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RESUMEN

La empresa Artesanal Quesos Don Abarca esta involucrada en la manufactura de productos
lacteos utilizando enfoques empiricos, lo cual resulta en la omision de algunas tareas necesarias
de acuerdo con las normativas sanitarias, lo que afecta la capacidad de garantizar el debido
cuidado en la produccion de los productos lacteos. Por tanto, se establecié como objetivo elaborar
un manual de Buenas Précticas de Manufactura para la empresa artesanal Quesos Don Abarca,
Riobamba-Chimborazo. Se aplic6 un método deductivo, utilizando la resolucion ARCSA-DE-
2022-016-AKRG como referencia para elaborar una hoja de verificacion que diagnosticé la
situacion actual de la empresa. Esta hoja se aplicé a través de una entrevista con los trabajadores.
Luego, se desarroll6 un plan de mejoras para abordar las no conformidades identificadas. La
empresa Quesos Don Abarca, cumple con el 33% de los requisitos, mientras que el 53% no
cumple y el 14% no resulta aplicable conforme a lo dispuesto en la resolucion ARCSA-DE-2022-
016-AKRG. Los criterios con mayor incumplimiento fueron las condiciones minimas basicas,
ubicacion, disefio y construccién, operaciones de produccién, aseguramiento del control de
calidad y retiro de productos. En base a ello se desarroll6 acciones correctivas para abordar estas
deficiencias y puedan ser corregidas. ElI manual propuesto contiene procedimientos y registros
gue deben seguirse rigurosamente para asegurar la calidad e inocuidad de los productos
elaborados, asi como para mitigar los riesgos de contaminacion que pueden afectar la salud del
consumidor. EI manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) garantiza que se sigan
procedimientos estandarizados para la produccién, envasado, almacenamiento y distribucién de
productos lacteos, con el fin de asegurar su calidad, inocuidad y cumplimiento de estandares de

seguridad alimentaria.

Palabras clave: <BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)>, <RIOBAMBA
(CANTON)>, <PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESANDARIZADO (POE)>, <REGISTRO>,
<PROCEDIMIENTO OPERATIVO ESTANDARIZADO DE SANITIZACION (POES)>,
<QUESOS>, <CALIDAD>, <INOCUIDAD>.
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ABSTRACT

The artisanal company “Quesos Don Abarca” is engaged in the manufacturing of dairy products
using empirical methods. This situation leads to the omission of necessary procedures by health
regulations. This omission affects the company's ability to ensure proper care in dairy production.
Consequently, this research aimed to develop a Good Manufacturing Practices (GMP) manual for
the artisanal company “Quesos Don Abarca” of Riobamba-Chimborazo. The methodology
included a deductive method, using the ARCSA-DE-2022-016-AKRG resolution as a reference
to create a checklist that diagnosed the company's current situation. This checklist was
administered through interviews with employees. Subsequently, an improvement plan was
developed to address the identified non-conformities. “Quesos Don Abarca” company complies
with 33% of the requirements, while 53% are unmet, and 14% are not applicable according to the
ARCSA-DE-2022-016-AKRG resolution. The criteria with the highest non-compliance levels
were the essential minimum conditions, location, design and construction, production operations,
quality control assurance, and product recall. These criteria became the basis for developing
corrective actions to address the found deficiencies and correct them. The proposed manual
contains procedures and records that need rigorous monitoring to ensure the quality and safety of
the manufactured products to reduce the contamination risks that can affect consumer health. The
Good Manufacturing Practices (GMP) manual guarantees that standardized procedures are
followed for dairy products manufacturing, packaging, storage, and distribution to ensure their

quality, safety, and compliance with food safety standards.

Keywords: <GOOD MANUFACTURING PRACTICES (GMP)>, <RIOBAMBA (CANTON)>,
<STANDARD OPERATING PROCEDURE (SOP)>, <RECORD>, <SANITATION
STANDARD OPERATING PROCEDURE (SSOP)>, <CHEESES>, <QUALITY>,
<SAFETY>.
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INTRODUCCION

La seguridad alimentaria es un elemento fundamental en la fabricacién y distribucion de los
alimentos, este a su vez debe garantizar la calidad e inocuidad de los productos. En este sentido,
las Buenas Préacticas de Manufactura surgen como una opcion para cumplir con estos requisitos
(Avilés, 2023, pag. 6). Las BPM comprenden un conjunto de principios basicos, medidas preventivas
y précticas de higiene general, cuyo proposito es asegurar que los productos sean elaborados en
condiciones sanitarias adecuadas. Estas practicas se aplican a lo largo de toda la cadena productiva
desde la preparaciéon y elaboracién hasta envasado, almacenamiento y distribucion para el

consumo humano (SafeyCulture, 2024, pég. 1).

Segun (Bastias et al., 2013, pag.6) menciona que la implementacion de BPM en la actualidad se vuelve
crucial debido a que tienen el propdsito de asegurar y garantizar que la produccion de alimentos
se lleve a cabo en condiciones higiénicas adecuadas generando una mejora de la reputacion ante

la competencia y frente a los consumidores.

Empresas artesanales dedicadas a la elaboracion de productos lacteos tales como queso, yogurt,
mantequilla entre otros que han formado parte esencial de la dieta de hogares en el pais, se ha
podido notar que en muchos casos las condiciones higiénicas-sanitarias con las que cuentan este
tipo de empresas no son las ideales para garantizar la inocuidad del producto. Ademas, la
composicién de este tipo de productos juega un papel crucial, ya que proporciona un ambiente

Optimo para el desarrollo de bacterias y otros microorganismos (Mercadeo, 2007, péag. 119-131).

Conforme avanza el tiempo, las demandas de los consumidores respecto a un producto se basan
en tres pilares que son la calidad, seguridad e inocuidad, lo que ha llevado a las industrias
alimentarias a estar en constante evolucion. En el caso de las empresas dedicadas a la produccién
de lacteos se requiere un sistema de calidad ain més estricto. Para este tipo de alimentos, es crucial
mantener un control minucioso en todas las etapas de produccion es decir desde que se ejecuta el

proceso hasta que llega al consumidor (Martinez & Pinguil, 2015 pag. 1).



CAPITULO |

1. PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1  Planteamiento del problema

Las empresas artesanales dia a dia se enfrentan a un constante desafio debido a la falta de
conocimiento en temas como manipulacion adecuada de materia prima, condiciones sobre las
instalaciones, cada uno de los aspectos mencionados anteriormente influye de manera negativa
en la garantia de la seguridad del producto final. La carencia de précticas adecuadas puede
aumentar los riesgos potenciales para la calidad y la seguridad de los alimentos producidos, lo
que, a su vez, puede afectar la salud de los consumidores y la reputacion de la empresa. Por ende,
es importante una implementacion de capacitaciones donde se pueda adquirir conocimiento y

habilidades necesarias que garanticen la calidad y seguridad de los productos (Sanchez et al., 2016,
pag. 461-467).

La empresa Artesanal Quesos Don Abarca esta involucrada en la manufactura de productos
lacteos utilizando enfoques empiricos, lo cual resulta en la omision de algunas tareas necesarias
de acuerdo con las normativas. Ademas, la documentacion de los procesos no se realiza de manera
regular ni dentro de los estandares exigidos, lo que dificulta la generacién de estadisticas para
visualizar tendencias. La ausencia de un plan para supervisar y controlar los equipos de trabajo
es notoria, asi como la carencia de un programa de calibracion periddica que asegure el
funcionamiento adecuado de estos equipos. En cuanto al transporte de productos, no se cumplen
los requisitos minimos necesarios para preservar la cadena de frio durante el traslado. Asimismo,
la infraestructura actual no satisface los requisitos éptimos para llevar a cabo las actividades de
acuerdo con las Buenas Practicas de Manufactura. La falta de controles en los procesos también

afecta la capacidad de garantizar el debido cuidado en la produccion de los productos lacteos.



1.2 Objetivos

1.2.1 Obijetivo general

e Elaborar un manual de buenas practicas de manufactura para la empresa artesanal Quesos

Don Abarca, Riobamba-Chimborazo.

1.2.2  Objetivo especifico

e Realizar el diagndstico de la situacion actual de la empresa respecto a la RESOLUCION
ARCSA-DE-2022-016-AKRG.

e Crear el plan de acciones correctivas basado en las no conformidades identificadas en el
andlisis inicial.

e Disefiar los procedimientos y registros necesarios para elaborar el manual de Buenas Practicas

de Manufactura.

1.3 Justificacién

El presente trabajo de investigacion tiene como objetivo elaborar un Manual de Buenas Practicas
de Manufactura para la empresa "Quesos Don Abarca". Dada la creciente exigencia de los
consumidores por productos seguros y de calidad. Estas practicas no solo mejoran la inocuidad
de los procesos, sino que también promueven el mejoramiento continuo, lo que resulta en una
mayor productividad y competitividad para las empresas. El disefio de un Sistema de Buenas
Préacticas de Manufactura servird como una guia para el propietario y el personal de "Quesos Don
Abarca", ayudandoles a identificar y corregir posibles errores en el proceso de elaboracién de
quesos artesanales. Al promover la mejora de la inocuidad y la calidad, este sistema contribuira a
fortalecer la posicion de la empresa en el mercado y a garantizar la satisfaccion y seguridad de

sus clientes.



CAPITULO II

2. MARCO TEORICO

2.1 Referencias teoricas

2.1.1 Buenas Précticas de Manufactura (BPM)

Son principios basicos cuya finalidad es garantizar que los productos alimenticios sean seguros
para el consumo humano. Ademas, se considera un sistema, que consta de procesos,
procedimientos, y documentacién que asegura que los alimentos son producidos y controlados de
forma constante de acuerdo con los estandares de calidad (SafeyCulture, 2024, pag. 1).

2.1.1.1 Beneficios de las Buenas Précticas de Manufactura

Las Buenas Practicas de Manufactura pueden beneficiar a 3.

Las instituciones gubernamentales: Pueden asegurar al pablico que los productos que compren
0 adquieran han pasado por una serie de procesos rigurosos antes de salir al mercado. Permite que

las personas sean mas observadoras al momento de elegir un producto en el mercado (SUCOFINDO,
2023, pag. 1).

Los emprendedores: Garantiza al publico que el producto es de calidad. Aumenta la confianza
en el consumidor y asi aumenta el reconocimiento de la marca. Los ingresos de la empresa
aumentan, debido a que se reconoce el esfuerzo de mantener un sistema de gestion calidad

(SUCOFINDO, 2023, pag. 1).

Los consumidores: Se garantiza que el producto es apto para ser consumido, ya que el producto
ha pasado por una serie de procesos antes de ser aceptado como producto conforme (SUCOFINDO,
2023, pag. 1).

Es importante destacar que en las industrias la aplicacién de BPM, permite mantener la higiene

en los procesos de produccion desde la recepcion hasta que el producto terminado llegue al

mercado. Por otro lado, permite adoptar un correcto sistema de manejo de residuos sélidos. Se

evita la presencia de Enfermedades de Transmisién Alimentaria (ETA) ya que se controla y se

previene su aparicion al aplicar procedimientos validados de limpieza y desinfeccion en las areas,

equipos, instrumentos, utensilios, entre otros, minimizando su incidencia en los alimentos. Asi
4



mismo, permite mantener al personal capacitado en temas de seguridad alimentaria. Finalmente,

se alcanza una mayor satisfaccion en los clientes (Salgado & Castro, 2007 péags. 33-40)

2.1.1.2 Manual de Buenas Practicas de Manufactura

El "Manual de Buenas Practicas de Manufactura" es un recurso vital que establece los
lineamientos y procedimientos esenciales para asegurar la calidad, la higiene y la seguridad en la
produccion de alimentos. Este manual detalla las practicas adecuadas que deben ser seguidas en
todas las etapas de produccion, desde la adquisicion de materias primas hasta la distribucion de
los productos terminados. Su objetivo primordial es asegurar el cumplimiento de los estandares
de calidad y seguridad alimentaria, con el fin de reducir al minimo los riesgos para la salud de los

consumidores (Altamirano, pags. 1-2).

2.1.1.3 Registro de calidad

Se refiere a la documentacion detallada que se genera como resultado de actividades relacionadas
con la implementacion de sistemas de gestion de calidad. Estos registros contienen informacion
esencial sobre mediciones, validaciones, y otros aspectos relevantes para garantizar la calidad de
los productos o servicios. Los registros de calidad pueden incluir datos sobre muestras tomadas,
caracteristicas a medir, resultados de mediciones, rangos de aceptacion, entre otros aspectos clave

para asegurar la conformidad con los estandares de calidad establecidos (Spicasoftware, 2020, pag. 1).

2.1.1.4 Documentos internos

La documentacion interna comprende un registro minucioso de los procedimientos internos de
una empresa, disefiado para proveer a los empleados con la informacion necesaria para llevar a
cabo sus responsabilidades de manera eficiente. A diferencia de la documentacion externa,
dirigida a los clientes, la interna se desarrolla exclusivamente para el uso interno del personal de
la empresa. Su objetivo principal radica en centralizar y organizar el conocimiento empresarial
en un solo lugar, en beneficio de departamentos como Recursos Humanos, Marketing, Ventas,
Desarrollo, Finanzas, Atencién al Cliente y otros equipos dentro de la organizacion (Marrén, 2022,
pag. 1).

2.1.1.5 Protocolo

La implementacién de un protocolo de control de calidad es esencial para que las organizaciones

aseguren que sus productos o servicios cumplen con las regulaciones obligatorias y los estandares
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de la industria. Al seguir estos requisitos, las empresas pueden prevenir posibles consecuencias

legales, proteger su reputacién y mantener la confianza de sus clientes (Harnisch, 2023, pég. 1).

2.1.2 Calidad

La calidad se fundamenta en la satisfaccion tanto del cliente interno como externo. Se define
como la totalidad de atributos y caracteristicas de un producto o servicio que influyen en su

capacidad para cumplir con necesidades especificas o implicitas (Universidad Veracruzana, 2017, pag.
1).

2.1.3 Seguridad alimentaria

Hace referencia a la forma de manipular, preparar y almacenar alimentos, para asi reducir el riesgo
de enfermedades por alimentos contaminados. En si, se basa en evitar que los alimentos se
contaminen y ocasiones intoxicacion alimentaria, para lograr aquello es necesario lo siguiente:
Limpiar de forma adecuada las superficies, equipos y utensilios. Mantener un alto nivel de higiene
personal en especial énfasis en el lavado de manos. Almacenar, enfriar y calentar los alimentos
de forma correcta tomando en cuenta la temperatura, el entorno y el equipo. Implementar un
control efectivo de plagas. Finalmente, comprender sobre las alergias alimentarias, las

intoxicaciones alimentarias y las intolerancias alimentarias (AIFS, 2019, pag. 1).

2.1.4 Contaminacion alimentaria

La contaminacion alimentaria se refiere a la presencia de elementos no deseados en un alimento,
lo que causa un deterioro en su calidad y lo convierte en no apto para el consumo humano. Este

tipo de contaminacion puede ser de naturaleza quimica, fisica o bioldgica (Rosas, 2007, pags. 95-100).

2.1.4.1 Contaminacion fisica

La contaminacion fisica de los alimentos se refiere a la presencia de sustancias extrafias en ellos,
lo cual puede causar dafios al ser ingeridos. Estos elementos pueden incluir objetos como clavos,
vidrios rotos, pléstico o huesos, asi como también materiales como polvo, arena, tierra 0 metales,

los cuales representan un riesgo para la calidad y la seguridad alimentaria (De pablos, 2022, pég. 1).



2.1.4.2 Contaminacion guimica

Los agentes contaminantes quimicos son compuestos que no se han incorporado deliberadamente
a alimentos o piensos, sino que su presencia puede derivarse de distintas fases de su produccion,
procesamiento o transporte, asi como de la contaminacion ambiental. Estos elementos tienen el

potencial de ser perjudiciales tanto para seres humanos como para animales (EFSA, 2023, pag. 1).

2.1.4.3 Contaminacion biolégica

En la contaminacion bioldgica de los alimentos, la inclusion de seres vivos como
microorganismos (virus, bacterias, mohos), parasitos (gusanos, gorgojos), roedores (ratones,
ratas), insectos (cucarachas, hormigas, moscas) y aves (gaviotas, palomas, gorriones) puede
ocasionar contaminacion. En resumen, cualquier organismo tiene la capacidad de provocar o ser

el origen de la contaminacion en los alimentos (CONFORMACION, 2024, pag. 1).

2.1.5 Procedimiento Operativo Estandarizado (POE)

Los Procedimientos Operativos Estandarizados en sus siglas POE, son lineamientos escritos cuya
funcidn es detallar los pasos a seguir de manera estandar, en la que la planta 0 empresa deba
realizar sus operaciones y controlar su funcionamiento, entre los POE méas empleados se
encuentra: control de materia prima y envases, control de almacenamiento y de producto
terminado, trazabilidad, mantenimiento de maquinas y equipos, capacitacion a los trabajadores o

empleados, entre otros (ACHIPIA, 2018, pég. 7).

2.1.6  Procedimiento Operativo Estandarizado de Saneamiento (POES)

Los Procedimientos Operativos Estandarizados llamados como POES o SSOP en sus siglas en
inglés, son lineamientos a seguir de forma escrita, cuya principal misién es evitar la
contaminacion de los alimentos ya sea por efecto de contaminantes fisicos, quimicos o biodgicos.
Los POES mas utilizados en las industrias alimentarias son: Control y seguridad del agua,
prevencion de la contaminacion cruzada, aseo y sanitizacion de equipos, utensilios y estructura,
salud e higiene del personal, etiquetado, almacenamiento y manejo de productos quimicos y

control de plagas (ACHIPIA, 2018, pags. 7-9).



2.1.7 Normativa sanitaria nacional en alimentos

La Resolucion ARCSA-DE-2023-022-AKRGaborda la regulacion y supervision sanitaria en
Ecuador, abarcando una variedad de aspectos relacionados con establecimientos farmacéuticos,
productos cosméticos, alimentos, dispositivos médicos, productos dentales, reactivos
bioquimicos y otros. También proporciona directrices para el registro de productos aprobados en
situaciones de emergencia sanitaria, asi como para la autorizacion de la Agencia de Regulacion y

Control Sanitario (ARCSA) para la comercializacion de alimentos procesados (ARCSA, 2022, pags.
8-9).

2.1.7.1 Condiciones minimas basicas

Las condiciones minimas esenciales para los establecimientos de produccién y manipulacion de
alimentos implican que estos sean disefiados y construidos de manera que se minimice el riesgo
de contaminacion y alteracion de los productos. Esto incluye un disefio y distribucion de areas
que facilite la limpieza, desinfeccion y mantenimiento adecuados, asi como el uso de superficies
y materiales no téxicos y de facil limpieza. Ademas, se requiere un control efectivo de plagas y
una ubicacion que proteja el funcionamiento del establecimiento de posibles focos de insalubridad
que puedan representar riesgos de contaminacion (ARCSA, 2022, pég. 78).

2.1.7.2 Ubicacién

El lugar donde se procesan alimentos debe estar alejado de posibles fuentes de contaminacion,
evitando areas con vegetacién densa que puedan atraer plagas. La construccién y disposicion de
las instalaciones deben adaptarse a la naturaleza de los productos y procesos, asi como a los

riesgos asociados a ellos (ARCSA, 2022, pag. 78).

2.1.7.3 Disefio y construccion

El disefio y construccion de un establecimiento para procesar alimentos deben cumplir con una
serie de requisitos para garantizar la seguridad y calidad de los productos. Esto incluye proteccion
contra contaminantes externos, suficiente espacio para equipos y personal, facilidades para la
higiene, division en zonas segun etapas de produccion, y distribucion adecuada de areas. Ademas,
se requiere que pisos, paredes y techos sean faciles de limpiar y mantener libres de grietas, que
los drenajes estén cubiertos para evitar la entrada de plagas, y que las ventanas y otras aberturas

minimicen la acumulacion de polvo y sean resistentes a la rotura. La iluminacion, ventilacion,



control de temperatura y humedad también son aspectos fundamentales, al igual que la existencia

de instalaciones sanitarias independientes y bien equipadas (ARCSA, 2022, pags. 78-82).

2.1.7.4 Servicios de plantas

Los servicios de planta para el procesamiento de alimentos abarcan diversas areas cruciales para
garantizar la seguridad e higiene de los productos. Esto incluye el suministro de agua potable, con
sistemas de distribucion y almacenamiento adecuados, asi como el control de calidad para cumplir
con los estandares establecidos. El suministro de vapor también se regula para evitar cualquier
riesgo para la inocuidad de los alimentos. Ademas, se establecen disposiciones para la gestion de
desechos liquidos y sdlidos, con sistemas disefiados para prevenir la contaminacion y proteger el
entorno de produccidn. Todos estos aspectos son fundamentales para mantener la calidad y
seguridad de los alimentos procesados (ARCSA, 2022, pags. 82-83).

2.1.7.5 Equiposy utensilios

Los equipos y utensilios utilizados en el procesamiento de alimentos deben ser seleccionados,
fabricados e instalados de manera adecuada para cumplir con los requisitos de produccién y
garantizar la seguridad alimentaria. Estas especificaciones incluyen la eleccion de materiales que
no transmitan sustancias toxicas ni contaminen los alimentos, asi como la facilidad para limpiar,
desinfectar e inspeccionar los equipos. Se debe evitar el uso de materiales que no puedan
mantenerse en condiciones sanitarias adecuadas, como la madera, y asegurarse de que las
superficies en contacto con los alimentos sean lisas y resistentes. Ademas, se establecen pautas
para la instalaciéon y el funcionamiento de los equipos, siguiendo las recomendaciones del
fabricante y garantizando la instrumentacion adecuada para operar, controlar y mantener los

equipos de manera eficiente y segura (ARCSA, 2022, pags. 83-85).

2.1.7.6  Requisitos higiénicos de fabricacion

Los requisitos higiénicos de fabricacién imponen obligaciones especificas al personal que
manipula alimentos en las plantas procesadoras. Esto incluye mantener una adecuada higiene
personal, recibir capacitacion regular sobre las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) y
someterse a examenes médicos periddicos para garantizar su salud. Ademas, se establecen normas
detalladas sobre el vestuario y equipo de proteccion que deben usar, como delantales, guantes y
calzado cerrado, asi como la obligacién de lavarse las manos regularmente. Se prohibe el consumo

de alimentos, bebidas y el uso de dispositivos electronicos en &reas de procesamiento, y se exige



el cumplimiento de normas de comportamiento como mantener el cabello cubierto, no usar joyas
ni maquillaje, y tener las ufias cortas y sin esmalte. También se establecen disposiciones para
visitantes y personal administrativo, asi como la prohibicién de acceso a areas restringidas y la

implementacion de sefializacion de seguridad visible (ARCSA, 2022, pags. 85-87).

2.1.7.7 Materias primas e insumos

Las materias primas e insumos deben estar libres de contaminantes y cumplir con estandares de
inocuidad. Antes de su uso, se someten a inspecciones y controles. Su recepcion y
almacenamiento se realiza de manera segura y separada de las areas de produccion. Se deben
seguir procedimientos de manipulacion para prevenir la contaminacion. Las materias primas
congeladas deben descongelarse de manera controlada y no pueden ser recongeladas. Los aditivos
no deben exceder los limites establecidos. El agua utilizada debe cumplir con estdndares de
calidad para consumo humano y se pueden reutilizar aguas recuperadas si se demuestra su aptitud

Yy N0 se contaminan (ARCSA, 2022, pags. 87-89).

2.1.7.8 Operaciones de produccion

Las operaciones de produccion deben seguir técnicas y procedimientos validados para garantizar
la inocuidad del alimento. Se enfatiza en mantener condiciones ambientales limpias y seguras, asi
como en verificar el estado de los equipos y las materias primas antes de la fabricacion. Se
establecen medidas para manipular sustancias peligrosas y se requiere identificar claramente los
productos en todo momento. Ademas, se implementan programas de seguimiento y control
continuo, con énfasis en la prevencion de contaminaciones y la gestién de desviaciones. Los
alimentos que no cumplan con las especificaciones pueden ser reprocesados siempre que se
garantice su inocuidad, y se debe mantener un registro de control por un periodo prolongado

después de la produccion (ARCSA, 2022, pags. 89-91).

2.1.7.9 Envasado, etiquetado y empaquetado

El envasado, etiquetado y empaquetado de alimentos deben cumplir con normativas especificas
para garantizar su seguridad y calidad. Se establecen requisitos para el disefio y los materiales de
envasado, asi como para la reutilizacion de envases. Se manejan procedimientos para el manejo
del vidrio y el transporte al granel. Ademaés, se enfatiza en la trazabilidad del producto y se

requiere verificacion de limpieza e higiene antes de comenzar las operaciones de envasado. Se
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establecen medidas para el embalaje previo y mediano, junto con entrenamiento del personal para

prevenir errores y contaminaciones durante las operaciones de empague (ARCSA, 2022, pags. 91-93).

2.1.7.10 Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion

El almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacién de alimentos requieren
condiciones Optimas para garantizar su calidad e inocuidad. Se deben mantener condiciones
higiénicas en las bodegas de almacenamiento y controlar la temperatura y humedad segun la
naturaleza de los alimentos. Se utiliza infraestructura adecuada para evitar el contacto directo con
el suelo y se establecen condiciones de manipulacion y transporte que eviten la contaminacion.
Es crucial mantener condiciones dptimas de frio para los alimentos que lo requieran durante todo
el proceso de transporte. Ademas, se deben cumplir requisitos especificos para los vehiculos de
transporte, como la limpieza y la adecuacion para la conservacion de la calidad del producto. En
los puntos de exhibicion, se deben disponer de equipos para la conservacion adecuada de los
alimentos y mantener condiciones sanitarias apropiadas para su comercializacién (ARCSA, 2022,

pags. 93-95).

2.1.7.11 Del aseguramiento y control de calidad

El aseguramiento y control de calidad en la produccion de alimentos son fundamentales para
garantizar la seguridad y la calidad de los productos. Se establecen procedimientos de control que
previenen defectos y garantizan la aptitud para el consumo humano. Aspectos minimos de
seguridad incluyen especificaciones sobre materias primas y productos terminados,
formulaciones claras, documentacion sobre planta y equipos, y sistemas de control de alérgenos.
Los establecimientos deben contar con laboratorios para realizar pruebas de calidad y deben llevar
registros detallados de control de calidad y limpieza. Los métodos de limpieza y desinfeccion
deben estar bien definidos y validados, y se deben implementar sistemas de control de plagas para

prevenir riesgos para la inocuidad de los alimentos (ARCSA, 2022, pags. 95-97).

2.1.7.12 Retiro de productos

El retiro de productos es esencial para asegurar la inocuidad alimentaria. Se requiere establecer
sistemas que permitan identificar y retirar aquellos productos que no cumplan con los estandares

de seguridad. Asimismo, es fundamental disponer de una lista de contactos clave en caso de

necesitar retirar productos. En situaciones donde exista un riesgo inminente para la salud, se debe
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evaluar la seguridad de otros productos fabricados en las mismas condiciones y considerar la

posible emision de una alerta pablica (ARCSA, 2022, pég. 97).

2.1.8 Queso

Un producto que puede presentarse en diversas texturas, como blandas, semiduras, duras o extra
duras, y que puede haber pasado por un proceso de maduracion o no. Ademas, puede estar
cubierto con diferentes materiales. Es importante destacar que la proporcidn entre las proteinas

del suero y la caseina en el queso no debe exceder la proporcion presente en la leche (NTE INEN
1528, 2012, pag. 1).

2.1.8.1 Queso fresco

Es una variedad de queso, al cual, no se somete a procesos de maduracion ni escaldado. Su
caracteristica distintiva reside en el método de moldeado y en su textura firme, que ofrece una
sutil sensacién granulada al paladar. Se elabora empleando leche entera o semidescremada, la
cual se coagula mediante enzimas y/o &cidos organicos, generalmente sin la inclusion de cultivos

lacticos. Ademas, suele ser reconocido como queso blanco (NTE INEN 1528, 2012, pég. 1).

2.1.8.2 Queso Mozzarella

Es una variedad de queso que no pasa por un proceso de maduracion, siendo caracterizado por
ser sometido a un proceso de escaldado y moldeo. Su particularidad radica en su textura suave y
elastica, con una consistencia que se asemeja a filamentos al extenderse. Durante su elaboracion,
la cuajada puede o no ser sometida a blanqueo y estiramiento. Se elabora utilizando leche entera
gue ha sido coagulada mediante la accidn de cultivos lacticos, enzimas y/o acidos, tanto organicos

como inorganicos (NTE INEN 1528, 2012, pag. 2).
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CAPITULO Il

3. MARCO METODOLOGICO

3.1 Localizacion

El presente estudio se desarroll6 en la Empresa Quesos Don Abarca, ubicado en la provincia de
Chimborazo, Ciudad de Riobamba en el Sector del Valle, etapa 2.

3.2 Métodos, técnicas e instrumentos

3.2.1 Métodos

3.2.1.1 Método deductivo

Se considero este tipo de método debido a que se partio de lo general a lo particular. Para el
desarrollo de la misma se utiliz6 la normativa sanitaria ARCSA-DE-2022-016-AKRG que
ayudara a la elaboracién de un Manual de Buenas Précticas de Manufactura para la empresa
Quesos Don Abarca.

Pasos a ejecutar

Premisa general

Observacién especifica

Identificacién de no conformidades

Deduccion (Analizar datos para identificar patrones y poder llegar a una conclusién.)

D N N N NN

Acciones correctivas

3.2.2 Técnicas e instrumentos

3.2.2.1 Observacién Directa

e Sellevo a cabo observaciones directas de los procesos clave en la produccién de quesos en la
empresa “Quesos Don Abarca”. Para comprender en detalle como se ejecutan los
procedimientos en todas las etapas, desde la recepcion de materias primas hasta el

empaquetado y almacenamiento de productos terminados.
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3.2.2.2 Lista de Verificacion

e Sedesarroll6 una lista de verificacion en base a la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG
para verificar el cumplimiento de la normativa sanitaria nacional y asi conocer la situacion

actual de la empresa “Quesos Don Abarca”.

3.2.2.3 Entrevista

e Se llevaron a cabo entrevistas con el personal directamente involucrado en la produccion de
quesos, incluyendo operadores de maquinaria, técnicos de calidad y supervisores de
produccion. Para asi, comprender la estructura organizacional y los procedimientos que se

llevan a cabo dentro de la empresa.

3.2.2.4 Revision de la Literatura

o Se realizé una revision exhaustiva de la literatura en libros, paginas web, articulos, tesis
digitales, para la elaboracion de la introduccion, planteamiento del problema, justificacion
marco tedrico, y resultados (checklist y manual BPM).

3.2.25 Material Legislativo

e El manual de Buenas Practicas de Manufactura se baso en la normativa sanitaria ARCSA-
DE-2022-016-AKRG. En esta resolucion, se establece los lineamientos y requisitos que
deben cumplir los establecimientos y plantas de produccién que trabajen con alimentos, es

por ello, que el presente trabajo se sujeta a lo que se rige en esta normativa.

3.2.2.6 Material de Oficina

e Seempled una computadora para el disefio y creacion del checklist, asi mismo, hojas de papel
y una impresora para imprimir la lista de verificacion dirigida a la empresa para verificar la
situacion actual. Para el llenado del checklist se empled un esfero. Por otro lado, se recopild
y organizo la informacion de la empresa como son: documentos internos, procedimientos,

registros, informes y politicas de calidad.
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3.2.3 Técnica estadistica

Se aplicd la estadistica descriptiva, especificamente medidas de tendencia central (media) para
verificar el nivel de cumplimiento de acuerdo a lo que establece la resolucion ARCSA-DE-2022-
016-AKRG.

3.3 Procedimiento
3.3.1 Diagnostico de situacion actual

En esta etapa, se aplico primero un checklist para evaluar la conformidad con las Buenas Précticas
de Manufactura en base a lo establecido en la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG.
Posteriormente, se llevd a cabo un andlisis exhaustivo de la situacion actual de la empresa Quesos
Don Abarca en cuanto a sus procesos de manufactura. Se realizaron inspecciones en las
instalaciones, entrevistas con el personal clave y revision de la documentacion existente

relacionada con las practicas y politicas de calidad (ANEXO A).

Tabla 3-1: Matriz de secciones

REQUISITOS ITEM DE CUMPLIMIENTO

Condiciones minimas basicas 1
[Ubicacion 1
Disefio y construccion 9
Servicios de plantas 4
Equipos y utensilios 2
Requisitos higiénicos de fabricacion 8
Materias primas e insumos 9
Operaciones de produccion 15
Envasado, etiquetado y empaquetado 11
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion 8
Del aseguramiento y control de calidad 9
Retiro de productos 1

Fuente: (ARCSA, 2022).
Realizado por: (Cali, 2024)

Para establecer la escala de calificaciones y la ponderacion del cumplimiento se hara uso de lo

mencionado por (Zambrano, 2009, pag. 1) en la tabla 3-2.
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Tabla 3-2: Criterio de evaluacion

Abreviaturas Nombre descripcion Descripcién
C Cumple Cuando cumple en su
totalidad
NC No cumple Cuando no  existe el

cumplimiento total

NA No aplica Cuando los requisitos no se

aplican a la empresa

Fuente: (Zambrano, 2009, pég. 1).
Realizado por: (Cali, 2024)

3.3.2 Levantamiento de un plan de las mejoras de las no conformidades

Con base en los resultados obtenidos del diagndstico, se disefié un plan integral para abordar las
no conformidades detectadas en la empresa Quesos Don Abarca. Este plan fue elaborado
cuidadosamente, incorporando acciones correctivas y preventivas destinadas a optimizar los
procesos y asegurar el cumplimiento de los estandares de calidad y seguridad establecidos. Se
puso un énfasis particular en la implementacion de Procedimientos Operativos Estandarizados
(POES) y Procedimientos Operativos Especificos (POE), los cuales fueron disefiados para
estandarizar las actividades clave, mejorar la consistencia y reducir el riesgo de desviaciones
(ANEXO B).

Tabla 3-3: Formato del plan de acciones correctivas
NO ACCIONES RESPONSABLE LUGAR

CONFORMIDADES CORRECTIVAS

¢Por qué? ¢ Como? ¢ Quién? ¢ Donde?

Realizado por: (Cali, 2024)

3.3.3 Elaboracion de los procedimientos y registros para el manual de BPM

Con el proposito de garantizar la adhesion a las regulaciones de Buenas Practicas de Manufactura

en el futuro, se elabor6 la documentacion adecuada para los procedimientos operativos
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estandarizados. Estos procedimientos detallan y explican como llevar a cabo tareas especificas
con el propdsito de lograr resultados definidos. Esta iniciativa tiene como objetivo validar los
procesos de produccién que la empresa llevara a cabo. En esta direccion, se consideraron los
lineamientos establecidos en la resolucionARCSA-DE-2022-016-AKRG (ANEXO C).
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CAPITULO IV
4. MARCO DE ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1 Resultado de la evaluacion de la empresa Quesos Don Abarca
4.1.1 Instalaciones
En la tabla 4-1, se presenta el porcentaje de cumplimiento e incumplimiento del grupo
denominado como “instalaciones”, el cual agrupa a las condiciones minimas, ubicacién, disefio

construccion y servicios de plantas.

Tabla 4-1: Resultados grupo 1 “Instalaciones”

Parametro %Cumple

Condiciones minimas 50,00% 50,00%| 0,00%
TOTAL 50,009 50,00%| 0,00%
Ubicacién 100,00% 0,00%| 0,00%
TOTAL 100,00% 0,00%| 0,00%
Disefio y construccion 25,00% 75,00%| 0,00%
Distribucion de areas 40,00% 60,00%| 0,00%
Pisos, paredes, techos y drenajes 50,00% 50,00%| 0,00%
Ventanas, puertas y otras aberturas 0,00%| 100,00%| 0,00%
Escaleras, elevadores y estructuras complementarias
(rampas, plataformas) 0,00% 0,00% | 100,00%
Instalaciones eléctricas y redes de agua 0,00%| 100,00%| 0,00%
[luminacién 50,00% 50,00%| 0,00%
Calidad del aire y ventilacién 0,00% 66,67%| 33,33%
Control de temperatura y humedad ambiental 0,00%| 100,00%| 0,00%
Instalaciones sanitarias 33,33% 66,67%| 0,00%
TOTAL 24,49%| 65,31%] 10,20%
Servicios de plantas
Suministro de agua 22,22% 22,22% 56%
Suministro de vapor 0,00% 0,00% 100%
Disposicion de desechos liquidos 0,00%| 100,00% 0%
Disposicion de desechos sélidos 50,00% 25,00% 25%
TOTAL 25,0000 31,25% 44%

Realizado por: (Cali, 2024)
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4.1.1.1 Condiciones minimas basicas

En cuanto a las condiciones minimas béasicas La empresa Quesos Don Abarca cumple el 50% se
observé que la planta esta en buen estado, las superficies y materias que se encuentran en contacto
con los alimentos no son tdxicos ya que las mesas, equipos y utensilios son de acero inoxidable y

no liberan sustancias que puedan provocar algan tipo de contaminacion.

El 50% restante corresponde al incumplimiento debido a que no cuenta con una correcta
distribucion la cual impide que el area se mantenga limpia ya que no cuenta con divisiones en
cada area mantienen una sola estructura ademas cuenta con un cerramiento que tiene pequefios
orificios por donde puede ingresar algun tipo de plaga. Siendo necesario tomar medidas
correctivas de acuerdo a la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG la cual establece que las
instalaciones deben encontrarse libres de focos de insalubridad que pueda provocar riesgos de

contaminacion.

Condiciones minimas basicas

C |
No Cumple

lustracion 4-1: Porcentaje de cumplimiento BPM “condiciones minimas basicas”
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.1.2 Ubicacién

La empresa Quesos Don Abarca en cuanto a la ubicacion tiene un cumplimiento del 100% debido
a que se encuentra libre de fuentes contaminantes como rios, basureros, o alado de una carretera
muy transitada que podrian ser fuente de contaminantes fisicos o biolégicos afectando asi a la
inocuidad del producto. La resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG establece que el
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establecimiento se debe ubicar a una distancia considerable de posibles fuentes de contaminacion

libre de monte, maleza que sean fuentes de plagas.

Ubicacion

100% Cumple

lustracion 4-2: Porcentaje de cumplimiento “ubicacion”
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.1.3 Disefioy construccion

En cuanto al disefio y construccion, la empresa Quesos Don Abarca cumple con el 25% de los
requisitos. Las instalaciones se encuentran en buenas condiciones ya que no se evidencio ventanas
rotas ni aberturas en paredes, puertas o techos que permitan la entrada de agentes externos. A
pesar de no contar con areas separadas ya que es un espacio general cada seccion cuenta con la
sefializacién, como el area de produccion, prensado y la camara de frio destinada para el producto
final. Los elementos inflamables como la caldera y el diésel que se ocupa para el funcionamiento
de la misma se encuentran ubicados lejos de la planta. El piso como las paredes se encuentran
cubiertos con baldosas estas a su vez son lisas que facilitan la limpieza. El techo es de zinc liso,
facil de limpiar, sin goteras ni moho, este tipo de techos es recomendable para la industria
alimentaria debido a que es duradero y resistente a la corrosion. Las uniones entre pisos y paredes
son concavas, facilitando asi la eliminacién de residuos y suciedad e impidiendo su acumulacién.
Cuentan con lamparas que permiten una buena iluminacion lo que facilita que el personal pueda
realizar su trabajo de manera eficiente y segura sin embargo estas no tienen protectores para evitar

la contaminacidn por caso de rotura.

El 10% corresponde al item "no aplica" debido a que la empresa es de una sola planta y no cuenta
con escaleras, elevadores ni estructuras complementarias.
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El 65% corresponde al incumplimiento. La planta no cuenta con suficiente espacio para realizar
las distintas actividades, dificultando el flujo de personal y materiales existiendo cruces entre
actividades que dificultan la limpieza y desinfeccion. Las instalaciones sanitarias estan ubicadas
a un costado de la planta se evidencia la falta de suministros higiénicos como dispensadores de
gel desinfectante, secadores de manos automaticos, toallas desechables no cuentan con casilleros,
vestidores ni duchas. No hay control sobre las condiciones de los drenajes, y las rejillas estas se
encuentran deterioradas, lo que impide el flujo de los liquidos, tampoco cuentan con un sistema
para evitar el ingreso de plagas. Existen aberturas entre las paredes y los techos que pueden
acumular polvo o residuos, ademas no cuentan con un programa de mantenimiento y limpieza.
Las ventanas tienen marcos de madera dificultando la limpieza a su vez carecen de peliculas
protectoras y mallas antimosquitos para evitar el ingreso de polvo y moscos respectivamente. Se
visualiza la presencia de cables sueltos que no se encuentran dentro de canalizaciones o conductos
que estén montados a la superficie de la pared o techos, Las tuberias no tienen una etiqueta que
indique el contenido y la direccion del flujo. Estas tampoco se encuentran identificadas por color
como lo establece la norma INEN 440: Colores de identificacion de tuberias, por ejemplo: Agua
color verde, vapor de agua gris-plata, etc. La planta no cuenta con ventiladores mecanicos ni
extractores de aire y solo tiene una ventana, no se controla la humedad y temperatura del ambiente

debido a la falta de un sistema de ventilacion adecuado.

Diserio y construccion

Cumple
No Cumple

N/A

llustracion 4-3: Porcentaje de cumplimiento “disefio y construccion”
Realizado por: (Cali, 2024)
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4.1.1.4 Servicios de plantas

En cuanto a los servicios de planta, la empresa Quesos Don Abarca Cumple con el 25% de los
requisitos establecidos. El agua que utilizan es potable cuentan con un tangue de almacenamiento
este a su vez se encuentra en un area protegida y se mantiene limpio. Los residuos son retirados
del area de produccidn después de terminar con todas las actividades necesarias esto con el fin de

evitar malos olores, los basureros se encuentran ubicados en la parte exterior de la planta.

El 44% corresponde al item no aplica, ya que la planta no utiliza otro tipo de agua que no sea
potable, es decir, no emplean agua de tanqueros, lluvia u otras fuentes. Ademas, no cuentan con

cisternas ni utilizan vapor en ninguna etapa del proceso.

El 31% corresponde al incumplimiento debido a que el sistema de abastecimiento y distribucion
de agua carece de un mecanismo para controlar la temperatura y la presion. No se llevan registros
de analisis del agua que es utilizada, la resoluciéon ARCSA-DE-2022-016-AKRG, menciona que
se deben realizar analisis al menos una vez cada 12 meses en un laboratorio acreditado por el
SAE. Respecto a la disposicidn de desechos liquidos y sélidos, la planta no cuenta con un area

exclusiva para su manejo.

Servicios de plantas

Cumple
No Cumple

N/A

llustracion 4-4: Porcentaje de cumplimiento “servicios de plantas”
Realizado por: (Cali, 2024)
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4.1.2 Requisitos de fabricacién

En la tabla 4-2, se presenta el porcentaje de cumplimiento e incumplimiento del grupo

denominado como "Requisitos de fabricacion ", el cual agrupa a los parametros de Equipos y

utensilios, requisitos higiénicos de fabricacién y materias primas e insumos.

Tabla 4-2: Resultados grupo 2 “Requisitos de fabricacion”

Parametro
Equipos y utensilios

% Cumple ‘ % No cumple ‘ % N/A

Disefio de equipos 63,64% 9,09% 27,27%
Instalacion y funcionamiento 66,67% 33,33% 0,00%
TOTAL 64,29% 14,29% 21,43%
Requisitos higiénicos de fabricacion
Obligaciones del personal 66,67% 33,33% 0,00%
Educacion y capacitacion del personal 0,00% 100,00% 0,00%
Estado de salud del personal 33,33% 66,67% 0,00%
Higiene y medidas de proteccion 83,33% 16,67% 0,00%
Comportamiento del personal 100,00% 0,00% 0,00%
Obligacion del personal administrativo y
visitantes 0,00% 100,00% 0,00%
Prohibicion de acceso a determinadas areas 0,00% 100,00% 0,00%
Sefalética 0,00% 100,00% 0,00%
TOTAL 58,33% 41,67% 0,00%
Materias primas e insumos
Condiciones minimas 100,00% 0,00% 0,00%
Inspeccion y control 50,00% 50,00% 0,00%
Condiciones de recepcién 0,00% 100,00% 0,00%
Almacenamiento 0,00% 100,00% 0,00%
Recipientes seguros 0,00% 100,00% 0,00%
Instructivo de manipulacién 0,00% 0,00% 100,00%
Condiciones de conservacion 0,00% 0,00%] 100,00%
Limites permisibles 0,00% 100,00% 0,00%
Agua 50,00% 0,00% 50,00%
TOTAL 28,57% 42,86% 28,57%

Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.2.1 Equiposy utensilios

En cuanto a los equipos y utensilios, la Empresa Quesos Don Abarca cumple con el 64% ya que

el material de los utensilios es de acero inoxidable, por lo que no transmiten sustancias toxicas,
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olores ni sabores al producto. Las superficies en contacto con los alimentos, como las mesas son
de igual manera de acero inoxidable y los mesones se encuentran recubiertos con baldosa. Los
equipos, también son de acero inoxidable sin embargo en el caso de la marmita esta no permite
una fécil limpieza y desinfeccidn ya que no se puede eliminar toda el agua al momento del lavado.
Ademas, estan dispuestos en una secuencia légica que sigue el proceso de produccion desde la
recepcion hasta el almacenamiento del producto. La maquinaria y los equipos cuentan con la
instrumentacion adecuada, como sensores en la marmita que permiten controlar variables como

temperatura y presion.

El22% de los requisitos No Aplica, ya que no utilizan utensilios de madera ni cuentan con tuberias
de conduccion de materia prima.

Por otro lado, el 14% corresponde al incumplimiento esto se debe a que no cuentan con barreras
en los equipos para evitar contaminacion cruzada al momento de emplear lubricantes ademéas no
existe capacitaciones hacia el personal para el manejo de dichas sustancias. Tampoco disponen
de un procedimiento de calibracion de equipos e instrumentos de medida que asegure lecturas
confiables, tal como lo establece la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG. Por ello se debe

elaborar un POE de mantenimiento y calibracion de equipos.

Equipos y utensilios

Cumple
No Cumple

N/A

llustracion 4-5: Porcentaje de cumplimiento “equipos y utensilios”

Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.2.2 Requisitos higiénicos de fabricacion

En cuanto a los requisitos higiénicos de fabricacion, la Empresa Quesos Don Abarca cumple con

el 58%. Todo el personal mantiene una buena higiene y utiliza delantales blancos, botas blancas,

guantes, gorra y mascarilla, los cuales estan en buen estado y limpios. Las prendas como
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delantales y zapatos son lavables, mientras que los guantes y mascarillas son desechables. Cada
operario sigue las normas establecidas por la empresa, como no fumar, no usar el celular, ni
consumir alimentos o bebidas en el &rea de produccién. Ademas, utilizan cofia de tela blanca para
cubrir su cabello, no tienen las ufias largas, las mujeres no usan esmalte, joyas, bisuteria ni

maquillaje.

El 42% corresponde al incumplimiento debido a que no se realizan capacitaciones al personal
nuevo sobre procedimientos, protocolos e instructivos necesarios para sus funciones, ni sobre las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Aunque se menciona que reciben capacitaciones por
parte del ARCSA en temas de manipulacién de alimentos, entre otros a pesar de ello no cuentan
con registros de asistencia que lo comprueben. En cuanto al estado de salud del personal, no se
realizan chequeos médicos antes de que comiencen sus funciones por ende no cuentan con fichas
médicas tampoco; cabe destacar que, si en caso una persona esta enferma, no ingresa a la planta
hasta que se recupere. No existe un control adecuado para verificar que los visitantes usen la

indumentaria apropiada ni un sistema de seguridad que evite su ingreso a areas no autorizadas.

Requisitos higiénicos de fabricacion

Cumple
P

No Cumple

llustracion 4-6: Porcentaje de cumplimiento “requisitos higiénicos de fabricacion”
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.2.3 Materia prima e insumos

En cuanto a la materia prima e insumos, la Empresa Quesos Don Abarca cumple con el 28% de

los requisitos. No se acepta materia prima que contenga elementos extrafios. La leche para la

elaboracion de los quesos, se somete a la prueba de alcohol al momento de la recepcion y, si esta

se encuentra en mal estado es devuelta. Se utiliza agua potable, conforme a la NTE INEN 1108:
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Agua potable requisitos, tanto para el consumo como para la limpieza y el lavado de materias

primas, equipos y objetos que entran en contacto directo con los alimentos.

El 28% de los requisitos no se aplica, ya que la leche gue utilizan no es congelada, por lo que no
es necesario descongelarla bajo condiciones controladas. Tampoco se requiere la elaboracion de

hielo ni la recuperacién de agua para otros procesos.

El 43% corresponde al incumplimiento esto se debe a que no cuentan con documentos que
indiquen los niveles aceptables de inocuidad, higiene y calidad de acuerdo a la norma NTE INEN
1528:2012 Norma general para quesos frescos no madurados. Requisitos, para el proceso de
fabricacion, la leche se almacena en un tanque de plastico el cual podria desprender sustancias
que causen algun tipo de alteracién al producto. En el caso del uso de aditivos no se revisa acuerdo
lo que establece la norma NTE INEN-CODEX 192, Norma General para aditivos alimentarios.
Ademas, no existe un area destinada para la recepcion de materia prima ni insumos, como lo
establece la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG. Por ello, es necesario elaborar un manual
de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) que incluya un POE de recepcién y almacenamiento

de materia prima e insumos.

Materias primas e insumos

29% 28%
Cumple

No Cumple
N/A

llustracion 4-7: Porcentaje de cumplimiento “materias primas e insumos”
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.3 Etapas de produccion

En la tabla 4-3, se presenta el porcentaje de cumplimiento e incumplimiento del grupo

denominado como "Etapas de produccion ", el cual agrupa a los parametros de Operaciones de
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produccién, envasado, etiquetado y empaquetado ademas del almacenamiento, distribucion,

transporte y comercializacion.

Tabla 4-3: Resultados grupo 3 “Etapas de produccion”

Parametro
Operaciones de produccion

% Cumple

% No cumple | % N/A

Técnicas y procedimientos 0,00% 100,00% 0,00%
Operaciones de control 0,00% 100,00% 0,00%
Condiciones ambientales 75,00% 25,00% 0,00%
Verificacion de condiciones 0,00% 100,00% 0,00%
Manipulacién de sustancias 100,00% 0,00% 0,00%
Métodos de identificacion 0,00% 100,00% 0,00%
Programas de seguimiento continuo 0,00% 100,00% 0,00%
Control de procesos 0,00% 100,00% 0,00%
Condiciones de fabricacion 100,00% 0,00% 0,00%
Medidas prevencion de contaminacion 0,00% 100,00% 0,00%
Medidas de control de desviacion 0,00% 100,00% 0,00%
Validacién de gases 0,00% 0,00%]| 100,00%
Seguridad de trasvase 0,00% 100,00% 0,00%
Reproceso de alimentos 100,00% 0,00% 0,00%
Vida Util 0,00% 100,00% 0,00%
TOTAL 27,27% 68,18% 4,55%
Envasado, etiquetado y empaquetado
Identificacion del producto 100,00% 0,00% 0,00%
Seguridad y calidad 50,00% 0,00% 50,00%
Reutilizacién envases 0,00% 0,00%| 100,00%
Manejo del vidrio 0,00% 0,00%| 100,00%
Transporte al granel 0,00% 100,00% 0,00%
Trazabilidad del producto 0,00% 100,00% 0,00%
Condiciones minimas 0,00% 100,67% 0,00%
Embalaje previo 0,00% 100,00% 0,00%
Embalaje mediano 0,00% 100,00% 0,00%
Entrenamiento de manipulacién 0,00% 100,00% 0,00%
Cuidados previos y prevencion de contaminacion 0,00% 100,00% 0,00%
TOTAL 14,29% 64,29% 21,43%
Almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion
Condiciones Optimas de bodega 100,00% 0,00% 0,00%
Control condiciones de clima y almacenamiento 50,00% 50,00% 0,00%
Infraestructura de almacenamiento 0,00% 100,00% 0,00%
Condiciones minimas de manipulacion y transporte 0,00% 100,00% 0,00%
Condiciones y método de almacenaje 0,00% 100,00% 0,00%
Condiciones optimas de frio 100,00% 0,00% 0,00%
Medio de transporte 100,00% 0,00% 0,00%
Condiciones de exhibicion del producto 0,00% 0,00%| 100,00%
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TOTAL 58,82% 23,53% 17,65%
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.3.1 Operaciones de produccion

En cuanto a las operaciones de produccion, la Empresa Quesos Don Abarca cumple con el 27%
ya que, en cuanto a las condiciones ambientales, el area se limpia antes y después de la produccion
utilizando desinfectantes que no afecten al producto. Las mesas tienen superficies lisas, estas a su
vez son de acero inoxidable y tienen bordes redondeados, lo que facilita su limpieza. Para la
manipulacién de sustancias de limpieza y desinfeccién, se toman las medidas necesarias como el
uso de equipos de proteccion personal (EPP). En lo que respecta a las condiciones de fabricacion,
cada equipo cuenta con sensores de temperatura que aseguran que la leche se caliente

adecuadamente para su pasteurizacion y eliminacion de agentes patégenos. Asi también para el

almacenamiento del producto final cuanta con una camara de refrigeracion.

El 5% corresponde al item no Aplican ya no utilizan gases para la elaboracién del producto.

El 68% restante corresponde al incumplimiento ya que en el caso de limpieza y desinfeccién de
los equipos, pisos, paredes y utensilios no se realiza de acuerdo a un procedimiento establecido y
no existe un registro de control, ni responsable. No existen protocolos ni documentos relacionados
con la fabricacién del producto. En cuanto a las condiciones ambientales, la planta es muy cerrada
y cuenta con solo una ventana. No se realiza la calibracion de los equipos, por lo que no hay
registros de la misma. No se registran las acciones correctivas ni las medidas realizadas al
presentarse una desviacion en los parametros de fabricacién, ya que no cuentan con un instructivo
0 procedimiento preventivo. En cuanto a la identificacion de productos, las etiquetas no indican
el nimero de lote y la planta carece de un programa de trazabilidad para rastrear la identificacion
de materias primas, material de empaque, coadyuvantes de procesos e insumos desde el proveedor

hasta el producto terminado.
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Operaciones de produccion

Cumple
No Cumple

N/A

lustracion 4-8: Porcentaje de cumplimiento “operaciones de produccion”
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.3.2 Envasado, etiquetado y empacado

En cuanto al envasado, etiquetado y empacado, la Empresa Quesos Don Abarca cumple con el
14% esto se debe a que en cuanto al disefio y material del envase este ofrece una buena proteccion
al producto para esta actividad utilizan fundas de polipropileno que proporciona una barrera
efectiva contra la humedad y los contaminantes externos, ayudando a mantener la calidad y
frescura del queso. Respecto al etiquetado, hay un cumplimiento parcial, ya que cuentan con la
fecha de elaboracion, identificacion del fabricante, entre otros, no se incluye el nimero de lote en

la etiqueta.

El 22% corresponde al item no aplica, ya que la empresa no utiliza gases en ninguno de los

procesos tampoco reutiliza los envases y no emplea material de vidrio para el envasado.

El 64% restante corresponde al incumplimiento esto debido a que la mayoria de los proveedores
de leche utilizan baldes de plastico para el transporte, al hablar de las condiciones minimas no
cumple con ninguno de los requisitos esto se debe a que no cuentan con registros de limpieza de
ninguna &rea no tienen un registro donde se encuentre las instrucciones que describen el tipo y
caracteristicas del material del envase que se debe utilizar. Tampoco cuentan con pallets o
estanterias para colocar el producto, lo que provoca contacto directo con el piso o la pared. El
personal no esté capacitado sobre posibles problemas o errores durante el empaquetado, y este se

realiza en la misma &rea de produccion, lo que puede causar contaminacion del alimento.
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Envasado,etiquetado y empaquetado

Cumple

No Cumple

| v

lustracion 4-9: Porcentaje de cumplimiento “envasado, etiquetado y empaquetado”
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.3.3 Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion

En cuanto al almacenamiento, distribucion, transporte y comercializacion la Empresa Quesos Don
Abarca cumple con el 59% esto se debe a que cuentan con una camara de refrigeracién esta a su
vez se encuentran en buen estado (limpia), cuentan con los instrumentos para el control de
temperatura y humedad. En cuanto al medio de transporte disponen de un camién climatizado en
el cual la parte interior del camidn es un panel sdndwich compuestos por una capa de espuma de
poliestireno lo que proporciona un aislamiento térmico, la parte exterior es de aluminio lo que
protege la estructura interna a su vez que facilita su limpieza y evita la acumulacion de suciedad
y residuos. En dicho vehiculo no se transporta alimentos junto con sustancias consideradas
toxicas, peligrosas, que puedan presentar un riesgo de contaminacion fisica, quimica,
microbioldgico o de alteracién del producto. El propietario verifica que el vehiculo se encuentre

en Optimas condiciones y limpio.

El 18% representa el no cumplimiento ya que el producto no es exhibido y comercializado por el
duefio de la planta debido a que esta asta destinada para la regién costa del pais por lo que en

condiciones de exhibicion del producto se calificd como no aplica.

El 23% representa el incumplimiento ya que en cuanto al control de condiciones de clima y
almacenamiento no cuentan con un programa sanitario donde conste un plan de limpieza, higiene

y control de plagas, para colocar el producto en la camara de refrigeracion no utilizan estantes
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para evitar el contacto directo con el piso, no cuentan con pellets para poder alzar las gavetas
estas se encuentran en el piso lo que dificulta la limpieza del lugar, una vez que el producto se ha

trasladado a la bodega no se utilizan métodos idéneos que identifican las condiciones del mismo.

Almacenamiento,distribucio,transporte y comercializacion

Cumple
pLY 59%
- - No Cumple
N/A

llustracion 4-10: Porcentaje de cumplimiento “almacenamiento, distribucion, transporte y

comercializacion”

Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.4 Control de calidad
En la tabla 4-4, se presenta el porcentaje de cumplimiento e incumplimiento del grupo
denominado como "Control de calidad “, el cual agrupa a los parametros Aseguramiento y control

de calidad y retiro de productos.

Tabla 4-4: Resultados de la evaluacion del grupo 4 “Control de calidad”

Parametro % Cumple % No cumple

Del Aseguramiento y control de calidad
Aseguramiento de calidad 0,00% 10,00% 0,00%
Condiciones minimas de seguridad 0,00% 83,33% 16,67%
Laboratorio de control de calidad 0,00% 100,00% 0,00%
Registro de control de calidad 0,00% 100,00% 0,00%
Métodos y procesos de aseo y limpieza 33,33% 66,67% 0,00%
Control de plagas 0,00% 100,00% 0,00%
TOTAL 5,26% 89,47% 5,26%
Retiro de productos 0,00% 100,00% 0,00%
TOTAL 0,00% 100,00% 0,00%

Realizado por: (Cali, 2024)
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4.1.4.1 Del aseguramiento y control de la calidad

En cuanto al aseguramiento y control de la calidad, la empresa Quesos Don Abarca cumple con
el 5% de los requisitos esto se debe a que incluyen agentes, sustancias utilizadas, concentraciones,

formas de uso periodicidad de la limpieza y desinfeccion.

El 5% corresponde a "No Aplica" ya que en la planta no se procesan alimentos que puedan ser
declarados como alérgenos, como la soya, huevos o pescado, por lo tanto, no se requiere un
sistema de control de alérgenos no declarados en el producto terminado.

El 90% restante representa al incumplimiento ya que las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y distribucion no estan sujetas a un sistema de
aseguramiento de calidad. No existen procedimientos de control para prevenir defectos evitables
y reducir los defectos naturales o inevitables a niveles que no presenten riesgos para la salud. La
planta carece de un area especifica para el almacenamiento de materias primas e insumos. En el
caso de la leche este es almacenado en un tanque de plastico. No existe registros ni documentacion
de las actividades realizadas, ni manuales, instructivos, actas o regulaciones que describan los
detalles esenciales de equipos, procesos y procedimientos necesarios para fabricar del producto.
Tampoco cuentan con un laboratorio para realizar analisis de calidad al producto, ni envian
muestras a laboratorios privados. No se realizan pruebas y ensayos de control de calidad en
intervalos definidos por el fabricante, ni se documentan las limpiezas de equipos y utensilios. No
se calibran los equipos y, por ende, no se poseen certificados de calibracién ni de mantenimiento.
No existe un control de limites de aditivos. No se realiza el control de plagas y no hay un registro

de medidas preventivas para asegurar la inocuidad en caso de problemas durante el proceso.

Del aseguramiento y control de la calidad

5%

Cumple

No Cumple
N/A

llustracion 4-11: Porcentaje de cumplimiento “del aseguramiento y control de la calidad”

Realizado por: (Cali, 2024)
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4.1.4.2 Retiro de productos

La empresa Quesos Don Abarca no cuentan con un adecuado sistema sobre el retiro de productos
ya que tiene el 100% de incumplimiento ya que no cumple con ninguno de los requisitos
establecidos por la resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG, la cual indica que sé que se debe
contar un sistema que permita la identificacion, localizacion y posterior retiro de los productos
que no cumplan con los estandares o puedan ser perjudiciales para la salud. En el caso especifico
de la empresa envia sus productos a la region costa del pais, por lo cual es necesario que cuenten
con un procedimiento que permita retirar del mercado los productos que se sospeche o se confirme
que estan fuera de las especificaciones o que representen una pérdida de eficacia e inocuidad, es
decir que garantice la trazabilidad del producto de inicio a fin.

Retiro de productos

()
No Cumple

lustracion 4-12: Porcentaje de cumplimiento “retiro de productos”
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.5 Resumen del diagnostico actual de la Empresa “Quesos Don Abarca”

Como se observa en la ilustracion 4-13, se puede establecer que la Empresa “Quesos Don Abarca”
actualmente alcanzo el 33% de cumplimiento mientras que el 53% representa el incumplimiento
las principales falencias se detectan en aspectos como: Disefio y construccion, operaciones de
produccion, aseguramiento y control de calidad y retiro de productos siendo necesario por

consiguiente elaborar una propuesta de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura.
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Situacién actual de la Empresa Quesos Don Abarca

Porcentaje General de
cumplimiento

Porcentaje General de No
cumplimiento
| .
Porcenteja General de items
que no aplica

llustracion 4-13: Situacion actual en cumplimiento en la empresa Quesos Don Abarca
Realizado por: (Cali, 2024)

4.1.6 Acciones correctivas para las areas identificadas en el diagnostico de la Empresa

“Quesos Don Abarca”

En el (ANEXO B) se presenta el plan de acciones correctivas en base a las inconformidades
identificadas para la Empresa “Quesos Don Abarca”. Este plan detalla las medidas especificas
que se llevaran a cabo para abordar cada inconformidad, incluyendo la asignacion de
responsabilidades, los plazos de ejecuciony los recursos necesarios. Ademas, se incluyen criterios
de seguimiento y evaluacion para asegurar la efectividad de las acciones tomadas y garantizar el

logro de los objetivos planteados.

4.1.7  Propuesta del manual de BPM para la Empresa “Quesos Don Abarca”

Con la finalidad de garantizar los estandares de calidad e inocuidad en cada etapa de produccion,
se ha desarrollado un manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM). Este manual incluye
tanto los Procedimientos Operativos Estandarizados (POE) como los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), los cuales establecen las pautas y procesos especificos
a seguir para asegurar la consistencia y la seguridad en la produccion de los productos de la
empresa Quesos Don Abarca (ANEXO C).
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5.

51

52

CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

Se determind que la Empresa "Quesos Don Abarca" cumplié con el 33% de los requisitos,
mientras que el 53% no cumplid y el 14% no resultd aplicable conforme a lo dispuesto en la
resolucion ARCSA-DE-2022-016-AKRG. Por consiguiente, fue indispensable elaborar un
manual de Buenas Précticas de Manufactura (BPM) con posibles estrategias de correccion.

Los criterios donde se evidencié mayor incumplimiento fueron condiciones minimas basicas,
disefio y construccion, operaciones de produccién, aseguramiento del control de calidad y
retiro de productos ante estas deficiencias se elabord acciones correctivas que se puede

implementar.
El manual propuesto incluye procedimientos operativos estandarizados (POE) vy
Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES) que todos los empleados
de la empresa deben seguir rigurosamente en caso de ser implementado con la finalidad de
asegurar la calidad e inocuidad de los productos elaborados, asi como mitigar los riesgos de
contaminacién que pueden afectar la salud del consumidor.

Recomendaciones

Implementar el manual de BPM propuesto.

Capacitar al personal sobre la importancia, ventajas, uso y forma de aplicacion de un manual

de buenas practicas de manufactura.

Realizar evaluaciones periddicas 0 permanentes para establecer el mejoramiento de las

condiciones higiénico sanitarias mediante la implementacion futura del manual de BPM.
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ANEXOS

ANEXO A: LISTA DE VERIFICACION DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA “QUESOS DON ABARCA” EN BASE A LA RESOLUCION
ARCSA-DE-2022-016-AKRG.

LISTA DE VERIFICACION

Empresa: Quesos Don Abarca
REQUISITOS DE BUENAS PRACTICA DE MANUFACTURA
RESOLUCION ARCSA-2022-016-AKRG

Elaborado por: Jessica Cali

Aprobado por:

Requisitos Cumple | No Cumple N/A Observaciones

Marque con una X en el casillero que correspondiente

1.CONDICIONES MINIMAS BASICAS

a. | ¢Existe algin tipo de riesgo de alteracion o Las instalaciones se encuentran en buenas condiciones
contaminacion que afecto al establecimiento o a X alejadas de cualquier monte, maleza, basureros, que
su vez al producto? puedan presentar cualquier peligro, a su vez el area se

encuentra limpia.

b. | ¢El disefio y distribucién de las é&reas del No existe un adecuado disefio ya que solo cuenta con
establecimiento ayudan a realizar un buen X una sola planta en donde no existen divisiones por areas.

mantenimiento, limpieza y  desinfeccion




apropiada reduciendo asi el riesgo de

contaminacion?

¢El material y el disefio de las superficies que
estan en contacto con los alimentos no son toxicos
y a su vez son faciles de realizar la limpieza y

desinfeccion?

El material de los equipos y utensilios que existe en la
planta son de acero inoxidable estos materiales no
liberan sustancias que puedan provocar algin tipo de
contaminacién ademas son faciles de mantener limpios

y desinfectar.

¢ El establecimiento facilita un control efectivo de

A pesar de que la planta cuenta con un cerramiento que

plagas y dificulte el acceso y refugio de las X puede minimizar el riesgo de ingreso de plagas no
mismas? asegura un control efectivo de otras como mosquitos,
cucarachas, entre otros.
2. UBICACION

¢ El establecimiento se encuentra ubicado lejos de Cumple de manera parcial ya que existen ciertas
focos de contaminacién, libres de monte o0 maleza situaciones que pueden provocar contaminacion.

gue pueda servir como nido para las plagas?

3. DISENO Y CONSTRUCCION

¢La construccion de la edificacion asegura
proteccion contra cualquier agente extrafio
proveniente del exterior (materias extrafas,
insectos, roedores, etc.) asegurando mantener

condiciones sanitarias adecuadas?

Se evidencia que en la edificacion no existen ventanas
rotas, aberturas en paredes, techos, puertas, etc por

donde pueden ingresar roedores, insectos entre otros.




¢ El espacio es lo suficientemente amplio para los
equipos, personal y traslado de materiales o

alimentos?

No cuentan con el espacio suficiente para la realizacion
de las distintas actividades ya que estos son muy
angostos.

¢La edificacion brinda facilidad para la higiene

personal?

Se evidencia que poseen un bafio general y no cuentan
con los implementos necesarios como desinfectantes,

toallas desechables, etc.

¢Se encuentran divididas las areas de produccion
segin el nivel de higiene y riesgo de

contaminacion del producto?

La planta no esté distribuida de manera que el flujo se
encuentre hacia adelante ya que existen cruces entre

actividades.

Distribucién de areas

¢Las areas estan sefializadas desde la recepcién
hasta el lugar de almacenamiento del producto
terminado con el fin de evitar confusiones y

contaminaciones?

Cuentan con sefialéticas que identifica a cada area.

¢Los ambientes de las areas criticas facilitan una
adecuada limpieza, desinfeccion ademas de
minimizar las contaminaciones cruzadas por

corrientes de aire?

Ya que el espacio es muy angosto si se dificulta la

limpieza, y desinfeccion.

¢ Los elementos inflamables se encuentran lejos de

la planta, ubicados en lugares donde se permita

Los elementos inflamables como la caldera y el diésel
gue se ocupa para el funcionamiento de la misma se

encuentran ubicados lejos de la planta.




una adecuada ventilacion y a su vez en buen

estado?

¢Existe un area destinada para la eliminacion de
desechos; esta a su vez esta construida y disefiada
para evitar posibles riesgos de contaminacion en

otras areas?

No cuentan con un area destinada para la eliminacion de

desechos.

¢Se mantiene un control sobre las condiciones de

limpieza de los drenajes?

No cuentan con un control sobre las condiciones de la
limpieza de los drenajes, ya que se observa obstruccion

con restos de suero.

ii. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes

¢ Los pisos, paredes y techos estan libres de grietas
0 huecos, facilitando asi una buena limpieza y
desinfeccion evitando acumulacion de polvo y

suciedad?

Tanto los pisos como las paredes estan cubiertos por

baldosa estas a su vez se encuentran en buen estado.

¢ Los pisos estan disefiados para facilitar el drenaje

0 desalojo adecuado y completo de los efluentes?

Las baldosas tienen superficies lisas que son faciles de

limpiar.

¢Los drenajes estan cubiertos por rejillas que
permitan el flujo de agua, pero no el ingreso de

plagas?

Las rejillas de los drenajes no se encuentran en 6ptimas
condiciones se evidencia deterioradas y con restos de

Suero.




¢ Las superficies de los pisos, techos y paredes son
de facil limpieza y desinfeccién y no emiten
ninguna sustancia toxica que pueda afectar la linea

de produccién?

Las superficies no emiten ninguna sustancia téxica ya
que estos estan recubiertos por baldosa en el caso de
pisos y paredes en el caso del techo este es de zinc.

¢Las camaras de refrigeracion son de facil
limpieza ademas que permiten un fécil drenaje,
remocion de condesado al exterior con el fin de

mantener las condiciones higiénicas adecuadas?

Cumple parcialmente ya que la camara de refrigeracion
se encuentra limpia y en buen estado sin embargo el
drenaje no se da con facilidad ya que dicha area es muy

angosta.

¢Los drenajes del piso tienen la proteccion
adecuada, a su vez que estan disefiados para

realizar una correcta limpieza?

No cuentan con una debida proteccion ya que estas no

son removibles lo que dificulta la limpieza y remocion.

¢En las areas criticas las uniones entre paredes y
pisos son concavas y previenen la acumulacion de

polvo o residuos?

Las uniones entre pisos y paredes son céncavas lo que
ayuda a una mejor eliminacién de residuos y suciedad,
ya que no hay esquinas agudas donde pueda

acumularse.

¢Mantienen un programa de mantenimiento y

limpieza?

No cuentan con un programa de mantenimiento y

limpieza.

¢Las areas donde existen paredes que no terminan
unidas totalmente al techo y tiene un angulo que

no permite la acumulacién de polvo?

Existen espacios o aberturas entre las paredes y los

techos que no se encuentran unidas directamente.




¢Establecen un programa de mantenimiento y

limpieza?

No cuentan con un programa de mantenimiento y

limpieza.

¢Los techos, falsos techos y demas instalaciones
estan construidas y disefiadas con la finalidad que
no existe acumulacién de suciedad o residuos y
formacion de moho, desprendimiento superficial,

goteras?

El material de techo de la planta es de zinc de superficie
lisa y facil de limpiar no tiene goteras ni formacion de

moho.

¢Establecen un programa de limpieza vy

mantenimiento?

No cuentan con un programa de limpieza y

mantenimiento.

iil. Ventanas, Puertas y otras aberturas

¢En éreas donde exista una alta generacion de
polvo, las paredes y otras aberturas en las paredes
estan construidas de tal manera que se reduzca la
acumulacién de polvo o cualquier suciedad y que

ademas se facilite su limpieza y desinfeccion?

Las ventanas tienen un marco de madera que no permite
que se realice una adecuada limpieza, estas a su vez no

se encuentran selladas para evitar el ingreso del polvo.

¢En el area donde este expuesto el producto, las
ventanas tienen un material no astillable; y en caso
de que tenga vidrio cuanta con una pelicula

protectora?

No cuentan con una pelicula protectora




¢En lugares donde exista mucha generacion de
polvo los marcos de las ventanas no son de madera
y no tienen huecos, en caso de tenerlo permanecen
sellados y estas a su vez son de fécil limpieza e

inspeccion?

Los marcos son de madera no cuentan con un sistema
de sellado en las mismas por lo que se permite el ingreso
de polvo por ahi.

¢ En caso de comunicacién con el exterior cuentan
con un sistema de proteccion a prueba de insectos,

roedores, aves y otros animales?

No cuentan con un sistema de protecciéon como mallas
protectoras, barreras, trampas, etc., que deberian estar
colocadas en ventanas y puertas para evitar el ingreso
de cualquier agente extrafio que pueda afectar a la

calidad del producto.

¢Las areas de produccion de mayor riesgo y las
criticas, en las cuales los alimentos se encuentran
expuestos no tienen puertas de acceso directo
desde el exterior; cuando el acceso sea necesario
se utiliza un sistema de cierre automatico o
barreras de proteccion a prueba de insectos,

jroedores, aves, otros animales?

No cuentan con un sistema de cierre automatico o
barreras de proteccion que impida la entrada de
insectos, roedores, aves y otros animales al momento de

salir a la parte de afuera.

iv. Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (

rampas, plataformas)

¢Las escaleras, elevadores y estructuras estan

construidas y ubicadas de tal manera que no

La planta no cuenta con escaleras, elevadores ni

estructuras complementarias, ya que es de 1 solo piso.




causen contaminacion y no obstruyan el flujo del

proceso ademas de facilitar su posterior limpieza?

¢Se encuentran en buen estado y permiten si facil

limpieza?

La planta no cuenta con escaleras, elevadores ni

estructuras complementarias

¢En caso de que las estructuras complementarias
pasen sobre las lineas de produccion estas tienen
elementos de proteccion, barreras con la finalidad

de evitar la caida de objetos y material extrafio?

No existen ascensores ni estructuras complementarias

gue pasen sobre las lineas de produccidn.

V. Instalacion eléctrica y redes de agua

¢La red de instalacion eléctrica de preferencia se
encuentra abierta y se evita la presencia de cables

sueltos?

Cables sueltos dentro de las areas.

¢Los terminales se encuentran adosados a las
paredes y techos ademas su disefio evita la

contaminacidn cruzada?

Los cables no se encuentran dentro de canalizaciones o
conductos que estén montados a la superficie de la pared

o techos

¢En las areas criticas cuenta con un procedimiento

escrito de limpieza e inspeccion?

No cuentan con un procedimiento escrito de limpieza 'y

desinfeccion.

¢No existen cables colgados en areas donde
representa un riesgo para la manipulacion de los

alimentos?

Presencia de cables colgados en el area de produccion.




¢Las lineas de flujo (tuberias, agua potable, agua
no potable, vapor, combustible, aire comprimido,
agua de desechos, etc.) se encuentran identificadas
con una etiqueta con los respectivos simbolos
ademas estan identificados con un color distinto
de acuerdo a la NTE INENE correspondiente?

Las lineas de flujo no se encuentran identificadas.

Las tuberias no cuentan con una etiqueta que indique el
contenido y la direccion del flujo.

Estas tampoco se encuentran identificadas por color
como lo establece la norma INEN 440.

Vi. lluminacidn

¢ Las areas tienen una iluminacién adecuada ya sea
con luz natural o artificial en el caso de la Gltima
esta es lo més natural posible con el fin de
garantizar que el trabajo se lleve de la mejor

manera?

Cuentan con ladmparas que permite una buena
iluminacion para que el personal pueda realizar su

trabajo de manera eficiente y segura.

¢Las fuentes de luz artificial se encuentran
suspendidas y protegidas estas a su vez estan
ubicadas por encima de las demas lineas propias
de proceso como la de elaboracion,
almacenamiento, con el fin de evitar cualquier

problema?

En el caso de las lamparas que utilizan estas no cuentan
con protectores o cubiertas para resguardar prevenir la

contaminacion por rotura de las lamparas.

Vii. Calidad del aire y ventilacion




¢Las instalaciones cuentan con un sistema de
ventilacién siendo natural o mecénica, directa o
indirecta con el fin de evitar la acumulacién de
vapor, entrada de polvo y facilitar la remocion de
calor donde sea visible y requerido?

La planta no cuenta con ventiladores mecénicos o
extractores de aire y en el caso de ventanas esta cuenta

con 1 sola ventana.

¢Los sistemas de ventilacion estan disefiados y
ubicados de tal manera que no exista el paso del

aire desde un area contaminada a un area limpia?

La planta no cuenta con divisiones de cada area esta se
ubica en un solo sitio.

No cuentan con un sistema de ventilacion que permita
que el flujo de aire se dirija a otro lugar y no ingrese a

areas que se encuentran limpias.

¢Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento con aerosoles grasas,
particulas u otros contaminantes, inclusive los
provenientes de los mecanismos del sistema de
ventilacién evitando la incorporacion de olores

gue puedan afectar la calidad del alimento?

No cuentan con un sistema de ventilacién que permita
que el flujo de aire se dirija a otro lugar y no ingrese a

areas que se encuentran limpias.

¢Las aberturas para circulacion del aire estan
protegidas con mallas y estas a su vez son

removibles para una posterior limpieza?

No cuentan con mallas o cualquier otro tipo de barreras

que evita la entrada de contaminantes no deseados.

¢Cuando la ventilacion es inducida por

ventiladores o equipos acondicionadores de aire

No utilizan ventiladores o equipos de acondicionadores

de aire.




este es filtrado y verificado periddicamente para

demostrar sus condiciones de higiene?

¢El sistema de filtro se encuentra bajo un

programa de mantenimiento, limpieza o cambios?

No existe un sistema de filtro en la planta.

viii.  Control de temperatura y humedad amb

iental

¢ Existen mecanismos para controlar la humedad y
temperatura del ambiente con el fin de garantizar

una inocuidad en el producto?

No cuentan con un mecanismo para controlar la
humedad y temperatura del ambiente no tiene

extractores de aire y cuenta con 1 sola ventana.

iX. Instalaciones sanitarias

¢Existe la cantidad necesaria de servicios
higiénicos, duchas y vestuarios estas a su vez se
encuentran identificadas tanto para hombres como

para mujeres?

Cuentan con un bafio general que es de uso para mujeres
como para hombres no cuentan con casilleros,

vestidores ni duchas.

¢Las areas de servicios higiénicos no tienen

acceso directo a las areas de produccion?

Este afio se encuentra ubicado a un costado de la planta.

¢Los servicios higiénicos cuentan con un
dispensador con gel desinfectante, implementos
desechables, equipo automatico para el secado de
las manos y recipientes cerrados para el depésito

de material usado?

No cuentan con todos los suministros higiénicos como
dispensador de gel desinfectante, equipos automaticos

para el secado de manos entre otros.




¢En las zonas de acceso a las areas criticas de
elaboracién existen unidades dosificadoras de

No cuentan con unidades dosificadoras de soluciones
desinfectantes.

soluciones desinfectantes cuyo principio activo no X

afecte a la salud del personal y no constituya un

riesgo para la manipulacion del alimento?

¢ Las instalaciones sanitarias se mantienen siempre Cuentan con una ventana pequefia que no permite una
limpias, ventiladas y con una provision suficiente X buena ventilacion.

de materiales?

¢Cerca de los lavamanos se encuentran avisos 0
advertencias de la obligatoriedad del lavado de
manos después de usar las baterias sanitarias y

antes de reiniciar las operaciones de produccion?

Disponen de avisos que son visibles al personal.

4. SERVICIOS DE PLANTAS

Suministro de agua

¢La planta cuenta con wun sistema de
abastecimiento y distribucion de agua potable
ademas cuentan con instalaciones adecuadas para

su almacenamiento, distribucion y control?

Cuenta con un tanque de almacenamiento destinado
para el agua el material es de plastico de polietileno este
a su vez se encuentra en un area protegida y se mantiene

limpio.

¢ El suministro de agua cuenta con un mecanismo

que garantice las condiciones requeridas en el

El sistema de agua no cuenta con un control de

temperatura, presion.




proceso tales como temperatura, presion para

realizar la limpieza y desinfeccion?

¢Se usa agua no potable para aplicaciones como
control de incendios generacion de vapor,
refrigeracion y otros propdsitos similares este tipo
de agua no se utiliza en las superficies que tienen
contacto directo con los alimentos ni con los

ingredientes que alteren la calidad del producto?

No se utiliza agua no potable.

¢Los sistemas de agua no potable estan
identificados y no se encuentran conectados con
los sistemas de agua potable?

No se utiliza agua no potable.

¢Las cisternas son lavadas y desinfectadas

frecuentemente?

No cuentan con cisterna.

¢ Estas actividades se encuentran documentadas?

No cuentan con cisterna.

¢En caso de usar agua de tanquero o de otra
cualquier procedencia esta garantiza su

caracteristica potable?

No utilizan agua de tanquero.

¢El agua potable es segura y cumple con los
requisitos minimos que establece la norma NTE
INEN 1108 “Agua para Consumo Humano.

Requisitos” vigente.?

El agua que utilizan es potable.




¢Se realizan analisis al menos una vez cada 12
meses en un laboratorio acreditado por SAE o en
un laboratorio de tercera parte que demuestre
competencia técnica segin la norma I1SO/ IEC
17025 a su vez se encuentran debidamente
validadas por el responsable del laboratorio?

No cuentan con registros que evidencia que se realicen

algdn tipo de analisis al agua.

ii. Suministro de vapor

¢En caso de contacto directo de vapor con el
alimento, se dispone de sistemas de filtro, antes
que el vapor entre en contacto con el alimento y se
utilizan productos quimicos de grado alimenticio

para su generacion?

No se hace uso del vapor en ninguna parte del proceso.

iii. Disposicion de desechos liquidos

¢La planta cuenta con instalaciones adecuadas
para la disposicion final de aguas negras y

efluentes industriales?

No cuentan con un area exclusiva para el manejo de los
desechos, el suero es recolectado en baldes para su

posterior venta.

¢Los drenajes y sistemas de disposicion estan
construidos y disefiados con el fin de evitar la
contaminacion del alimento, del agua o las fuentes

de agua almacenadas en la planta?

No existe un buen drenaje del agua y del suero ya que
estos no tienen una pendiente que asegure el flujo de los

liquidos.

iv. Disposicion de desechos solidos




¢Cuentan con un sistema adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccion y eliminacion de
basura a su vez los recipientes que son utilizados
para estos desechos contienen tapa y para el caso
de desechos de sustancias tdxicas este se
encuentra debidamente identificado?

No realizan una clasificacién de los desechos.
Basureros no estan identificados.

¢Dobnde sea necesario cuentan con sistemas de
seguridad con el fin de evitar contaminaciones

accidentales o intencionales?

No existe un sistema de seguridad.

¢ Los residuos son retirados frecuentemente de las
areas de produccion y se disponen con el fin de

que no sean focos de contaminacién, malos olores

y plagas?

Los residuos son removidos después de terminar con la

produccion.

¢Las éareas de desperdicio se encuentran ubicadas

lejos de las areas de produccién?

Los basureros se encuentran ubicados en la parte de

afuera.

5.EQUIPOS Y UTENSILIOS

Disefio de equipos

¢Los equipos y utensilios estan elaborados con
materiales que no transmiten sustancias toxicas,

olores ni sabores ademas de no causar ninguna

Tanto los equipos como utensilios son de acero

inoxidable.




reaccion con los ingredientes o materiales que

intervengan en el proceso de elaboracion?

¢Se evita el uso de madera y otros materiales que
dificulten su limpieza y desinfeccion?

No existe utensilios que el material sean de madera.

¢ Cuéndo no pueda eliminarse el uso de madera se
monitorea con el fin de asegurarse que se
encuentre en buenas condiciones y que no

represente un riesgo de contaminacion?

No ocupan utensilio cuyo material sea de madera.

¢Sus caracteristicas técnicas ofrecen facilidades
para su limpieza, inspeccion y desinfeccion
ademas cuentan con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes,
refrigerantes sellantes y otras sustancias que se

requieran para su funcionamiento?

Cumple parcialmente ya que por ejemplo en el caso de
la marmita no permite una facil limpieza y desinfeccion
ya que no se puede eliminar toda el agua al momento
del lavado.

¢En caso de que algun instrumento o equipo
requiera de lubricacion y a su vez este se encuentre
ubicado sobre las lineas de produccion, se utilizan
sustancias permitidas ademdas cuenta con
procedimientos para evitar una posible
contaminacion cruzada inclusive por el mal uso de

los equipos de fabricacion?

No cuentan con registros donde consten los

procedimientos para evitar contaminacion cruzada.




¢Las superficies que se encuentran en contacto
directo con el alimento no se estan recubiertas de
pintura u otro material desprendible que pueda

representar algun riesgo fisico?

Las mesas son de acero inoxidable y los mesones estan
recubiertos por baldosa estas al estar en contacto con el

producto no representan un riego fisico.

¢Las superficies exteriores y el disefio de los

equipos estan construidos para una facil limpieza?

Estas son de acero inoxidable

¢Las tuberias empleadas para el paso de materias
primas y alimentos son de materiales inherentes,
resistentes, no porosos, facilmente desmontables,
para su limpieza, lisos en las superficies que se

encuentran en contacto con el alimento?

La planta no cuenta con tuberias de conduccién de

materia prima.

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

de acuerdo a un procedimiento validado?

La planta no cuenta con tuberias de conduccion de

materia prima.

¢ Los equipos se encuentran instalados para que se
permita el flujo continuo y racional tanto del
material como del personal minimizando la

posibilidad de confusion y contaminacion?

Los equipos estan ubicados en una secuencia légica que
sigue el proceso de produccion desde la recepcion hasta

el almacenamiento del producto.

¢ Tanto los equipos como los utensilios que estan

en contacto con los alimentos se encuentran en

El material es de acero inoxidable estos se encuentran

en buen estado y son de facil limpieza y desinfeccion.




buen estado a su vez que soportan las frecuencias

de limpieza y desinfeccion?

ii. Instalacion y funcionamiento

¢La instalacion de los equipos se realiza de

acuerdo a las recomendaciones del fabricante?

Los equipos estdn instalados de acuerdo a las

recomendaciones del fabricante.

¢La maquinaria y los equipos estan provistos de la
instrumentacion adecuada y deméas implementos
necesarios para Ssu operacion control 'y

mantenimiento?

La marmita cuenta con sensores que permite el control

de variables como la temperatura, presion, etc.

¢ Cuentan con un procedimiento de calibracién que
permita asegurar que tanto los equipos y
magquinarias como los instrumentos de control

proporcionen lecturas confiables?

No existe un sistema de calibracién de los equipos

utilizados.

6.REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

i. Obligacion del personal

¢Durante el proceso de elaboracién del producto,
el personal que manipula ya sea de manera directa
o indirecta mantiene una buena higiene y cuidado

personal?

Todo el personal mantiene una buena higiene y cuidado

personal.

¢El personal se comporta y opera de la manera

descrita en el punto V del presente numeral?

Si se comporta y cumple con los establecido en el punto
V.




¢Existe la capacitacion necesaria para realizar
cada una de las labores asignadas conociendo
previamente los procedimientos, protocolos,
instructivos relacionados con las funciones
ademas de entender las consecuencias del

incumplimiento de las mismas?

No cuentan con los procedimientos, protocolos e
instructivos para la labor asignada.

ii. Educacién y capacitacion del personal

¢El establecimiento o la planta implementan un
plan anual de capacitaciones para todo el personal
sobre las BPM a fin de asegurar su adaptacion a

las tareas asignadas?

No se realizan capacitaciones sobre BPM.

¢Las capacitaciones son dirigidas por personal de
la empresa 0 a su vez por personas naturales o
juridicas que dominen el tema a su vez estas

capacitaciones se encuentran documentadas?

Menciona que reciben capacitaciones por parte del
ARCSA sin embargo no cuentan con algin tipo de

registro que lo compruebe.

¢ Existen programas de entrenamiento especificos
segun sus funciones que incluyan normas o
reglamentos relacionados al producto y al proceso
con el cual estd relacionado ademas

procedimientos  protocolos, precauciones Yy

No cuentan con procedimientos, protocolos y acciones
correctivas en caso de presentarse alguna desviacion en

cualquier etapa de produccién.




acciones correctivas a tomar cuando se presenten

desviaciones?

iii. Estado de salud del personal

¢ El personal que manipula alimentos es sometido
a un reconocimiento médico antes de desempefiar

su funcién de manera periodica?

El personal no se realiza chequeos médicos.

¢Mantienen fichas médicas actualizadas?

No cuentan con fichas médicas ya que el personal no se

realiza chequeos médicos.

¢La direccion de la empresa toma las medidas
necesarias para que no ocurra una manipulacion
de los alimentos ya sea directa o indirectamente
por parte del personal del que se conozca que
padece enfermedades infecciosas susceptibles de
ser transmitidas por alimentos o que presentes

heridas infectadas o irritaciones cutaneas?

En caso de que una persona se encuentre enferma no

ingresa a la planta hasta que se encuentre bien.

iv. Higiene y medidas de proteccién

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

¢ El personal de la planta cuanta con delantales o

vestimenta que permita visualizar su limpieza?

Uso de delantales blancos por cada uno de los operarios.




¢En caso de ser necesario otros accesorios como
guantes, botas, gorras, mascarillas estos se

encuentran limpios y en buen estado?

Cada operario cuenta con todos los implementos
necesarios como guantes, botas, gorra, mascarilla estos

a su vez se encuentran en buen estado y limpios.

¢El calzado es cerrado y de ser necesario este es

antideslizante e impermeable?

Utilizan botas blancas.

¢Las prendas mencionadas anteriormente son

lavables y desechables?

Cada una de las prendas como los delantales, zapatos
son lavables y en el caso de los guantes y mascarilla

estos son desechables.

¢El personal que manipula los alimentos se lavan
las manos de manera correcta antes de empezar a
trabajar, después de utilizar los servicios sanitarios

y cada vez que salga y regrese al area asignada?

El personal se lava las manos antes de empezar las

actividades de produccion.

¢Se realiza la desinfeccién de las manos cuando
los riesgos asociados con la etapa del proceso asi

los justifiquen y cuando se ingrese a areas criticas?

No se realiza una desinfeccion de las manos ya que no

cuentan con un dispensador de desinfectantes.

V. Comportamiento del personal

¢El personal que labora en el establecimiento
acata las normas establecidas en cuando a la
prohibicion de fumar, utilizar el celular, consumir
alimentos o bebidas en areas como las de

procesamiento?

Cada uno de los operarios cumple con las normas
establecidas por la empresa como no fumar, no utilizar
el celular o consumir alimentos o bebidas en el &rea de

produccion.




¢El cabello del personal este cubierto totalmente

ya sea con una malla u otro medio efectivo?

Utilizan una cofia de tela color blanco para cubrir su
cabello.

¢Cuenta con ufas cortas y sin esmalte?

No tienen las ufias largas y en el caso de las mujeres no

utilizan esmalte.

¢No portan joyas ni bisuteria?

No utilizan joyas ni bisuteria.

¢Realizan las operaciones sin maquillaje?

No utilizan maquillaje.

¢En caso de que tenga barba, bigote o patillas
anchas utilizan un protector adecuado enfatizando
méas en el personal que realiza tareas de

manipulacién y envase de alimentos?

Utilizan mascarilla

Vi. Obligaciones del personal administrativo y visitantes

¢ Visitantes y personal administrativo al momento
de ingresar a cualquier area de la planta dispone
de una indumentaria adecuada, asi como acatar las

disposiciones sefialas?

Al momento de que otra persona ingresa a la planta no
existe un control para verificar que los visitantes

cuenten con la indumentaria apropiada.

Vii. Prohibicion de acceso a determinadas areas

¢La planta cuenta con un mecanismo el cual evita
el ingreso a personas extrafias a las distintas areas

sin la debida proteccion o precauciones?

No cuentan con un mecanismo o sistema de seguridad
gue evite el ingreso de personas que no se encuentren
autorizadas o debidamente protegidos a las distintas

areas.

viii. Sefalética




¢Cuentan con un sistema de sefializacion y normas
de seguridad que a su vez estan ubicadas en sitios
visibles donde pueda observar tanto el personal de

la planta como cualquier otra persona?

No cuentan con rétulos que indiquen las normas de

seguridad.

7.MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

i. Condiciones minimas

¢No se aceptan materias primas que contengan

En caso de que se encuentre la leche en mal estado es

parasitos, microorganismos, sustancias toéxicas X devuelta al proveedor.

materias extrafas?

ii. Inspeccién y control

¢ Tanto las materias primas como los insumos son X Realizan pruebas como la de alcohol y el control de

sometidos a un control e inspeccién antes de ser

temperatura al momento de hacer la recepcion de la

utilizados? leche.

¢Cuentan con la  documentacion  de No cuentan con documentos que indiquen los niveles
especificaciones los cuales indican los niveles X aceptables de inocuidad, higiene y calidad para el
aceptables de inocuidad, higiene y calidad? proceso de fabricacion.

iii. Condiciones de recepcion

¢La recepcién de materias primas e insumos se Cumple parcialmente ya que si se realizan pruebas de
realizan en condiciones que eviten su X control de calidad sin embargo no cuentan con un éarea

contaminacion o algin dafio fisico y alteracion?

para la recepcion de los insumos.




¢Las zonas de recepcidon y almacenamiento se
encuentran separadas de &reas destinadas a la
elaboracion o envasado del producto final?

No cuentan con un é&rea destinada para el

almacenamiento de la materia prima ni de los insumos.

iv. Almacenamiento

¢Las materias primas e insumos se encuentran
almacenadas en condiciones que impidan el
deterioro, eviten la contaminacion, y reduzcan al
minimo su dafio u alteracion?

No cuentan con un area destinada para el

almacenamiento de la materia prima y los insumos.

V. Recipientes seguros

¢Los recipientes, contenedores, envases o0
empaques de las materias primas e insumos son de
material el cual no desprende sustancias que

causen algun tipo de alteracién al producto?

Para el caso de la leche esta es almacenada en un tanque
de plastico.

Vi. Instructivo de manipulacion

¢Existe un instructivo para el ingreso de materias
primas en areas susceptibles de contaminacién con

riesgo de que afecte la inocuidad del alimento?

No utilizan materias primas que pueden causar algin

tipo de contaminacion en ciertas areas.

Vii. Condiciones de conservacion

¢Las materias primas e insumos conservados por
congelacion se descongelan bajo condiciones
controladas adecuadas?

La materia prima que utilizan (leche) no es congelada.




viii.  Limites permisibles

¢Los insumos utilizados como aditivos en el
producto, no rebasan el limite establecido por la

normativa nacional o Codex alimentario?

Para el uso de aditivos no utilizan una norma donde
X indiquen los limites permitidos lo realizan de forma

empirica.

iX. Agua

¢Se utiliza agua para el consumo humano de
acuerdo a las normas nacionales 0

internacionales?

Se utiliza agua potable de acuerdoala NTE INEN 1108.
X Agua potable requisitos.

¢El hielo es elaborado con agua para consumo
humano y tratado de acuerdo a normas nacionales

o internacionales?

No es necesario la elaboracidon de hielo.

¢El agua utilizada para la limpieza y lavado ya sea
de materias primas 0 equipos y objetos que entran

en contacto directo con el alimento son aptas?

Para la limpieza y el lavado ocupan agua potable.

¢El agua que es recuperada de la elaboracion de
alimentos ya sea por evaporacion o desecacién son
utilizadas siempre y cuando se demuestren su

calidad y aptitud de uso?

No existe recuperaciéon de agua para ser utilizada en

X otros procesos.

8.OPERACIONES DE PRODUCCION

i. Técnicas y procedimientos




¢La organizacion de la produccion es concebida
de tal manera que el alimento fabricado cumpla
con las normas establecidas o normas
internacionales y en cuando no existan cumplan
con las especificaciones establecidas y validadas
por el fabricante?

No cuentan con un laboratorio para poder realizar sus

respectivos analisis.

ii. Operacion de control

¢La elaboracion del producto es efectuado segun
procedimientos validados, en acondicionamientos
acondicionados, con areas y equipos limpios,
personal competente, registrando todas las
operaciones de control definidas?

No llevan registros de fabricacion ni sobre la limpieza

que se realizan en las distintas areas.

iil. Condiciones ambientales

¢La limpieza y el orden son prioritarios en estas

areas?

Realizan la limpieza antes y después de la produccion.

¢Las sustancias que se utilizan para la limpieza y
desinfeccion son aprobadas para su uso en areas
equipos y utensilios donde se procesan los

alimentos?

Los desinfectantes usados son neutros y cuentan con sus

fichas técnicas.

¢Los procedimientos de desinfeccion y limpieza

son validados periodicamente?

No cuentan con registros que validen la limpieza y

desinfeccion que realizan.




¢Las cubiertas de las mesas de trabajo son lisas, de
material impermeable de forma que permita su

facil limpieza y desinfeccion?

Las mesas son de acero inoxidable con bordes
redondeados lo que facilita la limpieza.

iv. Verificacion de condiciones

¢Se realiza la limpieza del é&rea segun el
procedimiento establecido y de igual manera se

mantienen el registro de las inspecciones?

Realizan la limpieza sin procedimientos establecidos y

no cuentan con un registro de inspeccion.

¢ Tanto los protocolos y documentos relacionados
con la fabricacion estan disponibles y son

actualizadas?

No cuentan con protocolos y documentos relacionados
con la fabricacion del producto.

¢Se cumplen las condiciones ambientales tales

como temperatura, humedad, ventilacién?

No se cumple ya que la planta es muy cerrada y cuentan

con 1 sola ventana.

¢ Los aparatos de control se encuentran calibrados

y en buen estado de funcionamiento?

No existen registros de calibracion.

¢Se mantiene registros documentados de estos

controles?

No existen registros de calibracion.

V. Manipulacion de sustancias




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

Cada una de las sustancias que son ocupadas se toma las
medidas necesarias como utilizar el EPP.

Vi. M¢étodos de identificacion

¢ Tanto el nimero de lote, el nombre del alimento
y fecha de caducidad es identificada por medio de
etiquetas o cualquier otro medio de identificacién?

No se identifica el nUmero de lote.

vii. Programa de seguimiento continuo

¢La planta cuenta con un programa de trazabilidad
el cual permite rastrear la identificacion de
materias  primas, material de empaque,
coadyuvantes de procesos e insumos desde el

proveedor hasta el producto terminado?

La planta no cuenta con un programa de trazabilidad.

viii.  Control de procesos

¢El proceso de fabricacion estd descrito en un
documento donde consten todos los pasos a seguir
de manera secuencial ademas se indican los

controles a realizarse durante las operaciones y los

No cuentan con procedimientos escritos.




limites establecidos en cada caso, asi como los

puntos criticos para el control?

iX. Condiciones de fabricacién

:Se da énfasis al control de las condiciones de
operacion necesarias para reducir el crecimiento
potencial de microorganismos, verificando
cuando la clase de proceso y la naturaleza del
alimento lo requiera, factores como tiempo,
temperatura, humedad, presién y velocidad de
flujo, ademéas de controlar las condiciones de
fabricacion tales como congelacion,
deshidratacion, tratamiento térmico, acidificacion
y refrigeracion con el fin de asegurar que los
tiempos de espera, las fluctuaciones de
temperatura y otros factores no contribuyan a la

descomposicién o contaminacion del alimento?

Cada equipo utilizado cuenta con sus sensores de
temperatura lo que indica hasta que temperatura debe
subir la leche para una adecuada pasteurizacion y que se
elimine cualquier agente patdgeno que puede contener
la leche. Asi también para el almacenamiento del

producto final cuanta con una camara de refrigeracion.

X. Medidas prevencion de contaminacion

¢Se toman las medidas efectivas para proteger el
alimento de la contaminacion por metales u otros

materiales extrafios instalando mallas, trampas,

No cuentan con este tipo de medidas preventivas.




imanes, detectores de metal o cualquier otro

método validado?

Xi. Medidas de control de desviacion

¢Se registran las acciones correctivas y las
medidas tomadas cuando se detectan una
desviacion de los parametros establecidos durante
el proceso de fabricacion ademas se determina si
existe un producto potencialmente afectado en su
inocuidad este a su vez debe estar registrado la

justificacion y su destino?

No se registran las acciones correctivas ni las medidas

tomadas en caso de detectar alguna desviacion.

Xii. Validacion de gases

¢Se toman medidas validadas de prevencion para
gue gases y aire donde los procesos y la naturaleza
de los alimentos lo requieran y no se conviertan en

focos de contaminacion?

No se utilizan gases.

xiii.  Seguridad de trasvase

¢El llenado o envase se realiza de tal manera que
evite el deterioro o contaminacion que afecte la

calidad e inocuidad?

No cuentan con un area destinada para llevar a cabo esta
actividad, EI empaquetado se realiza en la misma area

de la produccion.

Xiv. Reproceso de alimentos




¢ Los alimentos elaborados que no cumplan con las
especificaciones técnicas de produccion son
reprocesadas o utilizadas en otros procesos
siempre y cuando se garantice su inocuidad de lo
contrario estos son destruidos?

En caso de existir alguna falla en el producto este es

desechada.

XV, Vida util

¢Los registros de control de la produccion y
distribucién son mantenidas por un periodo de dos

meses mayor de vida Util del producto?

No cuentan con registros de control de produccién y

distribucion.

9.ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

i. Identificacion del producto

¢Todos los alimentos envasados, etiquetados y
empaguetados cumplen en conformidad con las
normativas NTE y RTE?

Cumple parcialmente ya que no cuenta con el nimero
de lote en la etiqueta sin embargo la fecha de

elaboracién si es colocada.

ii. Seguridad y calidad

¢El disefio y los materiales de envasado ofrecen
una  proteccion  adecuada, evitando la
contaminacion, dafios y a su vez permiten un

etiquetado con las normas técnicas respectivas?

Ocupan fundas de polipropileno




¢En caso de utilizar materiales o gases para el
envasado, estos no son toxicos ni presentan

amenazas para la inocuidad del producto?

No se ocupan gases.

iil. Reutilizacion de envases

¢Si las caracteristicas de los envases permiten su
reutilizacién esta pasa por un proceso de lavado y
esterilizado a su vez es inspeccionado para que no

cause ningun problema?

No se reutilizan los envases.

iv. Manejo de vidrio

¢En caso de utilizar envases de vidrio existen
procedimientos establecidos en el caso de que
ocurran roturas en la linea, se asegura que los
trozos de vidrio no contaminen a los recipientes

adyacentes?

No ocupan material de vidrio.

V. Transporte al granel

¢Los tanques o depoésitos para el transporte de
alimentos procesados al granel estan disefiados y
construidos de acuerdo con las normas técnicas

respectivas?

La mayoria de proveedores utilizan tanques de plastico

para el transporte de leche.

vi. Trazabilidad del producto




¢ Los alimentos envasados cuentan con el nimero
de lote identificado que permita conocer la
informacién como fecha de produccidn, linea de

fabricacién entre otros?

Los envases no cuentan con el niimero de lote.

Vili. Condiciones minimas

¢ Se verifica y se registra la limpieza e higiene del

area donde se manipularéan los alimentos?

No cuenta con registros de limpieza de ningun area.

¢Los alimentos a empacar corresponden con los
materiales de envasado conforme a las

instrucciones escritas al respecto?

No cuentan con un registro donde se encuentre las
instrucciones que describen el tipo y caracteristicas del

material del envase que se debe utilizar.

¢En el caso de utilizar recipientes para envasado

estan correctamente limpios y desinfectados?

No cuentan con un registro de la limpieza del envase.

viii.  Embalaje Previo

¢Los alimentos en sus envases finales en espera
del etiquetado estan separados e identificados

convenientemente?

No se encuentran identificados y separados.

iX. Embalaje mediano

¢Las cajas multiples de embalaje de los alimentos
terminados son colocadas sobre plataformas o

paletas que a su vez permite el retiro del &rea de

No cuentan con pallets o estanterias donde se pueda
colocar el producto y evitar el contacto con el piso o

pared.




empaque hacia el area de cuarentena o a la de

almacén evitando la contaminacion?

X.

Entrenamiento de manipulacion

¢El personal es capacitado y entrenado sobre los
riesgos de error inherentes a las operaciones de

empaque?

El personal no es capacitado sobre posibles problemas
0 errores que puedan suceder al momento del

empaquetado.

Xi.

Cuidados previos y prevencion de contaminacion

¢Con el fin de impedir que las particulas del
embalaje provoquen una contaminacion al
alimento las operaciones como el llenado y
empague se efectlian en zonas separadas con el fin

de brindar proteccién al producto?

El empaquetado se lleva a cabo en la misma area de

produccién.

10.ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE Y COMERCIALIZACION

Condiciones 6ptimas de bodega

¢Los almacenes o bodegas para el uso de

productos terminados se encuentran en X

condiciones higiénicas apropiadas con el fin de

evitar descomposicion o contaminacion posterior?

Cuentan con una camara de refrigeracién esta a su vez

se encuentran en buen estado (limpia).

Control de condiciones de clima y almacenamiento




¢Los almacenes o0 bodegas para almacenar los

Cuentan con una cdmara de refrigeracion la cual cuenta

alimentos terminados incluyen en instrumentos X con los instrumentos para el control de temperatura.
para el control de temperatura y humedad?

¢Cuentan con un programa sanitario donde conste No cuentan con un programa sanitario que indique la
un plan de limpieza, higiene y control de plagas? limpieza y el control de plagas que realizan.

iii. Infraestructura de almacenamiento

¢Para la colocacion de los alimentos se utilizan El producto final es colocado en gavetas estas a su vez
estantes o tarimas para evitar el contacto directo se colocan en el piso de la camara de refrigeracion.

con el piso?

iv. Condiciones minimas de manipulacion y transporte

¢Los alimentos son almacenados alejados de la
pared de tal manera que se facilite el libre ingreso
del personal para el aseo y el mantenimiento del

lugar?

No cuentan con pellets o estantes para poder alzar las
gavetas estas se encuentran en el piso lo que dificulta la

limpieza del lugar.

V. Condiciones y métodos de almacenaje

¢En el caso que el alimento se encuentra en las
bodegas del fabricante, se utilizan métodos
apropiados que identifican las condiciones del

alimento?

Cada produccién de queso no se encuentra identificada

para poder distinguirlos facilmente.

Vi. Condiciones 6ptimas de frio




¢Para aquellos alimentos que por naturaleza
requieran de refrigeracion o congelacion, su
almacenamiento se realiza de acuerdo a las
condiciones de temperatura, humedad vy

circulacion de aire?

Cuentan con una camara de refrigeracion.

vii. Medio de transporte

¢Los alimentos procesados son transportados
manteniendo, las condiciones higiénicas-
sanitarias y de temperatura con el fin de garantizar

la conservacion de la calidad del producto?

El transporte del producto para su posterior

comercializacion se realiza en un camién climatizado.

¢Los vehiculos destinados al transporte de los
alimentos procesados estan adecuados a la
naturaleza del alimento ademas de estar
construido con materiales apropiados con el fin de

proteger el alimento?

La parte interior del camion es un panel sandwich
compuestos por una capa de espuma de poliestireno lo
que proporciona un aislamiento térmico. El
recubrimiento exterior es de aluminio lo que protege la
estructura interna y proporcionar una superficie

resistente a las inclemencias del tiempo y dafios fisicos.

¢Para los alimentos procesados que por su
naturaleza requiera conservarse en refrigeracion o
congelacién los medios de transporte poseen las

condiciones adecuadas?

Hacen uso de un camidn climatizado el cual posee las
condiciones adecuadas como el control de temperatura

con el fin de evitar el deterior del producto.




¢El é&rea del vehiculo en el cual se almacene y
transporta alimentos debe ser de un material que
facilite su limpieza, asi como también evita

contaminaciones o alteraciones?

La parte interior del camion es un panel sandwich ya
que tiene una superficie lisa que facilita su limpieza y

evita la acumulacion de suciedad y residuos.

¢No se transporta alimentos junto con sustancias
consideradas tdxicas, peligrosas, que puedan
presentar un riesgo de contaminacion fisica,
quimica, microbioldgico o de alteracion de

alimentos?

El camidn es de uso exclusivo para el transporte del
producto.

¢La empresa y distribuidor revisa los vehiculos
antes de cargar alimentos con el objetivo de
asegurar gue se encuentren en buenas condiciones

sanitarias?

Si realizan una revision para verificar que el vehiculo se

encuentre limpio.

¢El propietario de la unidad de transporte, es
responsable del mantenimiento de las condiciones

exigidas por el alimento durante su transporte?

El propietario verifica que el vehiculo se encuentre en

Optimas condiciones.

viii.  Condiciones de exhibicion del producto

¢Se dispone de vitrinas, estantes 0 muebles que

son de facil limpieza?

El producto no es exhibido y comercializado por el
duefio de la planta ya que este es destinado para la

region costa del pais.




¢Se dispone de los equipos necesarios para la
conservacion, como neveras y congeladoras para

el producto?

El producto no es exhibido y comercializado por el
duefio de la planta ya que este es destinado para la
region costa del pais.

¢El propietario o representante legal del
establecimiento  de  comercializacion  es
responsable con el mantenimiento de las

condiciones sanitarias exigidas por el alimento?

El producto no es exhibido y comercializado por el
duefio de la planta ya que este es destinado para la
region costa del pais.

11.DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE LA CALIDAD

I. Aseguramiento de la calidad

¢Las operaciones de fabricacion, procesamiento,
envasado, almacenamiento y de la distribucion de
los alimentos estan sujetos a un sistema de
aseguramiento de calidad apropiada asi mismo los
procedimientos de control previenen los defectos
evitables y a la vez reducen los defectos naturales
0 inevitables a niveles que no presenten riesgos

para la salud?

No cuentan con un sistema de aseguramiento de calidad

para cada una de las operaciones que realizan.

ii. Condiciones minimas de seguridad

¢Las especificaciones definen completamente la

calidad de todos los alimentos procesados y de

No cuenta con un area para el almacenamiento de

materia prima ni de los insumos en el caso de la leche




todas las materias primas con los cuales son
elaborados a su vez incluyen criterios claros para

su aceptacion, liberacion, retencion o rechazo?

este es almacenado en un tanque de plastico, no cuentan
con registros de la limpieza y desinfeccion que realizan

a lo largo de la jornada.

¢El uso de ingredientes y aditivos utilizados en el
procesamiento de alimentos estos no deben
sobrepasar, los limites maximos establecidos

dependiendo del tipo de producto?

No cuentan con un limite de maximos y minimos de los

aditivos.

¢El sistema de aseguramiento de la calidad
considera la documentacion sobre la planta,

equipos y procesos?

No cuentan con ningln tipo de registros ni
documentacion de ninguna de las actividades

realizadas.

¢Existe manuales e instructivos, actas y
regulaciones donde se describen los detalles
esenciales de equipos, procesos y procedimientos
requeridos para fabricar alimentos, asi como el
sistema de almacenamiento Yy distribucion,

métodos y procedimientos del laboratorio?

No cuentan con manuales, instructivas ni actas donde
exista informacion sobre los equipos, procesos y

procedimientos que se necesite para la produccion.

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

confiables?

No cuentan con un laboratorio para realizar analisis de
calidad al producto y tampoco son enviados a un

laboratorio privado.




¢Se establece un sistema de control de alérgenos
destinado a evitar la presencia de alérgenos no
declarados en el producto terminado?

En la planta no se procesa ningun alimento que pueda
ser declarado como un alérgeno como la soya, huevos,

pescado, etc.

iil. Laboratorio de control de calidad

¢Todos los establecimientos que procesan,
elaboren o envases alimentos, disponen de un
laboratorio propio o externo para realizar pruebas

y ensayos de control de calidad?

No cuentan con un laboratorio y tampoco realizan

analisis en laboratorios externos.

¢Se valida a intervalos definidos por el fabricante,
las pruebas y ensayos de control de calidad de
acuerdo a lo establecido en los procedimientos de
la planta, conforme su sistema de calidad en un
laboratorio acreditado por el SAE o un laboratorio
gue demuestre competencia técnica segun la
norma ISO/IEC 170257

No existe la validacion de los ensayos de control de
calidad.

iv. Registro de control de calidad

¢Se lleva a cabo un registro individual escrito, el
cual es documentado correspondiente a la
limpieza realizada a los equipos, utensilios entre

otros?

No cuentan con registros de ninguna de las actividades

que realizan.




¢Cuentan con los certificados de calibracion y
mantenimiento preventivo de cada equipo e
instrumento de medicion utilizado en el proceso y

en un laboratorio de control de calidad?

No cuentan con certificados de calibracion ni del

mantenimiento de los equipos.

¢ Se calibran por un organismo acreditado por SAE
0 quien ejerza sus funciones, los equipos e
instrumentos de medicién como minimo una vez
cada 12 meses de acuerdo a la frecuencia

establecida en los procedimientos de la planta?

No calibran los equipos.

V. Métodos y proceso de aseo y limpieza

¢ Se escriben los procedimientos a seguir, donde se
incluyen los agentes y sustancias utilizadas, asi
como las concentraciones o forma de uso y los
equipos e implementos requeridos para afectar las
operaciones, ademas de incluir la periodicidad de

limpieza y desinfeccion?

No cuentan con procedimientos documentados que
indique las agentes concentraciones y forma de uso de

los equipos e implementos.

¢ En caso de requerirse desinfeccion esté se define
los agentes y sustancias, asi como las
concentraciones, formas de uso, eliminacion y

tiempos de accion del tratamiento a garantizar?

En el caso de la desinfeccion toman en cuenta la

concentracion, el tiempo de accion del tratamiento, etc.




¢Se registra las inspecciones de verificacion
después de la limpieza y desinfeccion, asi como la

validacion de estos procedimientos?

No se registra la verificacion de la limpieza y

desinfeccion.

Vi. Control de plagas

¢El control de plagas es realizado directamente
por el personal de la empresa o agentes exteriores
previamente capacitados y especializados en esta

actividad?

No realizan el control de plagas.

¢La empresa cuenta con la responsabilidad de
tomar las medidas preventivas para que durante el
proceso no se ponga en riesgo la inocuidad

alimentaria?

No cuentan con medidas preventivas en caso de

presentarse algin problema dentro de la planta.

¢No se realizan actividades de control de roedores
con agentes quimicos dentro de las instalaciones
de produccion envase, transporta y distribucion de
alimentos, solo se usaran métodos fisicos dentro

de estas areas?

No colocan trampas ni ningin otro método para

prevenir el ingreso de roedores.

¢Los resultados del control de plagas son
analizados para identificar las tendencias de

comportamiento de plagas?

No cuentan con ningun método preventivo para

controlar las plagas.

12.RETIRO DE PRODUCTOS




¢Se pone en practica sistemas que garanticen que
los productos que no cumplen con los estandares
0 normas de seguridad alimentaria son
identificados, ubicados y retirados de todos los

puntos necesarios de la cadena suministro?

No cuentan con un sistema de trazabilidad que permita
conocer estos datos una vez que el producto a sido
distribuido.

¢Se cuenta con una lista de contactos claves en

caso de retiro de productos?

No disponen de una lista de contactos.

¢Si se retiran los productos debido a peligros
inminentes de salud, se evalGa la seguridad de los
demas productos que fueron elaborados bajo las
mismas condiciones y se considera la necesidad de

una alerta publica?

No cuentan con un sistema para identificar que un
producto pueda causar dafio y asi poder retirarlo del

mercado.




DIAGNOSTICO ACTUAL DE LA EMPRESA QUESOS DON ABARCA.

Parémetro Total de items | Nitems Cumple | % Witmsho) g |V |y
Cumple No aplica
INSTALACIONES
Condiciones minimas 4 2 50,00% 2 50,00% 0 0,00%
TOTAL 4 2 50,00% 2 5000% | 0 0,00%
Ubicacin 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
TOTAL 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Disefio y construcion 4 1 25,00% 3 Bo% | 0 0,00%
Distribucion de areas 5 2 40,00% 3 6000% | 0 0,00%
Pisos, paredes fechos y drenajes 12 6 50,00% 6 50,00% 0 0,00%
\Ventanas, puertas y otras aberturas 5 0 0,00% 5 100,00% 0 0,00%
Escaleras, elevadores y estructuras complemntarias (rampas , platafromas) 3 0 0,00% 0 0,00% 3| 100,00%
ol InslelllacioneseIecIricasyredesdeagua 5 0 0,00% 5 10000% | 0 0,00%
[luminacion 2 1 50,00% 1 5000% | 0 0,00%
Calidad del aire y ventilacion 6 0 0,00% 4 6667% | 2 | 3333%
Control de temperatura y humedad ambiental 1 0 0,00% 1 10000% | 0 0,00%
[nstalaciones sanitarias 6 2 33,33% 4 66,67% 0 0,00%
TOTAL 4 v 24.49% R 6531% | 5 | 1020%
Servicios de plantas
Suministro de agua 9 2 2.22% 2 2,22% 5 56%
Suministro de vapor 1 0 0,00% 0 0,00% 1 100%
Disposicion de desechos liquidos 2 0 0,00% 2 10000% | 0 0%
Disposicin de desechos solidos 4 2 50,00% 1 25,00% 1 5%
TOTAL 16 4 25,00% 5 X% | 7T 4%
REQUISITOS DE FABRICACION
Equipos y utensilios
Disefio de equipos 1 1 63,64% 1 9,09% 3 2%
Instalacion y funcionamiento 3 2 66,67% 1 33,33% 0 0,00%
TOTAL ! 9 64,29% 2 1429% | 3 | A4%
Requisitos higiénicos de fabricacion
Obligaciones del personal 3 2 66,67% 1 B3| 0 0,00%
Educacion y capacitacion del personal 3 0 0,00% 3 10000% | 0 0,00%
Estado de salud del personal 3 1 33,33% 2 66,67% 0 0,00%
Higiene y medidas de proteccion 6 5 83,33% 1 16,67% 0 0,00%
Comportamiento del personal 6 6 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Obligaci6n del personal administrativo y visitantes 1 0 0,00% 1 120000% | 0 0,00%
62 Prohibi_cién de acceso a determinadas areas 1 0 0,00% 1 10000% | 0 0,00%
Sefialética 1 0 0,00% 1 10000% | 0 0,00%
TOTAL gl 14 58,33% 10 M6 | 0 0,00%
Materias primas e insumos
Condiciones minimas 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Inspeccion y control 2 1 50,00% 1 50,00% 0 0,00%
Condiciones de recepcion 2 0 0,00% 2 10000% | 0 0,00%
Almacenamiento 1 0 0,00% 1 10000% | 0 0,00%
Recipientes sequros 1 0 0,00% 1 10000% | 0 0,00%
Instructivo de manipulacidn 1 0 0,00% 0 0,00% 1 100,00%
Condiciones de conservacion 1 0 0,00% 0 0,00% 1] 10000%
Limites permisibles 1 0 0,00% 1 10000% | 0 0,00%
Agua 4 2 50,00% 0 0,00% 2| 50,00%
TOTAL 14 4 2851% b 286% | 4 | 851%




ETAPAS DE PRODUCCION

Operaciones de produccion

Técnicas y procedimientos 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Operaciones de control 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Condiciones ambientales 4 3 75,00% 1 25,00% 0 0,00%
Verificacion de condiciones 5 0 0,00% 5 100,00% 0 0,00%
Manipulacion de sustancias 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Métodos de identificacion 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Programas de sequimiento continuo 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Control de procesos 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Condiciones de fabricacion 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Medidas prevenci6n de contaminacién 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Medidas de control de desviacion 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Validacion de gases 1 0 0,00% 0 0,00% 1 100,00%
Sequridad de trasvase 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Reproceso de alimentos 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Vida dtil 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
TOTAL 2 6 21.21% 15 68,18% 1 4,55%
Envasado, etiquetado y empaquetado
|dentificacion del producto 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Grupo3 |Sequridad y calidad 2 1 50,00% 0 0,00% 1 50,00%
Reutilizacion envases 1 0 0,00% 0 0,00% 1 100,00%
Manejo del vidrio 1 0 0,00% 0 0,00% 1 100,00%
Transporte al granel 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Trazabilidad del producto 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Condiciones minimas 3 0 0,00% 3 100,00% 0 0,00%
Embalaje previo 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Embalaje mediano 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Entrenamiento de manipulacién 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Cuidados previos y prevencion de contaminacion 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
TOTAL 14 2 14,29% 9 64,29% 3 2143%
Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion
Condiciones dptimas de bodega 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Control condiciones de clima y almacenamiento 2 1 50,00% 1 50,00% 0 0,00%
Infraestructura de almacenamiento 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Condiciones minimas de manipulacin y transporte 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Condiciones y método de almacenaje 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Condiciones dptimas de frio 1 1 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Medio de transporte 7 7 100,00% 0 0,00% 0 0,00%
Condiciones de exhibicion del producto 3 0 0,00% 0 0,00% 3 100,00%
TOTAL 17 10 58,82% 4 2353% 3 17,65%
CONTROL DE CALIDAD
Del aseguramiento y control de calidad
Aseguramiento de calidad 1 0 0,00% 1 100,00% 0 0,00%
Condiciones minimas de seguridad 6 0 0,00% 5 83,33% 1 16,67%
Laboratorio de control de calidad 2 0 0,00% 2 100,00% 0 0,00%
Grupo4 |Registro de control de calidad 3 0 0,00% 3 100,00% 0 0,00%
Metodos y procesos de aseo y limpieza 3 1 33,33% 2 66,67% 0 0,00%
Control de plagas 4 0 0,00% 4 100,00% 0 0,00%
TOTAL 19 1 5,26% 17 89.47% 1 5,26%
Retiro de productos 3 0 0,00% 3 100,00% 0 0,00%
TOTAL 3 0 0,00% 3 100,00% 0 0,00%




ANEXO B: PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS EN BASE A LAS NO CONFORMIDADES ENCONTRADAS EN LA EMPRESA “QUESOS DON
ABARCA”

MATRIZ DE NO CONFORMIDADES Y ACCIONES CORRECTIVAS DE LA EMPRESA “QUESOS DON ABARCA”

Elaborado por: Jessica Cali

Aprobado por:

Numeral Problema Solucién Responsable Area
¢Por qué? ¢Cémo? ¢ Quién? ¢Donde?
1. CONDICIONES MINIMAS BASICAS
b No existe un adecuado disefio y | Realizar un redisefio de la planta en Propietario/Representante Planta
distribucién de las areas lo que | general que sea de mayor amplitud legal

impide una apropiada limpieza y | y mejor distribucion.

desinfeccion.

d El disefio y detalles de la | Colocar barreras anti plagas como Propietario/Representante Parte exterior de la
construccion no facilitan un | mallas milimétricas en puertas y legal planta.
control efectivo de plagas. ventanas, trampas para roedores u

otras que cumplan funciones
similares.
3.DISENO Y CONSTRUCCION

Numeral Problema Solucion Responsable Area

¢Por qué? ¢ Como? ¢Quién? ¢Donde?




La planta no dispone de un

espacio  suficiente para la

instalacion, operacion y
mantenimiento de los equipos
impidiendo el movimiento del
personal y el traslado de

materiales o alimentos.

Realizar un redisefio de la planta en
general que sea de mayor amplitud y

mejor distribucion.

Propietario/Representante

legal

Planta de la empresa

La edificacion no brinda
facilidades para la higiene del

personal.

Colocar lavamanos en las zonas de
produccion, asi como dispensadores
de desinfectante los mismos que se

deberan activar a través de un pedal.

Propietario/Representante
legal

Area de produccion

Las areas internas de produccion

no se dividen en zonas

dependiendo las etapas de

produccién.

Realizar una divisién de las areas
Area de

recepcién y control de materia prima

como, por ejemplo:

de procesamiento, almacenamiento

y servicios sanitarios.

Propietario/Representante

legal

Parte interna de la

planta

Distribucion de areas

No se permite un apropiado
mantenimiento, limpieza,
desinfeccion por corrientes de
traslado de

aire, materiales,

Redisefio de la planta.

Propietario/Representante
legal

Parte interna de la

planta




alimentos o circulacion del

personal.

No cuentan con un area destinada
exclusivamente para la

eliminacion de desechos.

Identificar un espacio en la planta
que sea de uso exclusivo para la

eliminacion de desechos.

Propietario/Representante
legal

Parte externa de la
planta

Pisos, paredes, techos y drenajes

Las rejillas de los drenajes no se
encuentran en buenas condiciones
ya que se encuentran

deteriorados.

Colocar rejillas nuevas en los
drenajes que ayude a tener un
drenaje eficiente del agua y otros
liquidos ademas de estar provistos de

trampas de residuos solidos.

Propietario/Representante
legal

Area de produccion

Los drenajes del piso no cuentan

con la debida proteccion.

Colocar rejillas de se encuentren en
buen estado ademas de trampas de

s6lidos (trampas de grasa)

Propietario/Representante

legal

Area de produccion

No mantienen un programa de

mantenimiento y limpieza.

POE: Limpieza y desinfeccion

Propietario/Representante
legal

Cada una de las areas

de la planta

Las paredes de las areas donde no
se terminan unidas totalmente al
techo no se mantiene en angulo
para prevenir la acumulacion de

polvo o residuo.

Realizar las uniones en angulo con la
finalidad de evitar el ingreso de

polvo.

Propietario/Represente legal

Area de produccion




iii.Ventanas, puertas y otras aberturas

1-2 Las ventanas de la planta son de | Colocar peliculas protectoras en Propietario/Representante Cada una de las areas
vidrio sin embargo no cuentan | cada una de las ventanas. legal de la planta.
con peliculas protectoras con la
finalidad de proteger en caso de
rotura.

4, No cuentan con un sistema de | Colocar redes de malla fina en Propietario/Representante Parte exterior de la
proteccion a prueba de insectos, | puertas y ventanas. legal planta
roedores, aves y otros animales Colocar trampas.

Instalacion de ldminas de metal o
malla fina alrededor de los puntos de
entrada para evitar el acceso de
roedores.

5. No cuentan con un sistema de | Colocar un sistema de cierre | Propietario/Representante Area de produccion
cierre automatico ni barreras de | automatico o un sistema de barreras legal
proteccion a prueba de insectos, | de proteccion.
roedores, aves, otros animales o | Colocar cortinas plasticas PVC
agentes externos de
contaminacion.

V. Instalacion eléctrica y redes de agua




1. Existen cables sueltos que no | Colocar canaletas que son conductos |  Propietario/Representante Cada una de las areas
estan adosados a la pared, ademas | cerrados por donde se guian los legal de la planta
no existe un procedimiento | cables.
escrito de inspeccion y limpieza.

3. Las lineas de flujo no se | Identificar las lineas de flujo con un Propietario/Representante Area de produccion
encuentran  identificadas  de | color distintivo de acuerdo a la NTE legal
acuerdo a la NTE INEN. INEN 440: Colores de identificacion

de tuberias.

Vi. lluminacién

2. No existe proteccion en las | Colocar cubiertas de plastico o | Propietario/Representante Area de produccion
fuentes de luz que se encuentran | policarbonato. legal
suspendidas.

Vii. Calidad del aire y ventilacion

1. No cuentan con sistemas de | Colocar extractores de aire 0 mas | Propietario/Representante Cada una de las areas
ventilacion. ventanas con su debida proteccién legal de la planta

2. No existe sistemas de ventilacion | Redisefio de la planta y colocar | Propietario/Representante Parte interna de la
ademas es un area Unica donde se | extractores de aire. legal planta
da el paso de aire desde un area
contaminada a un area limpia.

viii. Instalaciones Sanitarias




1. No disponen de una cantidad | Colocar 2 instalaciones sanitarias | Propietario/Representante Parte externa de la
suficiente e independientes de | tanto para hombres como mujeres. legal planta
instalaciones sanitarias.

3. No cuentan con todos los | Proveer de gel desinfectante. Propietario/Representante Instalaciones Sanitarias
suministros higiénicos suficientes | Implementar un seca de manos legal

4, No cuentan con unidades | Colocar unidades dosificadoras de | Propietario/Representante Distintas areas de la
dosificadoras de  soluciones | soluciones desinfectantes. legal planta
desinfectantes en ninguna de las
areas.

4.SERVICIOS DE PLANTAS
Numeral Problema Solucion Responsable Area
¢Por qué? ¢, Como? ¢ Quién? ¢Donde?
i. Suministro de agua

2. El sistema de agua no cuenta con | Implementar un  sistema de | Propietario/Representante Almacenamiento del
un mecanismo que garantice las | monitoreo que registre y controle la legal agua
condiciones requeridas. temperatura y presion.

7. No realizan ningun tipo de | Realizar pruebas regulares de | Propietario/Representante Almacenamiento del

analisis al agua.

calidad del agua por lo menos 1 vez

cada 12 meses ya sea de manera

legal

agua




interna o en un laboratorio

acreditado.

iii.Disposicion de desechos liquidos

1.

No cuentan con un sistema
adecuado para la disposicion final
del suero proveniente de la

produccion.

Disefiar un area destinada para poder
realizar un tratamiento adecuado a

los desechos liquidos

Propietario/Representante
legal

Parte Externa de la
planta

No existe un adecuado drenaje del

suero de leche

Instalar canaletas o cunetas ya que
estos facilitan rapido el drenaje de

grandes volimenes de agua.

Propietario/Representante

legal

Area de produccion

iv.Disposicion de desechos s6lidos

1. No cuentan con un sistema | Colocar basureros adecuados para el Propietario/Representante Parte externa de la
adecuado de recoleccion, | depdsito de desechos a su vez estos legal planta.
almacenamiento, proteccion vy | deben estar rotulados de manera
eliminacion de basura. adecuada y ubicarse en lugares

estratégicos.
5.EQUIPOS Y UTENSILIOS
Numeral Problema Solucién Responsable Area
¢Por qué? ¢Cémo? ¢Quién? ¢Donde?

i.Disefo de equipos




d. No cuentan con un procedimiento

documentado para

evitar la

contaminacion cruzada en caso de

POE: No conformidades y acciones

correctivas.

Jefe de produccion

Area de produccion

presentarse problemas por el mal
uso del lubricante en algun
equipo.
ii.Instalacion y funcionamiento
b. No cuentan con un procedimiento | POE mantenimiento y calibracionde | Propietario/Representante Area de produccion

de calibracion.

equipos.

legal

6. REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION

Numeral Problema Solucion Responsable Area
¢Por qué? ¢ Como? ¢Quién? ¢Donde?
i.0bligacion del personal
c. No  existe  procedimientos, | POE: Control de documentos | Propietario/Representante Area de produccion
protocolos, instructivos | internos. legal

todo el proceso de pro

relacionados con las funciones de
las labores que se deben llevar a

cabo dentro de la planta durante

duccion.




ii.Educacion y capacitacion del personal

a. No realizan capacitaciones sobre | Realizar capacitaciones sobre BPM Propietario/Representante Area de produccion
BPM. legal
b. No existen registros que | POE: Asistencia a la capacitacion. Propietario/Representante Planta
evidencien las capacitaciones que | POE: Evaluacion de capacitacion. legal
recibe el personal.
C. No cuentan con procedimientos, | POE: No conformidades y plan de | Propietario/Representante Planta
protocolos y acciones correctivas | acciones correctivas. legal
en caso de presentar algun tipo de
problema en cualquier etapa de
produccién.
iii.Estado de salud del personal
a. El personal no se realiza chequeos | Realizar algin convenio con una | Propietario/Representante Planta
médicos por ende no cuentan con | clinica para poder realizar chequeos legal
fichas médicas. médicos periddicos al personal. A su
vez llevar fichas actualizadas de las
mismas
iv.Higiene y medidas de proteccion
d. No se realiza una desinfeccion de | Colocar dispensadores de | Propietario/Representante Area de produccion

manos cuando ingresan a ciertas

desinfectantes de manos.

legal




areas como por ejemplo a la de

produccién
vii.Prohibicion de acceso a determinadas areas
a. La planta no cuenta con un | Implementar un sistema de acceso Propietario/Representante Area de produccion
mecanismo que evite el ingreso | controlado como tarjetas de legal
de personas extrafias a las | identificacion, codigos de acceso.
distintas areas sin la debida | POE: Ingreso de visitantes.
proteccion.
viii.Sefaletica
a. Falta de sefializacion Colocar sefiales de advertencia, Propietario/Representante Planta
seflales de informacién, rutas de legal
evacuacion, y sefiales de uso
obligatorio de equipos de proteccion
personal (EPP) en todas las areas
relevantes.
7.MATERIAS PRIMAS E INSUMOS
Numeral Problema Solucion Responsable Area
¢Por qué? ¢ Como? ¢Quién? ¢Donde?
ii. Inspeccion y control
a. No cuentan con documentos de | POE: Elaboracion de quesos. Propietario/Representante Area de produccion.

especificaciones  los  niveles

legal




aceptables de inocuidad, higiene

y calidad.

iv.Almacenamiento

a. No cuentan con un area de | Disefiar un &rea para el | Propietario/Representante Planta
almacenamiento destinado para la | almacenamiento que cuente con una legal
materia prima. ventilacion adecuada, sistema de
control de temperatura.
v.Recipientes seguros
a. El recipiente donde se almacena | Reemplazar el material plastico por | Propietario/Representante Area de
la leche es un tanque plastico. un tanque de acero inoxidable, legal almacenamiento
plastico de grado alimenticio
(Polietileno, polipropileno, etc)
8.OPERACIONES DE PRODUCCION
Numeral Problema Solucion Responsable Area
¢Por qué? ¢ Como? ¢Quién? ¢Donde?

ii.Operacion de control

a.

No cuentan con procedimientos
validados ademas no registran las

operaciones de control definidas.

POE: procedimiento de elaboracion
de queso fresco y mozzarella,
elaborar un registro de los controles

operacionales.

Propietario/Representante

legal

Area de produccion




iii.Condiciones ambientales

C.

No existen procedimientos de
limpieza y desinfeccion que sean

validados

POES: Limpieza y desinfeccion del
area de produccion.

Propietario/Representante
legal

Area de produccion

iv.Verificacion de condiciones

a. No cuentan con procedimientos | POES: Limpieza y desinfeccion del Propietario/Representante Area de produccion
establecidos para realizar la | area de produccion. legal
limpieza ademés no disponen de
registros de inspeccion de las
mismas.

b. No se evidencia los protocolos y | POE: Control de documentos | Propietario/Representante Area de produccion
documentos relacionados con la | internos. legal
fabricacion del producto.

C. El area de produccion no cuenta | Colocar extractores de aire Propietario/Representante Area de produccion
con ventilacion. legal

d. No cuentan con registros de | POE: Calibracion y mantenimiento | Propietario/Representante Planta

calibracién

de registros.

legal

vi.Métodos de identificacion

a.

En las etiquetas no colocan el

numero de lote.

POE: Envasado, etiquetado.

Propietario/Representante

legal

Area de produccion

vii.Programa de seguimiento continuo




La planta no tiene un programa de
trazabilidad que permita rastrear
la materia prima, material de

empaque entre otros.

POE: Trazabilidad del producto
Procedimiento de control de
documentos.

Contar con un registro detallado de
trazabilidad que cuente con
informacién como fechas de la
recepcion de la materia prima,
fechas de produccion, lotes de

produccion y destinos de envid

Propietario/Representante

legal

Area de produccion

viii.Control de procesos

Area de produccion

a. No cuentan con procedimientos | POE: Elaboracion de quesos. Propietario/Representante
escritos. legal
x.Medidas prevencion de contaminacion
a. No cuentan con un tipo de | Instalar mallas, trampas, imanes | Propietario/Representante Area de produccion
medidas preventivas para | detectores de metal. legal
proteger al alimento de
contaminacién de metal u otros
materiales extrafios.
xi.Medidas de control de desviacion
a. No se registran las acciones | Procedimientos de control de | Propietario/Representante Area de produccion

correctivas ni  las medidas

documentos.

legal




tomadas en caso de detectar una

POE: No conformidades y acciones

desviacion correctivas.
xv.Vida util
a. No cuentan con registros de | POE: Trazabilidad del producto | Propietario/Representante Area de produccion
control  de  produccion vy | terminado legal
distribucion.
9.ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO
Numeral Problema Solucion Responsable Area
¢Por qué? ¢, Como? ¢Quién? ¢Donde?
v.Transporte al granel
a. Los proveedores de leche utilizan | Sustituir por bidones de acero Proveedores Area de recepcion
tanques de plastico para el | inoxidable.

transporte de leche.

vi.Trazabilidad del producto

a.

El envase del producto no cuenta

con su niomero de lote
identificado que permite conocer
informacién  relevante  como
fecha de produccion, linea de

fabricacién, etc.

POE: Trazabilidad del

terminado.

producto

Propietario/Representante

legal

Area de produccion

vii.Condic

iones minimas




a. No cuentan con registros que se | Elaborar un POES de limpieza e | Propietario/Representante Area de produccion
evidencie que se realiza la | higiene con un registro de control. legal
limpieza y desinfeccion de las
distintas areas

b. No se verifica ni se registra que | POE: Envasado y almacenamiento | Propietario/Representante Area de produccion

los alimentos a empacar,
corresponden en los materiales de
envasado y acondicionamiento
conforme a las instrucciones

escritas al respecto.

con su respectivo registro de control.

legal

x.Entrenamiento de manipulacion

a. No se capacita al personal sobre | Capacitar al personal sobre riesgo | Propietario/Representante Planta
los errores que puedan causar | que se puede presentar al momento legal
riesgo al producto al momento del | del empacado.
empaguetado. POE: Asistencia de capacitacion.
POE: Evaluacién de capacitacion.
xi.Cuidados previos y prevencion de contaminacion
a. Las operaciones de empaquetado | Destinar un area exclusiva para | Propietario/Representante Planta

se realizan en el mismo lugar de

la produccion.

realizar el empacado del producto.

legal

10.ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANPORTE Y COMERCIALIZACION




Numeral Problema Solucion Responsable Area
¢Por qué? ¢ Como? ¢Quién? ¢Donde?
ii.Control condiciones de clima y almacenamiento
a. No cuentan con un programa | Elaborar un POES de limpieza, Propietario/Representante Cémara de

sanitario ni un plan de limpieza,

higiene y control de plagas.

higiene y control de plagas.

legal

refrigeracion

iii.Infraestructura de almacenamiento

a.

Para la colocacion

de los

alimentos no se utilizan estantes o

tarimas estas se encuentran en

contacto con el piso.

Colocar pallets o estanterias.

Propietario/Representante
legal

Camara de

refrigeracion

v.Condiciones y métodos de almacenaje

a. No se utiliza métodos apropiados | Elaborar un POE de control de | Propietario/Representante Cémara de
para identificar las condiciones | producto en la camara de legal refrigeracion.
del alimento cuando  se | refrigeracion.
encuentran en las bodegas.

11.DEL ASEGURAMIENTO Y CONTROL DE CALIDAD
Numeral Problema Solucion Responsable Area
¢Por qué? ¢ Como? ¢Quién? ¢Donde?

i.Aseguramiento de la calidad




a. No cuentan con un sistema de
aseguramiento de calidad en
ninguna de las operaciones de

fabricacion.

Elaborar un POE de procesamiento,
envasado, almacenado y distribucion
del producto terminado, con su

respectivo registro de control

Propietario/Representante

legal

Planta

ii.Condiciones minimas de seguridad

a. No disponen de las
especificaciones de calidad de la
materia prima ni del producto

Realizar una revision exhaustiva de
los proveedores de materia prima

para asegurarse de que cumplan con

Propietario/Representante
legal

Area de produccion

terminado. los estandares de calidad requeridos.
POE: Control de calidad de materia
prima.
POE: Almacenamiento de materia
prima.
POE: Producto terminado
Con sus respectivos registros de
control.

C. La planta no cuenta con | POE: Especificaciones y | Propietario/Representante Area de produccion

documentacion sobre la planta,

equipos y procesos.

requerimientos para la elaboracion

del producto

legal




d. La empresa no posee la | POE: Procedimiento de Control de | Propietario/Representante Area de produccion
documentacion que describe los | Documentos. legal
procesos, procedimientos,
equipos, necesarios para la
elaboracién del producto.

e. La empresa no cuenta con un | Disefiar e  implementar  un Propietario/Representante Planta
laboratorio propio para realizar | laboratorio de control de calidad. legal
las respectivas pruebas de calidad | Realizar andlisis de calidad en un
y tampoco envian a un laboratorio | laboratorio acreditado y mantener el
externo. registro de los mismo.

iii.Laboratorio de control de calidad
a. La empresa no cuenta con un | Disefar e  implementar  un Propietario/Representante Planta

laboratorio propio para realizar
las respectivas pruebas de

calidad.

laboratorio de control de calidad.

legal

iv.Registro de control de calidad.

a.

No cuentan con registros

referentes a la limpieza vy
verificacion de limpieza de los

equipos, utensilios, etc.

POES de procedimiento de limpieza

equipos Yy
utensilios con un registro de control.

y desinfeccion de

POE: Mantenimiento y calibracion

de equipos.

Propietario/Representante

legal

Area de produccion.




No cuentan con certificados de
calibracion y mantenimiento de

los equipos.

v.Métodos

y proceso de aseo y limpieza

a.

No cuentan con una
documentacion donde incluya
agentes y sustancias utilizadas
para la limpieza de equipos y

utensilio.

POES: Limpieza y desinfeccion de
equipos y utensilios.

Propietario/Representante
legal

Area de produccion.

Cuando se realiza la desinfeccion
no se definen las concentraciones
la forma de uso, la eliminacion y
tiempos de accion de los agentes

y sustancias utilizadas.

POES: Limpieza y desinfeccion de

equipos y utensilios.

Propietario/Representante

legal

Area de produccion

No se registra la inspeccion
después de la limpieza vy
desinfeccion de cada una de las

areas.

POES: Limpieza y desinfeccion

Propietario/Representante

legal

Area de produccion

vi. Control de plagas




No se realiza un control de plagas
ni por el personal propio de la

planta ni por un servicio externo.

Contratar el servicio de entidades
que se dediquen al control de plagas
0 a su vez capacitar al personal
propio de la empresa con el fin de
que realicen esta actividad.

Propietario/Representante

legal

Parte exterior e interior

de la planta

La planta no cuenta con medidas
preventivas en caso de que exista
algun problema al momento de
actividad

realizar alguna

preventiva con las plagas.

POES: Control de plagas.

Propietario/Representante
legal

Area de produccion.

12.RETIRO DE PRODUCTOS

a-b-c

No cuentan con un sistema que
garantiza una trazabilidad al
momento de la distribucién del

producto terminado.

Contar con registro que detalle,
identificacion de lote, lugares donde
se han enviado los productos,
numero de telefonico de los

clientes, etc.

Propietario/Representante

legal

Area de produccion.
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1. INTRODUCCION

Ecuador cuenta con una produccion significativa de leche, siendo una de las principales
actividades agropecuarias del pais, producida por pequeiios productores como por empresas de
mayor escala. La produccion de lacteos en Ecuador abarca una variedad de productos, desde leche

fluida hasta quesos, yogurt, mantequilla, etc.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se refieren a todos los procesos requeridos para la
elaboracion de alimentos, con el propdsito de garantizar que estos sean seguros. Estas practicas
se implementan en cada etapa de la cadena de produccion, desde la adquisicion de materias
primas, proceso de elaboracion, envasado, etiquetado, almacenamiento, ademas de incluir

aspectos como la higiene tanto de trabajadores, transporte, entre otros.

La industria lactea esté sujeta a regulaciones estrictas en cuanto a seguridad alimentaria y calidad,
las BPM ayuda a asegurar el cumplimiento de estas normativas mediante el establecimiento de
procedimientos estandarizados, registros precisos y seguimiento de las practicas de higiene y

sanidad.

El manual contiene sugerencias generales que deben ser implementadas en todas las fases del
proceso de produccion, con el objetivo de resolver cualquier inconveniente que pueda surgir a lo

largo de la cadena de produccion y que pudiera afectar la calidad del producto final.

2. UBICACION GEOGRAFICA DE LA EMPRESA “QUESOS DON ABARCA”
2.2 Ubicacién

Pais: Ecuador

Provincia: Chimborazo

Cantoén: Riobamba

Direccion: Jardines del Valle Honduras y el Troje
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Fuente: Google Maps (Afio 2023)

2.3 Organigrama Empresarial

Propietario

Area Administrativa Area de Produccion

Operarios



3. DESARROLLO DEL MANUAL

3.1 Objetivo

Elaborar un manual de Buenas Practicas de Manufactura (B.P.M) para la Empresa Quesos Don
Abarca el cual proporcionara un conjunto detallado de normas, procedimientos y
recomendaciones que deben seguirse en la produccion con el fin de garantizar alimentos seguros,

de alta calidad e inocuos.

3.2 Alcance

El propdsito de este manual es permitir que la Empresa Quesos Don Abarca lo utilice como
herramienta para mejorar la calidad de sus productos asegurando que sean completamente seguros
para el consumo y no representen ningun riesgo para la salud de los mismos. Las mejoras se
enfocardn en 4reas clave como disefio y construccion, servicios de plantas, operaciones de

produccion, aseguramiento y control de la calidad, retiro de productos, etc.

3.3 Responsables

El gerente y todo el equipo de la Empresa Quesos Don Abarca asumiran la responsabilidad de
utilizar este manual de acuerdo a las necesidades especificas de la empresa, basandose en el plan
de acciones correctivas ya establecido. Los responsables del area de produccion seran los
encargados de implementar los requisitos necesarios para asegurar la calidad del producto,
cumpliendo con las normativas de limpieza y desinfeccion adecuadas en todas las etapas del

proceso.

3.4 Definiciones

Acciones correctivas: Medidas tomadas para corregir y eliminar las causas de una no

conformidad, deficiencia o problema identificado en un proceso, producto o servicio.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM): Conjunto de principios y procedimientos que se
aplican en la industria alimentaria y en otras areas de fabricacion de productos para asegurar la

calidad, seguridad e inocuidad de los productos finales.



Calidad: Cumplimiento de estandares y practicas que aseguran que los alimentos sean seguros,
enfoca en prevenir la presencia de contaminantes, microorganismos patdégenos y sustancias
quimicas nocivas en los alimentos que puedan representar un riesgo para la salud de los

consumidores.

Certificado de Buenas Practicas de Manufactura: Documento expedido por los Organismos
de Inspeccion Acreditados (OIA), a la planta procesadora de alimentos que cumple con todas las

disposiciones establecidas en la presente Normativa Técnica Sanitaria.

Contaminacién: Introduccion o presencia de un agente en un alimento, que es capaz de causar
enfermedad en una persona. Introduccion o aparicion de una sustancia contaminante en un

alimento o entorno alimenticio.

Contaminaciéon cruzada: Es la introduccion involuntaria de agentes fisicos, bioldgicos y/o
quimicos por: corrientes de aire, traslados de materiales, alimentos contaminados, circulacion de

personal, entre otros factores que puedan comprometer la higiene e inocuidad del alimento.

Desinfeccion: Es el tratamiento fisico o quimico aplicado a instrumentos y superficies limpias en
contacto con el alimento con el fin de eliminar o reducir el nimero de microorganismos
indeseables a niveles aceptables, sin que dicho tratamiento afecte adversamente la calidad e

inocuidad del alimento.

Diseiio sanitario: Es el conjunto de caracteristicas que deben reunir las instalaciones, equipos y

utensilios de los establecimientos dedicados a la fabricacion de alimentos.

Empresa Artesanal: Dedica a la produccion de una forma tradicional, utilizando métodos y

técnicas manuales que han sido transmitidos de generacion en generacion.

Guia de verificacion: Documento que se elabora para verificar el cumplimiento los requisitos
técnicos, sanitarios y legales en los establecimientos en donde se producen, fabrican, envasan,

magquilan, almacenan, distribuyen y comercializan alimentos destinados al consumo humano.

Higiene: Conjunto de practicas, comportamientos y rutinas aplicados durante la manipulacion de

alimentos con el objetivo de reducir al minimo los posibles riesgos que puedan afectar la salud.



Inocuidad: 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.

Inspeccion: Es la revision de los productos alimenticios o de los sistemas de control de los
alimentos, materias primas, su elaboracion, almacenamiento, distribuciéon y comercializacion
incluidos los ensayos durante la elaboracion y del producto terminado con el fin de comprobar

que se ajustan a los requisitos descritos en la presente Normativa Técnica Sanitaria.

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

objetables e indeseables.

Manipulador de alimentos: Toda persona que manipula directamente los alimentos mediante
sus manos, equipos, superficie o utensilio, en cualquier etapa de la cadena alimentaria, desde la

adquisicion del alimento hasta el servicio a la mesa al consumidor.

No conformidad: Incumplimiento de un requisito del sistema

Plagas: Es toda especie, variedad o biotipo vegetal, animal o agente patdogeno dafiino para las
plantas y productos, materiales o entornos vegetales: comprenden los vectores de parasitos o
patogenos de las enfermedades de seres humanos y animales, asi como los animales que causan

perjuicio a la salud publica.

Plan: Secuencia de acciones o procedimientos disefiados para lograr un objetivo o proposito

especifico y dirigir hacia una meta determinada.

Peligro: Es una condicion de riesgo que un agente biologico, quimico o fisico presente en el
alimento. Que se caracteriza por la viabilidad de ocurrencia de un incidente potencialmente

dafiino.

Procedimiento Operativo Estandarizado (POE): Son procedimientos estandarizados, donde se
detallan los pasos a seguir en diferentes operaciones, incluyendo el control y funcionamiento,
podemos mencionar el control de materias primas, envases, almacenamiento, trazabilidad,
producto terminado, calibracidon de equipos, capacitacion al personal, retiro y recuperacion de

producto terminado, entre otros.



Procedimiento Operativo Estandarizado de Sanitizacion (POE): Son procedimientos
estandarizados, que detallan los pasos a seguir, para prevenir la contaminacion ya sea bioldgica,
quimica y fisica, en las areas y elementos que se involucra con la produccion de alimentos, ya sea
el control y seguridad del agua y hielo, salud e higiene del personal, prevencion de contaminacion
cruzada, limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios, control de plagas entre otros.

Proceso: Etapas sucesivas a las cuales se somete la materia prima y los productos intermedios

para obtener el producto terminado.

Producto terminado: Es aquel producto apto para el consumo humano, que se obtiene como

resultado del procesamiento de materias primas.

Punto Critico de Control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es esencial
para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos y reducirlo a un

nivel aceptable.

Queso: Producto fresco o madurado que se obtiene por la separacion del suero de la leche

coagulada o enzimas especificas.

Registro: Documento donde se relacionan ciertos acontecimientos o cosas; especialmente

aquellos que deben quedar documentados de manera oficial y permanente.
Sanitizacién: Es el proceso por el cual se realiza una reduccion sustancial del contenido
microbiano, hasta un nivel de seguridad, sin que se llegue a la desaparicion completa de

microorganismos patégenos, sin producir algun tipo de infeccion.

Trazabilidad: Es la capacidad de rastrear un producto tomando en cuenta los procesos que

intervienen desde su elaboracion hasta el cliente final.

Utensilio: Implemento o recipiente que tiene contacto con los alimentos y que se usa para el

almacenamiento, preparacion, transporte, despacho, venta o servicio de alimentos.

Validacion: Procedimiento por el cual se demuestra que una actividad cumple el objetivo para el

que fue disefiada con una evidencia técnica y cientifica.

Verificacion: Comprobacion o ratificacion de la autenticidad o verdad de una cosa.



4. CRITERIOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

4.1 Instalaciones

4.1.1 Condiciones Minimas

La Empresa Quesos Don Abarca debera contar con el espacio adecuado para la produccion de

quesos poseer condiciones, servicios, equipamiento, etc. que faciliten la realizacion de los

procesos de fabricacion en un entorno adecuado y que cumpla con los estandares sanitarios para

minimizar al maximo las posibilidades de contaminacion.

En este sentido, debe cumplir con las siguientes especificaciones:

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

¢ En el caso de los materiales de las superficies que se encuentren en contacto en alimento estos
no deberan ser toxicos.

.

s La Empresa "Quesos Don Abarca" debe implementar un plan de control de plagas para evitar

su acceso a las instalaciones.

4.1.2 Localizacion

¢ Los accesos y areas a la empresa deben mantener condiciones de limpieza no debe existir
presencia de basureros, maleza, plagas, estiércol, etc.
+* Se requiere que las superficies estén pavimentadas con el fin de simplificar la limpieza y

prevenir la acumulacidn de agua y otras posibles fuentes de contaminacion de los productos.

4.1.3 Diseiio y Construccion

Un buen disefo y construccion son esenciales para garantizar la produccion de productos lacteos

seguros y de alta calidad.

% El disefo de instalaciones debe considerar el flujo de los procesos para asegurar una operacion
eficiente y segura este puede ser unidireccional, desde la recepcion de materias primas hasta

el empaque final esto minimiza el riesgo de contaminacion.



¢ Division de areas de produccion en secciones para evitar la contaminacion cruzada: Es decir
designar areas especificas para actividades como limpieza, almacenamiento de quimicos,
preparacion de soluciones desinfectantes, etc.

¢ Proporcionar areas adecuadas para una correcta higiene del personal: Instalar lavamanos con

agua caliente y fria en 4reas estratégicas, como entradas a areas de produccion, vestuarios y

bafios, colocar carteles con instrucciones claras sobre como lavarse las manos correctamente

y cuando hacerlo, etc.

7
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El disefio de las instalaciones debe ser planificado para resguardar las diferentes areas de
produccioén, previniendo la entrada de polvo, lluvia, suciedad, animales domésticos y la

presencia de plagas.

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

4.2.1 Distribucion de areas

Las diferentes areas deben organizarse en orden consecutivo dentro de una planta de lacteos.

¢ Los espacios criticos deben ser cuidadosamente disefiados y ubicados dentro de la planta para
garantizar una operacion eficiente, segura y de alta calidad. Se debe tener en cuenta la
secuencia de produccion, la circulacion del personal, la minimizacién de contaminaciones
cruzadas ademas las areas identificadas como criticas deben facilitar un adecuado
mantenimiento, limpieza y desinfeccion.

¢ Tener un plan de manejo de materiales inflamables que incluya la identificacion de los

materiales, su almacenamiento adecuado, medidas de prevencion de incendios, capacitacion

del personal en seguridad, y cumplimiento de las normativas locales y de seguridad en el

trabajo.

X3

%

Cada area debe contar con sefializacion clara con el objetivo de reducir los tiempos de

inactividad.

4.2.2  Pisos, paredes, techos y drenajes

¢ Los pisos deben ser de materiales no porosos, resistentes a la corrosion y faciles de limpiar.

Algunas opciones incluyen concreto epoxico, baldosas ceramicas estos deben tener una ligera

inclinacion hacia los drenajes para facilitar el drenaje de liquidos y evitar acumulaciones.

X3

%

Las paredes deben ser de materiales no porosos y faciles de limpiar. Se pueden utilizar acero

inoxidable, paneles de PVC, baldosas ceramicas, o recubrimientos epoxicos las superficies
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de estas deben ser lisas y sin grietas para facilitar la limpieza y prevenir la acumulacion de
bacterias u otros contaminantes.

Las esquinas redondeadas son mas féciles de limpiar que las esquinas cuadradas, donde la
suciedad puede acumularse.

Los techos deben ser construidos con materiales que sean resistentes a la humedad y no
generen particulas que puedan caer en los productos lacteos. Se pueden utilizar paneles de
acero inoxidable, o techos suspendidos, es importante que estén bien sellados para evitar la
filtracion de agua o contaminantes desde arriba.

Los drenajes deben estar disefiados para facilitar el flujo de liquidos y evitar estancamientos
se pueden utilizar trampas de grasa para evitar que residuos grasos obstruyan los drenajes, los
materiales de estos deben ser resistentes a la corrosion y a los productos quimicos utilizados

en la limpieza.

4.2.3  Ventanas, puertas y otras aberturas

Las ventanas deben estar hechas de materiales que sean faciles de limpiar y resistentes a la
corrosion estas deben colocarse en lugares donde se necesite iluminacion natural sin
comprometer la integridad de las areas de produccion.

Es esencial que las ventanas estén herméticamente selladas para evitar la entrada de polvo,
insectos u otras contaminaciones del exterior.

Las puertas deben estar hechas de materiales resistentes a la corrosion y faciles de limpiar, se
suelen utilizar puertas correderas o puertas de bisagra que se puedan abrir y cerrar facilmente

sin obstaculizar el flujo de trabajo.

4.2.4 Escaleras, elevadores y estructuras complementarias (rampas, plataformas)

Las escaleras, elevadores y otras estructuras complementarias, como rampas y plataformas, en

una industria lactea son elementos esenciales para facilitar el movimiento seguro y eficiente del

personal, asi como para el transporte de equipos y materiales.

K/
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%

Las escaleras deben estar construidas con materiales resistentes a la corrosion, como acero
inoxidable o aluminio. El disefio debe ser ergondémico y cumplir con los estandares de
seguridad.

En una planta lactea, se pueden utilizar elevadores de carga para transportar equipos,

materiales y productos entre diferentes niveles, deben tener la capacidad y el tamafio



adecuados para manejar los elementos que se transportaran, sin comprometer la seguridad o
la eficiencia.

+¢ Tanto las rampas como las plataformas deben tener su

Es importante contar con sefalizacion clara y visible para indicar el uso adecuado de las escaleras,

elevadores y otras estructuras, asi como las salidas de emergencia.

4.2.5 Instalaciones eléctricas y redes de agua

¢ Los cables eléctricos deben ser colocados en posicion elevada y protegidos para prevenir

cualquier tipo de dafo.

7
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Sistemas de tratamiento de agua, como filtros, descalcificadores, y sistemas de desinfeccion,

para garantizar la calidad del agua utilizada en la produccion.

7
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Es esencial realizar un mantenimiento regular de las redes de agua, incluyendo la limpieza de
tanques, tuberias y sistemas de filtracion, para garantizar su buen funcionamiento y la calidad

del agua utilizada.

Las lineas de flujo deben ser distinguidas con un color distinto de acuerdo con la normativa INEN

440.

Tabla 1: clasificacion de fluidos

FLUIDO CATEGORIA COLOR
Agua 1 verde
Vapor de agua 2 gris-plata
Aire y oxigeno 3 azul
Gases combustibles 4 amarillo ocre
Gases no combustibles 5 amarillo ocre
Acidos 6 anaranjado
Alcalis 7 violeta
Liquidos combustibles 8 café
Liquidos no combustibles 9 negro
Vacio 0 gris
Agua o vapor contra incendio - rojo de seguridad
GLP (gas licuado de petrdleo) - blanco




4.2.6 Huminacion
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Se proporcionara luz natural o artificial

Deben ser faciles de limpiar y mantener para garantizar un ambiente higiénico y una buena
calidad de luz.

Las fuentes de luz deben ser protegidas con material plastico para prevenir la acumulacion de

polvo y evitar dafos.

4.2.7 Calidad del aire de ventilacion

R/
0‘0

K/
0‘0

K/
‘0

7

Se deben instalar sistemas de ventilacion adecuados para la extraccion de humos y vapores
generados durante los procesos de produccion y limpieza.

Los sistemas de ventilacion deben ser colocados de manera que impidan que el aire se
desplace de una zona contaminada hacia un area limpia.

Las aberturas para circulacion de aire deben ser resguardadas con mallas que puedan retirarse

facilmente para su limpieza.

4.2.8 Instalaciones Sanitarias

4

*

L)

B3

L)
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%
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Separar las instalaciones sanitarias de las distintas dreas como por ejemplo la de produccion
con la finalidad de evitar la contaminacidn cruzada.

Es importante contar con areas de duchas y vestuarios para el personal que trabaja en areas
de produccion, especialmente en aquellas donde se manejan productos sensibles a la
contaminacion.

En el area, se deben colocar carteles que destaquen la relevancia de lavarse las manos antes,
durante y después de llevar a cabo cualquier tarea dentro de la compaiiia, junto con las
instrucciones correspondientes.

Todos los materiales utilizados en las instalaciones sanitarias deben ser lisos, no porosos y

faciles de limpiar para prevenir la acumulacion de bacterias y otros contaminantes.

4.3 Servicio de planta- facilidades

4.3.1 Suministro de agua

/7
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El agua utilizada en la planta de lacteos debe cumplir con estandares de calidad y pureza

establecidos por la normativa.
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suministrada por las redes de potabilizacion.

« La planta dispondra de los resultados de los analisis realizados a la calidad del agua

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

4.3.2 Disponibilidad de desechos liquidos

¢ La gestion adecuada de los desechos liquidos en una planta lactea es crucial para asegurar el

cumplimiento de normativas ambientales, la proteccion de la salud publica y la sostenibilidad

a largo plazo del negocio.

7
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residuales y efluentes industriales.

4.3.3  Disponibilidad de desechos solidos

7
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Contar con sistemas o instalaciones apropiadas para el manejo y disposicion de aguas

Es necesario realizar la limpieza constante de las areas de produccion para evitar la aparicion

de malos olores, asi como para prevenir que los residuos sélidos se conviertan en refugio y

fuente de alimento para animales y plagas.

¢ Los contenedores deben tener la sefialética correspondiente para una adecuada separacion de

los residuos, siguiendo la normativa NTE INEN 2841 que establece los colores estindar para

cada tipo de contenedor.

Tabla 2: Clasificacion general de residuos

TIPOP DE COLOR DE DESCRIPCION DEL RESIDUO A
RESIDUO RECIPIENTE DISPONER
Todo material susceptible a ser reciclado,
Reciclables Azul reutilizado (vidrio, plastico, papel, cartdn,

entre otros).

No reciclables, no

. Negro Todo residuo no reciclable
peligrosos g ‘
Origen bioldgico, restos de comida,
. cascaras de fruta, verduras, hojas, pasto
Organicos Verde ’ . ’ '
g . entre  otros,  Susceptible de  ser
aprovechado.
Peligrosos Rojo ‘ Residuos peligrosos.
Residuos no peligrosos con caracteristicas
Especiales Anaranjado de volumen, cantidad y peso que ameritan

un manejo especial.

Fuente: (NTE INEN, 2014)




4.4 Equipos y utensilios

4.4.1 Egquipos

desinfeccion.

¢ Tanto el material como el disefio de estos deben permitir realizar una adecuada limpieza y

¢ El material puede ser acero inoxidable con superficies pulidas que eviten la acumulacion de

residuos y facilitan la limpieza también se tiene en consideracion otro tipo de materiales

como plasticos de grado alimenticio.

7
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bacterias y residuos.

4.4.1 Monitoreo de los equipos

Los materiales deben ser lisos, no porosos y faciles de limpiar para evitar la acumulacion de

% Las instalaciones de los equipos deben cumplir con las instrucciones del fabricante.

R/

¢ La maquinaria y los equipos deben contar con la instrumentacidon necesaria para su

operacion, control y mantenimiento.

Tabla 3: Clasificacion especifica de residuo segtin su color

TIPOP DE COLOR DE )
RESIDUO RECIPIENTE DESCRIPCION DEL RESIDUO A DISPONER
Organicos/ Vv . Origen bioldgico: resto de comida, cascaras de fruta,
4 erde ;
reciclables verduras, hojas, pastos, entre otros.
Materiales no aprovechables: pafiales, toallas sanitarias,
servilletas usadas, papel adhesivo, papel higiénico, papel
Desechos Negro ‘ carbdn, desechos con aceite, entre otros. Envases plasticos
de aceites comestibles, envases con resto de comida.
Plastico susceptible de aprovechamiento, envases
— multicapa, PET. Botellas vacias y limpias de plasticos de:
Plasticos/Enva . e
. Azul . agua, yogurt, jugos gaseosas, etc. Fundas plasticas, fundas
ses multicapa L e .
de leche, limpias. Recipientes de champu, o productos de
limpieza vacios y limpios.
O Botellas de vidrio: refrescos, jugos, bebidas alcoholicas,
Vidrio/Metales | Blanco frascos de aluminio, latas de at(in, sardinas, conservas,
bebidas. Deben estar vacios, limpios y secos.
Papel limpio en buenas condiciones: revistas, folletos
publicitarios, cajas y envases de carton papel. De
Papel/Cartén Gris ‘ preferencia que no tengan grapas, papel periddico,
propaganda, bolsas de papel, hoja de papel, cajas,
empagues de huevo, envolturas.
. Anaranja Escombros y asimilables a escombros, neumaéticos,
Especiales L
do muebles, electronicos.




4.5 Requisitos higiénicos de fabricacion

4.5.5 Obligaciones del personal

s Lavado de manos con agua y jabon antes de iniciar el trabajo, después de ir al bafio y antes

de empezar operaciones de produccion.

7
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Uso de la indumentaria correcta esta a su vez debe estar limpia y en buenas condiciones.

7
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Oftrecer al personal areas adecuadas donde pueden cambiarse de ropa, almacenar sus cosas y

lavarse las manos.

4.5.6 Educacion y capacitacion del personal

¢ Realizar capacitaciones continuamente con personal ya sea interno o externos siempre y

cuando este sea capacitado.

4.5.7 Estado de salud del personal

+ Someter al personal a chequeos médicos periodicamente.
¢ En caso de que algin empleado tenga alguna enfermedad contagiosa no podra ingresas a la

planta hasta que presente un certificado en cual indique que se encuentre bien.

4.5.8 Higiene y medidas de proteccion

R/
0.0

Fomentar el lavado de manos.

X3

%

Uso de guantes, gorras, mandiles, calzado adecuado.

X3

%

Correcto desinfectado de manos antes de empezar las operaciones de producciéon o manipular

el producto o la materia prima.

4.5.9 Comportamiento del personal

X3

%

Colocar carteles de normas que debe cumplir el personal como, por ejemplo: Prohibido fumar,
usar celulares, consumir alimentos y bebidas.
¢ Al momento que vaya a ingresar personas exteriores a la empresa debe contar con la

indumentaria correcta evitar el uso de accesorios como reloj, joyas, aretes etc.

X3

%

Cubrir el cabello con una malla, tener las ufias cortas estas a su vez no deben estar pintadas,

ni utilizar maquillaje.



4.5.10 Prohibicion de acceso a determinadas dreas

No se permitird el ingreso a personas extrafias al area de produccidn sin su debida proteccion y

precaucion.

4.5.11 Seralética

Tanto las normas de seguridad como las sefalizaciones deben ser ubicadas en lugares que sean

vistos por el personal propio de la empresa y personas externas.

4.5.12 Obligacion del personal administrativo y visitante

El personal administrativo y visitantes que ingresen a la empresa deben estar familiarizados y

cumplir con las normas establecidas al acceder a las diferentes areas.

4.6 Materias primas e insumos

4.6.1 Condiciones minimas

En caso de que el proveedor ofrezca materias primas e insumos que no cumplan con los requisitos

necesarios la empresa deberd rechazarlos con el fin de evitar que pueden causar dafios a los

trabajadores o al consumidor final.

4.6.2 Inspecciony control

Realizar pruebas de control de calidad a las materias primas antes de ser utilizadas.

4.6.3 Condiciones de recepcion

Debe existir un area adecuada, destinada exclusivamente a la recepcion de la materia prima con

el objetivo que estas se vayan a dafiar o existir algin tipo de contaminacion.

4.6.4 Almacenamiento

El lugar donde se almacena la materia prima debera contar con las condiciones adecuadas como

por ejemplo control de temperatura, ser de facil limpieza y desinfeccion, etc.



4.6.5 Recipientes seguros

Los envases y recipientes utilizados para almacenar las materias primas deben ser fabricados con

materiales que no liberen sustancias nocivas que puedan afectar la integridad del producto.

4.6.6 Instructivo de manipulacion

El manual utilizado por la empresa debe incluir la identificacion, documentacion, revision y

aprobacion de cualquier cambio en las materias primas con el fin de evitar la contaminacion.

4.6.7 Limites permisibles

Los ingredientes empleados en la elaboracién de los quesos deberan ajustarse a los limites

establecidos en la Normativa Nacional, el Codex Alimentarius o las Normativas Internacionales.

4.7 Agua

4.7.1 Materia Prima

Se debe utilizar agua potable la cual debe tener ausencia de contaminantes y microorganismos

que pueden causar algun tipo de dafio ademas de cumplir con los requisitos establecidos por la

norma NTE INEN 1108.

4.7.2 Equipos

Tanto para la limpieza y lavado de los equipos el agua debe estar libre de contaminantes a su vez

de cumplir con los estandares de calidad.

4.8 Operaciones de produccion

4.8.1 Técnicas y procedimientos

El producto final debe cumplir con los requisitos que exige la normativa nacional y cuando no

existan; deben cumplir especificaciones validas emitidas por el fabricante.



4.8.2 Operaciones de control

* Los procedimientos para la elaboracion de los quesos se lo deben realizar en condiciones
adecuadas, areas limpias, personal capacitado, etc. ademas de la utilizacién de materias
primas que cumplan con las especificaciones establecidas por las normas.

¢ Todas las operaciones de control deberan ser registradas, documentadas y monitoreadas, para

identificar los puntos criticos y realizar las acciones correctivas cuando sea necesario.

4.8.3 Condiciones ambientales

7
0.0

En areas criticas como la de produccion se debe tener orden y limpieza.

7
0.0

Las sustancias utilizadas tanto para la limpieza como para la desinfeccion ya sea de equipos,

utensilios, etc. deben ser de grado alimenticio con el fin de evitar cualquier problema.

7
0.0

Los procesos de limpieza y desinfeccion deben ser realizados continuamente y a su vez
registrados.
¢ Implementar programas de control de plagas para prevenir la presencia de insectos y roedores

que puedan contaminar los productos.

4.8.4 Verificacion de condiciones

+ Asegurarse que se realice una adecuada limpieza y desinfeccion del area de produccion.
+ Debe existir documentacion que conteste informacion relacionada a la elaboracion del

producto esta a su vez deben estar disponibles en cualquier momento.
4.8.5 Manipulacion de sustancias
Tanto las sustancias peligrosas o toxicas se deben manipular con cuidado y precaucion, siguiendo
los procedimientos de fabricacion y las instrucciones de seguridad proporcionadas por el
fabricante en las hojas de datos de seguridad.

4.8.6 Meétodos de identificacion

El producto debe ser etiquetado o identificado con el nombre, nimero de lote y fecha de

elaboracion, ya sea mediante etiquetas u otro método de identificacion.



4.8.7 Programa de seguimiento continuo

La empresa debe tener un sistema de seguimiento que le permita rastrear el producto en todas las
etapas de la cadena de suministro, es decir, desde la adquisiciéon de los insumos hasta la
distribucién del producto final.

4.8.8 Control de procesos

El procedimiento de elaboracion de los quesos debe ser claramente descrito en un documento que
detalle todas las etapas del proceso en orden secuencial, incluyendo los puntos criticos que deben
ser controlados durante toda la produccion.

4.8.9 Condiciones de fabricacion

El proceso de fabricacion de los quesos debe realizarse en condiciones controladas para reducir
al minimo el crecimiento de microorganismos. Por lo tanto, se debe llevar a cabo un control
efectivo de factores fisicos como la temperatura y el tiempo en todas las etapas de la produccion.
4.8.10 Medidas de prevencion de contaminacion

Se debe evitar que exista algin tipo factor que puede alterar la inocuidad del producto durante
toda su cadena de produccion, se puede utilizar métodos como usar mallas, trampas, entre otras
alternativas.

4.8.11 Medidas de control de desviacion

Cuando se identifique una desviacion en los parametros control establecidos en el proceso de

elaboracion del queso; inmediatamente se debe ejecutar un plan de acciones correctivas.

4.8.12 Seguridad de transvase

La fase del empacado se debe realizar en un area limpian con la finalidad de evitar una

contaminacion cruzada.



4.8.13 Vida Util

En las fases de produccion y distribucion se debera realizar un registro de control este a su vez se

mantendra por un lapso de tiempo de 2 meses.

4.9 Envasado, etiquetado y empaquetado

4.9.1 Identificacion del producto

Los quesos deben ser etiquetados y empaquetados conforme a las regulaciones vigentes.

4.9.2 Seguridad y calidad

¢ Es importante seleccionar el material adecuado que asegure la frescura, proteccion y

presentacion optima del queso, manteniendo al mismo tiempo su calidad y sabor.

¢ Obtener un etiquetado conforme a lo establecido a las normas técnicas

4.9.3 Trazabilidad del producto

La trazabilidad del producto es fundamental para garantizar la seguridad alimentaria, facilitar la

identificacion y retirada rapida de productos en caso de problemas y asegurar el cumplimiento de

las regulaciones y normativas vigentes.

4.9.4 Condiciones minimas

El area donde se vaya a realizar empacado del producto debe cumplir con los siguientes requisitos:

K/

% El area se debe encontrar totalmente limpia.

7

7

% Las fundas que se utilizaran para el empacado no deben tener ningtin dafio ya sea fisico o

mecanico y a su vez cumplir con los requisitos propios del empaque.

4.9.5 Embalaje previo

Los quesos que estén listos para el etiquetado deben estar separados y correctamente

identificados.



4.9.6 Embalaje mediano

Se debe contar con pallets con el fin de poder colocar y transportar las cajas de embalaje al area

de almacenamiento.

4.9.7 Entrenamiento de manipulacion

Se debe realizar capacitaciones constantes con el objetivo que los operarios conozcan sobre

peligros que se pueden dar en la fase de empacado.

4.9.8 Cuidados previos y prevencion de contaminacion

El envasado y empaquetado debe llevarse a cabo en zonas separadas para garantizar una

proteccion adecuada del producto final y prevenir posibles riesgos de contaminacion.

4.10 Almacenamiento, distribucién, transporte y comercializacion

4.10.1 Condiciones doptimas de bodega

R/

s La construccion de esta area debe permitir que se efectué una limpieza y desinfeccion

adecuada.

4.10.2 Control condiciones de clima y almacenamiento

¢ Se debe controlar la temperatura para la camara de refrigeracion esta debe estar de entre 0°C

y 4°C.

X3

%

Mantener una humedad relativa entre el 85% y el 90% para prevenir la deshidratacion de los

productos lacteos.

4.10.3 Infraestructura de almacenamiento

¢+ Contar con suficiente espacio para almacenar los productos lacteos de manera adecuada,

evitando amontonamientos y permitiendo una circulacion adecuada del personal.

X3

%

La infraestructura de almacenamiento debe tener paredes blancos y lavables, a su vez, debe

disponer de rejillas para la eliminacion de acumulacion de la suciedad.



/7

¢ Utilizar estanterias y estantes robustos y de facil limpieza para organizar los productos de

forma ordenada y eficiente.

4.10.4 Condiciones minimas de manipulacion y transporte

Los quesos seran almacenados en zonas limpias, preferiblemente en estanterias para facilitar su

limpieza y prevenir cualquier riesgo de contaminacion.

4.10.5 Condicionesy método de almacenaje

Emplear un adecuado sistema para poder reconocer las condiciones en las que se encuentra el

producto como: aptos, retencion, rechazo.

4.10.6 Medio de transporte

El medio de transporte en una planta de lacteos juega un papel crucial en la preservacion de la
calidad y seguridad de los productos. Por lo tanto, es esencial asegurar que cumpla con todas las
condiciones y requisitos necesarios para garantizar la entrega de productos lacteos frescos y

seguros a los clientes.

¢ Uso de materiales de revestimiento que faciliten la limpieza.

¢ Se debe limpiar y desinfectar constantemente para evitar contaminacion de los productos
lacteos.

s Debe contar con sistemas de refrigeracion para mantener la temperatura adecuada de los

productos lacteos.

X3

%

Realizar inspecciones periddicas del medio de transporte para asegurar su buen estado y

funcionamiento.

4.10.7 Condiciones de exhibicion del producto

K/

¢ Se debe contar con estantes o vitrinas que ayuden a facilitar la limpieza y desinfeccion.

/7

¢ El propietario debera cumplir con los requisitos sanitarios exigidos.



4.11 Aseguramiento de la calidad

4.11.1 Aseguramiento de calidad

Cada uno de los procesos debera estar sujeto a un sistema de aseguramiento de calidad. En el caso

de que algun alimento se encuentre alguna inconsistencia debera ser rechazado.

4.11.2 Seguridad preventiva

La empresa Quesos Don Abarca debera contar con un sistema preventivo de un sistema de control

y aseguramiento de la calidad seglin el peligro identificado en cada etapa de la produccion ademas

de implementarse medidas de control especificas para cada fase del proceso.

4.11.3 Condiciones minimas de seguridad

s La formulacion del producto terminado (queso) debera contar con la especificacion de los
ingredientes y aditivos utilizados, estos a su vez deberan ser permitidos y no exceder los
limites permitidos.

¢ Contar con documentacion sobre la planta, equipos y procesos.

¢ Tanto la materia prima como el producto terminado deberan contar con especificaciones de
calidad, para su aprobacion o rechazo.

4.11.4 Laboratorio de control de calidad

Disponer de un laboratorio este puede ser propio o a su vez externo cuya finalidad sea efectuar

las respectivas pruebas de control de calidad.

4.11.5 Registro de control de calidad

La empresa deberd contar con un registro de control de calidad relacionada a la limpieza,

calibracion, y mantenimiento de cada equipo utilizado en la elaboracion de quesos.

4.11.6 Meétodos y procesos de aseo y limpieza

Llevar un registro en el cual debe constar el procedimiento de limpieza, desinfeccion de la planta

y equipos el cual debe contar las sustancias a utilizar, concentracion y el tiempo de accion.



4.11.7 Control de plagas

¢ Realizar inspecciones periddicas en todas las areas de la planta.

¢ Verificar y sellar adecuadamente cualquier posible entrada de plagas, como grietas, agujeros,
ventanas sin mosquiteros, puertas mal ajustadas, y conductos de ventilacion.

% Realizar una limpieza exhaustiva de todas las 4reas, incluyendo lugares de dificil acceso.

% No dejar restos de alimentos o liquidos derramados, ya que pueden atraer plagas.
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1. OBJETIVO

Estandarizar el proceso de codificacion de documentos en referencia a los Procedimientos
Operativos Estandarizados (POE) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) para ser aplicado en la empresa “Quesos Don Abarca”.

2. ALCANCE

Se destina a todos los documentos del manual BPM elaborados para la empresa “Quesos Don

Abarca”.

3. REFERENCIAS

ISO 9001: 2015: Sistema de gestion de calidad- requisitos

4. DEFINICIONES

Registro: Es un documento donde se presenta los resultados obtenidos o la evidencia de

actividades realizadas.

Procedimiento: Es la forma especifica o detallada de como llevar a cabo una actividad o proceso.

Programa: Es un documento donde se exponen los pasos a seguir para llevar a cabo un plan.

Guia: Documento donde se establece los lineamientos, recomendaciones, sugerencias, u

orientaciones sobre un tema especifico.

5. RESPONSABLE

5.1 Gerente de planta: Es el responsable de aprobar los cambios al generar un nuevo documento

en la empresa.



5.2 Jefe de control de calidad:

e Es el encargado de elaborar los documentos internos ya sean: procedimientos, registros de
control, guias, planes de muestreo, etc.
e Se encarga de realizar la induccion a los empleados sobre el funcionamiento de los

documentos.

e Se encarga de verificar que se lleve con normalidad los documentos, sin cometer errores.

5.3 Administrador: Se encarga de documentar los procedimientos de forma ordenada y

actualizada.

5.4 Personal de la planta: Se encargan de cumplir con lo estipulado en los documentos, si fuera
el caso errores en los procedimientos procedimiento, tienen la potestad de dar su observacion
y opiniodn a la alta direccion.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Formato de los documentos

6.1.1 Encabezado

Todos los documentos deben contener el siguiente encabezado.

Cddigo:

TIPO DE DOCUMENTO [Revision N°:

LOGO DE LA EMPRESA TITULO DEL Fecha de vigencia:
DOCUMENTO Pagina:

Codigo: Identificacion exclusiva para cada uno de los procedimientos o registros.

Revision: Es el nimero de veces en las que se revisa el documento.

Fecha de vigencia: Fecha en la que se inicia el uso de la tltima version vigente.

N° de paginas: Es el nimero de pagina individual con relacion a todo el documento.



6.1.2 Piede pagina

Todos los documentos deben contener la siguiente informacion.

Elaborado por: Revisado y aprobado por:

Firma Firma

6.1.3 Cuerpo del documento

Todos los documentos deben contener la siguiente documentacion:

e Objetivos

e Alcance

e Referencias

e Definiciones

e Responsabilidades
e Procedimiento

e Registros

e Anexos

6.2 Nomenclatura para los codigos de identificacion

6.2.1 Tipo de documento

e Registro (RGT)
e Procedimiento (PRC)

6.2.2 Area/departamento

e Elaboracion y codificacion de documentos internos (CDT)
e Control de documentos internos (CDI)

e Recepcion y almacenamiento (RAC)

e Recepcion de materia prima (RMP)

e Almacenamiento de materia prima (AMP)



Recepcidn de insumos y envases (REV)
Almacenamiento de insumos y envases (AEV)
Produccion (elaboracién de quesos) (PRO)

Orden de produccion (OPR)

Producto terminado (PRT)

Producto despachado (PRD)

Envasado y etiquetado de quesos (EET)

Control de envases y etiquetas (CEE)
Almacenamiento (ALM)

Almacenamiento de producto terminado (APT)
Control de calidad (CCA)

Control de calidad de materia prima (CMP)
Control de calidad de producto terminado (CPT)
Programa de capacitacion (CPN)

Plan anual de capacitacion (PAC)

Induccion de puesto de trabajo (IPT)

Asistencia de capacitacion (ACP)

Evaluacién de capacitacion (EVP)

Mantenimiento y calibracion de equipos (MCE)
Planificacion de calibracion y mantenimiento de equipos (PCM)
Calibracidn de equipos mediante servicio externo (CESE)
Manejo de equipos (MEQ)

No conformidades y acciones correctivas (NCAC)
Verificacion de eficacia (VEF)

Trazabilidad de producto terminado (TPT)
Manejo y control de la calidad de agua (MCA)
Control y seguridad del agua (CSA)

Limpieza y desinfeccién de la cisterna (LDC)
Salud e higiene del personal (SHP)

Higiene del personal (IPS)

Enfermedades del personal (EFP)

Ingreso de visitantes (IVS)

Prevencién de contaminacion cruzada (PCT)
Limpieza y desinfeccién de equipos y utensilios (LDEU)

Limpieza y desinfeccién del area de produccion (LDAP)



e Limpiezay desinfeccidn de las instalaciones sanitarias (LDIS)
e Limpiezay desinfeccion del medio de transporte (LDMT)

e Manejo de desechos sélidos (MDSL)

e Control de plagas (CPL)

e Control y verificacion de plagas (CVP)

e Control e inspeccion de trampas (CIT)

6.2.3 Empresa

e Quesos Don Abarca (QDA)

6.2.4 Digitos numéricos

e Los niimeros se identificaran con 2 digitos, siguiendo un orden ascendente, por ejemplo: 01,
02, 03, 04.

e FEl numero 0 representa la primera revision.

e La primera revision corresponde al nimero 1.

REGISTROS

No aplica

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca

Firma Firma
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OPERATIVO
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1. OBJETIVO

Establecer los procedimientos para la emision, correccion, modificacion, eliminacion y control

de documentos internos para la empresa “Quesos Don Abarca”

2. ALCANCE

Este proceso es aplicable a todos los documentos que se generen dentro y fuera de la empresa, en
relacion a las Buenas Practicas de Manufactura, ya sean procedimientos, registros, planes, guias,
instructivos, etc.

3. REFERENCIAS

ISO 9001: 2015: Sistema de gestion de calidad- requisitos

4. DEFINICIONES

Actualizacion: Cambios que se efectiia a un documento debido a una modificacion en un proceso
técnico o administrativo, en materiales, equipos de produccion, disposiciones internas, legales o

€n normas.

Aprobacion: Verificar que el documento de revision cumpla con la politica de la empresa y los

objetivos de calidad e inocuidad, dando paso a su autorizacién y aplicacion.

Correccion: Accion aplicada para eliminar una no conformidad.

Documento: Informacion y el medio y el medio en la que se contiene.

Documento interno: Todo documento generado por miembros de la empresa, ya sea gerencia,

administracion, talento humano, entre otros.



Documento externo: Todo documento elaborado por una entidad externa ajena a la empresa o

institucion.

Documento obsoleto: Contiene informacion desactualizada y se prohibe su uso en la empresa,
se puede mantener la copia original impresa por normativa nacional, pero debe estar documentada

como documento obsoleto.

Documento vigente: Es requerido para el funcionamiento de los procesos operativos y

administrativos.

Especificacion: Documento donde se establecen requisitos.

Formato: Documento preestablecido, donde se registra la evidencia objetiva de las actividades u

operaciones realizadas.

Instructivo: Documento, donde se especifica la forma de llevar a cabo una actividad o proceso.

Lista maestro de documentos (LMD): Documento que evidencia el total de manuales,
procedimientos, instructivos, registros, guias, entre otros. Ademas, se lleva el control de la

vigencia y la fecha desde que estan en ejecucion.

Registro: Documento que evidencia la ejecucion de algtin proceso u actividad.

Revision: Actividad emprendida para asegurar la conveniencia, adecuacion y eficacia del tema

objeto, para lograr unos objetivos establecidos.

5. RESPONSABLE

5.1 Jefe de control de calidad:

e Se encarga de la revision de documentos nuevos o modificados para su aprobacion.

e Controlar los documentos en una base de datos o en forma fisica.

e Eliminar los documentos que ya no tienen validez, han sido modificados, o archivarlos con
la codificacion “documentos obsoletos”.

e Verificar el cumplimiento de cada uno de los documentos en referencia a Buenas Practicas de

Manufactura.



5.2 Jefe de produccion:

e Se encarga de elaborar los procedimientos de acuerdo a las necesidades de la empresa.

e Modificar los documentos que presenten deficiencias o practicamente son obsoletos.

5.3 Gerente de la planta: Se encarga de aprobar la modificacién de documentos.

5.4 Personal de la planta: Cualquier funcionario o empleado de la planta puede elaborar su

propio registro, el cual debe pasar por una fase de revision y aprobacion.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Elaboracion, revision, verificacion y aprobacion de los documentos

6.1.1 Elaboracion

e Eljefe de produccion es el encargado principal de elaborar y modificar los documentos que
no cumplen con su objetivo. La copia original de estos documentos se pueden guardar en la

lista maestra con la denominacién “documentos obsoletos” QDA-RGT-CDT-01.

e Todas las personas que trabajan en la empresa “Quesos Don Abarca” tienen la capacidad de

proponer la elaboracion de un registro que satisfaga las necesidades y objetivos de la empresa.

6.1.2 Revision

e El coordinador de area se encarga de revisar que el documento este correctamente redactado

y que contenga la estructura adecuada para cumplir con el fin establecido.

6.1.3  Verificacion

e FEl jefe de control de calidad se encarga de verificar el cumplimiento de los documentos
elaborados por el jefe de produccion o por algin empleado de la empresa, en base al

cumplimiento del procedimiento de elaboracion y control de documentos.



6.1.4 Aprobacion

e Fl jefe de control de calidad junto con el gerente general son los encargados de aprobar los
documentos nuevos o modificados. Ningun documento puede ser distribuido si no han sido

aprobados.

6.2 Distribucion y control de documentos

El jefe de control de calidad, se encarga de distribuir los documentos aprobados a cada area
correspondiente, asi mismo, debe capacitar a los trabajadores sobre el funcionamiento de cada
documento. El jefe de control de calidad, revisa los documentos para verificar que cumplan con
los objetivos establecidos, si es un nuevo documento o un documento modificado se registra en
la lista maestra con la codificacion “documentos internos” QDA-RGT-CDI-01. Finalmente se
recoge y actualiza las copias controladas, comprobando que el total de los documentos recogidos

sea igual al de los distribuidos.

7. REGISTROS

QDA-RGT-CDI-01: Lista Maestra de Documentos Internos
QDA-RGT-CDT-01: Lista Maestra de Documentos Obsoletos

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Establecer los parametros y criterios de calidad aplicados en la etapa de recepcion y
almacenamiento de materia prima, insumos, envases y producto terminado, para garantizar la

calidad e inocuidad de los productos finales.

2. ALCANCE

Se aplica a toda la materia prima, insumos y envases que reciba la empresa “Quesos Don Abarca”.

De igual forma, a todo producto obtenido y almacenado en la empresa al final del proceso.

3. REFERENCIAS

RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG: REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA

4. DEFINICIONES

Almacenamiento: Lugar destinado al almacenaje de componentes o de materiales que se

emplearan en las lineas de produccion para la fabricacion de productos.

Andlisis fisicoquimico: Conjunto de métodos y técnicas para determinar la composicion y

caracteristicas fisicas y quimicas de los alimentos.

Calidad: De acuerdo a la norma ISO lo define como la “adaptacion y conformidad de los
requisitos que la propia norma y los clientes lo establecen”. Es decir es el nivel de perfeccion de
un proceso, servicio o producto entregado por la empresa que cumpla con las exigencias de la

norma ISO y por sus clientes.



Envase: Todo producto elaborado con materiales de cualquier naturaleza que cumple el fin de
contener, proteger, distribuir y presentar mercancias, desde materias primas hasta productos

terminados.

Inocuidad: El alimento no ocasionara ningun dafio al consumidor cuando se preparan y/o

consumen de acuerdo al uso previsto.

Insumo: Comprende los ingredientes, envases o empaques de alimentos, que son necesarios para

obtener un producto final.

Lote: Denominacion alfabética o numérica como medio de identificacion lo que permite seguir
la trazabilidad a un conjunto de productos idénticos que comparten determinadas caracteristicas

de produccion (hora de produccion, fecha de produccion, codigo de identificacion entre otros).

Materia prima: Es cualquier sustancia o mezcla de sustancias, ya sea de origen natural o artificial
permitidos por la autoridad Sanitaria Nacional, que se emplea para la elaboracion de alimentos y

bebidas.

Proceso: Etapas secuenciales en los que se somete a la materia prima y cualquier otro producto

intermedio para obtener un producto terminado.

Producto terminado: Es aquel producto apto para el consumo humano, que se obtiene como

resultado de la transformacion de la materia prima mediante un proceso.

Recepcion: Es el punto de transferencia entre el proveedor y cliente, es una etapa de control
documental para garantizar la conformidad de las mercancias antes de su ingreso a la planta o
empresa.

5. RESPONSABLE

5.1 Gerente general: Suministrar los recursos necesarios para el correcto almacenamiento de

materia prima, insumos y envases.



5.2 Jefe de calidad:

53

Verificar la calidad de la materia prima, mediante la aplicacion de analisis fisicoquimicos
(densidad, prueba de alcohol, acidez, antibiotico).

Revisar la documentacion sobre los insumos y envases al ingresar a la planta de
procesamiento, para garantizar con el cumplimiento de los requisitos legales y sanitarios del

pais.

Jefe de almacén: Controlar las condiciones de almacenamiento de la materia prima, insumos

y producto terminado.

5.4 Trabajadores: Asegurar la limpieza y orden en el drea de almacenamiento de materia prima,

6.1

insumos y producto terminado.

PROCEDIMIENTO

Recepcion y almacenamiento de materia prima

El jefe de control de calidad debe tomar una muestra representativa de leche, para verificar
que cumpla con los parametros establecido en la empresa “Quesos Don Abarca” en base a la
norma NTE INE 9:2012.

Los resultados obtenidos del andlisis fisicoquimico son escritos en el registro de control de
calidad de materia prima QDA-RGT-CMP-01.

La primera prueba de control que se debe aplicar al ingresar la leche a la empresa es la “prueba
de alcohol” se coloca en un tubo de ensayo 2 ml de leche y 2 ml de alcohol entre el 68 al 75%,
y se agita, si se genera un coagulacion, la leche no es apta para ser procesado (proceso de
descomposicion microbiana).

La segunda prueba es medir la densidad de la leche, al aplicar un “lactotermodensimetro”. En
una probeta de 250 ml se agrega 200 ml de leche y se coloca el lactodensimetro, se aplica un
giro y se espera a que se estabilice y se verifica la densidad con su temperatura, si el resultado
no corresponde a lo estipulado en la norma, existe adulteracion.

La tercera prueba es medir la acidez de la leche. La leche normal tiene una acidez entre el
0,13 a2 0,17%. En un vaso de precipitacion se agrega 20 ml de leche y 3 gotas de fenolftaleina,
se titula con NaOH (Hidroxido de sodio) 0.1N hasta obtener una coloracion ligeramente rosa,
finalmente se aplica los calculos y se determina el contenido de acidez expresado en

porcentaje de acido lactico.



o Si se desea verificar la calidad de la materia prima se procedera a realizar la determinacion
de grasa, proteina y lactosa.

e Al final del analisis fisicoquimico se aplica un analisis sensorial, se verifica el color, olor, y
sabor de la leche, de esta forma se garantiza que la materia prima se encuentre en Optimas
condiciones para su procesamiento.

e Una vez verificado la calidad de la materia prima y esté acorde con los pardmetros
fisicoquimicos, se coloca la leche en tanques de acero inoxidable, previo a ello se realiza un
tamizado para eliminar cualquier particula o impureza, aqui permanecera a una temperatura
de 4°C hasta que contintie en los procesos posteriores. Registro de almacenamiento de materia
prima. QDA-RGT-AMP-01.

6.2 Recepcion y almacenamiento de insumos y envases

e Verificar que el orden de compra corresponda al pedido efectuado.

e Fl jefe de almacén debe revisar que los insumos, envases y/o embalajes no estén rotos, no
presenten ninguna anomalia y que sus rotulos sean legibles (fecha de elaboracion, fecha de
vencimiento, lote, origen).

e Se debe registrar al ingreso, los materiales que cumpla con las especificaciones en el registro
de recepcion de insumos y envases QDA-RGT-REV-01.

e Laestiba o pallets se deben colocar a 10 cm entre ellos, 15 cm con las paredes, 10 cm con los
suelos, y 50 cm con los techos.

e Los insumos para la elaboracion de quesos como el cuajo, cloruro de calcio CaCl2 y envases
deben ser almacenados en areas separadas al area de producto terminado.

e El area de almacenamiento se debe mantener a una temperatura adecuada, humedad relativa
y una adecuada distribucion de aire.

e Se aplica un sistema PEPS (primeros en entrar primeros en salir) para la rotacion de insumos.

e Se registra todo material que ingresa al area de almacenamiento con la denominacion
almacenamiento de insumos y envases QDA-RGT-AEV-01, de la misma forma todo

movimiento de entrada y salida de almacén.

6.3 Almacenamiento de producto terminado

e Una vez obtenido el producto final (quesos) se procede a colocar en refrigeracion.
e Se coloca en estantes separados de acuerdo a la variedad de queso.
e Se debe revisar la temperatura del cuarto frio y llevar un registro diario en el control de

temperatura con el codigo QDA-RGT-CTM-01 “control de temperatura de cuarto frio”



e Inspeccionar, rotular y fechar los alimentos que se almacenan, en el registro de
almacenamiento de producto terminado QDA-RGT-APT-01. Se emplea el método PEPS

para la rotacion de producto terminado, garantizando asi, la distribucion adecuada del

producto al mercado.

7. REGISTROS

QDA-RGT-CMP-01: Control de calidad de materia prima
QDA-RGT-AMP-01: Almacenamiento de materia prima
QDA-RGT-REV-01: Recepcion de insumos y envases
QDA-RGT-AEV-01: Almacenamiento de insumos y envases
QDA-RGT-CTM-01: Control de temperatura de cuarto frio
QDA-RGT-APT-01: Almacenamiento de producto terminado

Elaborado por: Jessica Cali

Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Detallar el proceso de elaboracion de queso fresco y mozzarella en la empresa “Quesos Don

Abarca”

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todo el proceso de elaboracion de quesos en la planta de alimentos

“Quesos Don Abarca”.

3. REFERENCIAS

RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG: Requisitos de buenas practicas de manufactura

4. DEFINICIONES

Cuajo: Es una mezcla obtenida de la extraccion de los complejos enzimaticos del cuarto del
estomago conocido como “abomaso” de rumiantes no destetados como terneros, cabritos,
corderos y bufalos. En la industria lactea son ampliamente utilizadas para la elaboracion de
productos como el queso. Las enzimas rompen la estructura proteica de la leche (caseina) y forma

un precipitado que se le conoce como cuajada y una fase liquida denominada suero.

Cloruro de calcio: Sustancia de grado alimentario que se emplea para la elaboracion de quesos.
Produce una cuajada mas firme, debido a que remedia las deficiencias de minerales perdidos en

la leche por efecto de la pasteurizacion.

Equipos: Es el conjunto de instrumentos, maquinarias, y demas accesorios que se utilizan en la
produccion, preparacion, control, distribucion, almacenamiento, comercializacion y transporte de

alimentos.



Leche: La secrecion de las glandulas mamarias de hembras mamiferas extraidas mediante uno o
varios ordefios higiénicos completos e ininterrumpidos, sin ningtn tipo de adicion o extraccion,

destinado a un tratamiento posterior previo a su consumo.

Pasteurizacion: Es un proceso fisico basado en el tratamiento térmico de alimentos y bebidas

para reducir la carga bacteriana al controlar tiempos temperatura.

Producto terminado: Producto apto para el consumo humano que se obtiene como resultado del

procesamiento de materia prima.

Punto critico de control (PCC): Etapa en el proceso donde se puede aplicar un control para
prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad alimentaria y reducirlo a un nivel

aceptable.
Queso: Es el producto blando, semiduro o duro y extra duro, madurado o no madurado, y que
puede estar recubierto, en el que la proporcion entre las proteinas de suero y la Caseina no sea

superior a la de la leche.

Utensilios: Implemento o recipiente que tiene contacto con los alimentos que sirve para

almacenar, preparar, transportar, despachar, venta o servicios de alimentos.

5. RESPONSABLE

5.1 Jefe de produccion:

e Encargado de planificar el orden de produccion en base a los pedidos solicitados.

e Responsable del control y registro de la produccién diaria.

5.2 Jefe de control de calidad:

e Inspeccionar las diferentes etapas de produccion para verificar el cumplimiento en los
estandares de calidad del producto final.

e Asegura la correcta higiene y manipulacion de los alimentos por parte de los trabajadores.

5.3 Trabajadores: Responsables de cumplir con las actividades designadas siguiendo las normas

de higiene en la manipulacion de alimentos para garantizar un producto inocuo.



6. PROCEDIMIENTO

6.1 Generalidades

e Las instalaciones donde se va a elaborar el queso fresco y mozzarella deben encontrarse
limpios y sanitizados.

e Todos los equipos y utensilios deben estar limpios y desinfectados previo a su utilizacion.

e La materia prima debe ser aprobada por el jefe de control de calidad, mediante un analisis
fisicoquimico. Ser apto para el procesamiento.

e Todos los operarios de la planta, de forma especial los que intervienen en el area de
produccion deben cumplir con las condiciones de higiene personal establecidos en la norma
sanitaria nacional.

e Los elementos de proteccion de cada operario se debe encontrar en Optimas condiciones para
evitar la contaminacion cruzada.

e En todas las etapas de produccion se llevard a cabo un control mediante un registro.

6.2 Elaboracion de queso fresco
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Recepcién de materia prima: Se recepta la materia prima y realizan los
analisis fisicoquimicos para determinar la calidad de la leche.

Filtrado: Mediante la aplicacién de telas finas se elimina todas las
impurezas presentes en la leche.

Pasteurizacion: Se aplica un proceso de pasteurizacion de 72 a 75 °C por
un tiempo de 15 minutos para eliminar la carga bacteriana en la leche.
Enfriado: Se realiza un proceso de enfriado hasta llegar obtener una
temperatura de 4 °C.

Calentado: Se procede a calentar la leche hasta Ilegar a una temperatura
de 38 — 39 °C.

Adicién de cloruro de calcio: Debido al proceso de pasteurizacion se
pierde de calcio en la leche, es por ello que se afiade 20 ml de cloruro de

calcio por cada 100 litros para reconstituirlo.
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Adicion de cuajo: Se adiciona el cuajo 10 ml por cada 100 litros.
Coagulacion: Se deja reposar la leche por 30 minutos para que las
enzimas presentes en el cuajo provoquen la coagulacion de la leche y la
separacion de las sustancia solubles del agua.

Cortey batido: Con la ayuda de la lira se procede a cortar la cuajada (corte
haba) y a batir de forma cuidadosa dejando reposar la cuajada entre 10 a
15 minutos.

Desuerado: Se retira el 70% del suero de la cuajada.

Moldeo y volteo: Se coloca la cuajada en los moldes y se realiza un volteo
para que comience a tomar firmeza el queso.

Enmallado: Se saca la cuajada de los moldes y se coloca las mallas y

nuevamente se coloca en el molde.

Trabajadores u
operarios




PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO (POE)

Codigo: QDA-PRC-PRO-01

Revision N°: 1

ELABORACION DE QUESO FRESCO

Fecha de vigencia: 25/05/2024

<

—
—_—

Pagina: 6 de 10

u

Inicio/Fin Proceso Decision Documento Lineas de flujo | Procedimiento predefinido Conector Conector de péagina
DIAGRAMA DE FLUJO DESCRIPCION RESPONSABLE
2 . ;
Prensado: Se coloca los quesos en la prensa para extraer la mayor cantidad Trabajadores
{ de suero durante 2 horas.
Prensado Salmuera: Los quesos obtenidos se agregan a la salmuera y se deja reposar
* por 3 horas.
Salmuera
I Jefe de control de
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analisis fisicoquimicos para determinar la calidad de la leche.

Filtrado: Mediante la aplicacién de telas finas se elimina todas las
impurezas que puedan estar presente en la leche como pelos u astillas.
Pasteurizacion: Se aplica un proceso de pasteurizacion de 72 a 75°C por
un tiempo de 15 minutos para eliminar la carga bacteriana.

Enfriado: Se realiza un proceso de enfriado hasta llegar obtener una
temperatura de 40 a 45°C.

Acidificacion: Se ocupa 6g de cultivo termofilo por cada 100 litros, se deja
fermentar entre 15 a 45 minutos a 45°C.

Adicion de cloruro de calcio: Debido al proceso de pasteurizacion se
pierde una cantidad de calcio en la leche, es por ello que se aflade 12 g de
cloruro de calcio por cada 100 litros.

Trabajadores
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Adicidn de cuajo: Se adiciona el cuajo 10 ml por cada 100 litros.
Coagulacion: Se deja reposar la leche por 30 minutos para que las
enzimas presentes en el cuajo provoquen la coagulacion de la leche y la
separacion de las sustancia solubles del agua.

Corte y batido: Con la ayuda de la lira se procede a cortar la cuajada y a
batir de forma cuidadosa dejando reposar la cuajada por 10 minutos.
Desuerado: Se retira el 70% del suero de la cuajada.

Acidificacion: Se deja fermentar la cuajada en el suero entre 2 a 3 horas,
hasta obtener una acidez de 60 °D.

Hilado: Se calienta el agua a 60°C y se comienza a estirar 0 amasar la

cuajada por un lapso de 10 a 15 minutos.

Trabajadores u
operarios
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Moldeo: Se coloca la cuajada hilada en los moldes Trabajadores
{ Salmuera y enfriado: Los quesos obtenidos se agregan a la salmuera (22
Moldeo °Baume), el agua debe estar a una temperatura de 2 — 5°C para que el queso
* quede mas firme, se deja reposar entre 2 a 3 horas.
Salmuera y enfriado
Enfundado Enfundado: Se saca los quesos de la salmuera y se coloca en los estantes Jefe chICi?jgfij de
FIN

Rechazo

Almacenamiento  de
producto terminado

ODA-RGT-APT-01

Sl

El queso cumple
Con las
especificacione;

Almacenado

v

FIN

Control de calidad de
producto terminado

ODA-RGT-CPT-01

hasta que se extraiga la mayor cantidad de salmuera, de ahi se revisa que
el queso este cumpliendo los estandares de calidad para proceder a

enfundarlos.

Almacenado: Se colocan los quesos en el cuarto frio hasta que esté listo

para su despacho.

Jefe de control de
calidad

Jefe de almacén
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento de envasado y etiquetado de acuerdo a la normativa sanitaria, para la

empresa “Quesos Don Abarca”.

2. ALCANCE

El procedimiento se aplica a toda la linea de produccion de quesos (fresco, mozzarella) en la

empresa “Quesos Don Abarca”.

3. REFERENCIAS

RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG: Requisitos de buenas practicas de

manufactura.

4. DEFINICIONES

Envase: Todo producto elaborado con materiales de cualquier naturaleza que cumple el fin de
contener, proteger, distribuir y presentar mercancias, desde materias primas hasta productos

terminados.

Etiqueta: Material escrito o impreso, adherido, soplado, formado o moldeado en el envase o
empaque del alimento procesado, con el objetivo de identificar, marcar o brindar informacion del

producto.

5. RESPONSABLE

Jefe de produccion: Se encarga de verificar que el procedimiento de envasado y etiquetado se
realice de acuerdo a lo establecido en el manual.
Trabajadores: Se encargan de realizar el proceso de envasado y etiquetado del queso, en base

al procedimiento establecido en el manual de BPM.



6. PROCEDIMIENTO

El proceso de envasado y etiquetado de queso se debe realizar en base a la normativa técnica
ecuatoriana.

El disefio y material de los envases debe proteger el producto, prevenir la contaminacion y
evitar dafos, facilitando el etiquetado.

El material de envase no se podra reutilizar.

Se debe verificar que los envases se encuentren completamente limpios.

La zona de envasado se debe encontrar separada a las demas areas de produccion, para brindar
mayor proteccion al producto.

Se debe verificar que el area donde se va a realizar el proceso de envasado y etiquetado se
encuentre limpio e higiénico.

Todos los productos envasados deben contar con el nimero de lote claramente identificado,

ademas, debe contener informacidén como:

Nombre del alimento
Identificacion de la empresa

Fecha de elaboracion - vencimiento
Lugar de elaboracion

Linea de fabricacion

Ingredientes

Condiciones de conservacion

Peso neto

Pais de origen

YV V. V VYV V V V V V V

Semaforo nutricional.

REGISTROS

QDA-RGT-CEE-01: Control de envases y etiquetas

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Definir el mecanismo de accion para garantizar la calidad del producto terminado en la empresa

“Quesos Don Abarca”.

2. ALCANCE

El procedimiento se aplica a todos los productos elaborados en la empresa “Quesos Don barca”.

3. REFERENCIAS

RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG: Requisitos de buenas practicas de

manufactura.

4. DEFINICIONES

Calidad: Cumplimiento de estandares y practicas que aseguran que los alimentos sean seguros,
enfoca en prevenir la presencia de contaminantes, microorganismos patdgenos y sustancias
quimicas nocivas en los alimentos que puedan representar un riesgo para la salud de los

consumidores.

Control: Verificar que el producto cumpla con los estandares establecido antes de que esté
terminado, para que cumpla con el objetivo de ser seguro para el consumo, ademas, debe cumplir

con ciertas propiedades sensoriales como: color, olor, sabor, textura, entre otros.

Producto terminado: Producto apto para consumo humano que ha pasado por un proceso de

transformacion de la materia prima.



5. RESPONSABLE

Jefe de control de calidad: Encargado de verificar que el producto final (quesos) cumpla con los

requerimientos establecidos en la normativa sanitaria nacional y por la empresa, para que sea apto

para el consumo humano.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Especificaciones

e [a empresa debe contar con un laboratorio propio o externo para las pruebas de control de

calidad.

e Se tomaréd una muestra de cada lote para los andlisis fisicoquimicos y microbiologicos.

e Los resultados obtenidos se deben validar de forma perioddica en un laboratorio acreditado

por el SAE (servicio de acreditacion ecuatoriana)

e Si el producto final (queso fresco y mozzarella) no cumple con los requisitos debe ser

rechazado y documentado en el registro de control.

e Todo producto que cumpla con las especificaciones técnicas en base a la normativa sanitaria

nacional, puede ser despachado y transportado hacia su destino final.

6.2 Analisis fisicoquimico

6.2.1 Determinacion del contenido de humedad en quesos no maduros

6.2.1.1 Instrumentos y reactivos

Instrumentos

Balanza analitica (0,1 mg)

Cépsula de porcelana de 6 a 8 cm de diametro

Varilla de vidrio

Estufa

Desecador

Rallo

Reactivos

Arena silicea o arena marina: Didmetro
menor a 0,500 mm y mayor a 0,177 mm, lavada
con una solucion de acido clorhidrico en agua
(1:4) y enjuagada con agua hasta obtener una
reaccion negativa de cloruros. Secada vy

calcinada a 500°C y enfriado en un desecador.




6.2.1.2 Proceso

e Se corta el queso en trozos en forma cubica con 3 a 5 mm de lado y se mezcla.

e En una capsula de porcelana se agrega entre 20 a 30 g de arena silicea y la varilla de vidrio.
Se coloca el conjunto en la estufa a 103°C =+ 2°C por una hora. Se pesa con aproximacion a
mg.

e Se transfiere de forma rapida 3 g de muestra a la capsula y se pesa nuevamente en
aproximacion a mg.

e Con la ayuda de la varilla y evitando que exista pérdidas se comienza a mezclar el queso con
la arena.

e Colocar el conjunto en la estufaa 103°C + 2°C por 3 horas.

e Enfriar el conjunto en el desecador y pesarlo con aproximaciéon a mg. Repetir el proceso de
calentamiento en periodo de 30 minutos y enfriando y pesando hasta que la diferencia de las
2 pesadas consecutivas no sea mayor a 2 mg.

e Silamuestra presenta el aspecto de una masa pastosa a 103° + 2° C, mantener el conjunto
en un desecador durante 16 h, a temperatura ambiente, y pesarlo con aproximacién a mg

luego de tal periodo de tiempo.

Calculos:

ml—m?2
H= ——x100
ml—m

Donde:

H = contenido de humedad, en porcentaje de masa.
m = masa de la capsula con arena y varilla, en g.
m1 = masa de la capsula con arena, varilla y muestra, en g.

m2 = masa de la capsula con arena, varilla y residuo seco, en g.



6.2.2 Determinacion del contenido de grasas en quesos

6.2.2.1 Instrumentos y reactivos

Instrumentos Reactivos

Pipeta de seguridad Acido sulfarico (H2S04)
Pipeta volumétrica de 1cm?3 Alcohol amilico

Butirémetros Gerber-van Gulik para queso Agua destilada

Centrifuga

Bario de agua
Balanza analitica precision 0,1 mg
Rallo

6.2.2.2 Proceso

e Se corta el queso en trozos en forma ctibica con 3 a 5 mm de lado y se mezcla.

e FEn el vaso pesamuestras del butirometro Gerber-van Gulik para queso, se pesa
aproximadamente 3g = 0,001g de muestra preparada, para quesos que contengan menos del
40% de grasa, si pesa mas del 40% de grasa se pesa 1,5g = 0,001g.

e Secoloca el tapon de goma y el vaso con su contenido en el butirometro.

e Se adiciona acido sulfurico por la parte abierta del butirometro hasta que cubra las 2/3 partes
de la camara del butirometro y cubra completamente el queso y el vaso que lo contiene.

e Se sumerge el butirometro en bafo de agua a 62°C + 2°C durante 5 minutos, se retira y se
agita enérgicamente por 20 segundos, esta operacion se realiza por una hora hasta que quede
completamente disuelto las proteinas.

e Verter lcm?® de alcohol amilico, evitando verter sobre el cuello del butirometro y de ahi se
sacude de forma inmediata por un tiempo no mayor a 3 segundos.

e Cerrar la abertura superior del butirdbmetro y agitarlo en una vitrina de proteccion, hasta
obtener una mezcla completa, se puede girar el butirdbmetro unas 2 a 3 veces, hasta que las
particulas solidas desaparezca.

e Se coloca el butirometro con su tapa hacia abajo en bafio de agua a 62°C + 2°C durante un
tiempo no menor a 3 minutos ni mayor a 10 minutos, cuidando que la columna de grasa quede
completamente sumergida en el agua caliente.

e De forma inmediata con la tapa hacia afuera de butirometro se mezcla y se centrifuga. Cuando
la centrifuga haya llegado a la velocidad requerida, se mantiene por un tiempo no menor a 5

minutos y no mayor a 6 minutos.



e Seretira el butirometro de la centrifuga y se coloca con la tapa hacia abajo en el bafio

de agua a 65° £ 2° C durante un tiempo no menor de 3 min ni mayor de 10 min, manteniendo

la columna de grasa completamente sumergida en agua.

e Finalmente se saca el butirometro del bafio de agua y se examina su contenido.

6.3 Analisis microbioldogico

6.3.1 Instrumentos y reactivos

Pipetas seroldgicas de 1, 5y 10 cm?3

Incubador

Autoclave

Enterobacteriaceas

Agar: T.S.I. (Triple sugar
iron)

Balanza analitica

Contador de colonias

Frascos termoresistentes

Escherichia coli

Agar: E.M.B. (eosina y azul
de metileno)

Matraz Erlenmeyer

Tubos de ensayo

Vaso de precipitacion

Staphylococcus aureus

Agar: (Baird parker)

Espatula

Cajas Petri Agar: PALCAM
Micropipeta Listeria monocitogenes

Vorte_x Agar: SS (Salmonella —
Gradilla Salmonella Shigella)

Papel film

Papel aluminio

Puntas para micropipetas

Agua destilada

6.3.2 Proceso

El siguiente procedimiento se aplicara a cada tipo de microorganismo, con la diferencia de la

variacion en el medio de cultivo.

6.3.2.1 Siembra

e El primer paso implica la disposicion de los materiales necesarios, como cajas petri, tubos de
ensayo, puntas para micropipetas, vasos de precipitacion cubiertos con papel aluminio, asi

como agua destilada en frascos termo-resistentes.



o Estos elementos se introducen en la autoclave y se someten a esterilizacion. Una vez que la
temperatura alcanza los 120°C, se espera durante 15 minutos antes de apagarla para permitir
que la presion de aire se libere.

e Posteriormente, se prepara el agar de acuerdo al numero de cajas petri que se utilizaran y a
los requerimientos especificos de cada tipo de muestra.

e Se calcula la cantidad adecuada de agua y agar, se mide la masa del agar y se agrega al agua
destilada en un frasco termo-resistente.

e Luego, se calienta hasta ebullicién, se mezcla y se apaga. Este procedimiento puede variar
dependiendo de si el agar requiere autoclave.

e En la camara de flujo laminar, se colocan primero los tubos de ensayo, el agua destilada y los
vasos de precipitacion previamente esterilizados.

e [Las muestras se homogeneizan y se colocan entre 20 y 30 ml en los vasos de precipitacion,
los cuales se cubren con papel de aluminio. Utilizando una probeta de 50 ml, se mide y se
coloca 9 ml de agua destilada en cada tubo de ensayo, seguido de 1 ml de muestra utilizando
una micropipeta y puntas estériles para realizar las diluciones correspondientes.

e En cuanto a las cajas de petri, se vierten 10 ml de agar y se mezcla completamente.

e Después de que solidifique, se toma 1 ml de muestra con una micropipeta y se siembra en el
agar mediante el método extension de placa. Se realizan movimientos para una siembra

homogeénea.

6.3.2.2 Incubacion

Microorganismo Incubacion

Enterobacteriaceas 33-37 °C durante 18 a 24 horas
Escherichia coli 33-37 °C durante 18-24 horas
Staphylococcus aureus 35-37 °C durante 32 + 2 horas
Listeria monocitogenes 35+ 2 °C durante 24-48 horas
Salmonella 33-37 °C durante 18-24 horas.

6.3.2.3 Conteo

e Después de colocar la caja de petri con la base hacia arriba, se procede a contar las colonias
presentes en el agar. Se trazan trazos o cuadrados sobre la superficie del agar siguiendo una
guia de cuenta colonias. Se seleccionan tres cuadrantes: el primero que contenga la mayor

cantidad de colonias (carga alta), seguido por aquel que tenga aproximadamente la mitad de



las colonias (carga media) y, por Gltimo, se elige el cuadrante que presente la menor cantidad

de colonias (carga baja). A continuacion, se aplica la formula que se detalla a continuacion.

CALCULO

CA+CM + CB
N° Colonias = — * 65

CA: Carga alta
CM: Carga media
CB: Carga baja

UFC B N° Colonias * Factor de Dilucién
ml ml de muestra utilizada

7. REGISTROS

o QDA-FT-ETQ-01: Especificaciones técnicas de los quesos
e QDA-RGT-CPT-01: Control de calidad de producto terminado

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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REQUISITOS

Requisitos especificos

Para la elaboracion de los quesos frescos no madurados, se pueden emplear las siguientes materias
primas e ingredientes autorizados, los cuales deben cumplir con las demas normas relacionadas o

en su ausencia, con las normas del Codex Alimentarius:

Leche y/o productos obtenidos de la leche.

Ingredientes tales como:

a) Cultivos de fermentos de bacterias inocuas productoras de acido lactico y/o aromas y cultivos
de otros microorganismos inocuos;

b) Cuajo u otras enzimas coagulantes inocuas ¢ idoneas;

¢) Cloruro de sodio;

d) Vinagre;

Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas

correspondientes deben cumplir con lo establecido en la tabla 1.

Contenido de grasa en
. Humedad % max
Tipo o clase NTE INEN 63 extracto seco , % m/m
Minimo 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 6 magro - 0,1




Requisitos microbiolégicos. Al analisis microbiologico correspondiente, los quesos frescos no

madurados deben dar ausencia de microorganismos patégenos, de sus metabolitos y toxinas.

Los quesos frescos no madurados, ensayados de acuerdo con las normas ecuatorianas

correspondientes deben cumplir con los requisitos microbiologicos establecidos en la tabla 2.

TABLA 2. Requisitos microbioldgicos para quesos frescos no madurados

Requisito n m M c Meétodo de ensayo
Enterobacteriaceas 5 2x102 103 1 NTE INEN 1529-13
Escherichia coli 5 <10 10 1 AOAC 991.14
Staphylococcus aureus 5 10 102 1 NTE INEN 1529-14
Listeria monocitogenes 5 ausencia - ISO 11290-1
Salmonella 5 AUSENCIA - 0 NTE INEN 1529-15
Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca

Firma Firma




~ QUESO FRESCO

\ DON ABARCA

PROCEDIMIENTO OPERATIVO Codigo: QDA-RGT-CPT-01

ESTANDARIZADO (POE) Revision N°: 1

Fecha de de

Lote Produccion Queso (%)

Humedad de Grasa Enterobacterias

CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTO | Fecha de vigencia: 25/05/2024

TERMINADO

Pégina: 1 de 1l

Contenido Listeria

monocytogenes
(UFClg)

Escherichia Staphylococcus
coli aureus
(UFC/g) (UFC/g)
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1. OBJETIVO

e Establecer el procedimiento de induccion del puesto de trabajo hacia los nuevos empleados.
Ademas, a todo el personal de la planta se debe capacitar sobre las acciones correctivas a
realizar al encontrarse con desviaciones en el proceso.

e Planificar de forma permanente las capacitaciones al personal de la planta sobre Buenas

Practicas de Manufactura.

2. ALCANCE

A todo el personal que labora en la empresa “Quesos Don Abarca”.

3. REFERENCIAS

RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG: Requisitos de buenas practicas de

manufactura.

4. DEFINICIONES

Capacitacion: Proporcionar a los trabajadores nuevas habilidades y conocimientos para
promover las aptitudes y mejorar en la ejecucion del propio trabajo. El conocimiento puede ser

variado y puede enfocarse en fines individuales u organizacionales.

Evaluacion: Identificar y verificar los conocimientos y habilidades alcanzados, no con la

finalidad de dar una nota, sino de evidenciar el avance en el proceso de aprendizaje.
Induccion laboral: Es un proceso donde las empresas u organizaciones se encargan de orientar,
guiar, ubicar y supervisar a los nuevos trabajadores, para asi generar una mejor adaptacion al

puesto de trabajo y asi generar un mayor desempefio minimizando los errores en el trabajo.

Programa: Es un documento donde se exponen los pasos a seguir para llevar a cabo un plan.



5. RESPONSABLE

5.1 Jefe de produccion:

Se encarga de planificar las capacitaciones hacia el personal de la planta por lo menos una
vez por ano.

Capacitar a los empleados en especial a los involucrados en el area de produccion sobre las
Buenas Practicas de Manufactura.

Evaluar a los empleados los conocimientos adquiridos durante la capacitacion.

5.2 Empleados: Poner en practica lo aprendido durante las capacitaciones.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Capacitacion sobre Buenas Practicas de Manufactura

Se elaborara un cronograma de capacitacion, con el tema BPM. Ademas, se elaborara un
registro de control de asistencia y un registro de evaluacion.

El jefe de produccion se encargard de realizar la capacitacion sobre Buenas Practicas de
Manufactura.

La capacitacion se dirigira a todo el personal que labora en la empresa con principal énfasis
a los empleados que estan involucrados de forma directa con el proceso de elaboracion del
producto.

Al final de la capacitacion se registrara la asistencia de los empleados que han formado parte
del programa.

El jefe de produccion evaluara a los empleados, para asi medir el nivel de comprension que
han tenido en relacion al tema impartido. La evaluacion se efectuara de forma oral u escrito.
Las capacitaciones constaran de lo siguiente: talleres, trabajaos grupales, expociones, entre

otros.

6.2 Capacitacion al personal permanente

Al personal que labora en la planta de produccion, se debe capacitar sobre temas nuevos en
referencia a los estandares dela industria lactea. Como la seguridad alimentaria, la forma de

manipular alimentos, control de materia prima y producto terminado.



Al personal de la planta se le capacitara sobre las medidas de correccion a efectuarse al
encontrarse con alguna desviacion en el proceso.

Se establecera un cronograma de capacitacion que aborde los principales temas en relacion a
la manipulacion y control del alimento, de igual forma se educara en referencia a las acciones
correctivas frente a una desviacion.

Se realizardn pruebas de comprension o evaluaciones practicas para asegurarse de que el
personal haya adquirido los conocimientos necesarios.

La retroalimentacion de los empleados también es importante para identificar areas de mejora
en el proceso de capacitacion.

La capacitacion debe adaptarse a las necesidades especificas del personal y de la empresa.

6.3 Personal nuevo

El jefe de produccion se encarga de realizar una induccion integral a todo personal nuevo que
ingrese a la empresa.

Al nuevo empleado se le proporcionara la siguiente informacion: Organigrama empresarial,
mision y vision de la empresa, politica de calidad, principios y valores de la empresa, normas
generales, puntos principales del reglamento interno y del reglamento de higiene y seguridad
alimentaria y recomendaciones generales.

El personal que conozca la informacion en el punto anterior, se le educara sobre las funciones
a desempenar y de las consecuencias en caso de incumplimiento. Ademas, se le dara un
recorrido por toda la empresa y se le explicara sobre las diferentes areas y su funcionamiento,
asimismo, se les presentara al personal que labora en la empresa.

Se dedicara tiempo para responder preguntas y aclarar dudas que pueda tener el nuevo
empleado.

Después de la induccion inicial, se llevara a cabo un seguimiento regular para asegurarse de
que el nuevo empleado esté adaptandose adecuadamente a su puesto y comprendiendo los
procedimientos.

Se programaran reuniones periddicas de seguimiento para evaluar el progreso, identificar

areas de mejora y brindar apoyo adicional si es necesario.

REGISTROS

QDA-RGT-PAC-01: Plan anual de capacitacion
QDA-RGT-IPT-01: Induccion puesto de trabajo
QDA-RGT-ACP-01: Asistencia a la capacitacion



QDA-RGT-EVP-01: Evaluacién de capacitacion

Elaborado por: Jessica Cali
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1. OBJETIVO

Garantizar el correcto funcionamiento de los equipos empleados en la produccion de quesos, en
la empresa “Quesos Don Abarca” mediante el control de mantenimiento y calibracion

permanente.

2. ALCANCE

El procedimiento se aplica a todos los equipos empleados en el proceso de produccion en la

empresa “Quesos Don Abarca”

3. REFERENCIAS

RESOLUCION ARCSA-DE-2022-016-AKRG: Requisitos de buenas practicas de

manufactura.

4. DEFINICIONES

Calibracion: Emplear un estdndar de medicion, para determinar la relacion entre el valor

obtenido mediante el instrumento de medicion y el valor verdadero.

Equipo: Maquina o conjunto de maquinas, suministros y equipamientos que se utilizan en fines
productivos.
Mantenimiento: Es el proceso por el cual un elemento o una unidad de produccion puede

funcionar de una forma 6ptima.

5. RESPONSABLE

5.1 Técnico externo: Se encarga de realiza el proceso de calibracion de los equipos

pertenecientes a la empresa “Quesos Don Abarca”.



5.2 Técnico interno: Se encarga de dar mantenimiento a todos los equipos y maquinarias que

son empleados en la linea de produccién para la elaboracion de productos lacteos.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Planificacion

e El jefe de control de calidad elaborara un registro de planificacion para la calibracion y
mantenimiento de todos los equipos empleados en el proceso de produccion.

e Laplanificacion sera revisada y aprobada por el gerente de la empresa “Quesos Don Abarca”.

6.2 Preparacion

e Antes de realizar el proceso de mantenimiento, se debe verificar que la empresa cuente con
los materiales, repuestos e instrumentos necesarios, asi como el personal calificado para
realizar la operacion.

e Todos los equipos que van a ser intervenidos, se deben encontrar fuera de servicio y seguros

para el personal que realizara la actividad.

6.3 Mantenimiento

e Se llevara a cabo las actividades de mantenimiento preventivo y correctivo segun lo
establecido en el plan previamente elaborado. Esto puede incluir inspecciones visuales,
pruebas de funcionamiento, limpieza de componentes, lubricacion de partes moéviles y
reemplazo de partes desgastadas.

e Para el mantenimiento correctivo, se sigue un protocolo para identificar, diagnosticar y

solucionar cualquier problema que afecte el funcionamiento del equipo.

6.4 Calibracion

e El proceso de calibracion lo realizard una entidad externa perteneciente al Servicio de

Acreditacion Ecuatoriana (SAE).



6.5 Verificacion y pruebas

e Se realizardn pruebas de funcionamiento para verificar que los equipos operen segun las
especificaciones del fabricante y cumplan con los requisitos de calidad y seguridad

establecidos por la empresa “Quesos Don Abarca”.

6.6 Documentacion

e Serealizara un registro de control para documentar el proceso de calibracion y mantenimiento

de los equipos e instrumentos.

e Se guardard todos los certificados obtenidos del SAE como evidencia del proceso de

calibracion de todos los equipos e instrumentos de medicion.

6.7 Reporte

e Se elabora un informe detallado de las actividades realizadas, destacando cualquier hallazgo
relevante, anomalia detectada o accién correctiva tomada durante el proceso de

mantenimiento y calibracion.

7. REGISTROS

¢ QDA-RGT-MCE-01: Mantenimiento y calibracion de equipos.

e QDA-RGT-PCM-01: Planificacion de calibracion y mantenimiento de equipos.
e QDA-FT-ME-01: Ficha técnica de maquinas y equipos.

e QDA-RGT-CESE-01: Calibracion de equipos mediante servicio externo.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Garantizar el adecuado funcionamiento de maquinas y equipos en el lugar de trabajo,

minimizando los peligros y aumentando su eficiencia.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todos los equipos que intervienen de forma directa e indirecta en

la produccion de diversos quesos en la empresa “Quesos Don Abarca”.

3. REFERENCIAS

e No aplica

4. DEFINICIONES

Equipo: cualquier dispositivo o herramienta utilizada en el sitio de trabajo para llevar a cabo una

tarea especifica.

Manejo: dirigir o controlar un objeto o situacion de manera especifica, que implica habilidades

particulares y caracteristicas especiales.

5. RESPONSABLE

5.1 Trabajadores u operarios:

e Se encargan de revisar previamente el funcionamiento de los equipos para continuar con el
uso previsto.
e  Seencargan de manipular y operar los equipos siguiendo las recomendaciones del fabricante

para garantizar un adecuado proceso de produccion.



5.2 Jefe de produccion: Se encarga de supervisar a todos los trabajadores, con el fin de verificar

6.1

que se cumpla con las indicaciones establecidas en el manual y por el fabricante para su

correcta manipulacion.

PROCEDIMIENTO

Inspeccion previa

Cualquier trabajador antes de empezar a manipular los equipos, deben haber recibido una
capacitacion sobre su manejo y seguro eficiente.
Inspeccionar visualmente el equipo en busca de dafios o defectos antes de su uso. Si se

encuentran problemas, informar de inmediato al supervisor.

6.2 Uso del equipo

Encender el equipo siguiendo las instrucciones del manual de operacion.

Utilizar el equipo Unicamente para los fines previstos y siguiendo las indicaciones del
fabricante.

Mantener una postura ergonomica y utilizar equipo de proteccion personal (EPP) seglin sea
necesario durante la operacion del equipo.

Apagar el equipo correctamente cuando haya terminado su uso y seguir los procedimientos
de seguridad para su almacenamiento.

Reportar cualquier incidente, lesion o mal funcionamiento del equipo al supervisor de turno

de inmediato.

REGISTROS

QDA-RGT-MEQ-01: Manejo de equipos

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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OBJETIVO
Establecer un proceso estandarizado para identificar, documentar, evaluar, tomar acciones
correctivas y preventivas, asi como realizar seguimiento de las no conformidades dentro de

la organizacion.

ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas y procesos de la organizacion donde se detecten

no conformidades y se requieran acciones correctivas para prevenir su recurrencia.

REFERENCIAS

No aplica

DEFINICIONES

No Conformidad: Incumplimiento de un requisito especificado.

Accién Correctiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad existente

o potencial.

Accion Preventiva: Accion tomada para eliminar la causa de una no conformidad potencial

u otra situacion no deseada.

Causa Raiz: Factor que contribuye a la aparicion de una no conformidad.



5.1

5.2

5.3

RESPONSABLE

Jefe de control de calidad

El Jefe de Calidad supervisa todo el proceso de gestion de no conformidades, asegurando que
se sigan los procedimientos establecidos y que se aborden adecuadamente todas las no
conformidades detectadas en la organizacion.

Registra la no conformidad en el registro de no conformidades.

Revisa y evalua las acciones correctivas propuestas para abordar las no conformidades
identificadas, asegurando que sean apropiadas, efectivas y se enfoquen en eliminar las causas
raiz de los problemas.

Supervisa el seguimiento y la verificacion de las acciones correctivas implementadas para
garantizar su eficacia a largo plazo. Esto puede incluir revisiones periddicas, auditorias
internas y evaluaciones de desempefio para verificar que las mejoras se mantengan.
Proporciona formacion y orientacion al personal sobre los procedimientos de gestion de no
conformidades y acciones correctivas, asegurando que todos los empleados estén

familiarizados con sus responsabilidades en este proceso.

Jefe de produccion

El Jefe de produccion es el responsable de identificar y reportar no conformidades
relacionadas con los procesos de produccion bajo su supervision.

El Jefe de produccion participa en conjunto con el jefe de calidad, en el andlisis de las causas
raiz de las no conformidades detectadas en el area de produccion, proporcionando

informacion sobre posibles problemas o deficiencias en los procesos.

Trabajadores

Los trabajadores son los primeros en detectar posibles no conformidades durante la ejecucion
de sus tareas diarias. Deben estar atentos a cualquier anomalia o situaciéon que pueda afectar
la calidad del producto o servicio.

Los trabajadores deben estar comprometidos con la mejora continua y contribuir activamente
ala identificacidn y resolucion de no conformidades en su area de trabajo. Esto puede implicar

proponer ideas para optimizar procesos o eliminar posibles fuentes de error.



6. PROCEDIMIENTO

6.1 No conformidades y acciones correctivas

6.1.1 Identificacion de No Conformidades

e Cualquier empleado que detecte una no conformidad debe informar de inmediato al jefe de
control de calidad.
e El jefe de control de calidad registra la no conformidad en el formulario de "Registro de No

Conformidades".

6.1.2  Evaluacion de la No Conformidad

e FEl Equipo de calidad evaltia la no conformidad para determinar su impacto y gravedad.

e Se asigna una prioridad segiin el impacto en la calidad y la seguridad del producto o servicio.

6.1.3 Acciones Correctivas y Preventivas

e FElequipo de Calidad identifica las causas raiz de la no conformidad.

e Se desarrollan e implementan acciones correctivas para abordar la no conformidad actual.

e Se desarrollan e implementan acciones preventivas para evitar la recurrencia de la no
conformidad.

e Las acciones correctivas y preventivas se documentan en el formulario de "Acciones

Correctivas y Preventivas".

6.1.4 Seguimiento

e Serealiza un seguimiento de las acciones correctivas y preventivas para garantizar su eficacia.
e Se revisa periodicamente el estado de las no conformidades pendientes y las acciones

tomadas.

6.1.5 Cierre de No Conformidades

e Una vez que las acciones correctivas y preventivas han demostrado ser efectivas, se cierra la
no conformidad.

Se archiva toda la documentacion relacionada con la no conformidad y las acciones tomadas.



7. REGISTROS

QDA-RGT-NCAC-01: No conformidades y plan de acciones correctivas
QDA-RGT-VEF-01: Verificacion de eficacia

Elaborado por: Jessica Cali

Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

e Establecer un proceso estandarizado para garantizar la trazabilidad completa de los productos
desde su origen hasta su destino final, asegurando la calidad, seguridad y conformidad con

los requisitos establecidos.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las etapas de produccion de queso mozzarella y queso fresco

en la planta de Quesos Don Abarca.

3. REFERENCIAS

No aplica

4. DEFINICIONES

Trazabilidad: Capacidad para seguir el movimiento de un producto a lo largo de la cadena de

suministro, desde su origen hasta su destino final.

Lote: Conjunto de productos fabricados bajo condiciones similares y con un numero de

identificacion Gnico.

No Conformidad: Incumplimiento de un requisito especificado relacionado con la trazabilidad

de productos.

5. RESPONSABLE

Jefe de control de calidad: disefar y supervisar los procesos que garantizan la trazabilidad del

producto. Esto implica establecer procedimientos claros para la identificacion, etiquetado y

registro de informacion relevante en cada etapa del proceso.



6. PROCEDIMIENTO

6.1 Identificacion y Registro de Productos:

e Cada lote de productos fabricados se identifica con un nimero de lote tnico.
e Seregistra la informacion relevante de cada lote, incluyendo fecha de fabricacion, nimero de

lote, materiales utilizados y proceso de fabricacion.

6.2 Almacenamiento y Distribucién:

e Los productos se almacenan en ubicaciones especificas que permitan su correcta
identificacion y acceso.

e Seregistra la informacion de la distribucion, incluido fecha de envio, destino y transportista.

6.3 Seguimiento y Verificacién:

e Se realiza un seguimiento continuo de la trazabilidad de los productos mediante registros.
e Se verifica periddicamente la conformidad de los registros de trazabilidad con los requisitos

establecidos.

6.4 Gestion de No Conformidades:

e En caso de identificarse no conformidades relacionadas con la trazabilidad de productos, se
activa un proceso de gestion de no conformidades.
e Se registra y documenta la no conformidad identificada, incluyendo la causa raiz y las

acciones correctivas tomadas.

7. REGISTROS

e QDA-RGT-TPT-01: Trazabilidad de producto terminado.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca

Firma Firma
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1. OBJETIVO

Implementar las acciones y medidas necesarias para garantizar la calidad del agua utilizada en
todas las etapas de produccion; con el proposito de asegurar la calidad del producto y su seguridad

para el consumo humano.

2. ALCANCE

Aplica a todos los procedimientos de control de abastecimiento de agua en la empresa “Quesos

Don Abarca”.

3. RESPONSABLES

3.1 Jefe de produccion: Responsable del manejo del agua, su rol es asegurar que se cumpla con

los estandares de calidad.

3.2 Personal de mantenimiento: El personal de mantenimiento juega un papel crucial en

asegurar que los sistemas de tratamiento y distribucion del agua funcionen correctamente.

3.3 Operarios: Reportar cualquier irregularidad o problema relacionado con el agua.

4. DEFINICIONES

Agua potable: Agua que es segura y apta para el consumo humano. Esta agua debe cumplir con
ciertos estandares de calidad establecidos por las autoridades sanitarias y regulatorias.
Calidad del agua: Conjunto de caracteristicas fisicas, quimicas y bioldgicas del agua que

determinan su aptitud para diversos usos.



Contaminacion del agua: Presencia de sustancias, microorganismos o agentes que comprometen
la calidad del agua, poniendo en riesgo la salud humana, el medio ambiente y la seguridad

alimentaria.

5. FRECUENCIA

Continuo: El cloro residual en sistemas de desinfeccion, pueden requerir monitoreo constante o

en intervalos cortos durante el dia para asegurar su eficacia.

Semanal: Parametros clave como el pH, temperatura.

Mensual o Trimestral: Analisis de metales pesados o compuestos metalicos. Limpieza de las

cisternas una vez al mes.

Inspeccion visual regular: Realizar inspecciones visuales de las instalaciones de
almacenamiento, tuberias y equipos para detectar posibles fugas, corrosion u otras fuentes de
contaminacion.

6. RECURSOS

e (loro u ozono para eliminar microorganismos.

e Cepillos
e Escobillas
e Acido Nitrico o Fosforico: Para eliminar depositos minerales e incrustaciones.

e Detergentes Alcalinos: Para eliminar grasas y proteinas.

7. PRODECIMIENTO

7.1 Preparacion de soluciones

El agua de la cisterna debe ser clorada de forma diaria con una concentracion de 100 ppm para

agua potable segun la cantidad de agua como se muestra a continuacion.



Volumen de agua| Volumen de cloro al
(L) 10%

200 20
400 40
600 60
800 80
1000 100
1200 120
1400 140
1600 160
1800 180

7.2 Proceso de limpieza y desinfeccion de la cisterna

7.2.1 Preparacion

e Asegurarse de tener un acceso adecuado a la cisterna, la cual debe estar completamente vacia.

7.2.2  Eliminacion de Residuos

e Usar una escoba o rastrillo para eliminar los residuos solidos visibles.

7.2.3  Enjuague Inicial

e Lavar la cisterna con agua potable a presion para eliminar particulas sueltas y residuos.

7.2.4  Aplicacion del Detergente Alcalino

e Preparar una solucion de detergente alcalino segin las indicaciones del fabricante estos

pueden ser agentes quelantes, carbonato monosddico, u otros.

e Aplicar esta solucion por toda la cisterna.

7.2.5 Cepillado

e Fregar las superficies internas de la cisterna con un cepillo de cerdas duras, haciendo hincapié

en las esquinas donde se acumula mas suciedad.



7.2.6 Enjuague

e Después de cepillar y limpiar las superficies, enjuagar la cisterna con agua limpia a presion,

asegurandose de que no queden residuos de detergente o suciedad.

7.2.7  Desinfeccion

e Preparar una solucion desinfectante puede ser cloro o peréxido de hidrogeno, etc.
e Aplicar esta solucion en toda la cisterna, asegurandose de cubrir todas las superficies.

e Dejar que el desinfectante actiie durante 2 a 5 minutos.

7.2.8 Enjuague Final

e Realizar un ultimo enjuague con agua limpia a presion para eliminar cualquier residuo de

desinfectante.

7.2.9 Verificacion Visual

e Inspeccionar visualmente las superficies de la cisterna para asegurarse de que no haya

residuos, manchas o suciedad.

7.2.10 Evaluacion de la Calidad del Agua

e La empresa debe llevar a cabo una evaluacion de la calidad del agua cada seis meses para

garantizar la calidad de los productos que ofrece.

e [La empresa tomara una muestra representativa del agua que se emplea durante el proceso de
produccion y lo enviara a un laboratorio acreditado por el SAE, para verificar si cumple o no

con el uso previsto.

8. ACCIONES CORRECTIVAS

e Sise detecta que las concentraciones utilizadas para el desinfectante como para el detergente
no se encuentran del rango adecuado se debera detener el proceso de desinfeccion.
e Si existe presencia de residuos o suciedad después del enjuague final utilizar métodos de

limpieza mas intensivos, como cepillado adicional o enjuagues prolongados.



Si se determina que errores o desviaciones se deben a falta de capacitacion revisar

regularmente los protocolos y procedimientos con el personal para asegurar el cumplimiento.

REGISTROS

QDA-RGT-CSA-01: Control y seguridad del agua
QDA-RGT-LDC-01: Limpieza y desinfeccion de la cisterna

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Garantizar que el personal cumpla con las normas y regulaciones establecidas por las Buenas

Practicas de Manufactura con el propdsito de promover asi un ambiente seguro y saludable para

el personal y la produccion de alimentos.

2. ALCANCE

Abarca a todo el personal de la empresa.

3. RESPONSABLES

3.1 Supervisor de calidad: Responsable de garantizar el cumplimiento de las normativas y

estandares de higiene y seguridad alimentaria.
3.2 Jefe de produccion: Supervisar el cumplimiento de los procedimientos de higiene y
seguridad durante las operaciones de produccion y asegura que el personal siga las normativas

de higiene personal.

3.3 Operarios: Responsable de cumplir con las normativas y procedimientos establecidos para

mantener la salud e higiene personal.

4. DEFINICIONES

Higiene: Conjunto de précticas y medidas destinadas a garantizar la seguridad y calidad de los

alimentos durante su produccion, procesamiento, almacenamiento y distribucion.

Inocuidad: Garantia que los alimentos sean seguros para comer y que no causen enfermedades,

intoxicaciones o efectos adversos para la salud.



Limpieza: Proceso de remover la suciedad, restos de alimentos, microorganismos y otros
contaminantes visibles de las superficies, equipos y utensilios que entran en contacto con los

alimentos.

Contaminacion: Presencia de elementos que pueden causar dafio a la salud de los consumidores

o afectar la calidad de los alimentos.

5. FRECUENCIA

Diarias o antes de cada turno: Verificacion de la vestimenta adecuada en cada operario, revisar
que los trabajadores sigan las practicas de higiene personal, como el lavado de manos y el uso de
uniformes limpios. Ademas de observar el estado de limpieza de las areas de trabajo y los equipos

al comienzo y al final de cada turno.

Inspecciones semanales o quincenales: Realizar una inspeccion detallada de todas las areas de
produccion, incluyendo pisos, paredes, techos, mesas de trabajo, utensilios y equipos. Verificar la

efectividad de los procedimientos de limpieza y desinfeccion.

6. RECURSOS

e Detergente desinfectante

e Jabon liquido

e Toallas desechables

e Agua caliente

e Trapo o esponja de limpieza

e Equipos de proteccion personal

e QGel antibacterial

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Higiene personal

La higiene personal es de suma importancia ya que garantiza la seguridad alimentaria y la calidad

del producto final.

e  Cubrir el cabello ya sea con un gorro o una cofia.



7.2

7.3

Evitar el uso de esmaltes o pinturas en las ufias ademas estas deben ser cortas y estar limpias.
Baifio diario antes de iniciar el turno, utilizar desodorante sin fragancia fuerte.

No se permitira el uso de anillos, pulseras u otros accesorios que puedan acumular suciedad.
No fumar, comer o beber en areas de produccion.

Evitar tocar el rostro, cabello o cualquier parte del cuerpo mientras se trabaja

Salud del personal

El gerente de la empresa debe realizar exdmenes médicos exhaustivos antes de contratar al
personal para detectar cualquier condicion médica que pueda afectar su capacidad para
manipular alimentos de manera segura.

La empresa debe programar examenes médicos regulares para todo el personal para
monitorear su salud en curso y detectar cualquier problema que pueda surgir con el tiempo.
Implementar politicas y procedimientos para prevenir la propagacion de enfermedades
transmisibles entre el personal, como el requerimiento de que los empleados se queden en
casa cuando estén enfermos y la promocion de la vacunacion contra enfermedades
infecciosas.

El personal que intervenga directamente en el proceso de produccion de alimentos y presente
heridas infectadas o irritaciones cutaneas debe ser removido del area de manera inmediata.
Antes de que el personal regrese al trabajo después de una enfermedad, se debe someter a un
examen médico de alta para confirmar que estan completamente recuperados y no representan

un riesgo de transmision de la enfermedad al personal o a los alimentos.

Uniformes del personal

Los uniformes de los empleados deben cumplir con ciertas caracteristicas para garantizar la

higiene, seguridad alimentaria y comodidad durante las labores diarias.

Los uniformes deben estar hechos de materiales que sean duraderos y faciles de limpiar.
Latela debe ser resistente a las manchas y a los quimicos utilizados para limpiar y desinfectar.
Utilizar colores claros como blanco o tonos pastel para facilitar la deteccion de manchas o
contaminantes.

Camisas de manga larga o chaquetas que cubran completamente los brazos.

Se debe utilizar zapatos cerrados y antideslizantes para evitar resbalones y caidas.



7.4 Lavado de manos

e Abrir el grifo y mojar completamente las manos con agua tibia.

e Aplicar suficiente jabon antibacterial en las manos.

e Asegurarse de cubrir todas las superficies, incluyendo el dorso de las manos, entre los dedos
y debajo de las uiias.

e Frotar las manos vigorosamente durante al menos 20 segundos.

e Prestar especial atencion a las puntas de los dedos, los pulgares y las mufecas.

e Enjuagar completamente las manos con agua tibia para eliminar todo el jabon.

e Secar las manos con una toalla de papel desechable.

7.5 Los trabajadores deben lavarse las manos

e Antes de comenzar el turno de trabajo.

e Después de ir al bafio.

e Antes y después de manipular alimentos o equipo.

e Después de tocar superficies sucias o contaminadas.

e Después de toser, estornudar o sonarse la nariz.

Ingresos de visitantes

e Los visitantes se deben registrar previamente antes de su llegada, se debe completar
formularios en linea o proporcionar informacion basica sobre el propdsito de la visita y la
identificacion personal.

e Alllegar a la planta, se requerira que el visitante presente una identificacion valida, como una
identificacidén con foto emitida por el gobierno o una tarjeta de visita con informacion de
contacto clara.

e Segun las politicas de seguridad de la planta, se proporcionara al visitante el equipo de
proteccion personal (EPP) necesario, como cofias, zapatos cerrados o mandiles, antes de
ingresar a areas sensibles.

e Antes de ingresar a zonas de produccion o almacenamiento, al visitante se le proporcionara
una breve induccion de seguridad. Se le informara sobre los procedimientos de emergencia,
areas restringidas y reglas de higiene.

e Durante toda su estadia en la planta, los visitantes seran acompafiados por un miembro del
personal autorizado, quien proporcionara orientacién adicional sobre la operacidon y

respondera preguntas del visitante.



Las areas sensibles de la planta estaran restringidas solo al personal autorizado. Se
implementaran controles de acceso, como puertas con cerraduras electronicas o tarjetas de
acceso, para garantizar la seguridad.

Al finalizar la visita, el visitante registrara su salida y devolvera cualquier equipo de
proteccion personal proporcionado. Se mantendra un registro de quién ha estado en la planta

en caso de emergencia o seguimiento posterior.

8. REGISTROS

QDA-RGT-IPS-01: Higiene del personal.
QDA-RGT-EFP-01: Enfermedades del personal.
QDA-RGT-IVS-01: Ingreso de visitantes.

9. ACCIONES CORRECTIVAS

Brindar capacitaciones regulares sobre practicas de higiene personal, incluyendo el lavado
adecuado de manos, uso de uniformes y cumplimiento de normas de higiene.
Evaluar periodicamente los procedimientos de higiene personal y ajustarlos segun sea

necesario.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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FECHA:

TURNO: HORA:

NOMBRE: CARGO:

DEPARTAMENTO:

INSPECTOR CARGO:

SI  NO N/A OBSERVACIONES

REQUISITO

UNIFORME

Delantal o vestimenta limpia

Guantes desechables (limpios)

Mascarillas desechables (limpios)

Botas blancas (limpias)

Cofias o gorros (limpios)
COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL
Cabello cubierto con una maya

Ufias cortadas y sin esmalte

Sin joyas o bisuteria

Sin maquillaje

Uso de protector de barba (personas con barba)
HIGIENE DEL PERSONAL

Lavado de manos antes de ingresar al area de
produccién

Lavado de manos al salir e ingresar al area.

Lavado de manos al utilizar los servicios
sanitarios

Lavado de manos al manipular cualquier objeto o
material

FIRMA DEL TRABAJADOR

Cl:

OBSERVACIONES GENERALES:
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1. OBJETIVO

Establecer directrices para prevenir la contaminacion cruzada y garantizar la higiene en areas

criticas de una planta de lacteos mediante la sanitizacion adecuada de superficies y equipos.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las instalaciones, superficies, equipo y utensilios que estan

vinculados en la elaboracion del producto final dentro de la empresa.

3. RESPONSABLES

3.1 Jefe de calidad: Asegura que se cumplan los estdndares y regulaciones locales e
internacionales ademas de supervisa la capacitacion del personal en cuanto a practicas de

higiene y sanitizacion.

3.2 Supervisor de produccion: Verifica que el personal esté siguiendo correctamente los
procedimientos de limpieza y sanitizacion. Reporta cualquier desviacion o problema al jefe

de calidad.

3.3 Operarios: Recibir capacitacion regular sobre la importancia de prevenir la contaminacion
cruzada. Reportar cualquier situacidon que observe que pueda representar un riesgo de

contaminacion.

4. DEFINICIONES

Contaminacion cruzada: Transferencia de microorganismos, alérgenos u otros contaminantes

de una superficie o alimento a otro, a través de equipos, utensilios, manos u otros medios.



Sanitizacion: Proceso de limpieza y desinfeccion destinado a eliminar microorganismos y reducir

la carga microbiana en superficies, equipos y utensilios.

Seguridad alimentaria: Conjunto de medidas destinadas a garantizar que los alimentos sean

inocuos para el consumo humano, incluyendo la prevencion de contaminacion cruzada.

5. FRECUENCIA

Diario

6. RECURSOS

e Desinfectante

e Lavamanos con pedal
e Dispensador de jabon
e Extractores de aire

e Filtros de aire

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Area negra: Se refiere a una zona especifica dentro de las instalaciones que se considera de
alto riesgo en términos de higiene y seguridad alimentaria.

e Larecepcion de la materia se debe llevar a cabo en horas de la mafiana con la finalidad que
en la zona de descarga no debe existir producto terminado o materiales extrafios.

e [a materia prima ingresara de manera cuidadosa evitando cualquier tipo de contaminacion.

e Los desechos deben ser depositados en contenedores los cuales a su vez deben estar bien
cerrados y marcados.

e Implementar un sistema de codificacion por colores para garantizar que los equipos de las

areas de alto riesgo no se utilicen en otros lugares.

7.2 Area blanca: Este tipo de areas hace referencia a aquellas secciones o zonas que estan

destinadas especificamente a la produccion y procesamiento directo de alimentos.

7.3 Preparacion del area

e Verificar que el area se encuentre despejada de equipos y materiales.



7.4 Enjuague

e Enjuagar todas las superficies con agua caliente para eliminar cualquier residuo o suciedad

visible.

7.5 Limpieza con detergente

e Preparar una solucion de detergente alcalino siguiendo las instrucciones del fabricante.

7.6 Limpieza con detergente

e Preparar una solucion de detergente alcalino siguiendo las instrucciones del fabricante.
e Aplicar el detergente en todas las superficies, asegurandose de cubrir completamente el area.
e Usar cepillos o esponjas para fregar las superficies, prestando especial atencion a las areas

dificiles de alcanzar o donde pueda acumularse suciedad.

7.7 Enjuague

e Enjuagar todas las superficies con agua caliente para eliminar completamente el detergente y

los residuos sueltos.

7.8 Desinfeccion

e Preparar una solucion desinfectante aprobada para la industria lactea, siguiendo las
instrucciones del fabricante.

e Aplicar el desinfectante en todas las superficies, hastacubrir completamente el area.

e Dejar actuar el desinfectante durante el tiempo recomendado por el fabricante para garantizar

una desinfeccion efectiva.

7.9 Enjuague Final

¢ Enjuagar nuevamente todas las superficies con agua caliente para eliminar el desinfectante

residual.



7.10 Enjuague Final

e FEnjuagar nuevamente todas las superficies con agua caliente para eliminar el desinfectante

residual.

7.11 Secado

e Dejar que las superficies se sequen al aire de manera natural o utilizar pafios limpios y secos

para secarlas.

7.12  Consideraciones generales

e FEl personal o personas externas que ingresan a la planta deberan cumplir con las normas de
higiene establecidas por la empresa como por ejemplo desinfeccion de las botas, lavado y
desinfectado de las manos entre otras.

e La persona encargada de la desinfeccion debera sanitizar toda el area de produccion antes de

iniciar el proceso productivo.

8. ACCIONES CORRECTIVAS

e Establecer protocolos claros para el manejo de productos y equipos en el 4rea blanca.

e Designar areas especificas para diferentes tipos de alimentos y equipos para evitar la mezcla.

e Realizar inspecciones regulares para garantizar el cumplimiento de los procedimientos de
limpieza y desinfeccion.

e Establecer procedimientos para la eliminacion adecuada de residuos y desechos, evitando que

contaminen el area de produccion.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento adecuado de limpieza y desinfeccion efectiva de los equipos como
de los utensilios utilizados en la produccién con el fin de minimizar el riesgo de contaminacion

cruzada.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todos los equipos y utensilios de la empresa “Quesos Don Abarca”.

3. RESPONSABLES

3.1 Supervisor de produccién: Responsable de supervisar y verificar que el procedimiento se

siga adecuadamente.

3.2 Operarios especializados de la limpieza: Trabajadores que se encargan especificamente de
la limpieza y desinfeccion diaria de los equipos y utensilios. Esto incluye el desmontaje de
piezas, limpieza con detergentes y desinfectantes especificos para la industria lactea, y el

ensamblaje nuevamente de los equipos.

3.3 Jefe de calidad: Supervisa que los procedimientos de limpieza y desinfeccion estén

correctamente documentados y se lleven a cabo segin los protocolos establecidos.

3.4 Operarios: Responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

Desinfeccion: Proceso que reduce significativamente la cantidad de microorganismos patégenos

y otros microbios en las superficies a un nivel seguro.



Detergente: Sustancia quimica utilizada para eliminar la suciedad, grasa, proteinas y otros

residuos de las superficies.

Limpieza en seco: Proceso de limpieza que utiliza métodos secos, como cepillado, soplados de

aire, o aspiracion para eliminar la suciedad y residuos.

Sanitizacién: Proceso que reduce el numero de microorganismos a un nivel seguro de acuerdo

con las normas y regulaciones.

Zona de riesgo: Area donde existe la posibilidad de contaminacion cruzada, como areas de

manipulacion de alimentos crudos.

5. FRECUENCIA

Este procedimiento se lo realiza después de cada jornada de trabajo.

6. RECURSOS

e Agua caliente

e Detergente alcalino de grado alimenticio

e Desinfectante de grado alimenticio aprobado (p. ¢j., hipoclorito de sodio)
e Cepillos y esponjas de limpieza

e Pafios de limpieza desechables

e Guantes de proteccion

e Proteccion ocular y facial

e Etiquetas de identificacion de equipos limpios y desinfectados

e Baldes

7. PROCEDIMIENTO

Consideraciones generales

Preparacion

e Verificar que el area de trabajo esté despejada y lista para la limpieza.

e Reunir todos los materiales y equipos necesarios.



Desmontaje y Pre-Limpieza

e Desmontar los equipos y utensilios segiin sea necesario, siguiendo las instrucciones del

fabricante.

e Eliminar cualquier residuo o alimento visible de la superficie utilizando un cepillo o esponja

y agua caliente.

Limpieza con detergente

e Preparar una solucion de detergente alcalino de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

e Aplicar el detergente en todas las superficies del equipo y utensilios, asegurandose de cubrir
completamente.

e Utilizar cepillos y esponjas para fregar todas las superficies, prestando especial atencion a las
areas de dificil acceso.

e Dejar actuar el detergente durante el tiempo recomendado por el fabricante.

Enjuague

e Enjuagar completamente todas las superficies con agua caliente para eliminar el detergente y
los residuos.

e Asegurarse de que no queden residuos de detergente en ninguna parte del equipo.

Desinfeccion

e Preparar una solucion desinfectante de grado alimenticio segin las instrucciones del
fabricante.

e Aplicar el desinfectante en todas las superficies del equipo y utensilios, asegurandose de
cubrir completamente.

e Dejar actuar el desinfectante durante el tiempo especificado por el fabricante para una

desinfeccion efectiva.



Enjuague Final

¢ Enjuagar nuevamente todas las superficies con agua caliente para eliminar cualquier residuo
de desinfectante.

e Asegurarse de que no queden residuos de desinfectante en ninguna parte del equipo.

Secado

e Secar todas las superficies con pafios de limpieza desechables o permitir que se sequen al aire
completamente.

e No usar pafios de tela que puedan introducir contaminantes.

8. REGISTRO

QDA-RGT-LDEU-01: Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios

ACCIONES CORRECTIVAS

e En caso de detectar un problema durante la limpieza o desinfeccion, retirar inmediatamente
el equipo o utensilio del area de produccion.

e Verificacion de la efectividad realizando pruebas para asegurarse que tanto los equipos como
los utensilios se encuentren correctamente limpios y desinfectados.

e En caso de detectar anomalias por el incumplimiento de la desinfeccion y limpieza se pedira

al personal que se vuelva a ejecutar la operacion.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Mantener en condiciones optimas de higiene el area de produccion con el fin de asegurar un
entorno de trabajo limpio y seguro con el proposito de prevenir una posible contaminacion
cruzada, ademas de eliminar cualquier agente extrafio o suciedad que pueda surgir durante los

procesos de produccion.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica al area de produccion de la empresa Quesos Don Abarca.

3. RESPONSABLES

Supervisor de produccion: Tiene la responsabilidad de garantizar que se cumplan los estandares

de limpieza y desinfeccion. Supervisara el proceso, asignara tareas al personal y verificara que se

sigan los procedimientos adecuados.

Operarios: Responsables de cumplir con este procedimiento.

4. DEFINICIONES

Limpieza: Proceso de eliminacién de suciedad, residuos y particulas no deseadas de una

superficie o area determinada.

Desinfeccion: Accion de eliminar o reducir significativamente los microorganismos patogenos

en una superficie, equipo o area para reducir el riesgo de contaminacion.

Desinfectante: Producto quimico disefiado para eliminar los microorganismos patégenos en

superficies, equipos u objetos, reduciendo asi el riesgo de infeccion.



Esterilizacion: Proceso que elimina o destruye todos los microorganismos, incluyendo bacterias,

virus, hongos y esporas bacterianas, para evitar la contaminacion.

Saneamiento: Proceso integral que incluye limpieza, desinfeccion y esterilizacion para garantizar

la seguridad y la higiene en un entorno determinado.

5. FRECUENCIA

Este procedimiento se lo debera realizar antes de empezar las operaciones de produccion de

manera diaria o semanal.

6. RECURSOS

e Agua potable

e Detergentes y desinfectantes

e Equipos de proteccion personal
e Cepillos

e Esponjas

e Rociadores

e Contenedores

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Limpieza y desinfeccion de paredes, pisos y drenajes

Revisar el area y asegurarse de que no haya obstrucciones ni objetos que dificulten el acceso para

la limpieza.

Limpieza inicial: Barrer o aspirar los pisos para eliminar los residuos y particulas sueltas- Retirar

cualquier residuo grande o acumulacion de suciedad de las paredes y drenajes.

Aplicacion de detergente: Preparar una solucion de detergente segin las instrucciones del
fabricante o utilizar un detergente alcalino o especifico para la industria lactea- Aplicar el

detergente sobre las paredes, pisos y drenajes utilizando una esponja, cepillo o rociador.



Cepillado y fregado: Cepillar vigorosamente las areas con suciedad incrustada utilizando
cepillos de cerdas duras- Fregar las superficies con el detergente utilizando cepillos de cerdas

suaves o mangueras de agua a presion.

Enjuague: Enjuagar todas las 4reas con agua potable para eliminar completamente el detergente

y los residuos.

Desinfeccion: Preparar una solucion desinfectante segun las instrucciones del fabricante o utilizar

un desinfectante aprobado por las autoridades sanitarias.

Aplicar el desinfectante sobre todas las areas limpias y dejar actuar durante el tiempo especificado

por el fabricante.

Enjuague final: Enjuagar nuevamente todas las areas con agua potable para eliminar cualquier

residuo de desinfectante.

Secado: Permitir que las areas se sequen al aire o utilizar equipos de secado si es necesario.

Inspeccion final: Inspeccionar visualmente todas las areas para asegurarse de que estén limpias,

desinfectadas y libres de residuos.

Este procedimiento de limpieza y desinfeccion de paredes, pisos y drenajes se realizara
diariamente al final de cada jornada de trabajo y segun sea necesario durante el turno de trabajo

para mantener las condiciones sanitarias adecuadas.

7.2 Limpieza y desinfeccion de puertas y ventanas

Inicial: Inspeccionar visualmente la superficie de las puertas y ventanas para identificar la

acumulacion de suciedad, polvo o residuos.

Aplicacion de detergente: Preparar una solucion de detergente suave segun las instrucciones del
fabricante o utilizar un detergente especifico para superficies exteriores.

Aplicar el detergente sobre las puertas y ventanas utilizando un pafio limpio o una esponja.



Cepillado y fregado:

e (epillar vigorosamente las superficies con suciedad incrustada utilizando un cepillo de cerdas
suaves para no dafiar la superficie.

e Fregar las puertas y ventanas con el detergente utilizando movimientos circulares y firmes.

Enjuague: Enjuagar las puertas y ventanas con agua limpia para eliminar completamente el

detergente y los residuos de suciedad.

Enjuague final: Realizar un ultimo enjuague con agua limpia para asegurarse de que no queden

residuos de detergente.

Secado: Secar las puertas y ventanas con un pafio limpio y seco para eliminar el exceso de agua

y prevenir la formacién de manchas.

Inspeccion final: Inspeccionar visualmente las puertas y ventanas para asegurarse de que estén

limpias, libres de suciedad y residuos, y que no presenten dafios o deterioro.

7.3 Limpieza y desinfeccion de techos

Planificacion de la Limpieza y Desinfeccion: Establecer un calendario regular de limpieza y
desinfeccion de los techos, considerando la frecuencia de uso de las areas y el riesgo de

contaminacion.

Preparacién del Area de Trabajo: Despejar el area de produccion debajo de los techos y

asegurar que no haya productos o equipos que puedan interferir con la limpieza.

Inspeccién Visual: Realizar una inspeccion visual de los techos para identificar cualquier

suciedad, manchas, moho o acumulacion de residuos.

Limpieza de Superficies:

e Utilizar equipos de limpieza adecuados, como mopas de microfibra o aspiradoras de techo,
para limpiar las superficies de los techos.
e Utilizar productos de limpieza no toxicos y aprobados para eliminar la suciedad y las manchas

de los techos.



Desinfeccion:

e Aplicar una solucion desinfectante aprobada, como una solucioén de hipoclorito de sodio al
1%, utilizando rociadores o pulverizadores de presion baja.

e Asegurar una cobertura completa de la superficie del techo con la solucion desinfectante.

Enjuague y Secado:

e Enjuagar los techos con agua limpia para eliminar cualquier residuo de desinfectante.
e Permitir que los techos se sequen al aire completamente antes de permitir el acceso

nuevamente al area de produccion.

8. REGISTROS

e QDA-RGT-LDAP-01: Limpieza y desinfeccion del area de produccion.

9. ACCIONES CORRECTIVAS

e Establecer un sistema de monitoreo regular para identificar desviaciones en los
procedimientos de limpieza y desinfeccion.

e Realizar inspecciones visuales periddicas para detectar posibles problemas o areas que
requieran atencion.

e Analizar los registros de limpieza y desinfeccion, asi como las observaciones del personal,
para identificar posibles problemas.

e Detener la produccion en areas afectadas si es necesario para prevenir la contaminacion de

productos.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Garantizar la limpieza y desinfeccion adecuadas de las instalaciones sanitarias de Quesos Don

Abarca para mantener un entorno higiénico y seguro para el personal y los clientes.

2. ALCANCE

Este POES se aplica a todas las instalaciones sanitarias de la empresa Quesos Don Abarca,

incluyendo baios, lavamanos y areas de cambio.

3. RESPONSABLES

3.1 Personal de limpieza: Es responsable de llevar a cabo la limpieza y desinfeccion de bafios,

lavabos, duchas, vestuarios, seglin este procedimiento.

3.2 Jefe de produccion: Supervisar la ejecucion y cumplimiento de este POES.

4. DEFINICIONES

Limpieza: Proceso de eliminacién de suciedad, residuos y microorganismos visibles de las
superficies.
Desinfeccion: Proceso de eliminacion o reduccion de microorganismos patdogenos a niveles

seguros para la salud publica.

5. FRECUENCIA:

La limpieza y desinfeccion de las instalaciones sanitarias se realizard diariamente, antes y después

del horario laboral, y seglin sea necesario durante el dia en funcion del uso y la contaminacion.



6. RECURSOS:

e Productos de limpieza y desinfeccion aprobados por Quesos Don Abarca.
e Equipos de proteccion personal (EPP): guantes, gafas y mascarillas.

e Implementos de limpieza: cepillos, trapos, esponjas y rociadores.

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Limpieza y desinfeccion de bafios

7.1.1  Preparacion del Area

e Verificar que el area esté desocupada y que se pueda acceder a todos los rincones del bafio.

e Colocar un letrero de advertencia para indicar que el bafio esta siendo limpiado.

7.1.2  Retiro de Residuos y Objetos Personales

e Recolectar y desechar cualquier residuo visible, como papel higiénico usado o envases vacios.

e Retirar objetos personales de las areas de lavamanos y duchas.

7.1.3  Limpieza de Superficies

e Limpiar todas las superficies con un detergente desinfectante, prestando especial atencion a
inodoros, lavabos, grifos, y areas de contacto frecuente.

e Utilizar cepillos y esponjas no abrasivas para remover suciedad y manchas.

7.1.4  Desinfeccion

e Aplicar una solucion desinfectante aprobada en todas las superficies previamente limpiadas,
siguiendo las instrucciones del fabricante.

e Asegurar una cobertura completa de todas las areas, incluyendo manijas, interruptores de luz
y areas de alto contacto.

7.1.5 Limpieza de accesorios y mobiliario

e Limpiar y desinfectar accesorios como espejos, dispensadores de jabon y toalleros.



e Limpiar y desinfectar cualquier mobiliario presente en el baflo, como sillas o bancos.

7.1.6  Limpieza de Pisos y Desagiies:

e Barrer y trapear los pisos con un detergente desinfectante, prestando atencion a las esquinas

y zonas de dificil acceso.

e Limpiar y desinfectar los desagiies y rejillas de ventilacion.

7.1.7  Reposicion de Suministros

e Revisar y reponer los suministros necesarios, como papel higiénico, jabon y toallas de papel.

e Verificar el funcionamiento de los dispensadores de jabon y toallas.

7.1.8 Inspeccion Final

e Realizar una inspeccion visual final para asegurar que todas las superficies estén limpias,

desinfectadas y libres de residuos.

e Corregir cualquier area que requiera atencion adicional.

7.2 Limpieza y desinfeccion de vestuarios

7.2.1 Inspeccion inicial

Revisar visualmente los vestuarios en busca de suciedad, polvo, manchas u otros residuos.

7.2.2  Limpieza

e Retirar cualquier objeto o pertenencia personal de los vestuarios.
e Barrer o aspirar el suelo para eliminar polvo y residuos.
e Limpiar las superficies de los armarios, bancos y otras areas con un pafio humedo y

detergente.

7.2.3  Desinfeccion

e Aplicar desinfectante en todas las superficies limpias y dejar actuar segun las instrucciones

del fabricante.



e Asegurarse de que todas las areas estén cubiertas uniformemente con el desinfectante.

7.2.4  Enjuague final

e FEnjuagar todas las superficies con agua limpia para eliminar cualquier residuo de

desinfectante.

7.2.5 Secado

e Secar todas las superficies con trapos limpios o permitir que se sequen al aire.

7.2.6  Reposicion y organizacion

e Devolver los objetos personales a sus lugares designados.

e Asegurar que los vestuarios estén organizados y listos para su uso.

8. REGISTROS

QDA-RGT-LDIS-01: Limpieza y desinfeccion de instalaciones sanitarias

9. ACCIONES CORRECTIVAS

e Si se identifica alguna desviaciéon o incumplimiento durante la inspeccion, se tomaran

acciones correctivas inmediatas, como repetir la limpieza y desinfeccion de las areas

afectadas.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Garantizar la higiene del medio de transporte con el fin de prevenir la contaminacion cruzada y

mantener la inocuidad de los productos lacteos.

2. ALCANCE

Aplica al vehiculo utilizado para el transporte del producto de la empresa Quesos Don Abarca.

3. RESPONSABLE

3.1 Operario / Transportista del vehiculo: Es el responsable de cumplir a cabalidad con este

procedimiento a fin de garantizar la higiene del vehiculo.

3.2 Jefe de Calidad / Analistas de Calidad: Es el responsable de verificar el cumplimiento de

este procedimiento.
4. DEFINICIONES
Limpieza: Eliminacion de suciedad, residuos y particulas no deseadas.
Desinfeccion: Proceso de eliminacion de microorganismos patogenos mediante el uso de agentes
quimicos o fisicos.
Medio de transporte: Vehiculos utilizados para transportar los productos de Quesos Don Abarca.
5. FRECUENCIA
La limpieza y desinfeccion del medio de transporte se realizara después de cada uso o viaje, y

mas frecuentemente si es necesario, especialmente en caso de transporte de productos perecederos

o sensibles.



7.1

RECURSOS

Detergente o jabon neutro: Para limpiar las superficies y eliminar la suciedad adherida.
Desinfectante aprobado: Seleccionado de acuerdo con las recomendaciones de las
autoridades sanitarias y el fabricante para garantizar una desinfeccion efectiva.

Agua limpia: Para enjuagar las superficies después de la limpieza con detergente.

Cepillo o esponja: Para frotar las superficies y facilitar la eliminacion de la suciedad.
Paiios limpios y secos: Para secar las superficies después del enjuague y eliminar el exceso
de desinfectante.

Equipos de proteccion personal (EPP):

Guantes de goma o nitrilo: Para proteger las manos del personal durante la limpieza y
desinfeccion.

Gafas protectoras: Para proteger los ojos del personal de salpicaduras de productos
quimicos.

Mascarillas: Para proteger las vias respiratorias del personal de la inhalacién de vapores o

aerosoles de productos quimicos.

PROCEDIMIENTO

Especificaciones

Los recipientes o depdsitos para el transporte de materia prima deben ser disefiado de acuerdo
a las especificaciones técnicas especificas.

El area del vehiculo donde se almacena el alimento debe estar disefiado de un material que
sea de facil limpieza y evite la contaminacion de alimentos.

El transporte de alimentos debe ser exclusivamente para ello, no se debe permitir el transporte
junto a sustancias peligrosas que puedan considerarse un peligro fisico, quimico o

microbiologico.

7.2 Preparacion del personal

El personal responsable de la sanitizacion se equipa con EPP adecuado, incluyendo guantes,

gafas protectoras y mascarillas



7.3 Limpieza inicial

e Seremueve la basura y los objetos innecesarios del vehiculo.

e Se barre o aspira el interior para eliminar la suciedad suelta.

7.4 Limpieza con detergente

e Se aplica un detergente o jabon apropiado en todas las superficies del vehiculo, incluyendo
pisos, asientos, tablero y compartimentos.

e Se utiliza un cepillo o esponja para frotar las superficies y eliminar la suciedad adherida.

7.5 Enjuague

e Se enjuagan todas las superficies con agua limpia para eliminar el detergente y los residuos.

7.6 Desinfecciéon

e Se aplica un desinfectante aprobado en todas las superficies del vehiculo, siguiendo las
instrucciones del fabricante para una correcta dilucion y aplicacion.

e Sepresta especial atencion a las areas de contacto frecuente, como volante, manijas de puertas
y botones.

7.7 Tiempo de contacto

e Se permite que el desinfectante actue durante el tiempo especificado en las instrucciones del

fabricante para garantizar una desinfeccion efectiva.

7.8 Secado:

e Se deja secar al aire el vehiculo o se utiliza un pafio limpio y seco para eliminar el exceso de

desinfectante.

7.9 Inspeccion final:

e Se realiza una inspeccion visual para asegurar que todas las superficies estén limpias y

desinfectadas correctamente.



8. REGISTROS

QDA-RGT-LDMT-01: Limpieza y desinfeccion del medio de transporte

9. ACCIONES CORRECTIVAS

Si se detecta alguna irregularidad o incumplimiento en el proceso de sanitizacion, se tomaran
medidas correctivas inmediatas para garantizar la seguridad y calidad de los productos de Quesos
Don Abarca. Esto puede incluir una nueva sanitizacion o entrenamiento adicional para el personal

involucrado.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Garantizar el manejo adecuado y seguro de los desechos solidos generados en las instalaciones
de Quesos Don Abarca, minimizando el impacto ambiental y protegiendo la salud de los

trabajadores y la comunidad.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todas las areas de operacion de Quesos Don Abarca donde se
generen desechos solidos, incluyendo la planta de produccion, areas de almacenamiento y areas

administrativas.

3. RESPONSABLE

Personal de limpieza: Realizar la limpieza y desinfeccion de los contenedores de desechos

solidos, asi como de las areas donde se manipulan y almacenan los desechos.

Jefe de produccion: Garantizar que se asignen los recursos necesarios y se cumplan los
procedimientos establecidos, asi como de tomar medidas correctivas en caso de detectar

incumplimientos o problemas en el manejo de desechos sélidos.

Empleados: Tienen la responsabilidad de seguir las practicas de manejo de desechos solidos
establecidas, incluyendo la segregacion adecuada de residuos y el uso correcto de los

contenedores designados.

4. DEFINICIONES

e Desechos solidos: Residuos generados durante las actividades de produccion,

almacenamiento y administrativas que carecen de valor y necesitan ser eliminados

adecuadamente para evitar impactos ambientales negativos.



Saneamiento: Conjunto de medidas y acciones destinadas a garantizar la higiene, limpieza y
seguridad en las instalaciones y procesos de la empresa, incluyendo la gestion adecuada de

los desechos solidos para prevenir riesgos para la salud y el medio ambiente.

Contenedores adecuados: Recipientes disefiados especificamente para el almacenamiento y
transporte de desechos solidos, fabricados con materiales resistentes y seguros que evitan la

contaminacion y la dispersion de residuos.

Equipos de proteccion personal (EPP): Elementos de seguridad disefiados para proteger al
personal de posibles riesgos laborales durante la manipulacion de desechos solidos,

incluyendo guantes, gafas de seguridad, mascarillas y calzado de seguridad.
Productos de limpieza y desinfeccion: Sustancias quimicas y materiales de limpieza
especificamente formulados para eliminar suciedad, residuos y microorganismos de las

superficies, asegurando un ambiente limpio y seguro.

FRECUENCIA

La recoleccion y eliminacion de desechos solidos se realizard al menos una vez al dia en todas las

areas de la empresa donde se generen residuos.

6. RECURSOS

Contenedores adecuados para la segregacion y almacenamiento de desechos solidos.
Equipos de proteccion personal (EPP): guantes resistentes, gafas de seguridad, mascarillas y
calzado de seguridad.

Productos de limpieza y desinfeccion.

Sefializacion y medidas de seguridad.

PROCEDIMIENTO

7.1 Segregacion de desechos

Colocar contenedores designados y claramente etiquetados para la segregacion de desechos

en areas de generacion.



e (Capacitar al personal sobre la importancia de la segregacion adecuada de desechos y los

criterios de clasificacion.

7.2 Recoleccion y almacenamiento

e Recolectar los desechos solidos en contenedores designados y cerrados para evitar la
dispersion de olores y contaminantes.

e Almacenar los contenedores en areas designadas y alejadas de areas de produccion de
alimentos.

7.3 Transporte interno

e Utilizar equipos adecuados para el transporte interno de los desechos solidos, evitando
derrames y fugas.

e Seguir rutas designadas y evitar el contacto con areas de produccion de alimentos.

7.4 Disposicion final

e Coordinar la disposicion final de los desechos solidos con empresas autorizadas para su
gestion y tratamiento.

e Evitar la disposicion en vertederos no autorizados y promover la reutilizacion y reciclaje
siempre que sea posible.

7.5 Limpieza y desinfeccion

e Limpiar y desinfectar las areas donde se manipulan desechos soélidos después de cada

operacion.

e Utilizar productos y métodos de limpieza aprobados para garantizar la eliminacion de

posibles contaminantes.

8. REGISTROS

QDA-RGT-MDS-01: Manejo de desechos sélidos



ACCIONES CORRECTIVAS

Identificar y documentar cualquier problema o irregularidad en el manejo de desechos
solidos.

Analizar las causas subyacentes del problema.

Tomar medidas inmediatas para corregir el problema y prevenir consecuencias adversas.
Proporcionar capacitacion adicional si el problema fue causado por falta de conocimiento.
Revisar y actualizar los procedimientos si es necesario.

Realizar un seguimiento continuo para asegurar la efectividad de las acciones correctivas.

Elaborado por: Jessica Cali Revisado y aprobado por: Segundo Abarca
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1. OBJETIVO

Garantizar un ambiente libre de plagas en las instalaciones de Quesos Don Abarca para proteger

la calidad e inocuidad de los productos y asegurar el cumplimiento de las regulaciones sanitarias.

2. ALCANCE

Este procedimiento se aplica a todas las areas de las instalaciones de Quesos Don Abarca donde
se manipulan, almacenan o procesan alimentos y materias primas, asi como a las areas adyacentes

que puedan ser vulnerables a la presencia de plagas.

3. RESPONSABLE

3.1 Gerente general

e Proporcionar los recursos necesarios para llevar a cabo el control de plagas de manera

efectiva.

e Asegurarse de que el personal esté debidamente capacitado y tenga acceso a la informacion

relevante sobre el control de plagas.

3.2 Empleados capacitados

e Realizar inspecciones regulares para detectar la presencia de plagas y evaluar la efectividad
de las medidas de control.

o Implementar medidas preventivas, como sellar grietas y mantener la limpieza en areas
propensas a la presencia de plagas.

e Aplicar tratamientos quimicos o mecanicos segun sea necesario para eliminar o controlar las
plagas identificadas.

e Llevar registros detallados de todas las acciones tomadas, incluyendo inspecciones,

tratamientos aplicados y resultados obtenidos.



3.3 Expertos en control de plagas

Proporcionar asesoramiento especializado sobre la identificacion de plagas y los métodos mas
efectivos de control.

Ayudar en la capacitacion del personal sobre la deteccion y el manejo adecuado de plagas.
Realizar inspecciones periddicas mas detalladas y ofrecer recomendaciones para mejorar el

control de plagas en el establecimiento.

DEFINICIONES

Cebo: Sustancia atrayente utilizada para atraer a las plagas y facilitar su control mediante la
ingestion de un plaguicida o sustancia toxica. Los cebos pueden estar formulados en
diferentes formas, como granulos, pellets, liquidos o geles, y suelen ser utilizados en el control

de plagas de roedores e insectos.

Contaminacién: Introduccioén de sustancias o agentes fisicos, quimicos o bioldgicos en el
medio ambiente, que pueden causar dafio o alterar el equilibrio natural de los ecosistemas. En
el contexto de la seguridad alimentaria, la contaminacion se refiere a la presencia de

sustancias nocivas en los alimentos que pueden representar un riesgo para la salud humana.

Fumigacion: Proceso de aplicacion de gases o vapores toxicos en un area cerrada para matar
o controlar plagas. La fumigacion se utiliza comunmente en el control de plagas de insectos
y acaros en estructuras, productos almacenados o contenedores de envio, y requiere medidas

de seguridad especiales debido a la toxicidad de los productos quimicos utilizados.

Ingestion: Accion de tomar o ingerir alimentos, liquidos u otras sustancias a través de la boca
para su paso al sistema digestivo. En el contexto del control de plagas, la ingestion puede
referirse al consumo de cebo o alimentos tratados con plaguicidas por parte de las plagas

objetivo.

Insecticida: Plaguicida utilizado para matar o controlar poblaciones de insectos. Los
insecticidas pueden ser formulados en diversas formas, como aerosoles, polvos, liquidos
concentrados o cebos, y contienen ingredientes activos que interfieren con el sistema

nervioso, el crecimiento o la reproduccion de los insectos.



e Plaga: Conjunto de organismos no deseados que pueden causar dafios a los cultivos,
estructuras, salud publica o bienestar humano. Incluye insectos, roedores, microorganismos,

malezas y otros organismos que pueden multiplicarse rapidamente y causar perjuicio.

e Plaguicida: Sustancia quimica utilizada para matar, repeler, controlar o prevenir la
proliferacion de plagas, incluyendo insectos, roedores, malezas y microorganismos. Los
plaguicidas pueden clasificarse en insecticidas (para insectos), rodenticidas (para roedores),
herbicidas (para malezas), fungicidas (para hongos) y bactericidas (para bacterias), entre

otros.

e Rodenticida: Tipo de plaguicida disefiado especificamente para matar o controlar
poblaciones de roedores, como ratones y ratas. Los rodenticidas pueden ser formulados en
cebo o en forma de pellets, polvos o liquidos y suelen contener sustancias toxicas como

anticoagulantes o neurotoxinas.

e Trampa: Dispositivo utilizado para atrapar, matar o monitorear la presencia de plagas. Las
trampas pueden ser mecénicas, como trampas de resorte o pegajosas, o electronicas, y se
utilizan para capturar roedores, insectos u otros organismos no deseados. Las trampas de
monitoreo se utilizan para evaluar la presencia y actividad de plagas en un area determinada.

5. FRECUENCIA

El manejo de insectos se llevara a cabo cada 15 dias si la poblacion esta bajo control, mientras

que si la situacion es critica, se realizara de manera semanal. Respecto al control de roedores, las

inspecciones se realizaran cada 7 dias o segun el consumo de cebo, el cual debe ser revisado cada

3 dias.

6. RECURSOS

Productos quimicos aprobados: Insecticidas, rodenticidas, repelentes.

Equipos de aplicacion: Pulverizadores, esparcidores y cebos.

Trampas: Trampas para roedores y trampas para insectos.

Equipos de proteccion personal (EPP): Guantes, mascarillas y gafas de seguridad.



Herramientas de Inspeccion: Linternas y lupas.

7. PROCEDIMIENTO

7.1 Control de roedores

7.1.1 Inspeccion inicial

e Realizar una inspeccion exhaustiva de todas las areas de la empresa, incluyendo areas de

produccioén, almacenamiento, y exteriores, para identificar posibles sefiales de actividad de

roedores, como excrementos, huellas, roeduras, y nidos.

7.1.2  Identificacion de puntos de entrada

e Identificar y sellar cualquier posible punto de entrada de roedores, como grietas en paredes,

aberturas alrededor de puertas y ventanas, conductos de aire, y tuberias.

7.1.3  Eliminacion de fuentes de alimento y refugio

e Mantener un entorno limpio y ordenado eliminando cualquier fuente de alimento para los
roedores, como migajas de comida y derrames, y reduciendo al minimo los espacios donde

puedan esconderse.

7.1.4  Instalacion de trampas

e Colocar trampas para roedores en areas estratégicas alrededor de la empresa, especialmente
cerca de areas donde se hayan detectado signos de actividad de roedores.
e Utilizar trampas humanitarias que no causen sufrimiento innecesario a los roedores

capturados.

7.1.5 Uso de cebos

e Colocar cebos envenenados en lugares donde las trampas no son practicas, como detras de
paredes o dentro de conductos, utilizando cebos seguros y aprobados por las autoridades

sanitarias.



7.1.6  Monitoreo y revision de trampas y cebos

Inspeccionar regularmente las trampas y cebos para determinar la eficacia del control de
roedores y tomar medidas correctivas segiin sea necesario.

Reemplazar los cebos y resetear las trampas segun las recomendaciones del fabricante.

7.1.7 Control de acceso

Implementar medidas para limitar el acceso de roedores a las instalaciones, como la
instalacion de puertas automaticas con cierres herméticos y la colocacion de mallas en

aberturas alrededor de puertas y ventanas.

7.1.8 Educacion y entrenamiento del personal

Capacitar al personal sobre la identificacion de signos de actividad de roedores y sobre como

reportar cualquier avistamiento o evidencia de roedores de manera rapida y precisa.

7.1.9  Mantenimiento de registros

Mantener registros detallados de todas las actividades relacionadas con el control de roedores,
incluyendo inspecciones, trampas colocadas, cebos utilizados, capturas y medidas correctivas

tomadas.

7.1.10 Auditorias y revisiones regulares

Realizar auditorias internas y externas periodicas para evaluar el cumplimiento de los
procedimientos de control de roedores y para identificar areas de mejora.

Realizar revisiones regulares del plan de manejo de roedores para garantizar su efectividad a
largo plazo y ajustarlo segun sea necesario en funcion de cambios en las condiciones o

procedimientos de la empresa.

7.2 Control de moscas domésticas



7.2.1 Inspeccion inicial

e Realizar una inspeccion detallada de todas las areas de la empresa, incluyendo 4reas de
produccion, almacenamiento y areas comunes, para identificar las fuentes de atraccion y
posibles sitios de reproduccion de moscas.

7.2.2  Identificacion de fuentes de atraccion

e Identificar y eliminar las fuentes de atraccion para las moscas, como restos de alimentos,

derrames, residuos organicos y aguas estancadas.

7.2.3  Eliminacion de habitats de reproduccion

e FEliminar los posibles sitios de reproduccion de moscas, como acumulaciones de materia
organica en descomposicion, estiércol, basura y agua estancada.

e Mantener limpios y secos los desagiies, bandejas de condensacion y areas donde pueda
acumularse agua.

7.2.4  Control de acceso

e Implementar medidas para limitar el acceso de moscas a las instalaciones, como la instalacion

de mallas en puertas y ventanas, y el uso de cortinas de aire en las entradas principales.

7.2.5 Instalacion de trampas

e Colocar trampas para moscas en areas estratégicas alrededor de la empresa, utilizando

trampas adhesivas o trampas que utilicen atrayentes especificos para moscas.

7.2.6  Uso de repelentes y dispositivos electronicos

e Utilizar repelentes de moscas aprobados para uso en entornos de produccion de alimentos,

como dispositivos de ultrasonido o dispensadores de aerosol.



7.2.7  Limpieza y saneamiento

e Implementar un programa de limpieza y saneamiento riguroso y regular para eliminar
cualquier fuente de alimento y refugio para las moscas.

e Limpiar regularmente las areas de trabajo, equipos, pisos y paredes para eliminar los residuos
de alimentos y otros materiales orgdnicos que puedan atraer a las moscas.

7.2.8 Educacion y entrenamiento del personal

e (apacitar al personal sobre la importancia del control de moscas y sobre cémo identificar y

reportar cualquier problema relacionado con moscas de manera oportuna.

7.2.9 Mantenimiento de registros

e Mantener registros detallados de todas las actividades relacionadas con el control de moscas,

incluyendo inspecciones, trampas colocadas, productos utilizados y resultados obtenidos.

7.3 Control de insectos

7.3.1 Inspeccion inicial

e Realizar una inspeccion exhaustiva de todas las areas de la empresa para identificar las
especies de insectos presentes y determinar el nivel de infestacion.

o Identificar posibles fuentes de infestacion, como grietas en paredes, acumulaciones de
alimentos, areas humedas o con humedad, y restos de alimentos.

7.3.2  Identificacion de especies de insectos

e Identificar las especies de insectos presentes en la empresa, incluyendo aquellas que

representan una amenaza para la calidad e inocuidad de los productos de queso.

e (lasificar los insectos segiin su comportamiento, ciclo de vida y habitos alimenticios para

determinar el mejor enfoque de control.



7.3.3 Implementacion de medidas preventivas

o Sellado de grietas y fisuras en paredes, techos y pisos para evitar la entrada de insectos desde
el exterior.

e Mantenimiento de un entorno limpio y ordenado para eliminar posibles fuentes de alimento
y refugio para los insectos.

¢ Instalacion de mallas en puertas y ventanas para prevenir la entrada de insectos voladores.

7.3.4  Uso de trampas y cebos

e C(Colocacion de trampas especificas para diferentes especies de insectos en areas estratégicas.
e Utilizacion de cebos especificos para atraer y capturar insectos, especialmente en areas donde

las trampas no son practicas.

7.3.5 Control quimico

e Evaluacion de la necesidad de utilizar productos quimicos para controlar la poblacion de
insectos, considerando la gravedad de la infestacion y el riesgo para la seguridad alimentaria.
e Seleccion de productos quimicos seguros y aprobados para su uso en la industria alimentaria,
y aplicacion siguiendo estrictamente las instrucciones del fabricante y las normativas de

seguridad.

7.3.6  Educacion y entrenamiento del personal

e Capacitar al personal sobre la identificacion de signos de actividad de insectos y sobre como
reportar cualquier avistamiento o evidencia de insectos de manera rapida y precisa.
e Fomentar la participacion activa del personal en la prevencion y control de infestaciones de

insectos.

7.3.7  Mantenimiento de registros

e Mantener registros detallados de todas las actividades relacionadas con el control de insectos,
incluyendo inspecciones, tratamientos realizados, productos utilizados y resultados
obtenidos.

e Revisar regularmente los registros para evaluar la efectividad de las medidas de control de

insectos y para identificar areas de mejora.



7.3.8 Auditorias y revisiones regulares

e Realizar auditorias internas y externas periddicas para evaluar el cumplimiento de los
procedimientos de control de insectos y para identificar areas de mejora.

e Realizar revisiones regulares del plan de manejo de insectos para garantizar su efectividad a
largo plazo y ajustarlo segin sea necesario en funcién de cambios en las condiciones o

procedimientos de la empresa.

8. REGISTROS

QDA-RGT-CVP-01: Control y verificacion de plagas
QDA-RGT-CIT-01: Control e inspeccion de trampas

9. ACCIONES CORRECTIVAS

e Revisar registros para detectar problemas recurrentes de plagas.

e (Capacitar al personal, mejorar la infraestructura, ajustar procedimientos operativos o
aumentar la frecuencia de inspecciones o tratamientos.

e Revisar y ajustar el plan de control de plagas segun sea necesario.

e Registrar todas las acciones correctivas tomadas y los resultados obtenidos para futuras

referencias.
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