donde se encuentra el tanque de
enfriamiento y los bafios, se procedié a levantar el perfil higiénico sanitario, el
cual reflej6 la situacién de la planta y dio las pautas sobre las acciones
correctivas que se deben tomar para cumplir con el decreto 3253.

4.1. TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA LA RECOLECCION DE DATOS.

Se utilizaran las siguientes técnicas:

Encuesta: Técnica Primaria de Investigacion que, a través de un listado de
preguntas escritas nos permitira recoger informacion de los trabajadores

acerca de la importancia de las BPM.

Observacion: Técnica que permitira valorar la incidencia de la aplicacion del

manual de Buenas Practicas de Manufactura.

4.2 PERFIL HIGIENICO SANITARIO

Al comenzar el proceso de implementacién, se obtuvieron los siguientes
resultados a partir de los cuales fue posible realizar el proceso de identificacion
de fallas. Los indicadores se tomaron de acuerdo al criterio propio y teniendo

en cuenta el cumplimiento total o parcial de los diferentes indicadores.
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Los resultados se calificaron segun los siguientes parametros:

0% - 40 % Malo
1% - 60 % Regular

61% - 80 % Bueno

81% - 100 % Muy Bueno

Tabla N°5 Diagnostico Medidas Administrativas

Aspecto 0% 20% |40% |60% |80% |100%
Programa de salud | X
ocupacional
Programa de | X
limpieza y
desinfeccion
Programa de | X
educacion continua
Programa de | X
control de plagas
Manual de buenas | X
Practicas de
Manufactura

Manual de | X
Funciones

Se encontrd que no existian Programas completos de limpieza y desinfeccion,

programa de capacitacion continuada, control de plagas
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Tabla N° 6 Diagndéstico de edificacion e instalaciones

Aspecto

0%

20%

40%

60%

80%

100%

Aislados de focos
de insalubridad

X

Su funcionamiento
no pone en riesgo
la salud y bienestar
de la comunidad

X

Alrededores limpios
y accesos libres de
polvo o]
estancamiento de
agua

La construccion
protege a las areas
de produccion
contra
contaminacién

Construccion  que
facilite la limpieza y
desinfeccion

Ausencia de
animales
domésticos

Tabla N° 7 Diagnésticos de Instalaciones de servicio

Aspecto

0%

20%

40%

60%

80%

100%

Almacenamiento de
Utiles de aseo

X

Area de casilleros

X

Servicios sanitarios
bien mantenidos

Servicios sanitarios
separados y en
cantidad suficiente
y bien dotados
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Tabla N° 8 Diagndésticos de disposicion de basuras

Aspecto 0% 20% |40% |60% |[80% |100%

Alejadas del area X
de

produccion

Depésito aislado y X

ventilado

Deposito  facil de X

lavar

Recipientes X

adecuados

Manejo de residuos | X
solidos en el area
de

proceso y remocién

frecuente de alli

Tabla N° 9 Diagndstico de abastecimiento de agua

Aspecto 0% 20% |40% |60% |80% |100%
Se usa agua X
potable

permanente y X
suficiente

Tanque adecuado y X

bien mantenido

Tanque de X
almacenamiento

protegido




Tabla N° 10 Diagnostico de limpieza y desinfeccion

Aspecto

0%

20%

40%

60%

80%

100%

Materiales
sanitarios

X

Superficies lisas y
libres
De irregularidades

Superficies
facilmente
accesibles

Superficies
disefiadas de
manera que
faciliten la limpieza

Separacién
sanitaria entre
equipos y paredes

Recepcion de MP
en condiciones
higiénicas

Se da el frecuente
lavado de manos
cuando las
condiciones
sanitarias lo
requieren

Paredes sanitarias

Techos sanitarios

Ventanas sanitarias
y con proteccion
anti-insectos

Inspeccién y
analisis previo al
uso de MP para
asegurar sus
condiciones
sanitarias
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Tabla N° 11 Diagnéstico Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccién

Aspecto 0% |20% |40% |60% |80% |100%
Esmerada limpieza e X

higiene personal

Lavado de manos X

con agua y jabon.

Desinfeccion de

manos cuando se

necesita

Superficies X
facilmente

accesibles

Cabello recogido vy X
cubierto totalmente.

Protector de boca

Ufas cortas limpias y | X

sin esmalte

Uniforme adecuado X
Calzado cerrado, X
resistente,

impermeable y de

tacon bajo

Guantes, si son | X

necesarios, limpias y

libres de roturas o

desperfectos

Tapabocas en las X
operaciones de alto

riesgo

Ausencia de joyas u X

otros accesorios.

Lentes asegurados

por

Mecanismos

ajustables

No fumarr, X
comer, escupir

Personal sin X
afecciones en la piel

o] enfermedades

infectocontagiosa
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Tabla N° 12 Diagnoéstico de Transportadores

Aspecto

0%

20%

40%

60%

80%

100%

Transporte en
condiciones

sanitaria

X

Transporte a las
temperaturas

adecuadas

Revisibn constante
de
las condiciones

sanitarias,

limpios y

adecuados

Vehiculos
adecuados, en
condiciones
sanitarias, limpios y

desinfectados

Al realizar la inspeccion visual a todo el proceso se encontré que no existian

programas completos de limpieza y desinfeccion, educacion continuada, control

de plagas, ni manual de Buenas Practicas de Manufactura.
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Propuestas Realizadas

Tabla N° 13 Medidas Correctivas Administrativas

Aspecto 0% 20% |40% |60% |[80% |100%
Programa de salud X

ocupacional

Programa de X
limpieza y

desinfeccién

Programa de X

educacion continua

Programa de X

control de plagas

Manual de buenas X
Préacticas de

Manufactura

Manual de X

Funciones

Se realizaron los manuales de BPM que comprenden: Programa de
capacitacion, Programa de limpieza y desinfeccion, Programa de control de
plagas con lo cual se dio un crecimiento significativo en cuanto a la calidad e

inocuidad.
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Tabla N° 14 Medidas correctivas edificaciones e instalaciones

Aspecto 0% 20% |40% |60% |[80% |100%

Aislados de focos X

de insalubridad

Su funcionamiento X
Nno pone en riesgo
la salud y bienestar

de la comunidad

Alrededores limpios X
y accesos libres de
polvo 0
estancamiento de

agua

La construccion | X
protege a las areas
de produccion
contra

contaminacion

Construcciébn  que
facilite la limpieza y

desinfeccién

Ausencia de X
animales

domésticos

En cuanto al diagnéstico realizado para la edificacion e instalaciones, en
general la planta de Acopio no cumple con los parametros establecidos en el
Decreto 3253. Al realizar la calificacion tanto al inicio como al final del estudio
se obtuvo un resultado con mejoras significativas en cuanto a los alrededores

limpios y sin atascamientos de agua libre de animales domésticos.
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Tabla N° 15 Medidas correctivas de Instalaciones de servicio

Aspecto 0% 20% |40% |60% |[80% |100%

Almacenamiento de X
Utiles de aseo

Area de casilleros X

Servicios sanitarios X
bien mantenidos

Servicios sanitarios X
separados y en
cantidad
suficiente 'y bien
dotados

En cuanto al diagndstico realizado para las instalaciones de servicio se adecuo
de casilleros, area de almacenamiento de Utiles de aseo, programa de limpieza

y desinfeccion de servicios sanitarios.

Tabla N° 16 Medidas de disposicidon de basuras

Aspecto 0% 20% |40% |60% |[80% |100%

Alejadas del area X
de
produccion

Deposito aislado y X
ventilado

Deposito  facil de X
lavar

Recipientes X
adecuados

Manejo de residuos X
sélidos en el area
de

proceso y remocion
frecuente de alli

En cuanto al diagnéstico realizado para la disposicion de basura se adecu6 de
basureros que faciliten la limpieza y se establecieron programas de manejo de

residuos solidos.
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Tabla N° 17 Medidas Utilizadas en Préacticas higiénicas y medidas de

proteccion

Aspecto 0% |20% |40% |60% |80% |100%
Esmerada limpieza e X

higiene personal

Lavado de manos X

con aguay jabon.

Desinfeccion de

manos cuando se

necesita

Superficies X

facilmente

accesibles

Cabello recogido vy X
cubierto totalmente.

Protector de boca

Ufas cortas limpias y X

sin esmalte

Uniforme adecuado X
Calzado cerrado, X
resistente,

impermeable y de

tacon bajo

Guantes, si  son

necesarios, limpias y

libres de roturas o

desperfectos

Tapabocas en las X
operaciones de alto

riesgo

Ausencia de joyas u X

otros accesorios.

Lentes asegurados

por

Mecanismos

ajustables

No fumar, X
comer, escupir

Personal sin X

afecciones en la piel

o] enfermedades

infectocontagiosa
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Diagnéstico Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccion:

Al inicio del estudio los operarios no utilizaban el uniforme como debe ser,

ademas no frecuentaban el uso del gorro, tapabocas y guantes.

Los manipuladores han tenido capacitaciones en manejo sanitario del producto
y en su labor propia, pero no hay un programa de capacitacion permanente, y
no hay un personal que exija al operario cumplir con los implementos

necesarios de manera constante.

Aungue mejord con el transcurso del tiempo ya que al realizar la calificacién
final se obtuvo un resultado del 82%, esto quizas porque hubo cambio de

operador y éste ultimo tiene mas compromiso con la planta.
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Tabla N° 18. Fallas y mejoras encontradas en el diagndéstico higiénico

sanitario
Diagnoéstico | Inicio Final
Medidas No se encontraron | Los programas de limpieza
Administra | documentos referentes a | ydesinfeccion, educacién continua,
tivas los  Procedimientos vy | control de plagas, y manual de Buenas
Manual de Buenas | Practicas de Manufactura y funciones
Practicas de Manufactura. | se documentaron y se implementaron.
Localiza- Esta aislado de focos de | Destinar un lugar adecuado para arrojar
cion e insalubridad. desechos de basuras lejos del acopio, y
Instalacio- mejorar drenaje de agua proveniente
nes del tanque de enfriamiento.
Disefio y Las construcciones no | La administracion del acopio compro
Constru- protegen areas de [ las mallas anti insectos para ser
ccién produccion contra | colocadas en las ventanas del tanque
contaminacion o plagas de enfriamiento y en el laboratorio.
Instalacio- | El bafio no tenia la|En el bafio se doté de implementos
nes de | dotacion adecuada para su | como son las toallas de papel, jabén
servicio funcionamiento antibacterial, y caneca para la basura.
Disposi- No se evidencié lugar | Se destind un lugar apropiado para el
cion de apropiado para disposicion | area del depésito de basuras.
basuras de basuras, ni canecas | Si adquirieron las canecas para el
rotuladas para desechos, | desecho de basuras en cada area de
en las areas de trabajo. trabajo
Almacena | Los insumos y productos | Los insumos y productos se rotularon e
miento no tenian rotulos de | identificados con claridad Numero de
identificacion. lote, fecha, tipo de producto).
Limpieza y | Pisos sucios, paredes con | Piso limpio en el laboratorio, en el
Desinfe- humedad en el cuarto de | cuarto donde esta ubicado el tanque de
ccion enfriamiento, ventanas | frio. Se cambi6é la ventana del cuarto de
cubiertas con pléstico, | enfriamiento Se dotaron de protocolos
presencia de polvo en |de limpiezay desinfeccion.
todas las areas de la
planta.
Practicas | No utilizan implementos | Los manipuladores han  tenido
higiénicas | necesarios para la | capacitaciones en manejo sanitario,
y medidas | manipulacion de | ademés contrataron un empleado con
de alimentos, como es el uso | mayor compromiso y este utiliza los
proteccion | del uniforme, gorro, | implementos  necesarios para la

guantes y tapabocas,
constante

manipulacion de la leche.
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4.3 Evaluaciones sobre conocimientos en temas referentes a buenas

Practicas de Manufactura al personal que trabaja en el centro de acopio

San José

Se hicieron dos evaluaciones sobre diez puntos cada una a todo el personal

gue trabaja en el centro de acopio de leche San José, sobre conocimientos

especificos en Buenas practicas de Manufactura. La tabla (N° 18) indica las

calificaciones obtenidas por el personal en la primera evaluacion, la tabla N°

19 indica las calificaciones obtenidas por el personal en la segunda evaluacién

Tabla N° 19
Resultados Primera Evaluacion

1|2 |3 4 |5 10 | 11
Pregunta 1 0010 010 11
Pregunta 2 00O 010 110
Pregunta 3 1 /0|0 010 1|1
Pregunta 4 0 (1]1 11 1|1
Pregunta 5 101 010 0 |0
Pregunta 6 1110 0|1 1 |1
Pregunta 7 1|11 |1 11 1 |1
Pregunta 8 1010 0|1 110
Pregunta 9 0110 01 0 (O
Pregunta1l0 |0 |0 |1 10 0 |1

5 |4 |4 3|5 7 |6

Fuente: Cuestionario

Elaborado por: Emilio Aguiar
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Tabla N° 20

Resultados de la Segunda Evaluacion

1 2|3 |4 |5 |6|7 89 |10 |11
Preguntal |1 1|1 1 |1 |11 111 |1 |1
Pregunta2 |1 1|1 1 |1 |01 1/1 |1 |1
Pregunta3 |1 1)1 1 ]1 (12/05/1|1 |1 |1
Pregunta4 |1 1|1 1 /1 |1|05]1|1 |1 |1
Pregunta5 [05(1 (051 |1 |11 1/1 |1 |1
Pregunta6 |1 1)1 1 |1 |11 1/1 |1 |1
Pregunta7 |1 10 1 |1 |0]1 1/1 |1 |1
Pregunta8 |1 0|1 1 |1 |01 o1 |1 |1
Pregunta9 |1 1)1 1 |1 |11 1/1 |1 |1
Pregunta 10 | 1 1|1 1 |1 |11 1/1 |1 |1

95/9|85(10|10(7 |9 9110|1010

Fuente: Cuestionario

Elaborado por: Emilio Aguiar

1. PROTOCOLO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL TANQUE DE
ALMACENAMIENTO DE AGUA

Objetivo

Asegurar la calidad del agua empleada en la planta de enfriamiento “San José”

mediante el cumplimiento de las normas establecidas.
Alcance
Este manual va dirigido a cumplir con las normas establecidas por la legislacion

ecuatoriana en cuanto al agua potable utilizada en la planta de enfriamiento

“San José.”
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Definiciones

Calidad del agua: es el conjunto de caracteristicas fisicas, quimicas y

microbiolégicas propias del agua.

Contaminacién del agua: Es la alteracion de las caracteristicas fisicas,
guimicas radiactivas o microbioldgicas, que se dan como resultado de los
procesos naturales o de las actividades humanas. Que pueden ocasionar

rechazo, enfermedad o muerte del consumidor.

Control de calidad del agua potable: Son los andlisis que se le realizan al
agua en cualquier punto de la red con el objetivo de garantizar el cumplimiento

de las disposiciones establecidas.

Suministro de agua

El agua que se utiliza en el centro de acopio proviene del acueducto y
alcantarillado de la Parroquia de Rumipamba, canton Quero, la cual cumple

con los parametros establecidos en NTE INEN 1108

2. Almacenamiento de agua

El almacenamiento de agua se hace en un tanque gue se encuentra cubierto

con una tapa para evitar la contaminacion.

3. Limpieza del tanque de almacenamiento.

a) Para efectuar la limpieza del tanque se cerrara el registro de agua y de esta
forma disminuir el volumen de agua.

b) Una vez que el tanque esté en un nivel muy bajo de agua se procedera a
realizar la limpieza; primero se refregara con un cepillo todas las paredes del
tanque.

Para remover bien cualquier suciedad.
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c) Posteriormente se enjuagard con abundante agua para retirar los residuos
gue queden.

d) Una vez terminado el procedimiento se abrira nuevamente el registro.

4. Frecuencia de lavado

El lavado del tanque de almacenamiento se realizara una vez al mes los

domingos para no interferir con el proceso de la planta.

De lo anterior se llevara un control en el siguiente formato.

2.- PROTOCOLO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LA PLANTA

Objetivo

Implementar un efectivo programa de limpieza y desinfeccién en la planta de
Enfriamiento, para garantizar la calidad e inocuidad de la leche a través del
Cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura.

Alcance

EL manual va dirigido a equipos, utensilios, superficies, ambientes, y operarios
de la planta de enfriamiento de leche.

Responsable

Seran responsables de este programa el jefe de control de calidad y todos

los operarios del centro de acopio de Leche.

Definiciones

Desinfectante: Los Desinfectantes son preparaciones con propiedades

germicidas y bactericidas, es decir, que eliminan microorganismos patdgenos.
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Detergente: son las sustancias que tienen la propiedad quimica de disolver la
suciedad o las impurezas de un objeto sin corroerlo.

Limpieza: Eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras
materias.

Jabdn: Agente limpiador que solubiliza las grasa y retira la suciedad; fabricado
con grasas vegetales, animales y aceites y obtenido luego de un proceso de
saponificacion. Quimicamente, es la sal de sodio o potasio de un acido graso
que se forma por la reaccion de grasa y aceites con alcali.

Solucién: En quimica, mezclas homogéneas de dos o mas sustancias. La
sustancia presente en mayor cantidad suele recibir el nombre de disolvente, y a

la de menor cantidad de le llama soluto y es la sustancia disuelta.

¢, Qué se debe limpiar y desinfectar?

1. Todas las superficies en contactos con las manos.

2. Todas las superficies que estén en contacto con el alimento durante el
almacenamiento, proceso, transporte.

3. Es de suma importancia desinfectar superficies, utensilios, equipos y redes
de tuberias que estén en contacto directo con el producto.

4. Las instalaciones de almacenamiento: techos, pisos, paredes, desagies, y

alrededores.

¢,Como se debe hacer la limpieza?

1. Recoger y desechar los residuos de producto, polvo o cualquier otra
suciedad que estan presentes en el articulo o lugar que se va a limpiar.

2. Humedecer con suficiente agua potable el lugar o la superficie a limpiar.

3. Preparar la solucion de detergente que se va a utilizar

4. Enjabonar la superficie a limpiar esparciendo la solucién de detergente con
una esponja o cepillo (estos elementos deben estar limpios). Restregar la
superficie fuertemente con ayuda de una esponja, cepillo o escoba eliminando
la mayor cantidad de suciedad posible. Muchas veces esta suciedad no es muy
visible, por esta razoén la limpieza debe ser muy bien hecha de modo que todo
guede completamente limpio.

5. Dejar la solucion de detergente aplicada por un corto tiempo para que el
detergente actue. ( 3+/-5 min.)
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6. Enjuagar con abundante agua potable asegurandose que todo el detergente
se elimine.

7. Después de enjuagar observar detenidamente el lugar o superficie limpio
para verificar que haya sido eliminada toda la suciedad. En caso de necesitarse
se debe hacer de nuevo un lavado con detergente hasta que quede limpio.

¢, Como se debe desinfectar?

1. Primero se debe estar seguro que la superficie o lugar esta completamente
limpio.

2. Preparar la solucion desinfectante

3. Aplicar la solucion al lugar o superficie que se va a desinfectar

4. La solucion desinfectante se debe dejar por un tiempo minimo 10 minutos,
en caso del cloro no es necesario enjuagar.

Durante este tiempo es cuando se logra eliminar la mayor cantidad de

microorganismos.

Descripcion del procedimiento

Este procedimiento debe realizarse al finalizar la jornada de trabajo.

1. Retirar todo lo que se encuentra sobre el piso

2. A continuacion barrer completamente el piso, debajo y alrededor de equipos
y mesas.

3. Recoger la basura y depositarla en la caneca.

4. Lavar o trapear el piso con la solucién de detergente toda el area de trabajo.
5. Enjuague o retire con trapero limpio el detergente

6. Finalmente seque el piso utilizando nuevamente trapero limpio.
Observaciones: El trapero debe lavarse entre proceso y proceso para evitar
contaminacion de mugre y pisos sucios.

Al finalizar lavar los implementos utilizados con agua y detergente enjuagarlos
y Colgarlos o dejarlos en un lugar determinado para que se sequen.
MATERIALES: Escoba, baldes, agua limpia, detergente, trapero.
RESPONSABLES: Operario del area del proceso

PERIODICIDAD: Diaria

REGISTROS ASOCIADOS: Formato para el control de limpieza.
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3.-FORMATO DE PLAN DE CAPACITACION

Objetivo

Implementar un plan de capacitacion para el centro de acopio de leche “San

José”

Alcance

El presente manual va dirigido al personal manipulador de planta de

enfriamiento y a los transportadores de la leche cruda.

Generalidades

Los manipuladores de alimentos deben contar con una formacion en cuanto a
practicas higiénico-sanitarias y conocimientos de Buenas Practicas de
Manufactura. Es por esto que es necesario la creacidon de un programa de
capacitacion para el personal de la planta y para todo aquel que en un futuro
haga parte de la empresa; todo esto para garantizar la calidad de la leche en el
aspecto microbiolégico que es tan importante ya que pueden cambiar las

caracteristicas de esta en su totalidad.

Definiciones

Alimento: es cualquier sustancia natural o sintética que contenga uno o varios
de los principios que la quimica ha catalogado como hidratos de carbono,

grasas, proteinas, vitaminas y sales orgénicas.

Se define como alimento a cualquier sustancia que introducida en la sangre,
nutre, repara el desgaste y da energia y calor al organismo, sin perjudicarlo ni
provocarle pérdida de su actividad funcional.

Alimento Adulterado: Todo aquel que en forma intencional ha sido privado
parcial o totalmente de elementos Utiles o caracteristicos del producto, o si

estos hubiesen sido sustituidos por otros inertes o extrafios al alimento, o bien
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cuando contenga un exceso de agua o material de relleno segun lo sefialado
por los reglamentos y normas especificas vigentes. Es también alimento
adulterado, cuando se le hayan agregado sustancias para disimular las
alteraciones de las caracteristicas fisicas nutricionales u organolépticas propias
del alimento o haya sido adicionado de sustancias prohibidas por su toxicidad.
Alimento contaminado: el que contiene contaminantes fisicos, quimicos,
radioquimicos, microbiolégicos 6 bioldgicos en concentraciones superiores a
las aceptables, segun las normas y reglamentos vigentes.

Buenas Practicas de Manufactura: Las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM), son los principios basicos y practicas generales de higiene en la
manipulacion, preparacion, elaboraciéon, envasado, almacenamiento, transporte
y distribucién, con el objeto de garantizar que los productos se fabriquen en
Optimas condiciones sanitarias y se disminuyan los riesgos inherentes a la
produccion.

Higiene de los alimentos: Segun la Organizacion Mundial de la Salud (OMS),
la higiene alimentaria comprende todas las medidas necesarias para garantizar
la inocuidad sanitaria de los alimentos, manteniendo a la vez el resto de
cualidades que les son propias, con especial atencion al contenido nutricional.
La higiene de los alimentos abarca un amplio campo que incluye la
manipulacion de los alimentos de origen vegetal, la cria, alimentacion,
comercializacion y sacrificio de los animales asi como todos los procesos
sanitarios encaminados a prevenir que las bacterias de origen humano lleguen
a los alimentos.

La contaminacion de alimentos se produce desde diferentes fuentes, asi: el
aire, el agua, el suelo, los seres humanos, los animales y demas seres vivos.
No todos los microorganismos que contaminan los alimentos crudos tienen la
misma importancia sanitaria, unos se denominan microorganismos alterantes y
los demas se denominan microorganismos patdogenos.

Limpieza: es el proceso mediante el cual se eliminan residuos de alimentos o
sustancias o materias extrafias o indeseables.

Personal Manipulador

o No debe padecer enfermedades, heridas infectadas, irritaciones cutaneas

infectadas o diarrea.
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o Mantener una limpieza e higiene personal (bafio diario, afeitada, cabello
corto).
o Usar la vestimenta de trabajo adecuada incluyendo cofia, protector de boca,

guantes (en caso de ser necesarios).

Higiene y manipulacion de alimentos

La higiene de los alimentos tiene como objetivo prevenir la contaminacion de
los alimentos. Es el conjunto de medidas necesarias para garantizar la
inocuidad y salubridad de los productos alimenticios que consumimos. Tanto

higiene de los alimentos como higiene alimentaria significan lo mismo.

Segun el CODEX ALIMENTARIUS, en el suplemento al Volumen 1B, el
término Higiene de los alimentos hace referencia a todas las condiciones y
medidas necesarias para garantizar la inocuidad y la aptitud de los alimentos
en todas las fases de la cadena alimentaria. La cadena alimentaria comprende
desde el campo o produccion primaria pasando por la preparacion, fabricacion,
transformacion, envasado, almacenamiento, transporte, distribucién, venta y/o

suministro de los alimentos o productos alimenticios al consumidor.

Fuentes de contaminacion de los alimentos

En general la produccién de alimentos libres de contaminantes no sélo
depende del lugar de su produccion sino también de los procesos de
elaboracion y de las personas que toman contactos con ellos.

La contaminacion de los mismos puede producirse en cualquier momento
desde su cosecha, pasando por la elaboracion a nivel industrial, hasta cuando
se prepara la comida en el hogar.

Lavado de manos

A lo largo del dia sus manos entran en contacto con distintas superficies:

manijas del colectivo, dinero, alimentos, mascotas, basura existiendo de esta
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manera la posibilidad de que sus manos se contaminen y por lo tanto, de esta
manera, contaminen los alimentos que usted adquiere, elabora y/o consume.
Para prevenir la transmision de enfermedades a través de sus manos todo lo

gue tiene que hacer es lavarse las manos de forma correcta y frecuente.

Qué hacer en caso de presentar algun tipo de enfermedad contagiosa.

La persona que esté encargada del area de calidad en la planta de
enfriamiento debe tomar las medidas necesarias para asegurarse de que no se
permita que una persona de la que se sepa, se sospeche, que padece o es
vector de una enfermedad que puede ser transmitida por medio de los
productos, o que presente algun tipo de cortada infectada, infecciones
cutaneas, un caso de gripa o cualquier infeccion de la garganta, diarrea o
cualquier tipo de enfermedad que cause una contaminacion al producto y
pueda desencadenar una enfermedad transmitida por alimentos. Este tipo de

personas no deben trabajar bajo ningiin motivo en el area de manipulacion.

Las personas que tengan algunas de las condiciones mencionadas
anteriormente deben dirigirse a su supervisor para que sea asignada a otra

actividad.

Examenes médicos que debe realizarse un manipulador de alimentos

Para poder trabajar en el area de alimentos las personas deben someterse a
un riguroso examen meédico que lo certifique como apto para esta labor. Este
examen se debe realizar al entrar a la empresa y como minimo una vez al afio
para cerciorarse del buen estado de salud de los manipuladores. Los analisis
mas importantes que deben hacerse son: Analisis coproparasitoscopico, para
investigar parasitos intestinales; siembra de coprocultivo, para investigar
portadores sanos de enfermedades intestinales como la salmonelosis; examen
de exudado faringeo para investigar a los portadores sanos de Streptococcus

alfa-hemoliticos o de staphylococcus aureus.
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Microorganismos

Los microorganismos son formas de vida muy pequefias que sélo pueden ser
observados a través del microscopio. En este grupo estan incluidas las
bacterias, los virus, los mohos y las levaduras. Algunos microorganismos
pueden causar el deterioro de los alimentos entre los cuales se encuentran los
microorganismos patégenos, que a su vez pueden ocasionar enfermedades
debido al consumo de alimentos contaminados. Adicionalmente, existen ciertos

microorganismos patégenos que no causan un deterioro visible en el alimento.

Sin embargo, por otro lado existen también algunos microorganismos que son
beneficiosos y que pueden ser usados en el procesamiento de los alimentos
con la finalidad de prolongar su tiempo de vida o de cambiar las propiedades
de los mismos (por ejemplo, para la fermentacion llevada a cabo para la

elaboracion de las salchichas, el yogur y los quesos).

Son organismos dotados de individualidad que presentan, a diferencia de las

plantas y los animales, una organizacion biolégica elemental.

Cémo pueden llegar los microorganismos a los alimentos

Por el aire;

Por los insectos;

Por los animales;

Por agua no potable o contaminada;
Por contacto con la basura;

Por malas practicas de manipulacion;

Utensilios y superficies contaminadas;

YV V V V V V V V

Por otros alimentos contaminados.
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4.- PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS

Objetivo

El objetivo de este manual es establecer una serie de normas o disposiciones
gue forman los lineamientos del Programa de Control de Plagas (PCP) de
centro de acopio de Leche, con el cual se pretende prevenir el ingreso de
insectos, roedores u otros animales a la planta, ya que la evidencia o existencia

de plagas es muy perjudicial.

Alcance

Este programa esta dirigido a todas las areas de la planta de enfriamiento de

leche.

Responsables

Jefe de calidad y personal encargado para el control.

Definiciones

Insectos: Grupo mas grande de los artrépodos, animales de esqueleto externo

duro y patas articuladas. Tienen seis patas y la mayoria de ellos posee alas.

Plaga: poblacién de organismos que, al crecer en forma descontrolada, causa
dafios econdmicos, transmite enfermedades a las plantas, los animales o el

hombre.

Plaguicidas: Sustancia o0 mezcla de sustancias, que se utilizan para el control
de las plagas que atacan los cultivos o son vectores de enfermedades del
hombre y los animales. Reciben nombres especificos conforme a la plaga que

controlan, su modo de accidn, su constituciébn quimica, u otras caracteristicas.
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Roedores: Mamiferos sin caninos, con dos incisivos inferiores y de dos a
cuatro superiores; éstos carecen de raices y su crecimiento es continuo.

Algunos ejemplos de roedores son las ratas, ratones y tuzas.
Control de plagas

EL control de plagas es realizado por quienes son los encargados de hacer la
instalacion de los cebadores para roedores y hacer su respectivo
mantenimiento, también se encargan de la realizacion de aspersiones con el fin

de mantener bajo control de poblaciones de voladores.
4.4, COMPROBACION DE HIPOTESIS

En prueba de hipotesis no importa que la muestra sea grande o pequefa
cuando se conoce la desviacion tipica poblacional. Se dice muestra grande
cuando n>30 y muestra pequefia cuando n<30 (Alvarez Roman, 2005). Cuando
se trabaja con muestras pequeias (n<30) y en el caso concreto de la presente
investigacion, en que la muestra coincide con la poblacion (n = 11) las pruebas
estadisticas que se emplean para comprobar hipotesis son las de tipo t-
Student.

Al no disponer de un grupo de comparacion, se realizd un estudio antes-
después o pretest - postest (investigacion pre-experimental), el mismo que se
basé en la medicion y comparacion de la variable promedio, antes y después
de la implementacion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura en el
centro de acopio de leche “Gualcanga San José”.

La prueba estadistica que se emplea es la prueba t-Student para datos

pareados (muestras dependientes)

d -0
Vn

Donde:

t = Variante estadistica.

d = Media aritmética de la diferencia de los promedios.
S = Desviacion tipica de las observaciones pareadas.
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4.4.1. Formular la hip6tesis nula (Ho) e hipétesis alternativa (Ha)

El propoésito de la prueba o docimasia de hipétesis es determinar si el valor
supuesto (hipotético) de un parametro poblacional, debe aceptarse como

verosimil con base en evidencias muestrales (Alvarez Romén, 2005)

a) La hipétesis nula (Hp): La diferencia de los promedios del rendimiento de
los trabajadores del centro de acopio Gualcanga “San José” antes y después

de aplicar el manual de Buenas Practicas de Manufactura se mantiene igual.

Ho:d =0

Las diferencias en promedio son cero.

b) La hipotesis alternativa (Ha): La diferencia de los promedios de los
trabajadores del centro de acopio Gualcanga “San José” antes y después de
aplicar el manual de Buenas Practicas de Manufactura, varia

significativamente.

Ha:d =<0

Las diferencias en promedio son negativas porque X, es mayor que X 1.

4.4.2. Seleccionar el nivel de significacion

Es el valor de probabilidad que el investigador escoge por la estimacion que
hace de la importancia o del posible significado practico de su investigacion. El
nivel de significacidon se simboliza por alfa (a) siendo generalmente del 1%
cuando el trabajo es altamente significativo, 5% significativo y 10 % cuando el

trabajo es poco significativo.

121



Para nuestro andlisis se selecciona el nivel de significancia a = 0,05 décima

unilateral hacia la izquierda, el mismo que es un valor estandarizado.

4.4.3. Ordenar los datos en funcion de los momentos antes y después,

obtener la diferencia entre ambos y la media aritmética

En la tabla No 20 se muestra la tabulacién de los datos obtenidos de las dos

evaluaciones a los trabajadores, los promedios y la media aritmética

Tabla N° 21. Promedios y media aritmética.

Trabajadores X1 Xz d=(Xy — X>) (d-d )?
1 5 9,5 -4,5 0,2
2 4 9 -5 0,0
3 4 8,5 -4,5 0,2
4 3 10 -7 4.4
5 5 10 -5 0,0
6 4 7 -3 3,6
7 3 9 -6 1,2
8 3 9 -6 1,2
9 4 10 -6 1,2
10 7 10 -3 3,6
11 6 10 -4 0,8
X =4.4 X,=9,3 d=-49 Y (d-d )=
16.4

Elaborado por: Emilio Aguiar

Donde:

X1: Calificaciones de la primera evaluacién (momento 1).

X2: Calificaciones de la segunda evaluacion (momento 2).

d: Diferencia de los momentos X1y X2.

4.4.4, Calculo de la media aritmética

El célculo de la media aritmética de las diferencias entre los momentos antes

(X1) y después (X2) se lo realiza aplicando la ecuacion




d—:z:?'l di

n
- _ —54
11
d =-49

4.4.5. Calculo de la varianza

El célculo de la varianza de las diferencias se lo realiza aplicando la ecuacion.

SZ:Z(d—d_)

2_ 164
T n-1
S?= 1,64

4.4.6. Calculo de ladesviacidn estandar

El calculo de la desviacion estandar de las diferencias se lo realiza aplicando:

_ jz (4-T)

n—1
o V1,64
T 11-1
S=1,28

4.4.7. Célculo del valor de t-Student
Para calcular el valor de t-Student para datos pareados se aplica:

(4-d)

t =

2l
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-4,9
1,28

~+
1
2
=

t=-12,7

4.4.8. Grado de libertad gl(v)

Para definir grados de libertad se hara referencia a la féormula de la varianza S2

Esta formula esta basada en n — 1 grados de libertad. Esta terminologia resulta

del hecho de que si bien la varianza esta basada en n cantidades.

X1 =X, Xo-X1, X3 -Xooon.... Xn - X1, éstas suman cero, asi que especificar
los valores de cualquier n — 1 de las cantidades determina el valor restante
gllv)y=n-1

glw)=11-1

gl(v) =10

4.4.9. Determinar el valor critico de la distribucion de t — Student
Para determinar el valor critico se emplea la tabla de distribucion de t—Student,
en la cual se observa que a un nivel de significancia de a = 0,05 y con grados

de libertad gl(v) = 10, se obtiene un valor de t-Student igual a -1,812 unilateral

hacia la izquierda
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Tabla N° 22. Proporcion del area para la distribucion t

Fuente: Estadistica aplicada a proyectos

Tabla t-Student A

1)

Grados de
Ibertad 025 2.1 005 0025 001 0.005
1 1.0000 3o0mmT 63137 127082 318210 636558
2 08165 18856 29200 43027 69645 88250
3 07848 18377 23534 3.1824 45407 58408
- 07407 15332 21318 27765 37453 45041
5 07287 14738 20150 2.5706 3348 4031
6 Q7176 14338 19432 24459 31477 37074
7 a7111 14148 1.8546 23646 29979 34085
8 07054 1.3%68 1.8585 23050 28985 33534
9 o7oz7 1.3830 1.8331 22622 28214 3243
10 0.6998 13722 18125 22281 27538 31633
1 0.6974 13634 17958 22010 27181 3.1058
12 0.6955 1.3582 17823 21788 26810 3.0545
13 0.6838 1.3502 1.7709 21604 28503 3inzs
e 06%24 13450 1.7613 21448 26245 29768
15 @g6812 1.3406 17531 21315 26025 28487
16 0.6901 1.3368 1.7459 21198 25835 28208
17 06892 13334 1.73% 21088 25668 28982
18 05834 1.3304 17341 21008 25524 28784
19 0.6876 1.3277 17221 20830 253% 238608
20 0.6870 1.3253 17247 20850 25280 28453
21 05852 1.3232 17207 20736 25176 28314
2 06858 13212 17171 20738 25083 28188
z 26853 13185 17138 20687 24939 28073
24 0p8sE 13178 17109 20639 2482 27970
.} 06844 13183 1.7081 20535 24851 27874
2% 06840 13150 1705 20555 24786 27787
7 0.6837 13137 17033 20518 2477 27707
28 06834 13125 17011 20434 24671 27633
20 noean € 29 1 sone 2 Aasn 2 A2 o TEss

4.4.10. Decision

Como se observa en la figura N° 2, el valor calculado de t-Student es igual a -
12,7 el mismo que se sitla en la region de rechazo, por lo tanto se rechaza la

hipotesis nula Ho. Y se acepta la hipotesis alternativa Ha.
Se concluye que existe un incremento en el nivel de conocimiento de los

trabajadores en el centro de acopio Gualcanga San José, al nivel del 5
Te=-12,7<t;=-1,812

125



Figura N° 2

Rechazo de la hipoétesis nula Ho

Region de
rechazo Ho

a=0.05 .
gl{v)=10 aceptacion

-12,7 -1.812 0 t

Fuente: Tabla “t” de Student
Elaborado por Emilio Aguiar.
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CAPITULO V.

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.

5.1.- CONCLUSIONES

Al finalizar la presente investigacion y propuesta, se deben destacar las
siguientes condiciones, que se encuentran fundamentadas en el “MANUAL DE
BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA” lo que sin duda servira para

mejorar la calidad del producto.

1. Se implemento el plan de capacitacion marcando asi un antes y un despueés
en la aplicacion de medidas sanitarias y desarrollar sus propias obligaciones

teniendo en cuenta la inocuidad de los alimentos.

2. El personal se empoderé de las actividades que se realizan dentro de la
planta, como concientizar a los proveedores para que realicen BPO en la
planta, son rigurosos con las pruebas fisico quimicas y la sanidad de la
planta.

5.2. RECOMENDACIONES

» Se deben llevar a cabo todos los procedimientos tal y como se describen en
el manual de Buenas Practicas de Manufactura para el procesamiento de
alimentos con el objetivo de evitar todo tipo de contaminacién y garantizar

alimentos inocuos al consumidor.

» Se recomienda que el encargado de verificar el procesamiento dentro del
centro de acopio tenga los conocimientos necesarios sobre calidad e

inocuidad de alimentos.
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Se recomienda tener proveedores fijos de leche a los cuales se les dé capacitaciones
constantes sobre buenas practicas de ordefio y buenas Practicas de Transporte con el

objetivo de asegurar la calidad de la misma.

> Realizar un estudio sobre la ampliacién del centro de acopio y que se
convierta en una planta procesadora de productos lacteos teniendo como
estrategia institucional la asociatividad entre actores relacionados con la
produccioén lechera del los Canton Quero, Parroquia Rumipamba, provincia
de Tungurahua.
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FORMATO CONTROL LAVADO DEL TANQUE CISTERNA.

Mes

Fecha

Responsable

Verificado

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

TIPO DE SUSTANCIAS QUE SON UTILIZADAS PARA EL PROCESO DE

LIMPIEZA Y DESINFECCION

Producto Tipo Dilucion | Modo de Lugar de | Casa
aplicacion | aplicacion | comercial
DM - 500 Detergente 1:170 Contacto Equipos, Sparcol
biodegradable manual mesones, | Chemical
utensilios | &
Life S.A.
YODOSPAR | Detergente 1.170 Contacto Equipos, Sparcol
acido manual mesones y | Chemical
desinfectante utensilios | &
Life S.A
SANIT - 10 | Desinfectante | 1: 170 Contacto Equipos, Sparcol
Manual y mesones y | Chemical
aspersion | utensilios | &
en Life S.A
ambientes
JABON Jabdn 1:4 Contacto Manos Sparcol
YODADO desinfectante Chemical
1.8 par manos &
Life S.A
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FORMATO PARA EL CONTROL DE LIMPIEZA.

Condiciones del area de | Cumple

elaboracion

No cumple

Observaciones

Los pisos se encuentran
limpios sin residuos de
leche, crema, papel.

Las mesas se encuentran
limpias y

desinfectadas antes de
iniciar el proceso

Equipos y utensilios

Las espatulas, baldes,
ollas, se encuentran
limpias y desinfectadas
antes de iniciar el proceso.

Personal manipulador

El personal se presenta
con dotacion limpia y
completa al lugar de

trabajo

El personal tiene ufas
cortas, limpias, sin
esmalte, joyas y
magquillaje.

Estado de limpieza

Los vestuarios y servicios
sanitarios se
encuentran limpios.

Areas de servicios estan
ordenadas y limpias

El 4rea de empaque vy
almacenamiento se

encuentra limpia y
ordenada, facilitando Ila
ubicacién de los insumos.

OBSERVACIONES/ACCIONES CORRECTIVAS

FIRMA RESPONSABLE DEL REPORTE

FIRMA REVISADO
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FORMATO DE PLANIFICACION DE CAPACITACION

Fecha

Formato de planificacién de capacitacion

JUSTIFICACION

DURACION

OBJETIVO

CAPACITADOR

CONTENIDO
1.-
2.-
3.-

RECURSOS:

REGISTRO, CONTROL Y ERRADICACION DE PLAGAS

Inspeccionado por: Fecha:
Responsable:
Fecha | Area Cebos Insecticida

Productos

Colocados | Consumo

Ratas

muertas Aplicado

Producto | Volumen

Evidencia
Vectores

Observaciones:

FIRMA DEL APLICADOR
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PROGRAMA DE RESIDUOS SOLIDOS
FORMATO DE INSPECCION

Fecha de Inspeccién

Aspecto a Evaluar

Cumple

No Cumple

Observaciones

Las bidones de leche
se encuentran
tapadas y limpios

Los Insumos se
encuentran etiquetados
y rotulados

Los depositos de
desechos sélidos se
encuentran en los
espacios destinados
para los mismos

Existe orden y limpieza
en el centro de acopio
de leche

Inspeccionado por:
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CUESTIONARIO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Conoce usted ¢,cdmo lograr la inocuidad de los alimentos?

¢, Cudles son los factores de contaminacion que pueden alterar las
caracteristicas propias de la leche?

Conoce usted ¢ cudl es la indumentaria que se debe utilizar y la forma de

utilizarla?

4. ¢Qué es un plan operativo estandarizado de saneamiento?

9.

Indique la importancia de conocer procedimientos de buenas practicas
de manufactura

¢,Cuando debemos lavarnos las manos y de qué forma debemos
hacerlo?

¢,Como influye la higiene personal en la calidad del producto?

Conoce usted ¢ cuéles son los parametros para realizar el control fisico
guimico de la leche como materia prima?

¢, Conoce usted de las buenas précticas de ordefio?

10. ¢ Cudl es el procedimiento 6ptimo para la limpieza del centro de acopio?
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