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RESUMEN

La quesera de la Asociacion Cornelio Davalos es una entidad que forma parte del Gobierno
Auténomo Descentralizado de la Provincia de Chimborazo GADP-CH, y se encuentra ubicada
en el Cantdén Colta, parroquia Columbe, comunidad Llinlin sector Pucard, la cual ofrece a la
ciudadania productos derivados de la leche; destacando el queso tipo fresco. El personal que
labora en dicha entidad esta consciente de la importancia de la certificacion de Buenas Practicas
de Manufactura para el crecimiento de la misma, por lo cual el objetivo del presente trabajo de
investigacion fue la elaboracién de un Manual de Buenas Précticas de Manufactura. La primera
actividad que se realiz6 fue la aplicacion de un check list, de esta manera se obtuvo informacion
del estado inicial en la que se encontraba la quesera, dandonos como resultado el 68% de
incumplimiento de los requisitos necesarios para la certificacion.

Posteriormente se analizo los resultados utilizando las siguientes herramientas de gestion de la
calidad: diagrama de causa efecto y diagrama de Pareto; lo que nos ayudd a priorizar ciertos
apartados como son instalaciones y aseguramiento y control de la calidad; a continuacién se
procedid a la elaboracion del manual adjuntando una guia de procedimientos operacionales
estandarizados de sanitizacién; para de esta manera asegurar la inocuidad durante la

elaboracion y comercializacion del queso tipo fresco.

Palabras Claves: Buenas practicas de manufactura, Procedimientos operacionales

estandarizados de sanitizacion, Herramientas de gestion de la calidad, Queso fresco.



ABSTRACT

The cheese factory of the Cornelio Davalos Association is an entity that is part of the
Decentralized Autonomous Government of the Province of Chimborazo GADP-CH, and is
located in Colta town, Llinlin community, Pucara neighbourhood, which offers to citizens dairy
products, standing out the cheese of cool type. The staff working for this entity is aware of the
importance of the certification of Good Manufacturing Practices for its own growth, by which
the aim of this research work was the elaboration of a Handbook of Good Manufacturing
Practices. The first activity that was performed was the application of a checklist, through wich
information was obtained according to the initial state whereby the cheese factory was found,
showing as result 68% of non-compliance of the requirements for the named certification.

Subsequently the results were analyzed using the following quality management tools: cause-
and-effect diagram of Pareto; which helped us prioritize certain sections such as facilities,
assurance, and quality control; the proceeding step was the elaboration of the handbook by
attaching a guide to standardized operational procedures for sanitization; to ensure safety

during the production and merchandising of the cool typed cheese.

Keywords: Good manufacturing practices, Operational procedures

Standardized of sanitization, Quality management tools, cool typed cheese.



1. CAPITULO I: INTRODUCCION

1.1. ANTECEDENTES

La leche es uno de los productos necesarios para la alimentacion humana, y por la
presencia de vitaminas (A, B12, D) y minerales (fésforo, potasio, calcio, magnesio, selenio,
yodo, zinc) es de vital importancia en la lucha contra la desnutricion (MAG, 2020).

La produccion de leche también es la fuente de ingresos para aproximadamente 1,3
millones de ecuatorianos, que estan en el campo y que tiene relacion directa o indirecta con ese
producto. En Ecuador se producen alrededor de 6,6 millones de litros diarios de leche cruda
(MAG, 2020).

El queso fresco, debe partir de materias primas seguras y ser manufacturado de acuerdo
a un plan que asegure su calidad. EI primer paso para logarlo serd controlando las distintas
operaciones de manufactura en la cual es necesaria la implementacion de un plan de Buenas
Précticas de Manufactura, que hoy en dia el Reglamento de Registro y Control Sanitario ha
exigido la Certificacion de las Operaciones de las Plantas procesadoras de alimentos como un
requisito legal (Quimis Cali, 2016).

La composicion quimica y la actividad de agua de la leche y sus derivados, vuelven a
estos una excelente fuente para la proliferacion de microorganismos, sumando a esto la falta
de informacién acerca de la importancia de la higiene de los trabajadores, la mala
infraestructura y ubicacion de la empresa; conllevan a la fabricacion de productos de mala
calidad, perjudicando a la salud de los consumidores y disminuyendo la posibilidad de competir
con otras empresas afectando a la economia.

En Ecuador se ha empezado a expedir y aplicar normas bastantes estrictas en relacion
a las Buenas Practicas de Manufactura, y Buenas Practicas de Higiene, que se aplican con
mayor intensidad en el sector lacteo. La Resolucion ARCSA-DE-067-GGG establece los
requisitos para la obtencion del registro sanitario de los alimentos procesados, el permiso de
funcionamiento asi como las practicas correctas de higiene en los procesos de produccion,
elaboracion, envasado, almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion de
alimentos nacionales para consumo humano a fin de proteger la salud de la poblacion,
garantizando la higiene de los alimentos (Chamorro Chamorro, 2017).

Las Préacticas correctas de higiene (PCH) es la aplicacion de todas las condiciones y
medidas necesarias para asegurar la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases

de la cadena alimentaria y son aplicables para los establecimientos procesadores de alimentos



categorizados como artesanales y Organizaciones del sistema de Economia Popular y Solidaria
en los cuales estas PCH pueden reemplazar a las BPM. No obstante, las Practicas Correctas de
Higiene no son obligatorias, son opcionales por el momento, pero a través de una transitoria
seras obligatorias en un lapso previamente determinado (ARCSA, s.f.).

Las BPM, son instrumentos importantes que certifican la obtencion de productos
seguros para el consumo humano y se refieren especialmente a los temas de higiene y forma
de manipulacion (INTENDYA, 2016).

En Ecuador para las empresas especialmente alimentarias, la obtencion de la
Certificacion BPM se ha convertido verdaderamente en una necesidad obligatoria, todo esto
con el fin de expandirse con éxito nacional e internacionalmente y de esta manera empezar su
gestion de calidad total.

Actualmente, en la Comunidad de Llinllin del canton Colta, provincia de Chimborazo,
se desarrollan iniciativas de produccién de quesos a nivel artesanal o semi industrial, sin
considerar las normas de calidad y las exigencias de mercado; ademas, la falta de conocimiento
de los productores y obreros de la quesera; lo que ha traido como consecuencia la distribucién
de productos que no cumplen con las caracteristicas necesarias que deberia presentar un
producto inocuo y de calidad que no afecte a la salud de los consumidores (Pilamunga
Morocho, 2013).

1.2. PROBLEMA

Con la aplicacion de las BPM se logra reducir significativamente el riesgo de originar
infecciones e intoxicaciones alimentarias, ayudando a formar una imagen de calidad,
reduciendo las posibilidades de pérdidas de producto al mantener un control preciso y continuo
en las edificaciones, equipos, personal laboral, materias primas y procesos (Quimis Cali, 2016).

Las Buenas Practicas de Manufactura son procedimientos necesarios e importantes que
debe cumplir cualquier industria alimentaria, de esta manera obtener alimentos inocuos y aptos
para el consumo humano; este procedimiento se enfoca esencialmente en la higiene y
manipulacion a lo largo de toda la cadena productiva, preparacion, elaboracién, envasado,
almacenamiento, transporte y consumo; conjuntamente con la aplicacion de Procesos
Operativos Estandarizados de Saneamiento. La aplicacion de estos procesos permite reducir
los riesgos de contaminacion en alimentos, enfermedades a los consumidores y trabajadores

evitando pérdidas econdmicas a la empresa.



Después de la visita realizada previamente a la quesera de la Asociacion Cornelio
Déavalos ubicada en la Comunidad Llillin Pucara Provincia de Chimborazo, se aplicé el check
list basado en la Resolucion ARCSA-DE-067-GGG dandonos como resultado que la quesera
en un 69.30% incumple con los requisitos previos para la obtencion de la Certificacion BPM;
por lo cual se ha considerado buscar una alternativa que pueda reemplazar momentaneamente
dicha certificacion; utilizando la opcion de la certificacion de Préacticas Correctas de Higiene
(PCH) que se aplica a las procesadoras de alimentos categorizadas como artesanales para
queseras pequefias que no puedan implementar las BPM por distintas razones siendo la mas
importante la situacion econdmica de la comunidad; cabe recalcar que ,actualmente, la quesera
econdémicamente depende de la Prefectura de la Provincia de Chimborazo.

La investigacion esta orientada a resolver la siguiente pregunta:

¢La implementacion de un manual de Buenas Practicas de Manufactura influira en la
inocuidad del producto final (queso tipo fresco) de la quesera de la Asociacion Cornelio

Déavalos, comunidad Llinllin Pucarad?

1.3. JUSTIFICACION

El presente trabajo de investigacion tiene como propdsito elaborar un manual de Buenas
Préacticas de Manufactura y una guia de Procesos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) para la quesera de la Asociacion Cornelio Davalos, comunidad Llinllin Pucara,
priorizando el entrenamiento y capacitacion del personal, y de esta manera mejorar los procesos
para la elaboracion de quesos tipo fresco; garantizando la calidad e inocuidad de sus productos,
aumentando la posibilidad de ingresar en un nicho de mercado donde se pueda competir y
mejorar la economia de la comunidad.

La elaboracion del Manual de BPM vy de la guia de POES ayudaré a realizar cambios
en la quesera tanto en la situacion y condiciones de las instalaciones, limpieza y desinfeccion,
personal, materias primas e insumos, operaciones de produccion, envasado, etiquetado,
empaquetado, almacenamiento, distribucion, transporte, comercializacion, aseguramiento y
control de la calidad, disminuyendo de tal manera el riesgo de contaminacion en el producto
final cumpliendo asi con el objetivo primordial de la certificacion BPM: elaborar y garantizar
alimentos de inocuidad comprobada en condiciones sanitarias adecuadas disminuyendo riesgos
inherentes a la produccidon y que los productos cumplan con las expectativas de los clientes.

De esta manera se lograra una disminucion de contaminacion y acercarnos a la

obtencion de la Certificacion BPM.



1.4. OBJETIVOS: GENERAL Y ESPECIFICOS

1.4.1.

1.4.2.

Objetivo general
Elaborar un Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para la quesera de la

Asociacion Cornelio Davalos, comunidad Llinllin Pucara.

Objetivos especificos

Realizar un diagndstico de la situacion inicial (Check List), en la que se encuentra la
quesera de la Asociacion Cornelio Davalos, comunidad Llinllin Pucara.

Disefar una guia de los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion
(POES o0 SSOP), necesarios para la quesera de la Asociacion Cornelio Davalos.
Capacitar a los trabajadores de la quesera acerca la importancia de los Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES) y Buenas Précticas de

Manufactura.



2. CAPITULO II: ESTADO DEL ARTE Y MARCO TEORICO

2.1.ESTADO DEL ARTE

2.1.1. Diagnostico del manejo de la calidad de leche y del queso en la provincia del

Carchi.

En lo que respecta a la implementacion de las BPM's, en las empresas que producen
alimentos lacteos, es un proceso que demanda de la participacion de todos los actores de la
cadena de valor de la leche y que requiere de mucha inversion de tiempo y de recursos:
econdmicos, tecnoldgicos y humanos; que lamentablemente, por el momento, las MIPYME s
lacteas de la provincia y del pais, por los altos costos de inversion que representa, no estan en
condiciones de afrontar y asumir este nivel de exigencias y requerimientos (Chuquin Yépez,
Aquino Ruiz, & De la Cruz Gonzélez, 2016).

2.1.2. Implementacion e impacto de las buenas practicas de manufactura (BPM) en la
quesera de la Cooperativa de Produccion Agropecuaria “EL SALINERITO”

El aseguramiento de la calidad del queso mediante la implementacion de las BPM'S, y
PCH que implica, fundamentalmente, la calidad de la materia prima e insumos asi como de los
procesos de elaboracion, deben ser tomados muy en cuenta, pues una disminucion de los
mismos, podria generar una caida de la gran demanda que ahora gozan, asi como el aumento
de la produccion y con mano de obra constante, ademas de la optimizacion del tiempo, se llega
a un mejoramiento en la productividad de la Quesera “El Salinerito”(Chamorro Chamorro,
2017).

El personal de la planta recibié una capacitacion en la aplicacion del Manual de Buenas
Préacticas de Manufactura, asi como también a los proveedores de la materia prima, para que
los involucrados tomen conciencia de sus actos y responsabilidades. La planta posee un manual
de BPM con sus grandes ventajas y beneficios, para que de esta manera puedan implementar
este programa que en la actualidad es fundamental para el crecimiento y desarrollo de las

empresas procesadoras de alimentos (Chamorro Chamorro, 2017).



2.1.3. Implementacién de buenas practicas manufactura en la empresa Queseria Estelita

de la Asociacion de Productores Lacteos del Canton Mejia-ASOPROLAM

Se implemento6 plan de mejoras a corto plazo como los Requisitos de Instalaciones,
Higiénicos de Fabricacidn Personal, Operaciones de la Produccién y Aseguramiento y Control
de la Calidad, en el cual, se elaboré un manual de Buenas Practicas de Manufactura(BPM) que
contiene un Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) y cinco Procedimientos
Operativos Estandarizados de Sanitizacion (POES) y dieciséis Formatos de registros, se detalla
paso a paso en el manejo de equipos, procedimiento de limpieza y desinfeccién. Y por ultimo
los seis programas BPM se brindé informacion requerida para cada area con sus respectivas

tareas realizadas de cada programa (Mazon Duque, 2018).

2.1.4. “Elaboracion del manual de buenas practicas de manufactura (BPM) y
procedimientos operativos de saneamiento (POES) para la Quesera San
Sebastian”

Tras la elaboracion del manual Buenas Practicas (BPM), y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), y de acuerdo a las acciones correctivas emitidas, se
pudo mejorar gran parte de las fallas identificadas con un porcentaje global al inicio de 46,2%
y después a 86,1%. Cabe mencionar que se mejor6 exitosamente las condiciones higiénicas
tanto en personal, equipos, utensilios e instalaciones reduciendo asi significativamente los
problemas de contaminacion, se llevd registro, de cada uno de ellas para verificar su

cumplimiento de limpieza (Tuquinga Guzman, 2016).

2.2. Marco Teorico

2.2.1. LALECHE

Leche. - Producto de la secrecion mamaria normal de animales bovinos lecheros sanos,
obtenida mediante uno o mas ordefios diarios, higiénicos, completos e ininterrumpidos, sin
ningun tipo de adicion o extraccion, destinada a un tratamiento posterior previo a su consumo
(NTE INEN 9:2012, 2012).

Leche cruda. - Leche que no ha sido sometida a ningun tipo de calentamiento, es decir
su temperatura no ha superado la de la leche inmediatamente después de ser extraida de la ubre
(no mas de 40°C) (NTE INEN 9:2012, 2012).



2.2.1.1. Requisitos de la leche.
Segtin el INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION (NTE INEN 9:2012, 2012)
la leche cruda debe cumplir con los siguientes requisitos:
Requisitos organolépticos
e Color. Debe ser blanco opalescente o ligeramente amarillento.
e Olor. Debe ser suave, lacteo caracteristico, libre de olores extrafios.
e Aspecto. Debe ser homogéneo, libre de materias extrafas.
Requisitos fisicos y quimicos

e La leche cruda, debe cumplir con los requisitos fisico-quimicos que se indican en la

tabla.
Tabla 1
Requisitos Fisico-Quimico de la leche cruda.
REQUISITOS UNIDA MIN. MAX. METODO DE ENSAYO
D
Densidad NTE INEN 11
relativa:a 15 °C - 1,029 1,033
A20°C 1,028 1,032
Materia grasa % 3,0 - NTE INEN 12
(fraccion
de masa)*
Acidez titulable como &cido lactico % 0,13 0,17 NTE INEN 13
(fraccion
de masa)
Solidos totales % 11,2 - NTE INEN 14
(fraccion
de masa)
S6lidos no grasos % 8,2 - *
(fraccion
de masa)
Cenizas % 0,65 - NTE INEN 14
(fraccion
de masa)
Punto de congelacion oc -0,536 -0,512 NTE INEN 15
(punto crioscopico) oy -0,555 -0,530
ek
Proteinas % 2,9 - NTE INEN 16
(fraccion
de masa)
Ensayo de reductasa (azul de metileno)*** h 3 - NTE INEN 018




de alcohol) por la adicién de un volumen igual de alcohol neutro

Reaccion de estabilidad proteica (prueba  [Para leche destinada a pateurizacion: No se coagulara NTE INEN 1500

de68 % en peso 0 75 % en volumen; y para la leche
destinada a ultrapasteurizacion: No se coagulara por Ia
adicion de un volumen igual de alcohol neutro de 71

% en peso 0 78 % en volumen

Presencia de conservantes® - Negativo NTE INEN 1500

Presencia de neutralizantes? - Negativo NTE INEN 1500

Presencia de adulterantes® - Negativo NTE INEN 1500

Grasas vegetales - Negativo NTE INEN 1500

Suero de Leche - Negativo NTE INEN 2401

Prueba de Brucelosis - Negativo Prueba de anillo PAL (Ring

Test)

RESIDUOS DE ug/l MRL, Los establecidos en el

MEDICAMENTOS establecidosen el [compendio de métodos de

VETERINARIOS ® CODEX analisis identificados como
Alimentarius idoneos para respaldar los
CAC/MRL 2 LMR del codex®

*

1)
2)
3)
4)
5)
6)

Diferencia entre el contenido de sélidos totales y el contenido de grasa.

** OC=CHL f, donde f= 0,9656

*** Aplicable a la leche cruda antes de ser sometida a enfriamiento

Conservantes: formaldehido, peréxido de hidrégeno, cloro, hipocloritos, cloraminas, lactoperoxidosa adicionada y diéxido de cloro.
Neutralizantes: orina, carbonatos, hidroxido de sodio, jabones.

Adulterantes: Harina y almidones, soluciones azucaradas o soluciones salinas, colorantes, leche en polvo, suero de leche, grasas vegetales.
“Fraccion de masa de B, WB: Esta cantidad se expresa frecuentemente en por ciento, %. La notacion “% (m/m)” no debera usarse”.

Se refiere a aquellos medicamentos veterinarios aprobados para uso en ganado de produccién lechera.

Establecidos por el comité del Codex sobre residuos de medicamentos veterinarios en los alimentos

Nota. Esta tabla muestra los requisitos Fisico — Quimicos de la leche cruda. Tomado de NTE
INEN 9:2012.

2.2.1.2. Subproductos lacteos.

Leche Liquida: es el producto lacteo mas consumido, elaborado y comercializado. La
leche liquida abarca productos como la leche pasteurizada, la leche desnatada, la leche
normalizada, la leche reconstituida, la leche de larga conservacion (UHT) y la leche
enriquecida. EI consumo de leche liquida en forma cruda esta disminuyendo cada vez mas en
todo el mundo (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura,
2021).

Leche Fermentada: se utilizan frecuentemente para fabricar otros productos lacteos.
Se obtiene de la fermentacion de la leche utilizando microorganismos adecuados para llegar a

un nivel deseado de acidez. Entre los productos fermentados figuran yogur, kumys, dahi, laban,




ergo, tarag, ayran, kurut y kefir (Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y
la Agricultura, 2021).

Mantequilla y el Ghee (mantequilla clarificada): son productos grasos derivados de
la leche. La mantequilla se obtiene del batido de la leche o nata; en muchos paises en desarrollo,
la mantequilla tradicional se obtiene batiendo la leche entera agria. EI ghee se obtiene
eliminando el agua de la mantequilla y se consume especialmente en Asia meridional. El ghee
tiene un tiempo de conservacion muy largo de hasta dos afios (Organizacion de las Naciones
Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2021).

Leche Condensada: se obtiene de la eliminacion parcial del agua de la leche entera o
desnatada. La elaboracion prevé el tratamiento térmico y la concentracion. La leche
condensada puede ser edulcorada o no edulcorada, pero la mayor parte es edulcorada. En
América Latina, por ejemplo, la leche condensada se utiliza a menudo para cocinar y hornear
en lugar de la mermelada (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la
Agricultura, 2020).

Leche Vaporada: se obtienen de la eliminacion parcial del agua de la leche entera o
desnatada. La elaboracion prevé el tratamiento térmico para garantizar la estabilidad e
inocuidad bacterioldgica de la leche. Las leches evaporadas generalmente se mezclan con otros
alimentos, como por ejemplo él te (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion
y la Agricultura, 2021).

Leche en Polvo: se obtiene de la deshidratacion de la leche y generalmente se presenta
en forma de polvo o granulos (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacién y la
Agricultura, 2021).

Nata: es la parte de la leche que es comparativamente rica en grasas; se obtiene
descremando o centrifugando la leche. Entra las natas figuran la nata recombinada, la nata
reconstituida, las natas preparadas, la nata liquida preenvasada, la nata para montar o batir, la
nata envasada a presion, la nata montada o batida, la nata fermentada y la nata acidificada
(Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2021).

Sueros: Segun FAOSTAT, por suero se entiende la “parte liquida de la leche que queda
después de separar la leche cuajada en la fabricacion del queso. Sus principales aplicaciones
para el consumo humano son la preparacion de queso de suero, bebidas a base de suero y
bebidas de suero fermentado. Las principales aplicaciones industriales son la fabricacion de
lactosa, pasta de suero y suero en polvo”. El suero puede ser dulce (de la produccion de quesos
por coagulacion de la cuajada) o acido (de la produccién de quesos por coagulacion acida)

(Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2021).



Caseina: es la principal proteina de la leche y se utiliza como ingrediente en varios
productos, entre estos quesos, productos de pasteleria, pinturas y colas. Se obtiene de la leche
desnatada mediante precipitacion con el cuajo o mediante bacterias inocuas productoras de
acido lactico (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura,
2021).

Quesos: se obtienen mediante la coagulacién de la proteina de la leche (caseina), que
se separa del suero. Se producen centenares de variedades de queso, muchos de los cuales son
caracteristicos de una region especifica del mundo. Sin embargo, la mayoria de los quesos se
producen en los paises desarrollados. Los quesos pueden ser duros, semiduros, blandos
madurados 0 no madurados. Las distintas caracteristicas de los quesos derivan de las
diferencias en la composicion de la leche y los tipos de esta, los procedimientos de elaboracion
aplicados y los microorganismos utilizados. Entre los quesos tradicionales producidos en los
paises en desarrollo cabe mencionar el ayib, gibna bayda, chanco, queso fresco, akawieh y
chhurpi (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2021).

2.2.2. EL QUESO

Segln el INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION (NTE INEN
1528:2012, 2012); se entiende por queso el producto blando, semiduro, duro y extra duro,
madurado o no madurado, y que puede estar recubierto, en el que la proporcién entre las
proteinas de suero y la caseina no sea superior a la de la leche, obtenido mediante:

a) Coagulacion total o parcial de la proteina de la leche, leche descremada, leche
parcialmente descremada, crema, crema de suero o leche, de mantequilla o de cualquier
combinacién de estos ingredientes, por accion del cuajo u otros coagulantes idéneos, y por
escurrimiento parcial del suero que se desprende como consecuencia de dicha coagulacién,
respetando el principio de que la elaboracidn del queso resulta en una concentracion de proteina
lactea (especialmente la porcidn de caseina) y que por consiguiente, el contenido de proteina
del queso debera ser evidentemente mas alto que el de la mezcla de los ingredientes lacteos ya
mencionados en base a la cual se elaboro el queso; y/o (NTE INEN 1528:2012, 2012).

b) Técnicas de elaboracion que comportan la coagulacion de la proteina de la leche y/o de
productos obtenidos de la leche que dan un producto final que posee las mismas caracteristicas
fisicas, quimicas y organolépticas que el producto definido (NTE INEN 1528:2012, 2012).



2.2.2.1. Queso tipo Fresco.

Es el queso no madurado, ni escaldado, moldeado, de textura relativamente firme,
levemente granular, preparado con leche entera, semidescremada, coagulada con enzimas y/o
acidos organicos, generalmente sin cultivos lacticos. También se designa como queso blanco.
(NTE INEN 1528:2012, 2012).

2.2.2.2. Clasificacion
El Instituto Ecuatoriano de Normalizacion segun la (NTE INEN 1528:2012, 2012)

clasifica al queso de acuerdo a su composicion y caracteristicas fisicas el producto:

Tabla 2

Clasificacion Queso
Segun el contenido de humedad Segun el contenido de grasa lactea
Duro Rico en grasa
Semiduro Entero 6 Graso
Semiblando Semidescremado 6 bajo en grasa
Blando Descremado 6 Magro

Nota. Esta tabla muestra la clasificacion del queso. Tomado de NTE INEN 1528:2012.

2.2.2.3. Requisitos para la elaboracion de queso fresco no madurado.
La norma general para quesos frescos no maduros (NTE INEN 1528:2012, 2012)
especifica:
Requisitos especificos
Para la elaboraciéon de los quesos frescos no madurados, se pueden emplear las
siguientes materias primas e ingredientes autorizados, los cuales deben cumplir con las demas
normas relacionadas o en su ausencia, con las normas del Codex Alimentarius:
Leche y/o productos obtenidos de la leche.
Ingredientes tales como:
e Cultivos de fermentos de bacterias inocuas productoras de acido lactico y/o aromas y
cultivos de otros microorganismos inocuos.
e Cuajo u otras enzimas coagulantes inocuas e idoneas.
e Cloruro de sodio.
e Vinagre.
Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas

correspondientes deben cumplir con lo establecido en la tabla.



Tabla 3
Requisitos Especificos

Tipo o clase Humedad % Contenido de grasa en extracto
maxNTE INEN seco , %6 m/m Minimo
63 NTE INEN 64
Semiduro 55 -
Duro 40 -
Semiblando 65 -
Blando 80 -
Rico en grasa - 60
Entero 6 graso - 45
Semidescremado o bajo en
Grasa - 20
Descremado ¢ magro - 0,1

Nota. Esta tabla muestra los requisitos especificos. Tomado de NTE INEN 1528:2012.

2.2.2.4. Requisitos Microbiol6gicos para queso fresco no maduro.

La norma general para quesos frescos no maduras (NTE INEN 1528:2012, 2012)
especifica:

Requisitos microbiologicos. Al analisis microbiologico correspondiente, los quesos
frescos no madurados deben dar ausencia de microorganismos patdgenos, de sus metabolitos
y toxinas.

Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas
correspondientes deben cumplir con los requisitos microbioldgicos establecidos en la tabla 4.
Tabla 4
Requisitos microbioldgicos para quesos frescos no madurados

Requisitos n m M c Método de ensayo
Enterobacteriaceas, UFC/g 5 2x10° 10° 1 NTE INEN 1529-13
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1 AOAC991.14
Staphylococcus aureus UFC/g 5 10 10° 1 NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes /25 g 5 ausencia - ISO 11290-1
Salmonella en 25g 5 AUSENCIA - 0 NTE INEN 1529-15

Nota. Esta tabla muestra los requisitos microbiologicos. Tomado de NTE INEN1528:2012.



2.2.3. SEGURIDAD ALIMENTARIA

El concepto de Seguridad Alimentaria surge en la década del 70, basado en la
produccion y disponibilidad alimentaria a nivel global y nacional. En los afios 80, se afiadi6 la
idea del acceso, tanto econdmico como fisico. Y en la década del 90, se lleg6 al concepto actual
que incorpora la inocuidad y las preferencias culturales, y se reafirma la Seguridad Alimentaria
como un derecho humano (FAO, 1996).

La Seguridad Alimentaria Nutricional “es un estado en el cual todas las personas gozan,
en forma oportuna y permanente, de acceso fisico, econémico y social a los alimentos que
necesitan, en cantidad y calidad, para su adecuado consumo Yy utilizacion bioldgica,
garantizdndoles un estado de bienestar general que coadyuve al logro de su desarrollo”
(Instituto de nutricion de centro America y Panama [INCAP], 1999).

Segun la Organizacion de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentacion
(FAO, 1996), desde la Cumbre Mundial de la Alimentacion (CMA) de 1996), la Seguridad
Alimentaria "a nivel de individuo, hogar, nacion y global, se consigue cuando todas las
personas, en todo momento, tienen acceso fisico y econdmico a suficiente alimento, seguro y
nutritivo, para satisfacer sus necesidades alimenticias y sus preferencias, con el objeto de llevar
una vida activa y sana”, dirigentes de 185 paises y de la Comunidad Europea reafirmaron, en
la Declaracion de Roma sobre la Seguridad Alimentaria Mundial, "el derecho de toda persona
a tener acceso a alimentos sanos y nutritivos, en consonancia con el derecho a una alimentacion

apropiada y con el derecho fundamental de toda persona a no padecer hambre.”

2.2.4. INOCUIDAD ALIMENTARIA

Los consumidores de todo el mundo tienen derecho a esperar que los alimentos que
compran y consumen sean seguros y de alta calidad. Los alimentos buenos e inocuos son la
base de una dieta nutritiva. Ademas de salvaguardar el bienestar de los consumidores, la
inocuidad de los alimentos también es crucial para que los productores agricolas puedan
acceder a los mercados. Esto a su vez contribuye al desarrollo econdmico y a la reduccion de
la pobreza (Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2020).

La inocuidad de los alimentos es la ausencia, o niveles seguros y aceptables, de peligro
en los alimentos que pueden dafiar la salud de los consumidores. Los peligros transmitidos por
los alimentos pueden ser de naturaleza microbiol6gica, quimica o fisica y con frecuencia son
invisibles a simple vista, bacterias, virus o residuos de pesticidas son algunos ejemplos

(Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2020).



La inocuidad de los alimentos tiene un papel fundamental para garantizar alimentos

seguros en cada etapa de la cadena alimentaria, desde la produccion hasta la cosecha, el

procesamiento, el almacenamiento, la distribucion, hasta la preparacion y el consumo

(Organizacion de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura, 2020).

La inocuidad de los alimentos esta asociada a todos los riesgos, ya sean cronicos o

agudos debido a la presencia en ellos de patdgenos microbianos; biotoxinas y/o contaminantes

quimicos o fisicos que pueden afectar la salud de los consumidores, de alli que la obtencion y

garantia de la inocuidad es y debe ser objetivo no negociable (Tapia & Evelio, 2017).

2.4.1. Definiciones Bésicas
Segln el CODEX ALIMENTARIUS (Codex Alimentarius, 1999):

Contaminacién: La introduccién o presencia de un contaminante en los alimentos o
en el medio ambiente alimentario.

Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la
inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Desinfeccion: La reduccion del nimero de microorganismos presentes en el medio
ambiente, por medio de agentes quimicos y/o métodos fisicos, a un nivel que no
comprometa la inocuidad o la aptitud del alimento.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar
la inocuidad y la aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.
Idoneidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos son aceptables para el
consumo humano, de acuerdo con el uso a que se destinan.

Inocuidad de los alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al
consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.
Instalacion: Cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus
inmediaciones, que se encuentren bajo el control de una misma direccion.

Limpieza: La eliminacién de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u otras
materias objetables.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipule directamente alimentos
envasados o0 no envasados, equipo y utensilios utilizados para los alimentos, o
superficies que entren en contacto con los alimentos y que se espera, por tanto, cumpla

con los requerimientos de higiene de los alimentos.



e Peligro: Un agente bioldgico, quimico o fisico presente en el alimento, o bien la
condicion en que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud.

e Produccién primaria: Las fases de la cadena alimentaria hasta alcanzar, por ejemplo,
la cosecha, el sacrificio, el ordefio, la pesca.

e Sistema de HACCP: Un sistema que permite identificar, evaluar y controlar peligros

significativos para la inocuidad de los alimentos.

2.2.5. PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARIZADOS DE

SANITIZACION (POES)

La higiene es una herramienta clave para asegurar la inocuidad de los productos que se
manipulan en los establecimientos elaboradores de alimentos e involucra una infinidad de
practicas esenciales tales como la limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto con
los alimentos, la higiene del personal y el manejo integrado de plagas, entre otras. Una manera
segura y eficiente de llevar a cabo un programa de higiene en un establecimiento es a través de
los POES que, junto con las BPM, establecen las bases fundamentales para el aseguramiento

de la inocuidad de los alimentos que alli se elaboran (Instituto Nacional de Alimentos, 2008).

Figura 1
Relacion fundamental entre Sistemas de Gestion de la Inocuidad de los Alimentos

BPM
(POES)

I o=

Nota. Esta figura representa la relacién de sistemas de gestion de Inocuidad de los
alimentos. Tomado de Instituto Nacional de Alimentos.

2.2.6. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
Segun el Ministerio de Salud Publica del Ecuador (2002), las BPM son los principios
basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion, preparacion, elaboracion,

envasado y almacenamiento de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar



que los alimentos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos
inherentes a la produccion (Decreto Ejecutivo 3253 BPM Alimentos Procesados, 2002).

Las BPM es un conjunto de directrices establecidas para garantizar un entorno laboral
limpio y seguro que, al mismo tiempo, evita la contaminacion del alimento en las distintas
etapas de su produccion, industrializacion y comercializacion. Incluye normas de
comportamiento del personal en el area de trabajo, uso de desinfectantes, entre otros. Las BPM
son una herramienta basica para obtener productos seguros para el consumo humano, ya que
se basan en la higiene y la forma de manipulacion de los alimentos por parte de las personas;
son Utiles para el disefio y el funcionamiento de los establecimientos, asi como para el
desarrollo de procesos de elaboracion de productos lacteos. Son requisito para poder aplicar el
sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP, por sus siglas en inglés)
de un programa de gestion de calidad o de un sistema de calidad 1SO.

En este manual se tratan temas referentes al proceso de produccién de lacteos. Para
aplicar las buenas practicas aqui descritas se requiere esfuerzo y cambios de actitud y conducta
por parte de las personas encargadas del proceso de produccién. De esa manera se pueden
garantizar la calidad e inocuidad desde la recepcién de la leche, hasta la distribucion y venta
de los productos lacteos (FAO, 2011).

Las Buenas Précticas de Manufactura son un conjunto de principios y recomendaciones
técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y su
aptitud, y para evitar su adulteracion. También se les conoce como las “Buenas Practicas de
Elaboracion” (BPE) o las “Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF) (Diaz & Uria, 2014).



3. CAPITULO III: METODOLOGIA

3.1. Tipoy Disefio de Investigacion

3.1.1. Investigacion Descriptiva
El presente trabajo de investigacion es de tipo descriptivo, ya que este me permitio
detallar cada proceso de la guia de los Procedimientos Operacionales Estandarizados de

Sanitizacion (POES) y para el Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

3.1.2. Investigacion de Campo

Es un método cualitativo de recoleccion de datos encaminado a comprender, observar
e interactuar con las personas en su entorno natural (QuestionPro, 2017), este tipo de
investigacion permitid realizar visitas seguidas a la Quesera de la Asociacion Cornelio Davalos
y de esta manera recolectar datos y verificar el cumplimiento de los procesos de la guia de los
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion y del Manual de Buenas

Practicas de Manufactura.

3.1.3. Investigacion Explicativa

Su intencién es proporcionar detalles donde existe una pequefia cantidad de
informacion (QuestionPro, 2017), mediante capacitaciones se explicd las causas Yy
consecuencias que conllevara la aplicacion de la guia antes mencionada y del manual de buenas

practicas de manufactura.

3.2. Disefio de Investigacion

3.2.1. Disefo Cualitativo
La investigacion tiene un enfoque cualitativo:

Cualitativo ya que nos brind6é una respuesta al problema planteado inicialmente ¢La
implementacion de un manual de Buenas Practicas de Manufactura influird en la inocuidad del
producto final (queso tipo fresco) de la quesera de la Asociacidén Cornelio Davalos, comunidad
Llinllin Pucard?, desarrollando documentacion y elaborando registros necesarios para

verificacion del cumplimiento de la guia de POES y del Manual de BPM.



3.2.2. Investigacion No Experimental
Esta investigacion es no experimental, como lo menciona (Escambilla, s.f.) Es aquel
que se realiza sin manipular deliberadamente variables. Se basa fundamentalmente en la

observacion de fenémenos tal y como se dan en su contexto natural para después analizarlos.

3.3. Poblacion y muestra de estudio
Poblacion

La poblacion que conforma el presente estudio son las queseras pertenecientes a la
comunidad Llinllin.
Muestra

El presente estudio se aplico a la quesera de la Asociacion Cornelio Davalos es una
entidad que forma parte del Gobierno Autonomo Descentralizado de la Provincia de
Chimborazo GADP-CH, la comunidad de Llinllin Pucaré se encuentra ubicada al sur este de
la ciudad de Riobamba, a una altitud de 3.200 msnm.; pertenece a la parroquia Columbe del
canton Colta. Los comuneros en su gran mayoria se dedican a la crianza de ganado vacuno y

ESDECiES menores.

3.4. Técnicas de recoleccion de Datos

Son técnicas que constituyen el conjunto de mecanismos, medios o recursos dirigidos
a recolectar, conservar, analizar y transmitir los datos de los fendmenos sobre los cuales se
investiga. Por consiguiente, las técnicas son procedimientos o recursos fundamentales de
recoleccion de informacién, de los que se vale el investigador para acercarse a los hechos y
acceder a su conocimiento (Ramirez, 2015).

Se realizé varias visitas in situ para el respectivo reconocimiento del estado inicial en
el que se encontraba la quesera aplicando como técnica la observacion cientifica; se realizd de
una forma racional y estructurada atendiendo a objetivos previamente formulados y mediante
el uso de las técnicas e instrumentos mas adecuados al tipo de informacion que se desea
recolectar, se mantuvo una reunién previa con los dirigentes de las comunidad con la finalidad
de dar a conocer las actividades que se realizaran previas a la elaboracion del manual de BPM;
por otro lado se realiz6 una revision bibliografica acerca del proceso de elaboracion de queso
tipo fresco, BPM y POES.



3.4.1. Observacion

Los resultados de la observacion estdn determinados por el marco tedrico o de
referencia que adopte el investigador, es decir, un mismo fendmeno puede conllevar a
observacion y explicaciones diferentes de acuerdo al modelo tedrico en que se fundamente el
investigador (Monje Alvarez, 2011).

La observacion se llevd a cabo de forma in situ y ayudd para obtener ideas reales de las
condiciones operacionales en las que se encuentra la quesera, ademas posibilito la oportunidad
de inferir cual es el punto en donde pueda existir mas contaminacion durante el proceso de

elaboracion de queso tipo fresco.

3.4.2. Entrevista

La entrevista es una técnica de gran utilidad en la investigacion cualitativa para recabar
datos; se define como una conversacion que se propone un fin determinado distinto al simple
hecho de conversar.3 Es un instrumento técnico que adopta la forma de un didlogo coloquial.
Canales la define como "la comunicacion interpersonal establecida entre el investigador y el
sujeto de estudio, a fin de obtener respuestas verbales a las interrogantes planteadas sobre el
problema propuesto™ (Dias Bravo, Torruco Garcia, Martinez Hernandéz, & Varela Ruiz, 2013).

La entrevista se la aplicé al encargado de la quesera, quien ayuddé con parte de la
informacion que se utilizé para diagnosticar la situacion inicial en la que se encontro la quesera,

reforzando dicha actividad se aplicé una lista de chequeo general.

3.4.3. Check-list

Los listados de control, listados de chequeo, checklist u hojas de verificacion, siendo
formatos generados para realizar actividades repetitivas, controlar el cumplimiento de un
listado de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de manera sistematica. Se utilizan para
hacer comprobaciones sistematicas de actividades o productos asegurandose de que el
trabajador o inspector no se olvida de nada importante (ISOTools Excellence , 2020).

Se efectud un diagnostico de la situacion inicial de la quesera de la Asociacion Cornelio
Dévalos, de acuerdo a lo establecido en la RESOLUCION ARCSA — 067 — 2015, utilizando

como soporte para la elaboracion del check list.



3.5. Procedimiento

3.5.1. Descripcion del proceso
El proyecto de investigacion esta relacionado con la elaboracion de un Manual de
Buenas Practicas de Manufactura para la Quesera de la Asociacion Cornelio Davalos, ubicada
en el Canton Colta, Provincia de Chimborazo.
Para la elaboracion del Manual de BPM y la guia de POES se procedi6 de la siguiente
manera:
e Dialogo con los técnicos del Consejo Provincial encargados de la quesera antes
mencionada.
e Revision Bibliografica (libros, articulos cientificos, tesis y normas).
e Recoleccion de datos “entrevista” (Visita de campo a la quesera de la Asociacion Cornelio
Dévalos, comunidad Llinllin Pucard).
e Aplicacion del check list.
e Diagnostico Inicial de la situacion actual de la quesera de la Asociacion Cornelio Déavalos,
comunidad Llinllin Pucara.
e Elaborar un diagrama de procesos de la elaboracién del queso tipo fresco.
e Elaboracion de la guia de los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion
(POES)
e Disefio de registros.
e Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
e Capacitaciones a los trabajadores de la quesera de la Asociacion Cornelio Déavalos,

comunidad Llinllin Pucara.

3.5.2. Estado de situacion inicial de la quesera de la Asociacion Cornelio Davalos.

Basandonos en los articulos de la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos
Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos, Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG, se
precedio a elaborar una lista de verificacion (check list); sobre el proceso productivo y de esta
manera se evidencio la situacion inicial de la quesera al cumplimiento de los requisitos
necesarios de BPM.

Para la evaluacion de cada uno de los items de la lista de chequeo se utilizo los criterios
especificados en la Tabla 5.



Tabla 5
Criterio de Evaluacion Check List
CRITERIO

DETALLE

Cumple (C)

No Cumple (NC)

No aplica (NA)

Cumple en su totalidad el
requerimiento.
No cumple en su totalidad el
requerimiento.
El requerimiento no aplica para la

empresa en estudio.

Nota. Esta tabla muestra el criterio de una Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos.
Tomada de la Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG.

Verificado el diagnéstico de situacion inicial a la quesera de la Asociacion Cornelio

Davalos especificamente al proceso de elaboracion de queso tipo fresco, se registré los valores

obtenidos de manera parcial (por secciones) y global, y se determind los porcentajes de

cumplimiento a las Buenas Préacticas de Manufactura.

3.5.3. Diagrama de flujo del proceso de elaboracién de queso tipo fresco.

Figura 2

Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de queso tipo fresco.
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Nota. Esta figura muestra el diagrama de flujo de la elaboracion de queso fresco. Elaborado por
Carrasco, G. (2021).

3.6. Elaboracion de la guia de los procedimientos operacionales estandarizados de
sanitizacion (POES)

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES) son
instrucciones escritas que tienen por objetivo establecer los pasos a seguir para prevenir la
contaminacion bioldgica, quimica y/o fisica de los alimentos (Programa Nacional Integrado de
Calidad Alimentaria ACHIPIA, 2018).



3.6.1.1. Disefio de los POES

Los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion (POES) minimos

que un establecimiento debe implementar son:

Control y Seguridad de Agua y Hielo

Salud e Higiene del personal

Prevencion de la contaminacion cruzada

Etiquetado, almacenamiento y manejo de productos quimicos
Aseo y Sanitizacion de equipos, utensilios y estructura
Control de plagas

Es importante resaltar que la redaccion del procedimiento debe ser clara, precisa y con

el detalle necesario para la correcta comprension y aplicacién en la operacion de la empresa.

Para facilitar el disefio y desarrollo, se presenta a continuacion el detalle de contenidos de un
POES. (Programa Nacional Integrado de Calidad Alimentaria ACHIPIA, 2018)

© 0o N o g B~ w DN PE

Titulo del procedimiento
indice

Objetivo

Alcance

Referencia

Definiciones
Responsabilidades
Procedimiento

Monitoreo

10. Verificacion
11. Anexo

3.7. Desarrollo de los programas de prerrequisito (PPR) y prerrequisitos operativos
(PPRO)

Se estableci6 un formato para la documentacion con el fin de empezar a tener respaldos

de forma escrita para la empresa, que sean de facil comprension y manejo para los trabajadores

de la Quesera de la Asociacion Cornelio Davalos. Los procedimientos fueron elaborados bajo

la norma ISO 10013:2001 — Directrices para la documentacion de Sistemas de Gestion de

Calidad, la cual menciona que todo procedimiento debe contener lo siguiente:
1. Objetivo



Alcance

Definiciones

Referencias

Responsabilidad y Autoridad
Identificacion

Periodicidad

Procedimiento

© 0o N o g bk~ w DN

Anexos

El desarrollo de los programas de prerrequisito (PPR) se fundamentara en la Normativa
Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, Plantas Procesadoras de Alimentos,
Establecimientos de Distribucién, Comercializacién, Transporte y Establecimientos de
Alimentacion Colectiva y en observacion al comportamiento del personal en cuanto a:
e Las practicas de higiene
e Condiciones de la infraestructura

e Tareas de limpieza y desinfeccidn de equipos y areas de la empresa.

3.8. Elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la Quesera de la
Asociacion Cornelio Davalos.
El manual de Buenas Practicas de Manufactura para el proceso de elaboracion de queso
tipo fresco de la Quesera de la Asociacion “Cornelio Davalos”, contiene los requisitos y
procedimientos operacionales indispensables para garantizar la inocuidad de los productos.
El manual de Buenas Practicas de Manufactura se respalda en la normativa ecuatoriana

vigente. Se divide en los siguientes aspectos:

Tabla 6.
Contenido del manual de Buenas Préacticas de Manufactura

|. Introduccién

I1. Objetivo

I11. Alcance

IV. Términos y Definiciones

V. Responsabilidades

VI. Presentacion de la organizacion




Seccioén | — Instalaciones

1.1. Condiciones minimas basicas y localizacién

1.2. Disefio y construccion

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

1.3.1. Distribucién de &rea

1.3.2. Pisos, paredes, techos y drenajes

1.3.3. Ventanas, puertas y otras aberturas

1.3.4. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

1.3.5. Instalaciones eléctricas y redes de agua

1.3.6. lluminacién

1.3.7. Calidad del aire y ventilacion

1.3.8. Control de temperatura y humedad

1.3.9. Instalaciones sanitarias

1.4. Servicios de planta

1.4.1. Suministro de agua

1.4.2. Disposicion de desechos solidos y liquidos

Seccién Il — Equipos y utensilios

2.1. Aspectos generales

2.2. Monitoreo de los equipos

Seccién 111 — Requisitos higiénicos de fabricacion

3.1. Obligaciones del personal

3.2. Educacion y Capacitacion

3.3. Estado de salud

3.3.1. Enfermedades y lesiones

3.4. Higiene y medidas de proteccion

3.4.1. Ropa de trabajo

3.4.2. Higiene personal

3.5. Comportamiento del personal

3.5.1. Aseo de manos




3.7. Prohibicion de acceso a determinadas areas

3.6. Sefalética

3.7. Obligacion del personal administrativo y visitantes

Seccion 1V — Materias primas e insumos

4.1. Condiciones minimas e inspeccion y control
4.2. Recipientes seguros

4.2. Instructivo de manipulacion

4.2. Condiciones de conservacion y limites permisibles

Seccién V — Operaciones de produccion

5.1. Procedimientos y actividades de produccion

5.2. Condiciones ambientales

5.3. Métodos de identificacion y Trazabilidad del producto

5.4. Medidas de prevencion y Seguridad y calidad
Seccién VI - Envasado, Empaquetado y Etiquetado

6.1. Identificacion del producto, Seguridad de trasvase y Cuidados previos y prevencién de

contaminacion

6.2. Envases

6.3. Tanques y depositos

6.4. Actividades pre operacionales
6.5. Proceso de envasado

6.6. Embalaje de producto - ubicacion

Seccion VII — Almacenamiento, distribucién y transporte

7.1. Condiciones generales

7.2. Medio de transporte

Seccién VIII — Aseguramiento y control de calidad

7.1. Aseguramiento de calidad — Procedimiento Control de Calidad
7.2. Seguridad preventiva
7.3. Condiciones minimas de seguridad - Sistemas de Aseguramiento de Calidad

7.4. Implementacion de HACCP




7.5. Laboratorio de Control de Calidad - Control de Calidad

7.6. Control de plagas
REFERENCIAS
ANEXOS

3.9. Capacitaciones a los trabajadores de la quesera de la Asociacion Cornelio Davalos,
comunidad Llinllin Pucara.
Para ejecutar esta actividad se presentd un plan de socializacién y capacitacion al
encarga de la Quesera, en el cual se sefialara las acciones a ejecutarse, como:
Capacitacion teorica. - Explicacién de la importancia de la elaboracion y aplicacion del
Manual de Buenas Préacticas de Manufactura.

Método aplicado: Exposiciones (diapositivas)



4. CAPITULO IV: RESULTADOS Y DISCUSION

4.1.Analisis, Interpretacion y Presentacion de Resultados.

La quesera de la Asociacion Cornelio Davalos es una entidad que forma parte del
Gobierno Auténomo Descentralizado de la Provincia de Chimborazo GADP-CH, y se
encuentra ubicada en el Canton Colta, parroquia Columbe, comunidad Llinlin sector Pucara.
La quesera de la Asociacion Cornelio Davalos, ofrece la ciudadania productos derivados de la
leche; destacando el queso tipo fresco.

La planta procesa alrededor de 1000 litros diarios de leche cruda; la misma que es
recolectada del ganado propio de los comuneros en los siguientes horarios: desde las 06:00
hasta las 07:00 se recepta 600 litros, mientras que desde las 14:00 hasta las 15:00 se recolecta
400 litros. El proceso de elaboracion de queso tipo fresco inicia con la recepcién de la leche a
las 06:00 y culmina alrededor de las 18:00 con el proceso de limpieza y desinfeccion de la
planta.

La empresa en general cuenta con un total de 3 trabajadores, quienes se encargan

directamente de la produccidn del producto.

4.2. Diagnostico inicial del proceso de elaboracidn de queso tipo fresco respecto a BPM
Previamente se efectud una evaluacion inicial donde se estudi6 aspectos como:

e Instalaciones

e Equipos y Utensilios

e Requisitos Higiénicos de Fabricacion

e Materia Prima e Insumos

e Operaciones de Produccion

e Envasado, etiquetado y empaquetado.

e Almacenamiento, distribucién y transporte.

e Aseguramiento y control de calidad.

La evaluacion se llevo a cabo aplicando como técnica de recoleccion de datos el check-
list basado en la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados, resolucion ARCSA-
DE-067-2015-GGG.

La Lista de verificacion correspondiente a la situacion inicial del proceso de elaboracion
de queso tipo fresco (ver Anexo 1), consta de 149 items distribuidos en diferentes secciones.



Tabla 7

items BPM aplicables para evaluacion inicial

Seccion Numero items items No
de ltems  Aplica Aplica

Instalaciones 46 40 6

Equipos y Utensilios 13 11 2

Materia Prima e |8 6 2

Insumos

Requisitos Higiénicos @ 16 16 0

de Fabricacion

Operaciones de | 16 15 1

Produccion

Envasado, etiquetado | 10 9 1

y empaquetado

Almacenamiento, 15 10 5

distribucion y

transporte.

Aseguramiento y | 25 25 0

control de calidad
TOTAL 149 132 17

Nota. Esta tabla indica los items de BPMs aplicables. Elaborado por Carrasco,
G. (2021).

De un total de 149 items divididos en ocho secciones, 132 items son aplicables para la

inspeccion inicial en la quesera de la Asociacion Cornelio Davalos.

4.2.1. Resultados del diagndstico inicial
Mediante la aplicacion del check list, se obtuvo una leve idea del nivel de cumplimiento
de requisitos en el proceso de elaboraciones de queso tipo fresco en lo que a BPM se refiere.

Los resultados por cada seccion se muestran a continuacion.



Tabla 8
Resultados Seccion Instalaciones - Situacion inicial
REQUISITOS INSTALACIONES

Items Porcentaje
Cumple 9 22,50%
No cumple 31 77,50%
TOTAL 40 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccidn de instalaciones con sus respectivos

porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura 3

Resultados Seccion Instalaciones - Situacion inicial
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Nota. Esta figura muestra los resultados de la seccién de instalaciones con sus respectivos
porcentajes. Elaborado por Carrasco, G. (2021).

Como resultado del diagnéstico inicial realizado en la quesera de la Asociacion
Cornelio Dévalos, se determind que de un total de 27 items aplicables en la seccion
INSTALACIONES, el porcentaje de cumplimiento posee un valor de 55,56% (15 items) y el
porcentaje de no cumplimiento un 44,44% (12 items), lo que indica que la quesera tiene un

déficit en la parte de infraestructura y ubicacion de la misma.



Tabla 9
Resultados Seccion Equipos y Utensilios - Situacion inicial
REQUISITOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

Items Porcentaje
Cumple 6 54,55%
No cumple 5 45,45%
TOTAL 11 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccién equipos y utensilios con sus respectivos

porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura 4
Resultados Seccion Equipos y Utensilios - Situacion inicial
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Nota. Esta figura muestra los resultados de la seccion equipos y utensilios con sus respectivos

porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

De un total de 27 items aplicables en la seccién de EQUIPOS Y UTENSILIOS; el
porcentaje de cumplimiento es de 55.56% (15 items), y el porcentaje de incumplimiento es de
44.44% (12 items), lo que indica que en la Quesera se cumple mas de la mitad de requisitos
aplicables en esta seccidn; no obstante, es necesario realizar una capacitacion a los trabajadores

acerca de la importancia de la inocuidad en equipos y utensilios.



Tabla 10
Resultados Seccion Requisitos Higiénicos de Fabricacion- Situacion inicial
REQUISITOS HIGIENICOS DE
FABRICACION

Items Porcentaje
Cumple 7 43,75%
No cumple 9 56,25%
TOTAL 16 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccién requisitos higiénicos de fabricacion con

sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura 5
Resultados Seccion Requisitos Higiénicos de Fabricacion- Situacion inicial
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Nota. La figura muestra los resultados de la seccion requisitos higiénicos de fabricacién con

sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).



Tabla 11
Resultados Seccion Materia Prima e Insumos- Situacion inicial

REQUISITOS MATERIA PRIMA E INSUMOS

Items Porcentaje
Cumple 1 16,67%
No cumple 5 83,33%
TOTAL 6 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccién materia prima e insumos con sus

respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura 6

Resultados Seccion Materia Prima e Insumos- Situacion inicial
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Nota. Esta figura muestra los resultados de la seccién materia prima e insumos con sus

respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

De un total de 6 items aplicables en la seccion de MATERIA PRIMA E INSUMOS; el
porcentaje de cumplimiento es de 16.67%% (1 items), y el porcentaje de incumplimiento es de
83.33% (5 items), lo que indica que en la Quesera no tiene un cumplimiento requisitos
aplicables en esta seccion; es necesario informar a los trabajadores de la planta procesadora la
importancia de receptar la materia prima e insumos en Optimas condiciones mediante una

capacitacion.



Tabla 12
Resultados Seccion Operaciones de Produccion - Situacion inicial

REQUISITOS OPERACIONES DE PRODUCCION

items Porcentaje
Cumple 3 20,00%
No cumple 12 80,00%
TOTAL 15 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccién operaciones de produccion con sus

respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura7
Resultados Seccion Operaciones de Produccion - Situacion inicial
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Nota. Esta figura muestra los resultados de la seccion operaciones de produccion con sus

respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

De un total de 15 items aplicables en la seccion de OPERACIONES DE
PRODUCCION; el porcentaje de cumplimiento es de 20.00% (3 items), y el porcentaje de
incumplimiento es de 80.00% (12 items), después de un analisis estos resultados nos indica

que en la Quesera no existe ningun tipo de documentacion para procesos, registros e



instructivos; lo cual es necesario para la elaboracion del manual de Buenas Practicas de

Manufactura.

Tabla 13
Resultados Seccion Envasado, Etiquetado y Empaquetado - Situacion inicial

REQUISITOS OPERACIONES ENVASADO,
ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

items Porcentaje
Cumple 7 77,78%
No cumple 2 22,22%
TOTAL 9 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccién envasado, etiquetado y empaquetado con

sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura 8

Resultados Seccion Envasado, Etiquetado y Empaquetado - Situacion inicial

REQUISITOS OPERACIONES ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO
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Nota. Esta figura muestra los resultados de la seccidn envasado, etiquetado y empaquetado

con sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

De un total de 9 items aplicables en la seccion de ENVASADO, ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO,; el porcentaje de cumplimiento es de 77.78% (7 items), y el porcentaje de



incumplimiento es de 22.22% (2 items), lo que demuestra que en la Quesera se cumple mas de

la mitad de requisitos aplicables en esta seccion.

Tabla 14
Resultados Seccion Almacenamiento, Distribucion y Transporte - Situacion inicial
REQUISITOS ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION

Y TRANSPORTE
items Porcentaje
Cumple 6 60,00%
No cumple 4 40,00%
TOTAL 10 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccién almacenamiento, distribucion y

transporte con sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura 9

Resultados Seccion Almacenamiento, Distribucion y Transporte - Situacion inicial
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100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00%

60,00%

40,00%

O Cumple No cumple

Nota. Esta figura muestra los resultados de la seccién almacenamiento, distribucion y

transporte con sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

De un total de 10 items aplicables en la seccion de EQUIPOS Y UTENSILIOS; el
porcentaje de cumplimiento es de 60.00% (6 items), y el porcentaje de incumplimiento es de

40.00% (4 items), lo que indica que en la Quesera se cumple mas de la mitad de requisitos



aplicables en esta seccidn; pero se ha visto necesario capacitar a los ganaderos y trasportistas
la importancia de la limpieza y desinfeccion de envases y transportes tan de la materia prima

como del producto terminado.

Tabla 15.
Resultados Seccion Almacenamiento, Distribucién y Transporte - Situacion inicial
REQUISITOS ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y

TRANSPORTE
items Porcentaje
Cumple 1 4,00%
No cumple 24 96,00%
TOTAL 25 100%

Nota. Esta tabla muestra los resultados de la seccién almacenamiento, distribucion y

transporte con sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Figura 10

Resultados Seccion Almacenamiento, Distribucion y Transporte - Situacion inicial
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Nota. Esta figura muestra los resultados de la seccién almacenamiento, distribucion y

transporte con sus respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

De un total de 25 items aplicables en la seccion de ASEGURAMIENTO Y CONTROL
DE LA CALIDAD; el porcentaje de cumplimiento es de 4.00% (1 items), y el porcentaje de



incumplimiento es de 69.00% (24 items), esta seccion es sumamente importante para la

certificacién de BPM, por lo cual es necesario capacitar netamente en Procesos Operacionales

Estandarizados de Saneamiento (POES).

Tabla 16

Resumen Nivel de cumplimiento total BPM — Situacion inicial

Seccion Total No
items Cumple
Aplicables

Instalaciones 40 31

Equipos y Utensilios 11 5

Requisitos Higiénicos de 16 9
Fabricacion

Materia Prima e Insumos 6 5

Operaciones de Produccion 15 12

Envasado, etiquetado y 9 2
empaquetado

Almacenamiento, 10 4
distribucion y transporte.

Aseguramiento y control de 25 24
calidad

TOTAL 132 92

PORCENTAJE 100% 69,70%

Nota. Esta tabla muestra el nivel de cumplimiento total BPM con sus respectivos porcentajes.

Elaborado por: Carrasco, G. (2021).



Figura 11

Resumen Nivel de cumplimiento total BPM — Situacion inicial
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Nota. Esta figura muestra el nivel de cumplimiento total BPM con sus respectivos

porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

De un total de 132 items aplicables en la Quesera de la Asociacion Cornelio Dévalos,
el porcentaje de cumplimiento es de 30.30% (42 items), y el porcentaje de incumplimiento es
de 69.70% (90 items), lo que indica que en la Quesera se cumple menos de la mitad de
requisitos aplicables para la certificacion BPM.

Una vez analizados los resultados y teniendo el conocimiento de incumplimiento de
requisitos de las Buenas Practicas de Manufactura se procedi6 a la aplicacién de un andlisis de
Pareto y de esta manera conocer los requisitos en los debemos enfocarnos principalmente.

Como se muestra en la Figura 27. El diagrama de Pareto basandonos en el principio
80/20; los resultados son que existen 3 apartados que se encuentran por debajo del 80% como
son: Instalaciones, Aseguramiento y Control de la Calidad y Operaciones de Produccion es
decir a estos tres apartados deberan estar dentro de una mejora de manera inmediata, sin dejar

de lado los de mas apartados que también son importantes para la certificacion BPM.



4.3. Herramientas de Gestién de la Calidad

4.3.1. Diagrama de Pareto

Tabla 17
Diagrama de Pareto

REQUISITOS BPM

%
APARTADOS INCUMPLIMIENTO % ACUMULADO

ACUMULADO
Instalaciones 31 33,70% 31 33,70%
Aseguramiento y
Control de la 24 26,09% 55 59,78%
Calidad
Operaciones de
Broduccion 12 13,04% 67 72,83%
Requisitos
higiénicos de 9 9,78% 76 82,61%
Fabricacion
E(::;zitl)isoz 5 5,43% 81 88,04%
Materia e
InSUMos 5 5,43% 86 93,48%
Almacenamiento,
Distribucion y 4 4,35% 90 97,83%
Transporte
Envasado,
Etiquetado y 2 2,17% 92 100,00%
Empaquetado
TOTAL 92 100%

80-20

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

80,00%

Nota. Esta tabla muestra los requisitos de BPMs para la elaboracion de Pareto con sus

respectivos porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).



Figura 12

Diagrama de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

100,00%
90,00%
80,00%
70,00%
60,00%
50,00%
40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
0,00%

INCUMPLIMIENTO
PORCENTAJES

APARTADOS

Nota. Esta figura muestra los resultados de un diagrama de Pareto con sus respectivos
porcentajes. Elaborado por: Carrasco, G. (2021).

Presentando los apartados que tienen menor cumplimiento que por lo tanto estan
interfiriendo en la obtencion de la certificacion BPM, se utiliz6 como herramienta de calidad
el Diagrama Causa Efecto (Ishikawa) que se evidencia a continuacion.



4.3.2. Diagrama Causa Efecto
Figura 13
Diagrama Causa Efecto
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Nota. Esta figura muestra los resultados de un diagrama Causa- efecto. Elaborado por:
Carrasco, G. (2021).

4.4. Desarrollo de los programas de prerrequisito (PPR) y prerrequisitos operativos
(PPRO)

El objetivo del desarrollo de procedimientos y formatos de registros para el proceso de

elaboracion de queso tipo fresco es ofrecer un respaldo escrito para el cumplimiento de los

requisitos de Buenas Préacticas de Manufactura.



4.4.1. Desarrollo de programas de prerrequisitos (PPR)

Dentro de la quesera de la Asociacién Cornelio Davalos ubicada en la comunidad
Llinllin sector Pucara, una de las mayores causas de incumplimiento de los requisitos es la
inexistencia de documentacion, por lo que cual es sumamente necesario la elaboracién de
prerrequisitos, de esta manera cumplir con la normativa ecuatoriana vigente respecto a Buenas

Préacticas de Manufactura.

4.4.2. Desarrollo de programas de prerrequisitos operativos (PPRO)
Los programas de prerrequisitos operacionales (PPRO) se desarrollaron con la finalidad
de controlar la probabilidad de introducir peligros para la inocuidad alimentaria en los

productos o en el entorno de proceso, identificando los puntos criticos de control (PCC).



4.4.3. Lista maestra de procedimientos

Tabla 18

Lista maestra de procedimientos (PPRO)

y Transporte

PPRO

Departamento
o ) ... |Fecha
o Codigo de Anexo (Formato | Tipo de | Revision encargado de
N° | Codigo del Documento ) o Titulo _ de )
o Ficha Técnica) Documento | Vigente _ ., |manejar el
Edicion
documento
... |Procedimiento Departamento de
1 QACD.BPM.QF.P01.101 Pasteurizacion 001 ene-21 »
PPRO Produccion
Procedimiento Departamento de
2 QACD.BPM.QF.P01.102 Salado 001 ene-21 _,
PPRO Produccion
Procedimiento Departamento de
3 QACD.BPM.QF.P01.103 | QACD.BPM.QF.P01.103.F01 | Empaquetado 001 ene-21 .
PPRO Produccion
Enfriamiento | Procedimiento Departamento de
4 |QACD.BPM.QF.P01.104 | QACD.BPM.QF.P01.104.F02 001 ene-21

Comercializacion

Nota. Esta tabla muestra la lista maestra de procedimientos (PPRO). Elaborado por: Carrasco, G. (2021).




Tabla 19

Lista maestra de procedimientos (POES)

CONTAMINA

3

LIMPIEZA Y

Departamento
- Cadigo del | Cddigo de Anexo (Formatoo| Tipo de | Revision | Fecha de | encargado de
N° Procedimiento ) o Titulo ) )
Documento Ficha Tecnica) Documento | Vigente | Edicion | manejar el
documento
REGISTRO DE
QACD.POES.QF.P01.F01 CONTROL DEL |POES 001 ene-21
AGUA POTABLE
. CONTROL Y |QACD.POES.QF.PO REGISTRO DE
SEGURIDAD |1 DESINFECCION
DE AGUA QACD.POES.QF.P01.F02 Y LAVADO DEL |POES 001 ene-21
TANQUE DE
AGUA
ASEO Y REGISTRO DE
SANITIZACIO CONTROL DE
N DE | QACD.POES.QF.PO LIMPIEZA Y
2 QACD.BPM.QF.P02.F03 ) POES 001 ene-21
EQUIPOS, 2 DESINFECCION
UTENSILIOS Y SUPERFICIES DE
ESTRUCTURA CONTACTO
PREVENCION
QACD.POES.QF.PO REGISTRO DE
3 DE QACD.POES.QF.P03.F04 POES 001 ene-21




CION DESINFECCION
CRUZADA DE PISOS
REGISTRO DE
LIMPIEZA Y
QACD.POES.QF.P03.F05 DESINFECCION | POES 001 ene-21
DE VENTANAS Y
PAREDES
REGISTRO DE
SALUD E CONTROL DE
] QACD.POES.QF.P0O | QACD.POES.QF
HIGIENE DEL LIMPIEZA Y | POES 001 ene-21
4 P04.F06 ,
PERSONAL DESINFECCION
DE BANOS
ROTULACION
ADECUADA,
ALMACENAM REGISTRO DE
QACD.POES.QF.PO
IENTO, Y EL 5 QACD.POES.QF.P06.F08 uso DE | POES 001 ene-21
USO DE LOS QUIMICOS
COMPUESTOS

TOXICOS




Nota. Esta tabla muestra la lista de maestra de procedimientos (POES). Elaborado por: Carrasco, G. (2021).



5. CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Mediante el diagnostico inicial realizado en la Quesera de la Asociacion “Cornelio
Davalos”, perteneciente a la Comunidad Llinllin sector Pucara, se levantd la
informacion necesaria; la misma nos permitio determinar las inconformidades dentro
las condiciones higiénico-sanitarias como: mala infraestructura, se observé que existen
focos de insalubridad los cuales ponen en riesgo la inocuidad de los productos, pisos
paredes, techos, puertas, ventanas en mal estado, entre otros; no existe inspeccion para
la recepcion de materia prima, no hay control en la parte de condiciones ambientales
para productos terminados, ausencia de sefalética, falta de capacitacion a los
empleados, inexistencia de documentacion (registros); todo lo mencionado
anteriormente tiene un 69.70 % de incumplimiento de requisitos para la obtencion de
una certificacion BPM.

Una vez culminado el proceso de recoleccién de datos; se elabor6 el Manual de Buenas
Practicas de Manufactura, que consta de ocho secciones; 4 programas de prerrequisitos
operacionales identificados y complementdndolo con la Guia de Procesos
Operacionales Estandarizados de Saneamiento POES.

Se disefi6 los registros necesarios para mantener un sistema de documentacion que
permitird a la quesera trabajar de manera méas organizada y eficiente, favoreciendo al
control del proceso de elaboracién de queso tipo fresco, para que estos se efectlen de
manera idonea, asi garantizaremos a los consumidores productos inocuos.

Luego de culminar con el Manual de Buenas Précticas de Manufactura se procedio a la
capacitacion a los empleados denominada “Importancia de la aplicacion de un Manual
de Buenas Practicas de Manufactura en la Quesera de la Asociacion Cornelio Davalos”;
este proceso finalizé con la aplicacion de una encuesta como meétodo de evaluacion a

las personas que fueron capacitadas.
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5.2.RECOMENDACIONES

Se recomienda la implementacién y aplicacion del Manual de Buenas Préacticas de
Manufactura propuesto a la Quesera de la Asociacion Cornelio Davalos, con la finalidad
de tener una mejora continua y garantizar la inocuidad de los productos que se
comercializaran.

Se debe realizar seguimientos estrictos, para verificar el cumplimiento del Manual de
BPM y de la guia de POES, ya que de esta manera se podra garantizar la inocuidad del
producto final al consumidor.

Mantener el uso de los registros propuestos, esto ayudara a tener un respaldo
documentado en caso de que exista una auditoria a la Quesera.

Fomentar capacitaciones periddicas, con el fin de mantener una informacién actualizada
y ayudar a la formacion de los empleados.

Creacién de un programa de capacitacion con el tema “Buenas Practicas de Ordeno”
dirigido a los Ganaderos del sector que proveen la materia prima (leche cruda) a la

Quesera; tomando en cuenta que la contaminacion inicia desde la etapa de Ordefio.
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5.4.ANEXOS

5.4.1.1. Check List

LISTA DE VERIFICACION REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

Resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG

Quesera de la Asociacion Cornelio Davalos, Comunidad Llinllin Pucara

PROCESO DE ELABORACION DE QUESOS TIPO FRESCO

CRITERIOS
N°
CUMP M N/A
REQUISITOS CUMP
LE
LE

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES

(Art. 73 y Art.74) De las condiciones minimas basicas y localizacion

El establecimiento esta protegido de focos de

! insalubridad
El disefio y distribucion de las areas permite
) una apropiada limpieza, desinfeccion vy

mantenimiento evitando o minimizando los

riesgos de contaminacién y alteracion.
(Art. 75) Disefio y Construccion

Ofrece proteccion contra polvo, materias

3 extrafias, insectos, roedores, aves Yy otros
elementos del ambiente exterior
La construccion es sélida y dispone de espacio
4 suficiente para la instalacion; operacion y
mantenimiento de los equipos
Las é&reas interiores estan divididas de
5

acuerdo al grado de higiene y al riesgo de

contaminacion.
(Art. 76) Condiciones especificas de las areas, estructuras internas y accesorios.
a. Distribucion de areas

Las areas estan distribuidos y sefializados de

° acuerdo al flujo hacia adelante
Las areas criticas permiten un apropiado
7 mantenimiento, limpieza, desinfeccién y
desinfestacion
Los elementos inflamables, estan ubicados en
8 area alejada y adecuada lejos del

proceso
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b. Pisos, paredes, techos y drenajes

Permiten la limpieza y estdn en adecuadas

9

condiciones de limpieza

10 Los drenajes del piso cuentan con proteccion

1 En éreas criticas las uniones entre pisos y
paredes son concavas
Las areas donde las paredes no terminan

12 unidas totalmente al techo, se encuentran
inclinadas para evitar acumulacion de polvo.
Los techos falsos techos y demas

13

instalaciones suspendidas facilitan la

limpieza y mantenimiento.

c. Ventana, puertas y otras aberturas

En areas donde el producto esté expuesto, las
14 ventanas, repisas y otras aberturas evitan la

acumulacion de polvo

15 Las ventanas son de material no astillable y

tienen proteccién contra roturas

16 Las ventanas no deben tener cuerpos

huecos y permanecen sellados

En caso de comunicacion al exterior cuenta con
17 sistemas de proteccion a prueba de insectos,

roedores, etc.

Las puertas se encuentran ubicadas y construidas
18 de forma que no contaminen el alimento,

faciliten el flujo regular del

Proceso y limpieza de la planta.

Las areas en donde el alimento este expuesto

no tiene puertas de acceso directo desde el
19 exterior, 0 cuenta con un sistema de

seguridad que lo cierre automaticamente.

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

Estan ubicadas sin que causen

20
contaminacion o dificulten el proceso
21 Proporcionan facilidades de limpieza y
mantenimiento
Poseen elementos de proteccion para
22 evitar la caida de objetos y materiales

extrafios

e. Instalaciones eléctricas y redes de agua

Es abierta y los terminales estan adosados en

23 paredes o techos en dreas criticas existe un
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procedimiento de inspeccion y limpieza.

Se ha identificado y rotulado las lineas de

24

flujo de acuerdo a la norma INEN
f. luminacién

Cuenta con iluminacién adecuada y
25

protegida a fin de evitar la contaminacion

fisica en caso de rotura.

g. Calidad de Aire y Ventilacion

Se dispone de medios adecuados de
26 ventilacion para prevenir la condensacion

de vapor, entrada de polvo y remocion de

calor

Se evita el ingreso de aire desde un area
27 contaminada a una limpia, y los equipos tienen

un programa de limpieza adecuado.

Los sistemas de ventilacion evitan la
28 contaminacion del alimento, estan
protegidas con mallas de material no
Corrosivo
Sistema de filtros sujeto a programas de

29
limpieza

h. Control de temperatura y humedad ambiental

30 Se dispone de mecanismos para controlar la

temperatura y humedad del ambiente

i. Instalaciones Sanitarias

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y

31 vestuarios en cantidad suficiente e
independientes para hombres y mujeres

2 Las instalaciones sanitarias no tienen acceso
directo a las areas de produccion.
Se dispone de dispensador de jabdn, papel
higiénico, implementos para secado de manos,

33 - - .
recipientes cerrados para depésito de material
usado en las instalaciones sanitarias

3 Se dispone de dispensadores de
desinfectante en las areas criticas
Se ha dispuesto comunicaciones 0
advertencias al  personal sobre la

35 obligatoriedad de lavarse las manos

después de usar los sanitarios y antes de

reiniciar las labores de produccion

(Art. 77) Servicios de planta — facilidades
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a. Suministro de agua

36

37

38

39

40

41

Se dispone de un abastecimiento y sistema de
distribucién adecuado de agua

Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza
y lavado de materia prima, equipos y objetos que
entran en contacto con los alimentos

Los sistemas de agua potable se encuentran

diferenciados de los de agua no potable

En caso de usar hielo es fabricado con
agua potable o tratada bajo normas
nacionales o internacionales

Se garantiza la inocuidad del agua re
utilizada

Se utiliza agua de calidad potabilizada de
acuerdo a las normas nacionales o

internacionales

b. Suministros de vapor

42

El generador de vapor dispone de filtros
para retencion de particulas, y usa quimicos

de grado alimenticio

c. Disposicion de desechos solidos y liquidos

43

44

45

46

Se dispone de sistemas de recoleccidn,
almacenamiento, y proteccion para la
disposicion final de aguas negras, efluentes

industriales y eliminacion de basura

Los drenajes y sistemas de disposicion estan
disefiados y construidos para evitar la
contaminacion

Los residuos se remueven frecuentemente de las
areas de produccion y evitan la generacion de
malos olores y refugio de plagas

Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera

de las de produccion y en sitios alejados

EQUIPOS Y UTENSILIOS

(Art. 78) Equipos

47

48

49

Disefio y distribucion esta acorde a las

operaciones a realizar

Las superficies y materiales en contacto con
el alimento, no representan riesgo de

contaminacion

Se evita el uso de madera o0 materiales que no
puedan limpiarse y desinfectarse

adecuadamente o se tiene certeza que no es una
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50

51

52

53

54

55

56

fuente de contaminacion

Los equipos y utensilios ofrecen facilidades
para la limpieza, desinfeccion e inspeccion

Las mesas de trabajo con las que cuenta son
lisas, bordes redondeados,

impermeables, inoxidables y de facil

limpieza

Cuentan con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes,

refrigerantes, etc.

Se usa lubricantes grado alimenticio en
equipos e instrumentos ubicados sobre la
linea de produccion

Las tuberias de conduccion de materias primas
y alimentos son resistentes, inertes,

no porosos, impermeables y facilmente

desmontables

Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por
recirculacion de sustancias previstas para este
fin

El disefio y distribucion de equipos permiten:

flujo continuo del personal y del material

(Art. 79) Monitoreo de los equipos

57

58

59

La instalacion se realiz6 conforme a las

recomendaciones del fabricante

Provista de instrumentacion e implementos de

control adecuados

Dispone de sistema de calibracion para
obtener lecturas confiables

REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

(Art. 80) Consideraciones Generales

60

Se mantiene la higiene y el cuidado

personal

(Art. 81), (Art. 98), (Art. 121) Educacién y capacitacion

61

62

63

Se han implementado un programa de
capacitacion documentado, basado en BPM
que incluye normas, procedimientos y

precauciones a tomar

El personal es capacitado en operaciones de

empacado.

El personal es capacitado en operaciones de

fabricacion

(Art. 82) Estado de Salud
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El personal manipulador de alimentos se
64 somete a un reconocimiento médico antes de

desempefiar funciones

Se realiza reconocimiento médico periédico o
65 cada vez que el personal lo requiere, y después
de que ha sufrido una enfermedad infecto

contagiosa

Se toma las medidas preventivas para evitar
66 que labore el personal sospechoso de padecer
infecciosa susceptible de ser transmitida por

alimentos
(Art. 83) Higiene y medidas de proteccion

El personal dispone de uniformes que
67 permitan visualizar su limpieza, se

encuentran en buen estado y limpios

68 El calzado es adecuado para el proceso

productivo

El uniforme es lavable o desechable y las
69 operaciones de lavado se realiza en un lugar
apropiado
Se evidencia que el personal se lava las manos
70 y desinfecta seguin procedimientos

establecidos
(Art. 84) Comportamiento del personal

El personal acata las normas establecidas que

£ sefialan la prohibicion de fumar y consumir
alimentos y bebidas
El personal de areas productivas mantiene el
cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin
72 joyas, sin maquillaje, barba o bigote cubiertos

durante la jornada de

trabajo
(Art. 85) Prohibicién de acceso a determinadas areas

73 Se prohibe el acceso a areas de proceso a

personal no autorizado
(Art. 86) Sefalética

74 Se cuenta con sistema de sefializacion y

normas de seguridad

(Art. 87) Obligacion del personal administrativo y visitantes

Las visitas y el personal administrativo
s ingresan a areas de proceso con las debidas

protecciones y con ropa adecuada
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MATERIA PRIMA E INSUMOS

(Art. 88), (Art. 89), (Art. 90), (Art. 91) Condiciones minimas de inspeccion y control

No se aceptan materias primas e ingredientes
76 que comprometan la inocuidad del producto en
proceso
La recepcion y almacenamiento de materias
primas e insumos se realiza en condiciones
77 de manera que eviten su contaminacion,
alteracion de su composicion y dafios

fisicos.

78 Se cuenta con sistemas de rotacion

periodica de materias primas
(Art. 92) Recipientes seguros

79 Son de materiales que no causen

alteraciones o contaminaciones

(Art. 93) Instructivo de manipulacién

Existe un instructivo para su ingreso

e dirigido a prevenir la contaminacion

(Art. 94), (Art. 95) Condiciones de conservacion y limites permisibles

Se realiza la descongelacion bajo condiciones

81
controladas
82 Al existir riesgo microbiolégico no se vuelve a
congelar
La dosificacion de aditivos alimentarios se
83

realiza de acuerdo a limites establecidos en la

normativa vigente

OPERACIONES DE PRODUCCION

(Art. 97), (Art. 101) Técnicas y procedimientos

8a Se dispone de planificacion de las

actividades de produccion

(Art. 98) (Art. 100) (Art. 101) (Art. 103) (Art. 104) (Art. 105) (Art. 108) (Art. 111)

Procedimientos y actividades de produccion

Cuenta con procedimientos de produccion

85 validados y registros de fabricacién de todas
las operaciones efectuadas

86 Se incluye puntos criticos donde fuere el caso
con sus observaciones y advertencias
Se cuenta con procedimientos de manejo de

87

substancias  peligrosas, susceptibles de

cambio, etc.

77



Se realiza controles de las condiciones de
operacion(tiempo, temperatura, humedad,

88 actividad acuosa (Aw), pH, presion, etc.,
cuando el proceso y naturaleza del

alimento lo requiera

Se cuenta con medidas efectivas que
89 prevengan la contaminacion fisica del
alimento como instalando mallas, trampas,

imanes, detectores de metal, etc.

Se registran las acciones correctivas y

90 medidas tomadas de anormalidades durante el
proceso de fabricacion
Se cuenta con procedimientos de destruccion o
91 desnaturalizacion irreversible
de alimentos no aptos para ser reprocesados
9 Se garantiza la inocuidad de los productos a ser
reprocesados
Los registros de control de produccién y
93

distribucién son mantenidos por un periodo

minimo equivalente a la vida del producto
(Art. 99) Condiciones ambientales

Los procedimientos de produccion estan

94
disponibles

95 Se cumple con las condiciones de
temperatura, humedad, ventilacion, etc.

96 Se cuenta con aparatos de control en buen

estado de funcionamiento

(Art. 102) (Art. 117) Métodos de identificacion y Trazabilidad del producto

Se identifica el producto con nombre, lote y
fecha de fabricacion

98 Se mantiene la trazabilidad del producto a

través de las etapas de fabricacion
(Art. 107) (Art. 113) Medidas de prevencion y Seguridad y calidad

Se garantiza la inocuidad de aire 0 gases
99 utilizados como medio de transporte y/o

conservacion

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

(Art. 112) (Art. 109) (Art. 122) Identificacion del producto, Seguridad de trasvase y Cuidados previos y prevencion de contaminacion

Se realiza el envasado, etiquetado y

100

empaquetado conforme normas técnicas

El llenado y/o envasado se realiza
101 rapidamente a fin de evitar contaminacion y/o

deterioros
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De ser el caso, las operaciones de llenado y

102 empaque se efectlian en areas separadas.

(Art. 113) (Art. 114) (Art. 115) Envases

El disefio y los materiales de envasado deben
103 ofrecer proteccion adecuada de los alimentos

En el caso de envases reutilizables, son
104 lavados, esterilizados y se eliminan los

defectuosos

Si se utiliza material de vidrio existen
105 procedimientos que eviten que las roturas

en la linea contaminen recipientes

adyacentes.

(Art. 116) Tanques y depositos

Los tanques o depodsitos de transporte al
106 granel permiten una adecuada limpieza y
estdn desempefiados conforme a normas

técnicas

(Art. 118) Actividades pre operacionales

Previo al envasado y empaquetado se verifica
y registra que los alimentos correspondan con
107 su material de envase y acondicionamiento y
que los recipientes estén limpios Yy

desinfectados.
(Art. 119) Proceso de envasado

108 Los alimentos en sus envases finales,

estan separados e identificados.

(Art. 120) Embalaje de producto - ubicacién

Las cajas de embalaje de los alimentos
109 terminados  son  colocadas  sobre
plataformas o paletas que eviten la

contaminacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

(Art. 123) (Art. 124) (Art. 125) (Art. 126) (Art. 127) (Art. 128) Condiciones generales

Los almacenes o bodega para alimentos
110 terminados tienen condiciones higiénicas y
ambientales apropiadas
En funcién de la naturaleza del alimento los
almacenes o bodegas, incluyen dispositivos de
111 control de temperatura y humedad, asi como
también un plan de limpieza y control de plagas.
Se evita el contacto del piso con el
112 producto terminado mediante el uso de

estanterias, pallets, etc.
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Los alimentos son almacenados, facilitando el

113 ingreso del personal para el aseo y

mantenimiento del local.

Se identifican las condiciones del alimento:
114

cuarentena, aprobado.

Se almacenan los productos de acuerdo a
115

las condiciones ambientales adecuadas,

refrigeracion o congelacion
(Art. 129) Medio de transporte

El transporte mantienen las condiciones
116 higiénico - sanitarias y de temperatura

adecuados

Estan construidos con materiales apropiados
117 para proteger al alimento de la contaminacion

y facilitan la limpieza

No se transporta alimentos junto a sustancias

118

toxicas.

Previo a la carga de los alimentos se revisan
119 las condiciones sanitarias de los

vehiculos

El representante legal del vehiculo es el
120

responsable de la condiciones exigidas por el

alimento durante el transporte
(Art. 130) Condiciones de exhibicién del producto — Comercializacion

La comercializacion de alimentos garantizara

121
su conservacion y proteccion.
122 Se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de
facil limpieza
123 Se dispone de neveras y congeladores
adecuados para alimentos que lo requieran.
El representante legal de la comercializacion
124

es el responsable de las condiciones higiénico

- sanitarias

ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
(TITULO V, CAPITULO UNICO)

(Art. 131) Aseguramiento de Calidad - Procedimientos de control de calidad

125 Previenen defectos evitables

Reducen defectos naturales o inevitables a

126 . .
niveles tales que no represente un riesgo a la

salud

(Art. 132) Seguridad preventiva
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Cubre todas las etapas de procesamiento del
127 alimento (Recepcion de materias primas e
insumos hasta distribucién de producto

terminado)

128 Es esencialmente preventivo

(Art. 133) Condiciones minimas de seguridad - Sistemas de Aseguramiento de Calidad

129 Existen especificaciones de materias

primas y productos terminados

130 Las especificaciones definen completamente

la calidad de los alimentos

Las especificaciones incluyen criterios
131 claros para la aceptacion, liberacion o
retencién y rechazo de materias primas y
producto terminado
Existen manuales e instructivos, actas y
132 . :

regulaciones sobre planta, equipos Yy

procesos

Los manuales e instructivos, actas y

regulaciones contienen los detalles esenciales

de: equipos, procesos Yy procedimientos
133 requeridos para fabricar alimentos, del

sistema almacenamiento y distribucion,

métodos y procedimientos de laboratorio.

Los planes de muestreo, los procedimientos
134 de laboratorio, especificaciones métodos de

ensayo, son reconocidos oficialmente o

normados
Implementacién de HACCP

135 En caso de tener implementado HACCP, se ha

aplicado BPM como prerrequisito
(Art. 134) Laboratorio de Control de Calidad - Control de Calidad

136 Se cuenta con un laboratorio propio y/o

externo acreditado

(Art. 135), (Art. 100) Registro de Control de Calidad - Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento para:

= Limpieza
138 Calibracién
139

Mantenimiento preventivo

(Art. 136), (Art. 99), (Art. 100) Métodos y proceso de aseo y limpieza - Programas de limpieza y desinfeccion

Procedimientos escritos incluyen los agentes y
sustancias utilizadas, las concentraciones o

140 forma de uso, equipos e implementos
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141

142

143

144

requeridos para efectuar las operaciones,

periodicidad de limpieza y desinfeccion.

Los procedimientos estan validados

Estan definidos y aprobadas los agentes y
sustancias asi como las concentraciones,
formas de uso, eliminacién y tiempos de
accion del tratamiento

Se registran las inspecciones de
verificacion después de la limpieza y
desinfeccion

Se cuenta con programas de limpieza pre-
operacional validados, registrados y

suscritos

(Art. 137) Control de plagas

145

146

147

148

149

Se cuenta con un sistema de control de
plagas

Si se cuenta con un servicio tercerizado,
este es especializado

Independientemente de quien haga el control,
la empresa es la responsable por las medidas
preventivas para que, durante

este proceso, no se ponga en riesgo la

inocuidad de los alimentos.

Se realizan actividades de control de roedores
con agentes fisicos dentro de las instalaciones
de produccion, envase, transporte Yy

distribucién de alimentos

Se toman todas las medidas de seguridad para
que eviten la pérdida de control sobre los

agentes usados.
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