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Resumen

El presente estudio hace una resefia pormenorizada sobre la importancia de la
aplicacion y las ventajas de las Buenas Précticas de Manufactura, y lo que ello conlleva para
el consumidor y la empresa; por lo que se realizd un estudio de campo en la empresa de
economia mixta LACTJUBONES, en la cual se efectud una observacion detallada del las
diferentes instancias del proceso de produccion de derivados de la leche, cuyos resultados
son expuestos en unas listas de control, en base a los cuales se propone un manual de Buenas

Practicas de Manufactura, basado en las particularidades de la empresa.



ABSTRACT
This study gives a detailed }overview on the importance of the implementation and
benefits of Good Manufacturing Practices, and what it entails for consumers and for the
company. Therefore, a field study at LACTJUBONES mixed company was carried out;
and a detailed observation of the different stages of dairy products production process
was conducted. The results presented in a checklist are the bases on which a manual of
Good Manufacturing Practices sustained on the characteristics of the company is

proposed.
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Introduccion

La produccion de alimentos para consumo presenta en la actualidad una serie de
exigencias dirigidas a precautelar la salud de los consumidores. La garantia de
inocuidad es un componente basico de la calidad de los productos alimenticios

elaborados.

El desarrollo tecnologico para el procesamiento de alimentos de consumo
humano, ha incidido en el incremento de volimenes de produccién, las empresas de
alimentos colocan a diario en el mercado millones de toneladas de productos de la méas
diversa indole y es deber de los estados, a través de sus organismos legislativos y de
control, vigilar para que estas empresas cumplan con determinados estandares, en los
que uno de los componentes de la calidad es la garantia de inocuidad de los alimentos.
Este es un problema de salud publica, por ello es que las Buenas Practicas de
Manufactura para alimentos procesados, estd debidamente reglamentada en la

legislacién ecuatoriana y a nivel internacional en organismos como el Mercosur.

El presente trabajo de investigacion ha centrado su interés en la aplicacion de las
BPM y su importancia, en cuanto constituyen en garantia de inocuidad de los productos
alimenticios procesados y por ende en la precautelacion de la salud de los
consumidores. Siendo estas de aplicacion obligatoria se constituyen al mismo tiempo
en una herramienta basica para la obtencién de productos seguros para el consumo
humano, y son de mucha utilidad para el disefio y funcionamiento de las empresas

productoras de alimentos.

La investigacion de campo se la realizd en la empresa de productos lacteos
LACTJUBONES, que es una compafiia de capital mixto en la que por el sector pablico
participa el GAD provincial del Azuay y por el privado un grupo de productores
lecheros de la zona del Jubones. El trabajo consistio en la aplicacion de listas de
chequeo, en base a lo cual se pudo establecer el nivel de aplicacién de las BPM en la
empresa, cuyos datos fueron analizados en base a los parametros dispuestos por los

reglamentos y manuales vigentes.

Previo a la investigacion de campo se consider0 necesario realizar una

aproximacion teodrico conceptual a las BPM, para conocer cual es el valor de su



aplicacion y cuales los principios en los que se fundamenta su aplicacion, estos
aspectos estan desarrollados de manera sucinta pero concreta en el capitulo primero, en
el que, partiendo de lo més general sobre las BPM se analiza luego cual es el propdsito

de su implementacidn, sus ventajas y las areas en las que se aplican.

En el capitulo segundo la tematica centra su interés en la aplicacion de las BPM
en la elaboracion de productos lacteos, haciendo un analisis de los riesgos potenciales
que enfrenta la produccion de este tipo de alimentos, en los diferentes momentos del
proceso de elaboracion. Frente a ello se destacan los beneficios de trabajar con BPM en
el procesamiento de lacteos, sefialando cuéles son las condiciones necesarias para su

aplicacion.

En el tercer capitulo la tematica se centra en el diagnostico de las BPM en la
empresa LACTJUBONES, partiendo de una referencia a las condiciones de
funcionamiento actual de la empresa, su Vision y Mision, se realiza luego un analisis de
la aplicacion de las BPM en los diferentes espacios, procesos y con el personal, cuyo
resultados se consignan en hojas de registro, que han sido analizadas posteriormente.
Los datos obtenidos de la investigacion de campo sirvieron de referente para
desarrollar, el cuarto capitulo, la propuesta de un manual de BPM para la empresa, en el

que se sefialan las especificidades para la aplicacion de las mismas.

Esperemos que el presente trabajo sea un aporte para una mejor comprension del
valor que tiene, para la calidad y seguridad alimentaria, la aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura, en especial en la produccién de lacteos, y que esta practica se

generalice en bien de la salud de los consumidores.



Capitulo 1.

1. Las buenas practicas de la manufactura, BPM

1.1.Generalidades

A nivel mundial se estan generando nuevas tendencias orientadas al consumo de
alimentos, las mismas que se han enfocado en la necesidad de que los productos
cumplan con estrictas normas de sanidad, inocuidad y calidad. Las exigencias, cada vez
mayores, de garantizar productos alimenticios elaborados bajo estrictas normas de
calidad, ha motivado a los gobiernos a legislar en este sentido, de manera que los
fabricantes estén obligados a entregar productos que no causen dafio al consumidor y
que ademéas de ello conserven, en la medida de lo posible, sus caracteristicas
organolépticas (gusto, olor, color y aspecto), para lo cual el productor debera
seleccionar materias primas de calidad y observar los estandares exigidos en las homas

y requisitos de manufactura.

En el procesamiento de alimentos de consumo humano se han considerado
aspectos que abarcan la integralidad del proceso y que comprenden infraestructura,
medidas higiénicas, equipos, utensilios, personal, materias primas, operaciones,

sistemas de verificacion, entre los principales.

La Resolucion 80/96 del MERCOSUR sobre establecimientos elaboradores
industriales de alimentos, incorporada al Registro en octubre de 1997, tiene como
propdsito reglamentar las condiciones higiénico - sanitarias y las buenas préacticas de
fabricacion. El reglamento tiene aplicacion obligatoria, para “toda persona fisica o
juridica que posea por lo menos un establecimiento en el cual se realicen algunas de las
actividades siguientes: elaboracion/industrializacién, fraccionamiento, almacenamiento
y transporte de alimentos industrializados en los Estados Parte del

Mercosur”(Mercosur, 1997).

En base a esta resolucion todos los estados miembros estaban obligados a acatar y
poner en practica las disposiciones reglamentarias asi como a crear instrumentos legales
que normativicen las actividades de los establecimientos de alimentos elaborados

industrialmente.



A la par de estas normativas se ha creado un sistema de Gestion de Seguridad
Alimentaria, integrado dentro de las normas ISO, que es la ISO 22000,que se constituye
en una norma internacional de sistemas de gestion de seguridad alimentaria, para la
totalidad de la cadena de suministro, involucra a productores, procesadores,
envasadores, transporte, puntos de venta, asi como a los proveedores (servicio,
limpieza, fabricantes de equipos, etc.). En esta norma se especifican los requisitos para
un sistema de gestion de seguridad alimentaria y ha sido disefiada para implementarse
en cualquier organizacion, independientemente de su tamafo, sector o ubicacion
geografica, ya que la ISO 22000 es reconocida en toda la cadena alimentaria mundial y

esta enfocada a:

e Seguridad o inocuidad alimentaria: La garantia de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con
el uso a que se destinan.

e Calidad de producto: grado en el que un producto cumple un conjunto de
caracteristicas o rasgos diferenciadores que cumplen con los requisitos,
necesidades o expectativas establecidas (definicion segun 1SO 9000:2005.)

e Calidad alimentaria: grado en el que un producto alimentario cumple con un
conjunto de caracteristicas o rasgos diferenciadores que cumplen con los
requisitos, necesidades o0 expectativas establecidas (Gurpo Ingertec S.L.U, 2014)

Desde la publicacion de la 1ISO 22000, en el afio 2005, los fabricantes de
productos alimenticios, asi como los consumidores y los gobiernos, han tenido que
adaptarse a nuevos requisitos de seguridad alimentaria. Obtener la certificacion 1SO
22000 permite a las empresas demostrar a sus clientes que tienen un sistema de gestion
de inocuidad de los alimentos, lo que indudablemente proporciona confianza y

garantiza la calidad del producto.

La Certificacion del Sistema de Seguridad Alimentaria, 1ISO 22000, utiliza un
enfoque de gestion de calidad, adoptado para aplicarse a la seguridad alimentaria y es
ampliamente utilizado en la elaboraciébn de manuales de Buena Practica de
Manufactura, BPM.



1.2.¢Cual es el propdésito de la implementacion de las BPM?

El concepto sobre control de calidad ha ido cambiando con los afios, al punto que
actualmente se prefiere hablar de garantia de calidad o aseguramiento de calidad,
concepto bajo el cual se incluyen todas las actividades conducentes a mantener bajo
control los diferentes factores que individual o colectivamente influyen en las
caracteristicas de calidad de un producto, en otros términos es un sistema operacional a
través del cual se asegura que un producto haya sido elaborado de acuerdo a sus
especificaciones.

Ponce y Rodriguez, (2010) al respecto de la garantia de calidad sefialan lo siguiente:

... la garantia de calidad requiere de un esfuerzo conjunto de toda empresa, para asegurar
que cada componente y cada etapa del proceso de manufactura (...) sea realizado de
acuerdo con los requerimientos especificados que permitan asegurar que la calidad
requerida se ha alcanzado en el producto terminado (pag. 63)

En la garantia de calidad de un producto la etapa de manufactura tiene una
responsabilidad primaria, por ello es que en esta etapa se deben establecer puntos de
control durante todo el procesamiento del producto, que incluyen: instalaciones,
almacenamiento de materia prima e insumos, manufactura, envases, empaqgues Yy
almacenamiento del producto terminado. Asi como también control de equipos,
ambiente fisico, servicios basicos y auxiliares, envasado y etiquetado; y, por ultimo
control del producto terminado y seguimiento del producto en el mercado. Todo lo
anterior tiene por objeto asegurar que los procedimientos que se lleven a cabo en la
elaboracién de un producto alimenticio, se los realice bajo estandares que garanticen
que su consumo no implica riesgo alguno para la salud de las personas. Para garantizar
que el procesamiento de productos alimenticios cumpla este requisito se ha creado un
sistema o0 metodologia de control de procedimientos conocido como Buenas Practicas

de Manufactura, BPM, por sus siglas en espafiol.

Los antecedentes para la aplicacion de la BPM se encuentran en 1963, cuando en
Estados Unidos la Federal Food&DrugsAct,FDA, publicé una reglamentacién en la que
se establecia requerimientos especiales para la elaboracion de medicamentos, debido a
una serie de problemas y reclamos que se venian presentando. En 1969 la Organizacion
Mundial para la Salud, OMS, publicé los lineamientos generales para Buenas Practica

de Fabricacion (Ponce y Rodriguez, 2010). Poco a poco los diferentes estados del



planeta se fueron sumando y manifestando su acuerdo con estos delineamientos e
implementaron sus propias normativas, basados en las recomendaciones de la OMS,
que a la postre dejaron de ser reglas recomendables para constituirse en normas de
caracter obligatorio, sobre todo, en la fabricacion de productos de consumo humano,

principalmente alimentos y medicamentos.

En base a lo expuesto hasta aqui se puede asegurar que el proposito principal de
la implementacion de las BPM es que se constituyan en una garantia de calidad, a
través de la cual se asegura que un producto de consumo humano ha sido elaborado
consistentemente bajo los estandares requeridos para garantizar su aptitud e inocuidad.

Las BPM se constituyen en la estructura basica de la reconversion industrial,
sobre todo en la rama alimenticia ya que su proposito es agregar beneficios cuali-
cuantitativos tanto en lo material como en lo monetario, ademas se constituyen en el
puntal para la implementacion de otros sistemas como los sistemas de Analisis de
Riesgos y Control de Puntos Criticos (ARCPC), que permiten mejorar la seguridad

alimentaria.

1.3.Ventajas de las BPM

La Organizacion Mundial para la Alimentacion, FAO, (por sus siglas en inglés)
sefiala que la utilizacion de las BPM genera ventajas no solo en materia de salud sino
también en beneficios para los industriales, en términos de reduccién de pérdidas de
productos por descomposicion o alteracion producida por contaminantes diversos y, por
otra parte, mejora el posicionamiento de sus productos, mediante el reconocimiento de

sus atributos positivos para su salud.

Este aspecto destacado por la FAO es abordado por una serie de estudios técnicos
en los que se destacan las ventajas que representan, tanto para el productor como para
el consumidor, la aplicacion correcto de las BPM

Una primera ventaja, tal vez la mas importante es que la aplicacion de esta
herramienta garantiza la obtencion de productos inocuos, en otras palabras la aplicacion
del conjunto de principios basicos estipulados en las BPM garantizan que los productos
se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y disminuyan potenciales riesgos, al

momento de produccién o distribucion.



Al mejorar la seguridad alimentaria y la calidad del producto, mediante la
implementacion de un manual de normas de BPM, indudablemente trae como beneficio
nuevas oportunidades de venta y aceptacion de los productos en nuevos mercados. Las
BPM le adicionan valor a los productos lo cual impulsa su competitividad en el

mercado alimentario ya que aumenta la confianza en los clientes.

Al interior de las empresas la implementacion de las BPM permite ampliar el
sistema de gestion en virtud de que hace participe a toda la organizacién de los logros,
ello redunda en un mejor rendimiento y especializacion en los diferentes niveles de la
empresa, ya que crece la conciencia de trabajo con calidad entre los empleados asi
como su nivel de capacitacion, lo que indudablemente mejorara la imagen de la misma

frente a los clientes y consumidores.

Un beneficio incuestionable con la aplicacion de las BPM es la disminucion de
costos y ahorro de operaciones; la aplicacion de esta herramienta incide en una
reduccion drastica de productos desechados por fallas en cualquiera de las instancias
del proceso, evita el desperdicio, optimiza los tiempos y la disposicion adecuado de los

recursos humanos.

Hacia afuera le permite a la empresa adecuarse correctamente a los
requerimientos y legislaciones vigentes en el pais, de manera que sus operaciones estan
dentro del marco legal, lo cual previene sobre posibles reclamos, devoluciones, re-
procesos, demandas u otro tipo de problemas legales que puedan afectar la imagen de la

empresa y repercutir en sus ganancias.

Por ultimo la aplicacion de la BPM genera mas confianza en los accionistas e
inversores, con ello se garantiza la sustentabilidad y sostenibilidad de la empresa asi

como su crecimiento y ampliacion hacia nuevos mercados.

1.4.Areas de aplicacion de las BPM

Las BPM constituyen un procedimiento integral que debera ser aplicado en el
procesamiento de alimentos y que involucra la totalidad de areas y de momentos del
proceso, su utilidad precisamente radica en que permite disefiar adecuadamente la
planta y las instalaciones y realizar en forma eficaz los procesos y operaciones de

elaboracion, almacenamiento, transporte y distribucion de alimentos. En este marco las
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areas de aplicacion involucradas en las BPM, de acuerdo a la resolucion 80/96 del
MERCOSUR, son las siguientes:

a) Infraestructura edificacion y operacional, las edificaciones o establecimientos

deberan preferentemente estar ubicados en zonas libres de contaminacion
(polvo, humo, olores objetables u otros contaminantes) y no expuestas a
riesgos naturales como por ejemplo inundaciones. Deberan contar con vias de

transito interno de superficie dura o pavimentada, con desagie y limpias.

El tipo de construccion de las edificaciones deberad ser sélido y sanitariamente

adecuada, los materiales utilizados en la construccion deben garantizar la no

transmision de sustancias contaminantes o nocivas para los alimentos; los espacios de

circulacion deben ser amplios de manera que faciliten las operaciones y disefiados de

forma que facilitan su limpieza y eviten que se aniden insectos y roedores. En definitiva

las instalaciones deberan ser disefiadas de manera tal que permitan las operaciones en

condiciones higiénicas, desde la llegada de los alimentos. La resolucion 80/96 del

MERCOSUR especifica claramente las caracteristicas de construccion y condiciones

que deben tener los angulos de los techos, paredes, ventanas, puertas, escaleras, pisos,

zonas de manipulacion de alimentos, alojamientos, lavabos, vestuarios y cuartos de

aseo del personal auxiliar, etc.

b) Materias primas, insumos directos e indirecto, en este aspecto se exige que la

materia prima sea de calidad, es decir no deben contener parésitos,
microorganismos 0 sustancias toxicas descompuestas o extrafias, deben
garantizarse que son aptas para el consumo humano. Las materias primas
deben ser almacenadas en condiciones apropiadas que aseguren su proteccion
contra contaminantes. Tanto en transporte como en el almacenamiento deben
observar condiciones Optimas como temperatura, humedad, ventilacion,
iluminacion.

Equipos, utensilios y herramientas, se exige que sean de un material que no
transmita sustancias toxicas olores ni sabores y sean no absorbentes y
resistentes a la corrosién y capaces de resistir repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion; debe evitarse utilizar materiales que no puedan

limpiarse o desinfectarse adecuadamente. Asi mismo el disefio y construccion
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d)

f)

de los equipos deben permitir la limpieza y desinfeccion completa de los
mismos y la eliminacién total de los contenidos.

Servicios: hace relacion principalmente a la disposicion de abundante agua
potable, la misma que deberd tener la presion y temperatura adecuada, el
sistema de distribucion debera hacérselo a través de tuberias de materiales
adecuados para evitar cualquier tipo de contaminacién; si es necesario
almacenar agua, igual las instalaciones deberdn ser las apropiadas para
garantizar la inocuidad de la misma. Se debera disponer de un sistema eficaz
de evacuacion de aguas residuales, garantizando una eliminacion higiénica.
Otro servicio considerando importante es la energia eléctrica, cuyas fuentes
deben contar con tomas debidamente protegidas de manera que no se
constituyan en focos de contaminacion de los alimentos; las instalaciones
deberdn ser recubiertas por cafios aislantes y adosadas a las paredes, no se
debe permitir cables colgantes.

Higiene: se refiere al buen estado de conservacion en que deben mantenerse
las instalaciones, los equipos y utensilios para lo cual es necesario su limpieza
y desinfeccion con productos debidamente garantizados y autorizados por
organismos competentes. En estos procesos deberan tomarse las precauciones
del caso para evitar que los alimentos entren en contacto con los productos de
desinfeccion. Para garantizar que estos procedimientos se los haga
correctamente es necesario que la empresa cuente con un programa de
limpieza y desinfeccidn, del cual tenga pleno conocimiento todo el personal.
Asi mismo se normaréa sobre un sistema eficaz de lucha y eliminacion de
plagas, de manera que se disminuya al minimo el riesgo de contaminacién por
esta causa; para la erradicacién de plagas es necesario la utilizacion
Unicamente de productos autorizados por las autoridades sanitarias.

El personal: se hace relacion a todas las disposiciones con respecto a las
personas que van a manipular los alimentos, la primera exigencia es que
reciban una capacitacién adecuada y continua. Otra exigencia es el estado de
salud de las personas, que no deben sufrir alguna enfermedad transmisible por
medio de alimentos, por ello es necesario que las personas que entran en
contacto con los alimentos se realicen chequeos médicos periédicamente. El
lavado de manos es un aspecto en el que se hace especial hincapié, el mismo

que debe hacerse de manera frecuente y minuciosa con un agente de limpieza
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autorizado, especialmente cuando han ido al bafio o inmediatamente después
de haber manipulado algun material contaminante. El personal debera
mantener permanentemente una esmerada higiene personal y en todo
momento deberd llevar ropa protectora, calzado adecuado, guantes y
cubrecabeza.

g) Almacenamiento y transporte de materias primas y productos terminados: la
condicion principal es que al momento de almacenamiento a transporte, ya
sea de materias primas o de productos terminados, haya riesgo de
contaminacion y/o proliferacion de microorganismos, por ello es necesario
realizar una inspeccion periodica. Los vehiculos de transporte deberan estar
adecuados de acuerdo a las normas que exigen las autoridades sanitarias y

contar con instrumentos que permitan verificar la humedad y la temperatura.

De una mera sucinta de ha hecho relacion a las areas de aplicacién, que
involucran las BPM, en el desarrollo de los siguientes temas se volverd a redundar
sobre este aspectos que es de suma importancia haciendo hincapié de manera mas

detallada en aquellos relacionados con la produccion de lacteos.

Consideramos importante, a manera de conclusién de este punto, destacar que en
el pais existen industrias de productos lacteos que se han posesionado exitosamente en
el mercado nacional, precisamente porque estan aplicando la normativa dispuestas en el
reglamento para la implementacion de las BPM, nos referimos a empresas como Nutri
Leche, Parmalat, Toni, Nestlé, a excepcion de la primera, se trata de empresas
transnacionales que trabajan con tecnologia de punta y que manejan altos estandares de
calidad y que han influenciado positivamente en la industrias nacionales, que para ser
competitivas tienen que buscar llegar al nivel aproximado o similar el de estas

empresas.
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Capitulo I1.

2. Buenas practicas de manufactura en la elaboracién de productos lacteos

2.1.Los riesgos potenciales en la elaboracion de productos alimenticios

La capacitacion en Buenas Précticas de Manufactura, BPM, como se ha venido
seflalando, son una herramienta muy Util para mejorar la calidad de los productos
alimenticios. “La puesta en marcha de sistemas de gestion enfocados hacia la calidad y
seguridad del producto, se ha convertido en una necesidad que ha pasado a ser
obligatoria en muchos paises”(Roman, 2007). Las empresas alimenticias que quieran
posesionar sus productos en el mercado tienen que cumplir con normativas que

garanticen que los mismos no representan ningun riesgo para sus consumidores.

La inocuidad de los alimentos se la considera como una caracteristica esencial y
dentro de ella se engloban todas las acciones encaminadas a garantizar la maxima
seguridad, abarcando toda la cadena de alimentacién desde la produccion de la materia
produccion hasta el consumo, por ello es que las legislaciones elaboradas al respecto
apuntan a la disminucion drastica de cualquier riesgo, de manera que se pueda

preservar la salud de los consumidores.

Los riegos potenciales en la elaboracidn de alimentos se presentan en diferentes
momentos del proceso de elaboracion del producto, por ello se tiene que identificarlos
oportunamente para tomar las precauciones que en cada caso se requiera. La provision
de materias primas constituye un punto neuralgico, el riesgo en esta instancia es que la
materia prima no sea apta para el consumo humano principalmente por contaminacion
con productos quimicos, fisicos y/o microbioldgicos. Otro riesgo es que el
almacenamiento no se lo haga en condiciones apropiadas que aseguren la proteccion
contra contaminantes o estén a la temperatura, humedad, ventilacion e iluminacion
adecuadas. En el caso de productos lacteos, los centros de acopio presentan potenciales
riesgos cuando en el proceso de recoleccion y enfriamiento de la leche no se cumplen
con las condiciones requeridas para el manejo del producto en esta instancia,

principalmente en lo que se refiere a que no entre en contacto con sustancias
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contaminantes, el almacenamiento a temperaturas adecuadas y el tiempo de

permanencia del producto antes de ser entregado en la planta.

También encontramos riesgos potenciales al momento de la elaboracion del los
productos alimenticios, estos estan principalmente relacionados con la falta de
precauciones en la inspeccion de las materias primas utilizadas ya que estas pueden
haberse contaminado durante el traslado a la planta o el almacenamiento, para estar

seguros de que aquello no ha ocurrido es necesario realizar un ensayo de laboratorio.

La contaminacion cruzada es otro de los riesgos, que se produce cuando hay

contacto entre materias primas o entre materias primas y productos ya elaborados.

El empleo de personal que no estd debidamente capacitado puede ocasionar la
inobservancia de determinadas normas de asepsia 0 que el proceso experimente

demoras y ello provoque contaminacion.

Los riesgos igual pueden estar presentes al final del proceso, al momento del
envasado y empaquetado cuando el material destinado a este propdsito esta
contaminado o se permite la migracion de sustancias toxicas. Por lo regular ello sucede
cuando no han llevado correctamente los documentos y registros de durabilidad y
calidad de los materiales utilizados en los envases.

Por dltimo, al momento del almacenamiento y transporte del producto final se
pueden correr riesgos cuando no se lo hace en condiciones Optimas, produciéndose
alteraciones o dafos en los recipientes o cuando no se hace la debida inspeccién de
pérdida de productos terminados, para evitar la contaminacién cruzada. Un potencial
riesgo representan también los vehiculos de transporte cuando no cumplen con los
requisitos exigidos por los organismos competentes, en cuanto a su tratamiento

higiénico, que debe ser similar al de la planta de procesamiento.

Como se puede apreciar, por lo expuesto, los riesgos potenciales en la produccion
de alimentos de consumo humano son multiples, por ello las exigencias son mayores y
las BPM son una herramienta insustituible para garantizar, como se ha repetido en

varias ocasiones, la inocuidad de los alimentos y garantizar que los mismos estan aptos
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para su consumo Yy que no representan peligro alguno para la poblacion, ese es el real

beneficio, como veremos a continuacion?.

2.2.Beneficios al trabajar con BPM en la elaboracion de productos

lacteos

Si bien ya se ha sefialado anteriormente los beneficios de la aplicacion de las

BPM en la produccion de productos alimenticios en este punto se harad relacion

exclusiva a la produccion de lacteos en este ambito los beneficios se pueden resumir en

los siguientes aspectos:

Producir con calidad sanitaria, la legislacion en nuestro pais al respecto
de la produccion de alimentos de consumo humano es muy especifica en
cuanto a la calidad sanitaria que los mismos deben tener, en este aspecto
la aplicacién de las BPM, aseguran que los productos cumplan con las
regulaciones y no tenga problemas al ser introducida al mercado.

Mejorar las condiciones de higiene en los procesos de elaboracién y
garantizar la inocuidad, este beneficio ya ha sido lo suficientemente
destacado en los puntos anteriores; sin embargo hay que destacar que en el
area de los lacteos, por la misma condicion de ser un producto de
consumo masivo, basico en la dieta diaria de la poblacién las exigencias
son mayores, la aplicacion de la BPM precisamente permiten que estas
exigencias sean satisfechas a plenitud.

Competir en el mercado local, el hecho de que un producto lacteo
presente las garantias necesarias de inocuidad y calidad evidentemente va
a incidir de forma positiva en su aceptacion en el mercado y va a presentar
ventajas competitivas que redunden en un mejor posicionamiento.
Mantener la imagen del producto y aumentar las ganancias, la calidad de
los lacteos evidentemente hard que la imagen del producto el mercado sea
optima y que la demanda del mismo se incremente y, obviamente ello

redundara en una mejora en sus ingresos y utilidades para la empresa.

1Se tomd como referencia el Boletin de Difusion de Buenas Practicas de Manufactura. Programa
Calidad de Alimentos Argentinos. WebSite: www.sagpya.mecon.gov.ar
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e Clientes satisfechos, los beneficios sefialados tiene como finalidad
algunos propositos superiores y de ellos el mas importante es tener
clientes satisfechos, y esta satisfaccion se resume en el hecho de que al
aplicar las BPM en la elaboracion de productos lacteos, se esta
garantizando la inocuidad que exigen las normas legales, se garantiza que
su consumo no implica riesgos de ninguna naturaleza para la salud de las
familias. Adicionalmente la empresa no tendra contratiempos legales por
los lacteos podran someterse a cualquier sistema de control y garantia de
calidad.

2.3.Condiciones necesarias para las BPM en una planta de productos
lacteos

Como se expresa ya las areas que consideran la aplicacion de las BPM involucran
las diferentes instancias de proceso de produccién, en la elaboracién de productos
lacteos las condiciones para la aplicacion de las BPM tiene sus particularidades, que
estan relacionadas con la naturaleza del producto que en determinados aspectos
presenta mayores requerimientos, que en la elaboracion de otros productos

alimenticios.

El local: para la elaboracion de productos lacteos el local debe contar con
instalaciones que permitan llevar a cabo el proceso de produccion en un ambiente que
satisfaga los requerimientos sanitarios. La limpieza es un requisito basico, las areas de
produccién deben estar libres de la presencia o proximidad de sanitarios, basureros,
vestidores o cualquier instalacion que represente riegos de contaminacion. La
ventilacion debe ser adecuada a fin de que no se acumulen humores u olores, pero al
mismo tiempo las puertas y ventanas deben estar protegidas contra la presencia de
insectos voladores. Un agua potable de calidad garantizada asi como un sistema de
suministro permanente de electricidad constituye un requerimiento basico para los

procesos de elaboracion y para la limpieza.

Las instalaciones sanitarias deben estar separadas de las areas de produccion y en
ellas se debe contar con todos los implementos necesarios para el aseo personal de los

trabajadores.
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De igual manera el local debe contar con areas de almacenamiento de productos
elaborados, las mismas que deben estar a distancia prudente del area de produccién a

fin de evitar la contaminacion cruzada de los productos.

Las instalaciones en las areas de produccion de lavabos es un requerimiento que
se debe considerar en la elaboracion de lacteos para el lavado de manos de las personas
que laboran, ya que para la manipulacion de los productos exige un aseo permanente de

las manos.

Los depositos de agua deben permanecer siempre limpios y libres de elementos
quimicos o de otro tipo que puedan contaminar, estos deben contar con sistemas de
drenaje que faciliten la evacuacién de las aguas servidas. De igual manera los
recipientes para depositar la basura deben ser funcionales y permanecer cerrados
herméticamente para evitar la presencia de insectos o roedores, para cuyo control el

local debe ademas contar con sistemas conocidos para ahuyentarlos.

El personal: Las BPM remarcan como punto neuralgico en la producciéon de
lacteos, la higiene del las personas que estan en contacto directo con los alimentos e
incluso en aquellos que no cuyo contacto sea indirecto. La exigencia, como es obvio,
tiene como proposito evitar la contaminacion. En este sentido las exigencias son muy
estrictas como de que el personal cuente con un certificado de salud que garantice que
padece de alguna enfermedad que represente riegos de contaminacion de los lacteos; se
exige ademas que el personal se bafie antes de iniciar sus labores, utilizar
obligatoriamente la ropa de trabajo adecuada y limpia (bata, mascarilla, red para el
pelo); las manos deben asearse las manos con agua, jabdn y desinfectarse con alcohol,
principalmente después de ir al sanitario y cuando sea requerido de acuerdo a las
circunstancias. El cuidado del aseo personal de los trabajadores en la planta de lacteos
incluye también cortase las ufias y mantenerlas limpias y sin pintura, al momento de
operar deben despojarse de reloj, anillos o cualquier otro elemento que pueda estar en

contacto con los productos.

Ademas de las sefialadas también se hacen otras recomendaciones sobre lo que no

se debe hacer, como:

e Comer, beber, toser, estornudar, masticar chicle o escupir durante el proceso de

elaboracion de los productos lacteos, ni dentro de las instalaciones.
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e Limpiarse las manos en la ropa de trabajo.
e Limpiar los utensilios en la ropa de trabajo.
e Secarse con la vestimenta de trabajo el sudor de la cara.

e Peinarse en las areas de elaboracion de lacteos”(FAO-CAECID, 2013).

Recepcion de la materia prima, a pesar de que en los centros de acopio de la
lecho ya se debe hacer los primeros controles que garanticen la inocuidad de la materia
prima, al ingreso a la planta la leche debera ser analizada para determinar su pureza y
limpieza de manera que esté apta para la elaboracion de los productos. El control de
calidad implica las siguientes pruebas: analisis sensorial, como su nombre lo indica es
la utilizacion de las facultades sensoriales (vista, olfato, gusto) para verificar las
caracteristicas del producto; pruebas de laboratorio, bacteriolégicas, fisico quimicas, a
través de las cuales se determine la acidez, la presencia de microorganismos y las
condiciones de higiene y conservacién después del ordefio y otros aspectos como por
ejemplo el porcentaje de grasa, densidad, etc.(FAO-CAECID, 2013).

2.3.1. Procesos de conservacion antes, durante y después de la
elaboracion de productos lacteos

La leche es un medio propicio para la reproduccion de microorganismos. Los microbios

son seres vivos tan pequefios que no se notan a simple vista; se encuentran en todo lugar:

en el aire, el agua, el suelo y alteran la calidad de la leche(FAO-CAECID, 2013, pag. 9).

La destruccion de microbios se logra a través de procedimientos de conservacion
al frio o por conservacion por calor, en el primer caso se recomienda conservar la leche
en refrigeracion, si no se la va a utilizar inmediatamente; el segundo procedimiento se
Ilama de pasteurizado, que consiste en calentar la leche hasta una temperatura de 75
grados centigrados durante 15 minutos y luego enfriarla hasta los 38 grados
centigrados, este proceso permite la destruccion de microbios.

La contaminacién micro-bacteriana puede ocurrir en cualquier momento del
proceso por ello las BPM recomiendan extremar las medidas de asepsia, por ejemplo
antes de iniciar las tareas de fabricacion debe asegurarse que los sitios en donde se van
a colocar los productos estén totalmente limpios y desinfectados, igual debe hacerse
con los utensilios, que ademas de lavados deben estar totalmente secos y ordenados de

acuerdo al uso para evitar la manipulacion innecesaria.
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Si la leche no pasa el analisis sensorial debe ser rechazada, igual si no pasa las
pruebas de laboratorio o la prueba de acidez; se debe garantizar en todo instante que el

producto sea puro, limpio y apto para la fabricacion de los diferentes derivados.

Durante el proceso el personal debe evitar limpiar las manos o los utensilios en la
ropa de trabajo, peor aun secarse con ella el sudor de la cara. En todo el tiempo el
cabello debe estar recogido y cubierto con un gorro o redecilla. Cuando se tenga
necesidad de ir al bafio debe quitarse la ropa de trabajo y al regresar lavarse las manos
con suficiente agua y desinfectarse con alcohol. Siempre que por cualquier razén se
deba salir del lugar de trabajo se debe despojar de la ropa de trabajo para evitar que esta

entre en contacto con elementos contaminantes.

Luego de terminado el proceso de elaboracion se debe lavar los utensilios con
agua y jabon, enjuagarlos con agua suficiente y luego secarlos. EI m ismo
procedimiento se debe hacer con las mesas de trabajo. De igual manera el local debe ser
barrido, trapeado y desinfectado, luego de la jornada de trabajo. La ropa que se uso
durante la jornada debe ser lavada antes de volver a usarla

2.3.2. Prevencion de riesgos

Todas las personas que tienen contacto con productos lacteos durante las operaciones de
elaboracién, almacenamiento y distribucion deben tener conocimiento acerca de los
riesgos de contaminacion que afectan la calidad e inocuidad del producto. Dentro de
estos se encuentran los riesgos quimicos, fisicos y microbioldgicos. (FAO - CAECID,
2013, pag.15)

En la elaboracion de productos lacteos se pueden encontrar basicamente con tres
tipos de riesgos: quimicos, fisicos y microbiol6gicos. En primer lugar hay que saber
que todos los productos quimicos corren en riesgo de contaminar, por ello hay que
tomar las precauciones necesarias como disponer que todos los recipientes que tienen
productos quimicos sean almacenados en un lugar considerablemente alejado de
espacio en donde se producen las derivados lacteos. Ademas deben estar debidamente
etiquetados; no importa si algunos productos son considerados inocuos debe darseles,
por igual, el mismo tratamiento. Los productos quimicos que con mayor frecuencia se
utilizan en una planta procesadora de lacteos son detergentes, insecticidas, algunos

tipos de cloruros, etc.
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Los riesgos fisicos estan presentes practicamente en toda la cadena de produccion
de lacteos, desde el ordefio y el acopio hasta la planta procesadora, la leche en estos
lugares puede entrar el contacto con polvo, madera, tierra, metales, vidrio, etc.; por ello
se exige un manejo prolijo y una estricta observacion de las normas al momento de la

manipulacion del producto, fuera y dentro de la planta.

Por ultimo en los lugares donde se elaboran productos lacteos hay una incidencia
muy alta de riesgos microbioldgicos (virus, bacterias, hongos), que si fallan las
practicas higiénicas, por parte del personal encargado del procesamiento del producto,
pueden provocar contaminacion, por esta razon se remarca insistentemente en la
limpieza prolija de equipos y utensilios, asi como en la higiene personal de las personas
que laboran en la planta, sobre de aquellas que intervienen directamente en el proceso

de manufactura del producto.

2.3.3. Recomendaciones generales

La aplicacion de las BPM involucra la totalidad del proceso de produccién de
lacteos, como ya hemos sefialado en reiteradas veces, por ello es que las normas de
manejo y prevencion no concluyen con el proceso de produccion sino abarcan hasta el

momento de transporte del producto terminado para su comercializacion.

Los dltimos pasos de la produccion constituyen el envasado y empaquetado de los
productos, las precauciones que se deben observar es si los materiales utilizados se
encuentran en buenas condiciones fisicas y de higiene, asi como que el empaque este
herméticamente cerrado. Los embaces deberan contar con un registro de produccion en
el que conste la fecha de elaboracién como la fecha de expiacion o tiempo de
vencimiento del producto, debe haber una identificacion clara del tipo de producto para

evitar confusiones (diferentes tipos de leche, de queso, cremas, etc.).

El lugar de almacenamiento de los productos debe guardar estrictas condiciones
de limpieza y ventilacion; los lacteos para su almacenamiento requieren de
refrigeracion como requisito para evitar la degradacion del producto asi como riesgos
de contaminacion. Ademas deben almacenarse por separado de acuerdo a cada clase de
producto ello elimina la posibilidad de contaminacién cruzada.
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Los vehiculos de transporte de los productos lacteos deben reunir ciertas
condiciones y operar bajo ciertas normas de seguridad e higiene, la limpieza y
desinfeccion del vagon o contenedor en el que se almacena el producto para la
distribucion debe limpiarse y desinfectarse antes de colocar la carga y por ningln

concepto se debe permitir que lleve otro tipo de productos.

Si se cumplen con todos los requerimientos exigidos por las BPM y que de forma
sucinta han sido expuesto hasta aqui, el resultado serd que se entrega al consumidos un
producto de calidad, garantizado y que no representa riesgo alguno para la salud de la
poblacion.

21



Capitulo I11.

3. Diagnostico sobre aplicacion de las BPM en la empresa LACTJUBONES

3.1.Antecedentes

En el Reglamento de Buenas Précticas para Alimentos Procesados, expedido a
través de Decreto Ejecutivo 3253 y publicado en el Registro Oficial 696 el 4 de
noviembre de 2002, se sefiala, entre otros considerandos, que “es deber del Estado
garantizar el derecho a la salud por medio de la salud alimentaria (Presidencia de la
Republica, 2002)”. En el Capitulo I se hace referencia al Ambito de Operacion en el
que sefiala que las disposiciones contenidas en el reglamento son aplicables a los
establecimientos en los que se procesan, envasan y distribuyan alimentos, dentro de ello
estan involucrados los equipos, utensilios y personal manipulador, asi como todas las
actividades de fabricacion, procesamiento, preparacién, envasado, empacado,
almacenamiento, transporte, distribucion y comercializacion de alimentos y los

productos utilizados como materias primas e insumaos.

El reglamento se sustenta en las definiciones contempladas en el Codigo de Salud
y su Reglamento de Alimentos en los que se conceptualiza términos como: alimentos
de alto riesgo epistemoldgico, ambiente, acta de inspeccion, actividad acuosa, area
critica y Buenas Practicas de Manufactura (BPM), certificado de BPM, contaminante,
contaminaciones cruzadas, desinfeccion, disefio sanitario, entidad de inspeccion,
analisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP), higiene de alimentos,
infestacion, inocuidad, insumo, limpieza, proceso tecnoldgico, punto critico de control,
sustancia peligrosa, validacion y vigilancia epidemiolégica de las enfermedades
transmitidas por alimentos. Este aspecto tiene mucha relevancia porque todas las
normativas y las diferentes reglamentaciones, entre ellas las BPM, estan dirigidas a
precautelar la salud de la poblacién consumidora de productos alimenticos elaborados,
por lo cual es necesario actuar en concordancia lo dispuesto en el Codigo de Salud, es
mas, las BPM son parte de los requisitos exigidos por dicho Cddigo, para garantizar la

inocuidad de los alimentos y calificarlos como aptos para el consumo humano.
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Previo al diagndstico sobre las BPM en necesario que se haga una breve resefia
sobre el origen y funcionamiento actual de la empresa LACTJUBONES, la misma que
fue fundada en el afio 2010, como una empresa de capital mixto conformada por el
Gobierno Provincial del Azuay, con una participacion accionaria del 81%, y la Red
Global Giron COPROGIRON, con un paquete accionario del 19%. Las instalaciones de

la planta se encuentran en el Km. 35 de la via Cuenca — Girén.

La empresa tienen dentro de sus politicas cumplir prioritariamente con una
funcion de responsabilidad social, enfocada en el apoyo de los pequefios productores, a
través de la generacion de empleo sustentada en el acopio promedio de 11,000 litros
diarios de leche, que involucra aproximadamente a 2000 familias entre productores y
beneficiarios por generacion de fuentes de empleo, las mismas que estan

principalmente dirigidas a mujeres jefas de hogar.

La empresa ha creado mecanismos de participacion social a través de correos para
retroalimentacion de redas sociales con los cuales se busca, en primer lugar, la
promocion de la empresa principalmente entre los pequefios productores de leche y, en
segundo lugar se constituye en un mecanismos de participacion ciudadana ya que
permite la participacion de todos los involucrados con la empresa y la comunidad en la

toma de decisiones.
Dentro de su plan estratégico la empresa se plantea como MISION, lo siguiente:

LACTJUBONES es una Empresa comunitaria que busca la participacion activa de sus
socios y proveedores. Realiza el acopio, la produccion y comercializacion de productos
lacteos. Fomenta a los pequefios y medianos productores lecheros e industrializa la
materia prima, permitiendo que microproductores alcancen mercados locales vy
nacionales.

La VISION de la empresa propone:

LACTJUBONES busca ser la empresa lider en la fabricacion y comercializacion de
productos lacteos. Esto se lograra fortaleciendo toda la estructura de la cadena de valor,
apoyando a los productores, mejorando la calidad de nuestros productos, entregando el
mejor servicio al cliente y otorgando el mejor sabor y calidad en nuestros productos a
nuestros consumidores(LACTJUBONES, 2015).

La empresa (Lacteos de la Vaca. LACTJUBONES Azuay) afirma que para
superar problemas de calidad que se han dado en el pasado, se han implementado
manuales de calidad para cada uno de los procesos, cuyo diagndstico se realizara a

continuacion, para lo cual se ha utilizado como herramienta las listas de chequeo las
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cuales constan de un registro de referencia sobre el aspecto que se analiza y en base a
una pregunta principal se desglosan una serie de preguntas secundarias, las mismas que
pueden ser respondidas en forma positiva 0 negativa, y ser explicadas, en caso

necesario, en un casillero de observaciones. Las mismas que abarcan lo siguiente:

3.2.Instalaciones fisicas

En el reglamento sobre Buenas Practicas Para Alimentos Procesados se hace
relacion a las condiciones minimas bésicas de los establecimientos donde se producen y
manipulan alimentos, los mismos que deben estar en armonia con la naturaleza de las
operaciones Yy riesgos asociados a la actividad y al alimento, los requisitos sefialados

son los siguientes:

a. Que el riesgo de contaminacidn y alteracién sea minimo;

b. Que el disefio y distribucion de las areas permita un mantenimiento, limpieza y
desinfeccidn apropiada que minimice las contaminaciones;

c. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en contacto con
los alimentos, no sean tdxicos y estén disefiados para el uso pretendido, faciles de
mantener, limpiar y desinfectar; v,

d. Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de las
mismas (Presidencia de la Republica, 2002, pag. 5).

3.2.1. Instalaciones sanitarias

Las instalaciones sanitarias constituyen uno de los elementos de mayor
importancia en las empresas procesadoras de alimentos, es obvio que cualquier
anomalia en estas areas generarian focos de contaminacion de muy serias
consecuencias para la inocuidad de los productos; por ello es que al respecto las
exigencias del Reglamento de Buenas Practicas en el procesamiento de alimentos
presenta algunas reglas que deben ser observadas con estrictez, como exponemos a

continuacion:

Deben existir instalaciones o facilidades higiénicas que aseguren la higiene del

personal para evitar la contaminacion de los alimentos. Estas deben incluir:
a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en

cantidad suficiente e independiente para hombres y mujeres, de acuerdo a los
reglamentos de seguridad e higiene laboral vigentes;
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b) Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden tener acceso
directo a las areas de produccion;

c) Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las facilidades necesarias, como
dispensador de jabdn, implementos desechables o equipos automaticos para el
secado de las manos y recipientes preferiblemente cerrados para deposito de material
usado;

d) En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben instalarse unidades
dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo principio activo no afecte a la salud
del personal y no constituya un riesgo para la manipulacién del alimento;

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias, ventiladas y
con una provisidn suficiente de materiales; y,

f) En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o advertencias al
personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de usar los servicios
sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccién (pag. 8).

3.2.2. Servicio de planta

Se debera disponer de un abastecimiento y sistema de distribucion adecuado de
agua potable para garantizar la temperatura y presion requeridas en el proceso, la
limpieza y desinfeccion efectiva de la misma. La planta procesadora debera contar con
sistemas adecuados para la disposicion final de aguas negras y efluentes industriales al
igual de desechos solidos, con la finalidad de evitar la contaminacion de los alimentos.

3.2.3. Equiposy utensilios

Con relacion a los equipos y utensilios el Reglamento de Buenas Practicas para

Alimentos Procesados, en el articulo 8 sefiala lo siguiente:

Art. 8.- La seleccién, fabricacion e instalacion de los equipos deben ser acorde a las
operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las
maquinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado, acondicionamiento,
almacenamiento, control, emision y transporte de materias primas y alimentos
terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccién y cumpliran

los siguientes requisitos:

1. Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no transmitan
substancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los ingredientes 0 materiales
que intervengan en el proceso de fabricacion.

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y
desinfectarse adecuadamente, a menos que se tenga la certeza de que su empleo no
seréd una fuente de contaminacidn indeseable y no represente un riesgo fisico.
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Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza, desinfeccion e
inspeccion y beben contar con dispositivos para impedir la contaminacion del
producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras sustancias que se requieran
para su funcionamiento.

Cuando se requiera la lubricacion de algin equipo o instrumento que por razones
tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe utilizar sustancias
permitidas (lubricantes de grado alimenticio).

Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas
con pinturas u otro tipo de material desprendible que represente un riesgo para la
inocuidad del alimento.

Las superficies exteriores de los equipos deben ser construidas de manera que
faciliten su limpieza.

Las tuberias empleadas para la conduccién de materias primas y alimentos deben ser
de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y facilmente
desmontables para su limpieza. Las tuberias fijas se limpiaran y desinfectaran por
recirculacion de sustancias previstas para este fin.

Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y racional del
material y del personal, minimizando la posibilidad de confusién y contaminacion.
Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los alimentos deben
ser de materiales que resistan la corrosion y las repetidas operaciones de limpieza y
desinfeccién. (pag.10)

(Ver de la lista de chequeo N° 1 a la 24)

3.3.El personal

En el Reglamento de Buenas Préacticas para Alimentos Procesados, se enuncian

los requisitos de higiénicos de fabricacion, relacionados con el personal que interviene

en el proceso y que manipula o entra en contacto directo, o indirecto, con los alimentos

el mismo que debe:

N

Mantener la higiene y el cuidado personal.

Comportarse y operar de la manera descrita en el Art. 14 de este reglamento.

Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad que le cabe en su
funcién de participar directa e indirectamente en la fabricacion de un producto. (pag.
11)

Ademas el personal tiene que estar capacitado, por lo que las plantas

procesadoras de alimentos deben implementar un plan de capacitacion de caracter

continuo y permanente, sobre Buenas Practicas de Manufactura, que involucren a todo

el personal; a la par deben existir programas de entrenamiento sobre normas,

procedimientos y precauciones en las diferentes areas.
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3.3.1. Capacitacion

En el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura se indica que se debera

establecer una capacitacion ordenada y permanente con relacion a las personas que

manipulan directa e indirectamente los alimentos,.

3.3.2. Salud e higiene

Las especificaciones de Salud e higiene en el Reglamento indican que el personal

manipulador de alimentos deberd someterse a reconocimientos medicos, con la

finalidad de evitar contaminaciones de los alimentos que se manipulan.

3.3.3. Equipoy prendas y proteccion

El Reglamento de Buenas para Alimentos Procesados, en el articulo 13 se hace

referencia a la Higiene y Medidas de Proteccién y se expresa lo siguiente:

A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones cruzadas, el
personal que trabaja en una Planta Procesadora de Alimentos debe cumplir con normas
escritas de limpieza e higiene.

1.

a)
b)

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

Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza;

Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros, mascarillas,
limpios y en buen estado; v,

El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberd ser antideslizante e
impermeable.

Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso anterior, deben ser lavables
o desechables, prefiriéndose esta Gltima condicion. La operaciéon de lavado debe
hacérsela en un lugar apropiado, alejado de las areas de produccion; preferiblemente
fuera de la fabrica.

Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con agua y jabén
antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area asignada, cada vez
que use los servicios sanitarios y después de manipular cualquier material u objeto
que pudiese representar un riesgo de contaminacion para el alimento. El uso de
guantes no exime al personal de la obligacion de lavarse las manos.

Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos asociados con
la etapa del proceso asi lo justifique. (pag.12)
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3.3.4. Visitantes

El Reglamento de Buenas Practicas para Alimentos Procesados sefiala que: “Debe
existir un mecanismo que impida el acceso de personas extrafia a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccion y precauciones” (pag.13) y que los visitantes
que transiten por las areas de fabricacion y elaboracion de alimentos, use ropa

protectora y observen la sefializacion.

(Ver de la lista de chequeo N° 25 a la 30)

3.4. Manejo de materias primas e insumos

En el Capitulo Il del Reglamento para Buenas Practicas de Manufactura para
productos alimenticios, desde el Art. 18 hasta el 25 se hace referencia a las materias
primas e insumos, las especificaciones al del Reglamento son claras y tocan, como

veremos a continuacion todos los requisitos que deben observarse.

Art. 18.- No se aceptaran materias primas e ingredientes gque contengan parasitos,
microorganismos patégenos, sustancias toxicas (tales como, metales pesados, drogas
veterinarias, pesticidas), ni materias primas en estado de descomposicién o extrafias y
cuya contaminacion no pueda reducirse a niveles aceptables mediante la operacion de
tecnologias conocidas para las operaciones usuales de preparacion.

Art. 19.- Las materias primas e insumos deben someterse a inspeccién y control antes de
ser utilizados en la linea de fabricacion. Deben estar disponibles hojas de
especificaciones que indiquen los niveles aceptables de calidad para uso en los procesos
de fabricacion.

Art. 20.- La recepcion de materias primas e insumos debe realizarse en condiciones de
manera que eviten su contaminacion, alteracion de su composicién y dafios fisicos. Las
zonas de recepcion y almacenamiento estaran separadas de las que se destinan a
elaboracién o envasado de producto final.

Art. 21.- Las materias primas e insumos deberan almacenarse en condiciones que
impidan el deterioro, eviten la contaminacion y reduzcan al minimo su dafio o alteracion;
ademas debe someterse, si es necesario, a un proceso adecuado de rotacion periédica.
Art. 22.- Los recipientes, contenedores, envases 0 empaques de las materias primas e
insumos deben ser de materiales no susceptibles al deterioro o que desprendan
substancias que causen alteraciones o contaminaciones.

Art. 23.- En los procesos que requieran ingresar ingredientes en areas susceptibles de
contaminacién con riesgo de afectar la inocuidad del alimento, debe existir un
procedimiento para su ingreso dirigido a prevenir la contaminacion.

Art. 24.- Las materias primas e insumos conservados por congelacion que requieran ser
descongeladas previo al uso, se deberian descongelar bajo condiciones controladas
adecuadas (tiempo, temperatura, otros) para evitar desarrollo de microorganismos.
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Cuando exista riesgo microbiol6gico, las materias primas e insumos descongelados no
podrén ser recongeladas.

Art. 25.- Los insumos utilizados como aditivos alimentarios en el producto final, no
rebasaran los limites establecidos en base a los limites establecidos en el Codex
Alimentario, o normativa internacional equivalente o normativa nacional. (pag.14)

(Ver la lista de chequeo N° 31)

3.5. Elagua

Las especificaciones del Reglamento con respecto del agua se sefiala que
Unicamente se podra utilizar agua potable o potabilizada, en caso de que se utilice hielo,
igual este debe ser elaborado con agua este tipo. De la misma manera se exige que el
agua que se utiliza para lavar los equipos, debe ser potabilizada o tratada de acuerdo a
las normas internacionales. Se acepta la reutilizacion del agua utilizada en la
elaboracion de alimentos, por evaporacion, siempre y cuando no haya contaminacion en
el proceso de recuperacion. Al respecto del manejo del agua en la empresa
LACTJUBONES se pudo constatar que se cumple a cabalidad con lo dispuesto en el

Reglamento, como se puede apreciar en los siguientes cuadros.

(Ver de la lista de chequeo N° 32 a la 33)

3.6. Operaciones de produccién

El reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Productos Alimenticios,

en el Capitulo 111 referente a Operaciones de Produccion, Art. 27 sefiala lo siguiente:

La organizacién de la produccién debe ser concebida de tal manera que el alimento
fabricado cumpla con las normas establecidas en las especificaciones correspondientes;
gue el conjunto de técnicas y procedimientos previstos, se apliquen correctamente y que
se evite toda omision, contaminacion, error o confusion en el transcurso de las diversas
operaciones. (pag.15)

En el Art. 29 se hace relacién a las condiciones ambientales exigidas entre las que

se sefiala las siguientes:

1. Lalimpiezay el orden deben ser factores prioritarios en estas areas.

2. Las substancias utilizadas para la limpieza y desinfeccion, deben ser aquellas
aprobadas para su uso en areas, equipos y utensilios donde se procesen alimentos
destinados al consumo humano.
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3. Los procedimientos de limpieza y desinfeccion deben ser validados periodicamente.

4. Las cubiertas de las mesas de trabajo deben ser lisas, con bordes redondeados, de
material impermeable, inalterable e inoxidable, de tal manera que permita su facil
limpieza.

Ademas en este capitulo se sefialan los requisitos que se deben observar antes de
emprender la fabricacion como limpieza del &rea segin los procedimientos
establecidos, con los respectivos registros, observancia de todos los protocolos,
condiciones ambientales calibracion de aparatos de control, manipulacion de

substancias, documentacion, etc.

3.6.1. Limpiezay desinfeccion

Con respecto a la limpieza y desinfeccion la empresa cumple con mas del 99% de
los requerimientos del Reglamento, situacion que se puede constatar en los siguientes

cuadros de la lista de chequeo.

3.6.2. Proceso de fabricacién

Para el proceso de produccion uno de los requerimientos es la generacion de un
documento en el que se precise la secuenciacion de pasos, los controles de efectuados
durante las operaciones y las condiciones en las que se estad operando (tiempo,
temperatura. PH. etc.). El seguimiento del proceso permite implementar acciones
correctivas, si ello fuera necesario. La empresa LACTJUBONES carece de este
documento, a pesar que otros tipos de controles si se realizan como se puede apreciar

en el siguiente cuadro de la lista de control.

(Ver de la lista de chequeo N° 34 a la 38)

3.7. Envasadoy etiquetado

Para las tareas de envasado y etiquetado se exige que las areas en las que se
efectlia esta labor sean absolutamente higiénicas, el material de envasado debe estar
acorde con el tipo de alimento y los recipientes deben estar sujetos a control sobre todo

antes del envasado, para garantizar que no presentan anomalias que puedan poner en
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peligro la inocuidad del alimento, para ello se debe verificar que previamente hayan

estado almacenados en lugares que garanticen que no hay peligro de contaminacion.

(Ver de la lista de chequeo N° 39 a la 41)

3.8. Almacenamiento distribucidn, transporte y distribucion

El Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados,
en el Capitulo V se refiere al almacenamiento, distribucion, transporte vy
comercializacion; se dan las disposiciones pertinentes con respecto a las caracteristicas
de las bodegas en las que se almacenan los alimentos, en las mismas que debe existir
control de temperatura y humedad de manera que se garantice la conservacion de los
mismos; a la par se exige un plan de limpieza e higiene para un efectivo control de
plagas. Se hacen especificaciones precisas con respecto a los estantes de bodegaje, los
cuales deben estar a una altura que evite el contacto con el piso y distribuidos de

manera que permita la libre circulacion y el aseo.

3.8.1. Transporte

Las condiciones gque se exigen para la transportacion de alimentos procesados
exigen condiciones higiénico — sanitarias y de temperatura, los vehiculos utilizados
para el efecto deben cumplir con ciertos requisitos, direccionados a evitar peligros de
contaminacion, y el mantenimiento de una temperatura adecuada. La empresa

distribuidora es la encargada de velar porque estos requisitos se cumplan.

3.8.2. Comercializacién

Para la comercializacion el Reglamento centra los requisitos en las condiciones
que deben tener los lugares de expendio para la exhibicion del producto, los cuales
deben disponer de espacios que permitan su conservacion (neveras, congeladores). En
el caso que no haya la empresa debe garantizar la conservacion del producto
proporcionando al expendedor neveras o refrigeradores y responsabilizandose del

mantenimiento de estos equipos. Los propietarios de los locales de expendio, por su
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parte, son responsables de que los equipos se mantengan en condiciones sanitarias

apropiadas.

(Ver de la lista de chequeo N° 42 a la 44)

3.9. Aseguramiento de control de calidad

En el Art. 60 del Reglamento de Buenas Préctica de Manufactura para Alimentos

Procesados, se dispone lo siguiente:

Todas las operaciones de fabricacion, procesamiento, envasado, almacenamiento y
distribucion de los alimentos deben estar sujetas a los controles de calidad apropiados.
Los procedimientos de control deben prevenir los defectos evitables y reducir los
defectos naturales o inevitables a niveles tales que no represente riesgo para la salud.
Estos controles variaran dependiendo de la naturaleza del alimento y deberan rechazar
todo alimento que no sea apto para el consumo humano. (pag. 20)

Para que esta disposicion se cumpla, en los subsiguientes articulos se exige como
requisito que las fabricas en las que se procesen alimentos cuenten con un sistema de
control y aseguramiento de inocuidad, que cubra todas las etapas del procesamiento de
alimentos. En este sentido, el Art. 62 sefiala algunos aspectos minimos que se deben

considerar, como se sefiala a continuacion:

1. Especificaciones sobre las materias primas y alimentos terminados. Las
especificaciones definen completamente la calidad de todos los alimentos y de todas
las materias primas con los cuales son elaborados y deben incluir criterios claros para
su aceptacion, liberacion o retencion y rechazo.

2. Documentacién sobre la planta, equipos y procesos.

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

4. Los planes de muestreo, los procedimientos de laboratorio, especificaciones y
métodos de ensayo deberan ser reconocidos oficialmente o normados, con el fin de
garantizar o asegurar que los resultados sean confiables. (pag. 20)

Un aspecto importante de destacar es la sugerencia que hace el reglamento sobre
la necesidad de generar un modelo BPM como prerrequisito para llevar a cabo un
correcto control de calidad.
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El reglamento ademés sefiala otros requisitos que garanticen la calidad en la
elaboracion de los productos entre los que estan: disponer de un laboratorio de pruebas
de ensayo, implementacion de métodos de limpieza y desinfeccion de la planta y los
equipos, definir agentes y sustancias, asi como las concentraciones, formas de uso, etc.
empleados en la limpieza y desinfeccion, llevar registros de las inspecciones de
verificacion de los procedimientos de los procedimientos de limpieza y desinfeccion y

planes de saneamientos para el control de plagas.

Con relacion a estos requerimientos la observacion realizada en la empresa
LACTJUBONES arrojo los resultados que se exponen en los siguientes cuadros de la

lista de control.

(Ver de la lista de chequeo N° 45 a la 48)
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Instalaciones fisicas

LISTA DE CHEQUEO N° 1 de 48
Referencia # 1.1 Instalaciones Condiciones Minimas Basicas
Pregunta principal: Sl NO
;La empresa cumple con las condiciones .
. claempres: P ) ’ X Observaciones
minimas basicas dispuestas sobre instalaciones?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢El riesgo de contaminacion de plagas y X El riesgo de contaminacion
alteracion es minimo? de plagas es minimo
b. ¢El disefio y distribucion de las areas S
¢ oy : o Distribucion Layout -
permite un mantenimiento apropiado que minimice X
L Anexo 1
las contaminaciones?
c. (El disefio y distribucion de las areas S
G- cEl dIseno y distn . ; Distribucion Layout -
permite una limpieza y desinfeccion apropiada que X
L 2 Anexo 1
minimice las contaminaciones?
d. ¢Las superficies y materiales,
particularmente aquellos que estan en contacto con .
. . P Los materiales son de
los alimentos, no son toxicos y estan disefiados X L
. g - acero inoxidable
para el uso pretendido, faciles de mantener, limpiar
y desinfectar?
Limpieza de planta
diariamente Mallas en ventanas,
e. ¢La empresa posee un control efectivo de cortinas de plastico en puertas,
plagas que dificulte el acceso y refugio de las X lamparas con laminas pegajosas,
mismas? trampillas mecéanicas para
roedores en alrededores de la
planta.
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LISTA DE CHEQUEO N° 2 de 48
Referencia # 1.2 Instalaciones Localizacién
Pregunta principal: Sl NO
¢Esté la empresa ubicada de tal manera que
garantice que su funcionamiento esta protegido de X Observaciones
focos de Insalubridad que representen riesgos de
contaminacion?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢La empresa se encuentra ubicada cerca
de focos Insalubridad como basureros o botaderos X
publicos?
Si no se encuentra en una
, L, zona industrial, si no por el
b. ¢La ubicacién de la empresa presenta . .
. T . contrario en el campo considero
riesgos de contaminacion en la produccion de X . ;
; que existen riesgos en la
alimentos? -
produccion en cuanto a roedores,
insectos.
Si no se encuentra en una
. L zona industrial, si no por el
c. ¢La ubicacion de la empresa presenta . :
. N ; contrario en el campo considero
riesgos de contaminacion en el almacenamiento de X . ;
- gue existen riesgos en el
alimentos? .
almacenamiento en cuanto a
roedores, insectos.

LISTA DE CHEQUEO

N° 3 de 48

Referencia-1.3 Instalaciones

Disefio y Construccion

Pregunta principal

S NO

¢La edificacion cumple con los pardmetros
de disefio y construccion establecidos?

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. ¢ La edificacion ofrece proteccion contra
polvo, materias extrafias, insectos, roedores, aves y
otros elementos del ambiente?

Las ventanas se encuentran
protegidas con mallas de 3mm,
puertas con mallas plasticas.

b. ¢La construccién es sélida y dispone de
espacio suficiente para la instalacion, operacion y
mantenimiento de los equipos?

b. ¢La construccién es sélida y dispone de
espacio suficiente para el movimiento del personal
y el traslado de materiales o alimentos?

c. ¢Las instalaciones brindan facilidades
para la higiene personal?

d. ¢Estan las areas internas de produccion
divididas en zonas segun el nivel de higiene que
requieran y dependiendo de los riesgos de
contaminacion de los alimentos?
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LISTA DE CHEQUEO N° 4 de 48

Referencia# 1.4 Instalaciones

Condiciones especificas de areas, estructuras internas y
accesorios

Pregunta principal

Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos de
distribucion de areas?

X Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. ¢ Las diferentes areas 0 ambientes estan
distribuidos y sefializadas siguiendo el principio de
flujo hacia adelante, esto es, desde la recepcion de
las materias primas hasta el despacho del alimento
terminado, de tal manera que se evite confusiones y
contaminaciones?

Distribucion Layout -
Anexo 1

b. ¢Permiten los ambientes de las areas
criticas, un apropiado mantenimiento, limpieza,
desinfeccion?

Si permite en las éreas
criticas: Pasteurizacion,
Empacado/Envasado,
Almacenamiento

c. ¢(Permiten los ambientes de las &reas
criticas minimizar las contaminaciones cruzadas
por corrientes de aire, traslado de materiales,
alimentos o circulacién de personal?

d. ¢En caso de utilizarse elementos
inflamables, estan estos ubicados en una érea
alejada de la planta, la cual sera de construccion
adecuada y ventilada?
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LISTA DE CHEQUEO N° 5 de48
Referencia # 1.5.1 Instalaciones Condmoneg especificas de areas, Recepcién
estructuras internas y accesorios
Pregunta principal; Sl NO
¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos de pisos, paredes, techos y drenajes en X Observaciones
el area de recepcion?
Preguntas secundarias; Sl NO
a. ¢ Los pisos estan construidos de tal Los pisos de esta area se
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X encuentran en mal estado.
mantenerse limpios y en buenas condiciones? Anexo 2
b. ¢ Las paredes estan construidos de tal £
S Esta area no cuenta con
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X aredes
mantenerse limpios y en buenas condiciones? P '
c. ¢Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, terminan en angulo para X

evitar el depésito de polvo?

d. ¢Los techos estan construidos de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

e. ¢ Los techos, y demas instalaciones
suspendidas estan disefiados y construidos de
manera que se evite la acumulacién de suciedad, el X
desprendimiento superficial y ademas se facilite su
mantenimiento?

f. ¢Poseen los drenajes del piso la
proteccion adecuada y estan disefiados de forma tal X
que se permita su limpieza?
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LISTA DE CHEQUEO N° 6 de48
Referencia # 1.5.2 Instalaciones Condmone; especificas de areas, Pasteqr_lzac_lc,)n
estructuras internas y accesorios [Esterilizacion
Pregunta principal: S| NO
¢(La empresa cumple con los requisitos
dispuestos de pisos, paredes, techos y drenajes X Observaciones
en el area de pasteurizacién y esterilizacion?
Preguntas secundarias: S| NO
a ¢Los pisos estan construidos de tal En esta area los pisos se
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X encuentran en mal estado.

mantenerse limpios y en buenas condiciones?

Anexo 2

b. ¢Las paredes estdn construidas de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

c. ¢Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, terminan en angulo X
para evitar el depdsito de polvo?

Anexo 3

d. ¢Los techos estan construidos de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

e. ¢Los techos, y demas instalaciones
suspendidas estan disefiados y construidos de
manera que se evite la acumulacion de suciedad, el X
desprendimiento superficial y ademas se facilite su
mantenimiento?

f. ¢Poseen los drenajes del piso la
proteccion adecuada y estan disefiados de forma X
tal que se permita su limpieza?
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LISTA DE CHEQUEO

N° 7 de48

Referencia # 1.5.4 Instalaciones

Condiciones especificas de areas,
estructuras internas y accesorios

Envasado

Pregunta principal: S| NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos de pisos, paredes, techos y drenajes en X Observaciones
el area de envasado de leche pasteurizada?

Preguntas secundarias: Sl NO

a ¢Los pisos estan construidos de tal manera _
gue puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse Los pisos se
limpios y en buenas condiciones? X encuentran en mal estado.

Anexo 2

b. ¢Las paredes estan construidas de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

c. Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, terminan en angulo para X
evitar el depdsito de polvo9

d. ¢Los techos estan construidos de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

e ¢Los techos, y demas instalaciones
suspendidas estan disefiados y construidos de
manera que se evite la acumulacién de suciedad, el X
desprendimiento superficial y ademas se facilite su
mantenimiento?

f. ¢Poseen los drenajes del piso la
proteccion adecuada y estan disefiados de forma tal X
que se permita su limpieza?
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LISTA DE CHEQUEO N° 8 de48
Referencia # 1.5.5 Instalaciones Condiciones especificas areas, estructuras Queseria —
internas y accesorios. Manjar
Pregunta principal: Sl NO
¢(La empresa cumple con los requisitos
dispuestos de pisos, paredes, techos y drenajes en X Observaciones
el area de queseria, manjar?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢Los pisos estdn construidos de tal En esta area los pisos se
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X encuentran en mal estado.

mantenerse limpios y en buenas condiciones?

Anexo 2

b. ¢Las paredes estan construidas de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

c. ¢Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, terminan en angulo para X
evitar el depésito de polvo?

d. Los techos estan construidos de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

e. ¢Los techos estan disefiados y construidos
de manera que se evite la acumulacion de suciedad,
el desprendimiento superficial y ademas se facilite X
su mantenimiento?

f. ¢Poseen los drenajes del piso la
proteccion adecuada y estan disefiados de forma tal X
que se permita su limpieza?

g. ¢Permiten las camaras de refrigeracion o
congelacién, una facil limpieza?
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LISTA DE CHEQUEO N° 9 ded8
Referencia # 1.5.6 Instalaciones Condiciones especificas areas, estructuras v
internas y accesorios. ogurt

Pregunta principal Sl NO

La empresa cumple con los requisitos
dispuestos de pisos, paredes, techos y drenajes en X Observaciones
el area de yogurt?

Preguntas secundarias: Sl NO

a. Los pisos estan construidos de tal manera En esta area los pisos se
que puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse X encuentran en mal estado

limpios y en buenas condiciones?

Anexo 2

b. Las paredes estdn construidas de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

c. Las &reas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, terminan en &ngulo para X
evitar el depésito de polvo?

d. Los techos estan construidos de tal
manera que puedan limpiarse adecuadamente, X
mantenerse limpios y en buenas condiciones?

e. Los techos estan disefiados y construidos
de manera que se evite la acumulacion de suciedad,
el desprendimiento superficial y ademas se facilite X
su mantenimiento?

f Poseen los drenajes del piso la proteccién
adecuada y estdn disefiados de forma tal que se X
permita su limpieza?

g. Permiten las camaras de refrigeracion o
congelacién, una facil limpieza?

h. Los drenajes de la camara de
refrigeracion poseen la proteccion adecuada?
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LISTA DE CHEQUEO N° 10 de 48

Referencia # 1.6 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal:

Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos de ventanas, puertas y otras
aberturas?

X Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a ¢En areas donde el producto esté expuesto
y exista una alta generacion de polvo, las ventanas
y otras aberturas en las paredes estan construidas
de manera que eviten la acumulacion de polvo o
cualquier suciedad?

b. ¢En las areas donde el alimento esté
expuesto, son las ventanas preferiblemente de
material no astillable; si tienen vidrio, este deber
ser apto para evitar faciles roturas?

Las ventanas son de
vidrios de un grosor de 6mm.

c. ¢En &reas de mucha generacion de polvo,
las estructuras de las ventanas no deben tener
cuerpos huecos y, en caso de tenerlos,
permaneceran sellados y seran de facil remocion,
limpieza e inspeccion?

Las estructuras de las
X ventanas no cuentan con cuerpos
huecos.

d, ¢Son los marcos de las ventanas de
madera?

Son de aluminio, ya que de
acuerdo a la Normativa las
ventanas deben ser de material no
astillable.

e. ¢En caso de comunicacion al exterior,
tienen sistemas de proteccion a prueba de insectos,
roedores, aves y otros animales?
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LISTA DE CHEQUEO N° 11 de 48

Referencia # 1.7 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal:

Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos dispuestos
de escaleras, y estructuras complementarias
(rampas, plataformas)?

X Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. ¢Estdn las  escaleras, y estructuras
complementarlas construidas y ubicadas de manera
que no causen contaminacion al alimento?

b. ¢Las escaleras y estructuras complementarias
dificultan el flujo regular del proceso?

X No dificultan el proceso

c. ¢Las escaleras y estructuras complementarias
son de facil limpieza?

d. ¢Son estas de materiales durables y faciles
mantener?

X Son de hierro galvanizado

e. ¢lLas estructuras complementarias que pasan
sobre las lineas de produccidn, tienen elementos de
proteccion y barreras a cada lado para evitar la
caida de objetos y materiales extrafios?

No existe estructuras
X complementarias que pasan sobre
las lineas de produccion
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LISTA DE CHEQUEO N° 12 de 48

Referencia # 1.8 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal: Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos .
dispuestos de instalaciones eléctricas? X Observaciones

Preguntas secundarias: Sl NO

a. ¢Esta la red de instalaciones eléctricas y
los terminales adosados en paredes o techos?

Las instalaciones estan
X apoyadas en base de estructura
metalica a la pared. Anexo 4

b. ¢Esta la red de instalaciones eléctricas

claramente identificada? X
c. ¢Existen un procedimiento escrito de
inspeccion 'y limpieza de las instalaciones X Anexo 5
eléctricas en las areas criticas?
d. ¢Existe la respectiva sefializacion en lo X
referente a instalaciones eléctricas?
LISTA DE CHEQUEO N° 13 de 48

Referencia # 1.9 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal: Sl NO
_ ¢La empresa cumple con los requisitos X Observaciones

dispuestos de redes de agua?

Preguntas secundarias: SI NO

a. ¢Las lineas de flujo (tuberias de agua
potable, agua no potable, vapor, combustible, aire Las lineas de flujo estan
comprimido, aguas de desecho, otros) estan X correctamente identificadas por
identificadas  segin  las  normas  INEN color.
correspondientes?

En la planta no existen
. N . letreros con esta informacion, sin

b. ¢Existe la sefializacion adecuada y visible embardo los trabaiadores saben
en cuanto al distintivo que debe llevar cada X g )
tuberia? que color corresponde_a cada_ una.

' Verde: Agua, Azul: Aire, Rojo:

Vapor
) El personal tiene
c. ¢Conoce el personal que labora en planta L o
N . X conocimiento sobre el distintivo
la sefializacion de cada tuberia? .
de cada tuberia.

d. ¢Existen en la empresa sistemas para la X La planta cuenta con una
recoleccion de agua? cisterna

e. ¢Estan estas correctamente identificadas? X
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LISTA DE CHEQUEO N° 14 de 48

Referencia # 1.10 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal: Sl NO
;La empresa cumple con los requisitos .
. ¢ npresacump g X Observaciones
dispuestos de iluminacion?
Preguntas secundarias Sl NO
a. (Poseen las areas de pasteurizacion /
Esterilizacion (areas internas) una iluminacion X Anexo 7
natural adecuada?
b. ¢Poseen el é&rea de envasado de
pasteurizada (area interna) una iluminacion natural X Esta area posee ventanas
adecuada?
c. ¢Tiene el area de queseria, manjar (area
_ ¢ el are q jar ( X Anexo 8
interna) una lluminacion natural adecuada?
d. ¢Poseen las &reas de yogurt de leche X Esta es un &rea aislada que
(&reas internas) una iluminacién natural adecuada? no posee iluminacion natural.
e. ¢Si se necesita luz artificial, ésta sera lo ) L
, ’ . En el &rea de produccién
méas semejante a la luz natural para que garantice X
. L de yogurt.
que el trabajo se lleve a cabo eficientemente?.
f. ¢Las fuentes de luz artificial que estan
suspendidas por encima de las lineas de .
s . Son lamparas fluorescentes
elaboracion, envasado y almacenamiento de los .
. . d . X protegidas contra rupturas, de
alimentos y materias primas, son seguras y estan ha - ;
. - Lo aluminio y vidrio refractario.
protegidas para evitar la contaminacion de los
alimentos en caso de rotura?
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LISTA DE CHEQUEO N° 15 de 48

Referencia # 1.11 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal:

Sl NO

¢(La empresa cumple con los requisitos
dispuestos de calidad del aire y ventilacion?

X Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

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

b. ¢Los sistemas de ventilacion estan
disefiados de tal manera que permita su facil
limpieza?

c. ¢Los sistemas de ventilacién evitan la
incorporacion de olores que puedan afectar la
calidad del alimento

d. ¢Estan las aberturas para circulacion del
aire protegidas con mallas de material no corrosivo
y estas son fécilmente removibles para su
limpieza?

e. ¢Si la ventilacion es Inducida por
ventiladores o equipos acondicionadores de aire, se
asegura el flujo de aire hacia el exterior?

f. ¢Estd el sistema de filtros bajo un
programa de mantenimiento, limpieza o cambios?

g. ¢Existe la cantidad adecuada de
ventiladores en la empresa?
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LISTA DE CHEQUEO N° 16 de 48

Referencia # 1.12 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal: Sl NO
_ ¢(La empresa cumple con los requisitos X Observaciones
dispuestos de control de temperatura?
Preguntas secundarias Sl NO

a. ¢Existen areas dentro de la empresa en las
que sea necesario el control de la temperatura?

Céamara de cuarentena y la
X camara de almacenamiento de
producto terminado.

b. ¢Existen los mecanismos necesarios para
llevar a cabo dichos controles?

Las camaras poseen un
termémetro digital instalado que
X facilita la medicion. Existen
ademas termometros digitales
para validar dichas lecturas.

c. ¢Estan delegados los responsables de

El departamento de control
de Calidad es el responsable de

realizar dichos controles? X realizar en control de temperatura
en las cdmaras.
d ¢Se encuentra especificada la periodicidad
con que se debe realizar el control de X
temperaturas?
LISTA DE CHEQUEO N° 17 de 48

Referencia # 1.13 Instalaciones

Condiciones especificas areas, estructuras internas y
accesorios.

Pregunta principal Sl NO
¢La empresa cumple con los requisitos X Ob .
. . servaciones

dispuestos de Control de Humedad Ambiental?

Preguntas secundarias: Sl NO

a, ¢Existen areas dentro de la empresa en las
que sea necesario el control de la humedad del X En la cdmara de frio.
ambiente?

b. ¢Controla la empresa la humedad del X No se realiza dichos
ambiente en los lugares donde sea necesario? controles.

c. ¢Existen los mecanismos necesarios para X No cuentan con
Ilevar a cabo dichos controles? mecanismos de control.

d. ¢Estan delegados los responsables en X No se ha delegado
realizar dichas lecturas? responsables.

e. ¢Se encuentra  especificada la No se encuentran estas
periodicidad con la que se debe realizar las X e
lecturas? especificaciones.
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Sobre el cumplimiento de las condiciones minimas bésicas dispuestas en las
instalaciones, en base a las listas nos permite afirmar que, en términos generales, la
empresa cumple con los requerimientos dispuestos por el Reglamento de Buenas
Précticas para alimentos procesados. En la observacién se pudo determinar que no hay
focos de contaminacion, que las areas estan dispuestas de forma que permiten la
limpieza, que las superficies y materiales no son toxicos y que hay un efectivo control

de plagas.

Con respecto a lugar en donde est4d emplazada la planta procesadora, se puede
sefialar que la localizacidn de las instalaciones garantiza la ausencia de riesgos por la
presencia de focos de insalubridad, como botaderos de basura, sequias u otros, que
pongan en riesgo la inocuidad de los productos elaborados, asi como su contaminacion
en el almacenamiento; sin embargo al encontrarse en el campo puede tener riesgo en
cuanto a insectos y roedores por lo que se debe mantener un mayor control de los
mismos con limpieza y trampillas mecéanicas en los alrededores de la planta, lamparas

con laminas pegajosas, mallas en ventanas y cortinas de plastico en puertas.

El disefio de la construccién cumple, con los parametros establecidos, en la
observacién de las instalaciones se que la edificacion esta contra elementos externos
potencialmente contaminantes, su construccion es solida y con los espacios necesarios
requeridos para las instalacion de equipos y demas implementos necesarios para la tarea
de procesamiento de los productos lacteos. Ademas, cuenta con instalaciones sanitarias
adecuadas y las areas estan debidamente delimitadas se acuerdo a la instancia de

produccion y sus requerimiento higiénicos.

En cuanto a las condiciones especificas de las areas estructuras internas y
accesorios la empresa, de acuerdo con lo que se observo, que la empresa cumple con la
distribucion de areas, como se expuso en el cuadro anterior, las diferentes areas se han
dispuesto de acuerdo al principio de flujo hacia adelante, las areas criticas brindan las
facilidades para su limpieza y desinfeccion, de manera que se puede evitar la
contaminacion cruzada debido a la presencia de agentes externos, traslado de materiales
o circulacion del personal. Asi mismo se constato, en la observacion que los materiales

inflamables estan almacenados en un area alejada de la planta, adecuada para el efecto.

Con respecto a las estructuras internas y accesorios se observd que si bien la

empresa cumple con la mayoria de requisitos dispuestos para pisos, paredes, techos y
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drenajes, hay aspectos que presentan falencias como pisos en mal estado, este aspecto
pueden ocasionar la presencia de focos de contaminacion. Los restantes requerimientos
como el disefio de las instalaciones y techos asi como los drenajes de los pisos cumplen
con lo dispuesto en el reglamento.

La empresa si cumple con los requerimientos en cuanto se refiere a los requisitos
dispuestos de ventanas y otras aberturas. El tipo de construccion evita la generacion de
polvo, los materiales utilizados en las ventanas son los recomendados, la comunicacion
con el exterior esta debidamente protegida y no hay acceso directo a las areas de mayor
riesgo.

La empresa si cumple con los requisitos dispuestos para escaleras y estructuras
complementarias, en cuanto a su ubicacion, facilidad para la limpieza, tipo de
materiales de los que estan construidos, y elementos de proteccion. De igual manera en
los requisitos dispuestos para instalaciones eléctricas, redes de agua, iluminacion, aire y

ventilacion, control de temperatura, control de humedad ambiental.
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Instalaciones sanitarias

LISTA DE CHEQUEO

N° 18 de 48

Referencia # 1.14 Instalaciones

Condiciones especificas areas

Pregunta principal:

Sl NO

¢(La empresa cumple con les requisitos
dispuestos de Instalaciones Sanitarias?

X

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. (Existen Instalaciones sanitarias tales
como servicios higiénicos, duchas y vestuarios, en
cantidades suficientes e independientes para
hombres y mujeres?

b. ¢Las areas de servicios higiénicos, las
duchas y vestidores, tienen acceso directo a las
areas de produccion?

¢ ¢Los servicios sanitarios estan dotados de
todas las facilidades necesarias, como dispensador
de jabon, implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de las manos y
recipientes preferiblemente cerrados para deposite
de mater al usado?

d. ;En las zonas de acceso a las areas de
elaboracion estan instaladas unidades dosificadoras
de soluciones desinfectantes, tanto para manos
como para pies?

e. ¢(Se mantienen las instalaciones sanitarias
permanentemente limpias, ventiladas y con una
provisién suficiente de materiales?

f. ¢Estan los lavadores de manos disefiados
e instalados de tal manera que se activen con la
rodilla o los pies?

0. ¢En las proximidades de los lavamanos
existen avisos o advertencias al personal sobre la
obligatoriedad de lavarse las manos después de
usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccién?

X Anexo 9

En este cuadro de la lista de chequeo se puede observar que en la empresa

LACTJUBONES se cumple con la mayoria de procedimientos sefialados en el

reglamento, pero hay aspectos que no se han considerado a pesar de ser de mucha

importancia, como por ejemplo: no existen avisos de advertencia al personal sobre la

obligatoriedad de las practicas de asepsia despues de usar los sanitarios.
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Servicios de planta

LISTA DE CHEQUEO N° 19 de 48
Referencia # 1.15 Instalaciones Servicios de planta — facilidades
Pregunta principal: Sl NO
_ ¢La empresa cumple con los requisitos X Observaciones
dispuestos de suministro de agua?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢Dispone la empresa de un
abastecimiento y sistema de distribucion adecuado X
de agua potable?
b. ¢Disponen el suministro de agua de
mecanismos para garantizar la temperatura y X
presion requeridas en el proceso, la limpieza y
desinfeccion efectiva?
c. ¢Se permite el uso de agua no potable
para aplicaciones como control de incendios,
generacion de vapor, refrigeracion, y otros X
propositos similares, y en el proceso, siempre y
cuando no sea ingrediente ni contamine el
alimento?
d. ¢Estan los sistemas de agua no potable
o X
identificados?
e. ¢Estan los sistemas de agua no potable
. X
conectados con los sistemas de agua potable?
LISTA DE CHEQUEO N° 20 de 48
Referencia # 1.16 Instalaciones Servicios de planta — facilidades
Pregunta principal: Sl NO
_ ¢La empresa cumple con los requisitos X Observaciones
dispuestos de suministro de vapor?
Preguntas secundarias: SI NO

a. ¢Esté el vapor en contacto directo con el
alimento?

El vapor esté en contacto
X directo con marmitas en la
elaboracion de productos.

b. ¢Disponen las salidas de vapor sistemas
de filtros para la retencién de particulas, antes de
que el vapor entre en contacto con el alimento?

No existen filtros para la
retencion de particulas.

c. ¢Se utilizan productos quimicos de grado
alimenticio para su generacion?




LISTA DE CHEQUEO N° 21 de 48
Referencia # 1.17 Instalaciones Servicios de planta — facilidades
Pregunta principal: Sl NO
¢La empresa cumple con los requisitos .
dispuestos de disposicion de desechos liquidos? X Observaciones
Preguntas secundarias: Sl NO
a. Posee la planta procesadora de
alimentos, individual 0 colectivamente,
insolaciones o sistemas adecuados para la X
disposicion final de aguas negras y efluentes
industriales?
b. ¢Son los drenajes y sistemas de
disposicion disefiados y construidos paro evitar la X
contaminacion del alimento, o las fuentes de agua
potable almacenadas en la planta?.

LISTA DE CHEQUEO

N° 22 de 48

Referencia # 1.18 Instalaciones

Servicios de planta — facilidades

Pregunta principal Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos .
dispuestos de Disposicion de Desechos Solidos? X Observaciones

Preguntas secundarias Sl NO

a. ¢Cuenta la empresa con un sistema
adecuado de recoleccion, almacenamiento, X
proteccion y eliminacién de basuras?

Posee recolectores
individuales fuera de cada area de

produccion.

b. ¢Los recipientes de recoleccion de basura
cuentan con tapas y sefializacion adecuada?

c. ¢.Los recipientes de recoleccion de basura
estan ubicados fuera del &rea de produccién y en
sirios alejados de la misma, de tal manera que no X
provoque generacion de malos olores y no sean
refugio de plagas?
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El suministro de agua es uno de los requisitos fundamentales en las plantas
procesadoras de alimentos y estd en directa relacién con las instalaciones sanitarias
siendo indispensable en todo el proceso de produccién. En el proceso de observacion se
constatd que la empresa cumple con los requerimientos expuestos en el reglamento ya
que dispone de un sistema de abastecimiento y distribucion de agua potable, a la par
cuenta con agua no potable para usos especificos y una correcta identificacion de los
dos sistemas a fin de evitar el uso indebido de cualquiera de los dos tipos de agua.

La observacion nos permitié determinar que en el suministro de vapor no se
cumplen con requisitos como la instalacion de filtros para la retencion de particulas
antes de que el vapor entre en contacto con los alimentos lo que evidentemente puede
constituirse en un foco de contaminacién. Con respecto a la disposicion de desechos
liquidos y solidos se pudo observar que los procesos son los recomendados por el

reglamento y se los cumple en su totalidad.

53



Equipos y utensilios

LISTA DE CHEQUEO

N° 23 de 48

Referencia # 2.1 Equipos y Utensilios Monitoreo de los Equipos

Pregunta principal: Sl

NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos para el monitoreo de los equipos; X
Condiciones de instalacion y funcionamiento?

Observaciones

Preguntas secundarias: Sl

NO

a. ¢(Estan las instalaciones de los equipos
realizadas de acuerdo a las recomendaciones del X
fabricante?

Se procede de esta manera

b. ¢Esta toda la maquinaria o equipo
provista de la instrumentacion adecuada y demas X
implementos necesarios para su operacion?

c. ¢(Estd toda la maquinaria 0 equipo
provista de la instrumentacion adecuada y demas X
implementos necesarios para su control?

d. ¢(Estd toda la maquinaria o equipo
provista de la instrumentacion adecuada y demas X
implementos necesarios para su mantenimiento?

e. ¢Se cuenta con un sistema de calibracién
que permita asegurar que tanto los equipos y

La calibracion se realiza

L : X
maquinarias como los instrumentos de control externamente
proporcionen lecturas confiables?

f. ¢Todos los elementos que conforman el
equipo y que estén en contacto con las materias X

primas y alimentos en proceso se limpian
continuamente a fin de evitar contaminaciones?
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LISTA DE CHEQUEO

N° 24 de 48

Referencia # 2.2 Equipos y Utensilios

Especificaciones técnicas

Pregunta principal:

Sl

NO

¢La seleccion, fabricacion e instalacién de
los equipos cumplen con las especificaciones
dadas?

X

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl

NO

a. ¢Los equipos estan construidos con
materiales tales que sus superficies de contacto no
transmitan substancias toxicas, olores ni sabores?

Los equipos y utensilios
estan construidos de acero
inoxidable.

b. ¢Se evita el uso de madera y otros
materiales que no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente?

Se utiliza acero inoxidable

c. ¢Las caracteristicas técnicas de los
equipos ofrecen facilidades para la limpieza?

d. ¢Las caracteristicas técnicas de los
utensilios ofrecen facilidades para la limpieza?

e. ¢Estan las superficies en contacto directo
con el alimento recubiertas con pinturas u otro tipo
de material desprendible que represente un riesgo
para la inocuidad del alimento?

Todas las superficies en
contacto directo con el alimento
son de acero inoxidable.

f. Estan los equipos construidos de manera
que se facilite su limpieza.

g. ¢Son las tuberias empleadas para la
conduccién de materias primas y alimentos de
materiales resistentes, inertes, no  porosos,
impermeables y facilmente desmontables para su
limpieza?

h. ¢Las tuberias fijas se limpian vy
desinfectan por recirculacion de sustancias
previstas para este fin?

i. ¢Estén los equipos instalados en forma tal
que permitan el flujo continuo y racional del
material y del proceso?

j. ¢Los equipos y utensilios que puedan
entrar en contacto con los alimentos son de
materiales que resistan la corrosion y las repetidas
operaciones de limpieza, desinfecciébn vy
mantenimiento?

Como se observa en los cuadros anteriores, de la lista de chequeo, de la

observacion realizada se pudo determinar que la empresa cumple con los requisitos

exigidos por el reglamento, en la totalidad de aspectos.
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El personal

LISTA DE CHEQUEO

N° 25 de 48

Referencia # 3.1 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

El Personal

Pregunta principal:

Sl NO

¢El personal manipulador que entra en
contacto directo o indirecto con los alimentos
cumple con las consideraciones generales dadas
durante la fabricacion de alimentos?

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. ¢ El personal manipulador que entra en
contacto directo con los alimentos mantiene su
cuidado e higiene personal?

b. ¢ El personal manipulador que entra en
contacto indirecto con los alimentos mantiene su
cuidado e higiene personal?

c. ¢El personal se comporta y opera de la
manera indicada por las politicas de lo empresa?.

d. ¢El personal se comporta y opera de la
manera indicada por los requerimientos de
maquinaria?.

e. ¢Estd el personal capacitado para su
trabajo y asume las responsabilidades asignadas en
la elaboracion del producto?
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Capacitacion

LISTA DE CHEQUEO

N° 26 de 48

Referencia # 3.2 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

El Personal

Pregunta principal:

Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos para Educacién y Capacitacion?

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. ¢Poses la planta procesadora de alimentos
un plan de capacitacion continuo y permanente
para todo el personal sobre la base de Buenas
Précticas de Manufactura?

b. ¢Recibe el personal programas de
entrenamiento especificos, que incluyan normas,
procedimientos y precauciones a tomar, para el
personal que labore dentro de las diferentes areas?

Anexo 10

c. ¢Estan estos planes y programas
documentados y archivados?
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Salud e higiene

LISTA DE CHEQUEO

N° 27 de 48

Referencia # 3.2 Requisitos Higiénicos de

L El Personal

Fabricacion

Pregunta principal: Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos X Ob .

. servaciones

dispuestos sobre el Estado de Salud del Personal?

Preguntas secundarias: Sl NO

Se realizan los exdmenes

a. ¢El personal manipulador de alimentos es cuando se ingresa por primera vez
sometido a un reconocimiento médico antes de X a laborar en la planta,2 veces al
desempefiar esta funcion? afio y cuando regresen de

vacaciones.

b. ¢Se realiza un reconocimiento médico
cada vez que se considere necesario por razones
clinicas y epidemioldgicas, especialmente después
de una ausencia originada por una infeccion que X Anexo 11
pudiera dejar secuelas capaces de provocar
contaminaciones de los alimentos que se
manipulan?

c. ¢(Permite la direccion de la empresa
manipular los alimentos, directa o indirectamente, Politica de
al personal del que se conozca o se sospeche :

. . . X Comportamiento en la Planta.

padece de una enfermedad infecciosa susceptible Anexo 12
de ser transmitida por alimentos, o que presente
heridas infectadas, o irritaciones cutaneas?
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Equipo y prendas de proteccion

LISTA DE CHEQUEO

N° 28 de 48

Referencia # 3.4 Requisitos Higiénicos de

L El Personal
Fabricacion
Pregunta principal: Sl NO
¢El personal que trabaja en una Planta
Procesadora de Alimentos cumple con normas de X Observaciones
higiene? y medidas de proteccién?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢Cuenta el personal de la Planta con la
vestimenta adecuada para las operaciones a X Anexo 13
realizar?
b. ¢Sus delantales o vestimenta, permiten
e > P X Anexo 13
visualizar facilmente su limpieza?
¢. ¢Cuando sea necesario, otros accesorios
como guantes, botas, gorros, mascarillas, estos se X Anexo 14
encuentran limpios y en buen estado?
, . . La reposicion es periddica,
d. ¢La reposicion de los accesorios .
. ; . X 0 cuando su estado lo amerite.
mencionados anteriormente es periodica?
Anexo 15
Son botas de caucho, cafa
e. ¢Es el calzado cerrado? X alta para trabajos expuestos a
liquidos.
S Si antideslizante en suelos
f. ¢Es el calzado cerrado antideslizante? X ,
secos y himedos.
. Calzado para trabajos
0. ¢Es el calzado impermeable? X dop J
expuestos a liquidos.
h. ¢Son las prendas mencionadas X La vestimenta y delantales
anteriormente lavables? son lavables.
i. ¢Son las prendas  mencionadas Gorro/Cofia, guantes,
. X .
anteriormente desechables? mascarillas son desechables.
j. ¢La operacion de lavado de uniformes o
vestimenta se la realiza en un lugar apropiado, X Esta operacion se la realiza
alejado de las &reas de produccion; preferiblemente fuera de planta.
fuera de la fabrica?
k. ¢Todo el personal manipulador de
alimentos se lava las manos con agua y jabén antes X
de comenzar el trabajo cada vez que salga y regrese
al area asignada,
I. (El personal manipulador de alimentos
lava sus manos cada vez que use los servicios X Anexo 9
sanitarios?
m. ¢(El personal desinfecta sus manos al
¢El person . X Anexo 9
elaborar tareas que asf le requieran?

59




LISTA DE CHEQUEO

N° 29 de 48

Referencia # 3.5 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

El Personal

Pregunta principal:

Sl

NO

¢El personal de la empresa cumple con los
requisitos de fabricacion dispuestos?

X

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl

NO

a. ¢El personal que labora en las &reas de
proceso, envase, empaque Yy almacenamiento acata
las normas establecidas que sefialan la prohibicion
de fumar y consumir alimentos o bebidas en estas
areas?

b ¢(Mantiene el personal el cabello cubierto
totalmente mediante malla, gorro u otro medio
efectivo para ello?

Anexo 13, Anexo 14

c. ¢Mantiene el personal ufias cortas y sin
esmalte?

d. ¢Se permite al personal que labora el uso
de maquillaje?

No se permite el uso de
maquillaje. Anexo 12

e. ¢Porta el personal joyas o bisuteria
mientras labora?

Anexo 12

f. ¢Porta el personal masculino barba y
bigotes al descubierto durante la jornada de
trabajo?

Anexo 12

g. ¢ Tiene conocimiento el personal sobre las
normas establecidas llevadas dentro de planta?

Posee la Empresa un Plan
de capacitacion. Anexo 10.
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Visitantes

LISTA DE CHEQUEO N° 30 de 48
_ R_e]‘erenua # 3.6 Requisitos Higiénicos de El Personal
Fabricacion
Pregunta principal: Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre el comportamiento del personal X Observaciones
ajeno a la produccién?

Preguntas secundarias: Sl NO

e . _— Jefe de Planta, Jefe de
a. ¢Existe un mecanismo que impida el

acceso de personas extrafias a las areas de
procesamiento, sin la debida proteccion vy

precauciones? ] L
&rea de produccion.

Calidad, Jefe de mantenimiento
X realizara la autorizacion para el
ingreso de personas extrafas al

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

X Anexo 16

c. ¢Los visitantes y el personal
administrativo que transiten por el éarea de
fabricacion, elaboracién y manipulacion de X
alimentos, estdn provistos de ropa protectora y
acatan las disposiciones sefialadas por la empresa?

En cuanto al personal que manipula o entra en contacto directo con los alimentos,
se puede apreciar que la empresa cumple con los requerimientos en cuanto al cuidado e
higiene personal, a la operacion y a la capacitacion para el trabajo concreto que debe

realizar.

Como se sefiald anteriormente toda planta procesadora de alimentos debe
implementar un plan de capacitacion, principalmente sobre BPM, la capacitacion puede
hacerlo la empresa, si tiene las personas idéneas, o contratar expertos en estos temas. Al
respecto en la empresa LACTJUBONES cumple en su totalidad, debido a que cuenta
con un plan de capacitacion anual. El estado de salud de las personas que manipulan los
alimentos es otro aspecto, expuesto en el reglamento, de esencial importancia. El
personal debe someterse a reconocimiento médico con periodicidad o cuando por
alguna circunstancia aquello se considere necesario por razones clinicas o

epistemoldgicas. La empresa es la directamente responsable del cumplimiento de esta

61



disposicion del reglamento para ello sus directivos cuentan con una politica en la que
no podran trabajar en contacto directo con los productos los trabajadores, de los que se
conozca o sospeche un problema de salud, si no deberan realizar actividades en las que

no pongan en riesgo los alimentos.

En lo que representa al cumplimiento de los requisitos de fabricacion, como se
puede apreciar, las disposiciones se cumplen en su totalidad, al igual a lo que respecta

al comportamiento de las personas ajenas a la produccién o visitantes.
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Manejo de materias primas e insumos

LISTA DE CHEQUEO N° 31 de 48

Referencia # 3.7 Requisitos Higiénicos de

L Materiales primas e insumos
Fabricacion

Pregunta principal: Sl NO
;La empresa cumple con los requisitos .
. ¢ P umple . d X Observaciones

dispuestos sobre materias primas e insumos?

Preguntas secundarias: Sl NO

a. ¢Acepta la empresa materias primas e
ingredientes que contengan parasitos, La empresa realiza un
microorganismos patdgenos, sustancias toxicas X riguroso control de calidad con
(tales como, metales pesados, drogas veterinarias, las materias primas.

pesticidas)?

b. ¢(Acepta la empresa materias primas en Este tipo de materias
estado de descomposicion o extrafias? primas son rechazadas

c. ¢Se someten las materias primas a
inspeccion y control antes de ser utilizados en la X
linea de fabricacion?

d ¢Estan  disponibles  hojas  de
especificaciones que indiquen los niveles
aceptables de calidad para uso en los procesos de
fabricacion?

e. ¢La recepcion de materias primas e
insumos se realiza en condiciones de manera que La tina de recepcion de
eviten su contaminacién, alteracion de su materia prima esta descubierta.
composicién y dafios fisicos?

f. ¢lLas zonas de recepcibn vy
almacenamiento estan separadas de las que se

. i X
destinan a elaboracién o envasado de producto
final?

g. ¢Se almacenan las materias primas e
insumos en condiciones que impidan el deterioro, X
eviten la contaminacion y reduzcan al minimo su
dafio o alteracion?

h. ¢Se cumple el principio primero en X

entrar, primero en salir?

i. ¢Son los recipientes, contenedores,
envases 0 empaques de las materias primas e X
insumos de materiales no susceptibles?

¢Son los insumos utilizados en el proceso de
produccion de calidad alimentaria?

Las cantidades de aditivos
utilizados no rebasan a las
determinadas en el Codex
Alimentario.

k. ¢Los insumos utilizados como aditivos
alimentarios en el producto final, rebasan los X
limites permitidos?
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De la observacion realizada en la planta de la empresa se pudo determinar que si

se cumple con la totalidad de requisitos dispuestos sobre materias primas e insumos, en

lo que respecta a requisitos de control de calidad, inspeccion y control, especificaciones

sobre niveles aceptables, acondicionamiento de zonas de recepcion, almacenamiento,

cumplimiento de Codex alimentario, etc.

Agua

LISTA DE CHEQUEO

N° 32 de 48

Referencia # 3.8 Requisitos Higiénicos de

Fabricacion Agua

Pregunta principal: SI NO

¢(La empresa cumple con los requisitos

. . . X
dispuestos sobre el agua como materia prima?

Observaciones

Preguntas secundarias: Sl NO

a. ¢El suministro de agua en la empresa es
potable?

b. ¢(En los procedimientos donde sea
necesario utilizar agua como ingrediente, se utiliza X
agua potable?

No se utiliza agua como

ingrediente.

c. ¢El hielo se fabrica con agua potabilizada
0 ftratada de acuerdo a normas nacionales o X
internacionales?
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LISTA DE CHEQUEO

N° 33 de 48

Referencia # 3.9 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

Agua

Pregunta principal:

Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuesta sobre el agua para los equipos?

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. ¢El agua utilizada para la limpieza y
lavado de materia prima, es potabilizada o tratada
de acuerdo a normas nacionales o internacionales?

La materia prima no
necesita limpieza o lavado.

b. ¢El agua utilizada para la limpieza y
lavado de equipos y objetos que entran en contacto
directo con el alimento es potabilizada o tratada de
acuerdo a normas nacionales o internacionales?

c. ¢Existen mecanismos de recuperacion de
agua en la empresa?

d. ¢Es el agua recuperada tratada, antes de
ser utilizada ( adicion de cloro u otros elementos)

Antes de ser utilizada se
realizan los analisis
correspondientes.

e. ¢Es esta agua Util para el futuro uso en la
elaboracion de alimentos; es decir cumple con las
disposiciones nacionales de agua potable?

Es utilizado Gnicamente
para limpieza
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Operaciones de produccion

LISTA DE CHEQUEO

N° 34 de 48

Referencia # 3.10 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

Operaciones de produccion

Pregunta principal:

Sl NO

¢(La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre la organizacion y
procedimientos?

X

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl NO

a. ¢Estd la organizacion de la produccion
concebida de tal manera que el alimento fabricado
cumpla con las normas establecidas en las
especificaciones correspondientes  (distribucion
adecuada, espacios necesarios, etc.)?

b. ¢Se aplican las técnicas y procedimientos
previstos correctamente evitando de esta manera
contaminacion, error o confusién en el transcurso
de las diversas operaciones?

c. ¢Es el local para la elaboracién de
alimentos (leche y derivados) el apropiado?

d. ¢El local para la elaboracion de alimentos
(leche y derivados) posee equipos limpios y
adecuados?

e. ¢El local para la elaboracion de alimentos
(leche 'y derivados) trabaja con personal
competente, que obedece los procedimientos
establecidos?

f. ¢Cuenta el local para la elaboracion de
alimentos (leche y derivados) con materias primas
y materiales como detergentes u otros conforme a
las especificaciones?
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Limpieza y desinfeccion

LISTA DE CHEQUEO N° 35 de 48

Referencia # 3.11 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

Operaciones de produccién

Pregunta principal Sl NO

¢(La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre las condiciones de limpieza en X Observaciones
planta?

Preguntas secundarias Sl NO

a. ¢La limpieza y el orden son factores S

& e P y g X Son factores prioritarios.

prioritarios en las areas de produccion?

b. ¢Las substancias utilizadas para la
limpieza y desinfeccion, son aquellas aprobadas Son sustancias aprobadas
para su uso en areas, equipos y utensilios donde se X .

. : para este fin.
procesen alimentos destinados al consumo
humano?
. . . No existe este tipo de

c. ¢(Existen procedimientos de limpieza y Lo P

desinfeccion? X procedimientos y por tanto no son
' validados.

d. ¢Son estos procedimientos validados X
periddicamente?

e, ¢Son las cubiertas de las mesas de trabajo X Son lisas
lisas, para facilitar su limpieza?

f. ¢Son las cubiertas de las mesas de trabajo X Son de acero inoxidable
de material impermeable e inoxidable?

No poseen bordes

0, ¢Poseen las cubiertas de las mesas de X redondeados, lo que puede

trabajo bordes redondeados? ocasionar dafios o cortes a los
empleados.
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LISTA DE CHEQUEO N° 36 de 48
Referencia # 3.12 Requisitos Higiénicos de . .
L Operaciones de produccién

Fabricacion

Pregunta principal: Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre la verificacion antes de la X Observaciones
produccion?

Preguntas secundarias: Sl NO

a, ¢Se realiza convenientemente la limpieza

, A e X
del area antes de iniciar la produccién?
. - ’ Cuenta con un registro
b. ¢Es esta operacion confirmada y se L S : L
. . . . X diario de limpieza y desinfeccion
mantiene el registro de las inspecciones? :
de equipos Anexo 17.

¢, ¢Todos los protocolos y documentos
relacionados con la fabricacion estan disponibles?

d. Se cumplen las condiciones ambientales X
tales como temperatura, ventilacion?

La empresa cuenta con un

e. ¢Los aparatos de control estan en buen X plan anual de calibracion y

estado de funcionamiento? verificacion de Equipos.
Anexo 18.

f. ¢ Se registraran estos controles asi como la X

calibracién de los equipos de control?
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Proceso de fabricacion

LISTA DE CHEQUEO

N° 37 de 48

Referencia # 3.13 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

Operaciones de produccion

Pregunta principal: Sl

NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre el proceso de fabricacion?

X

Observaciones

Preguntas secundarias: Sl

NO

a. (Esta el proceso de fabricacion descrito
claramente en un documento donde se precisen
todos los pasos a seguir de manera secuencial
(llenado, envasado, etiquetado, empaque, otros)?

Anexo 19.

b. ¢Se indican los controles a efectuarse
durante las operaciones?

c. ¢Se controlan 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, pH,
presion y velocidad de flujo y refrigeracion para
asegurar que los tiempos de espera, las
fluctuaciones de temperatura y otros factores no
contribuyan a la descomposiciéon o contaminacion
del alimento?

d. ¢Se registran las acciones correctivas y
las medidas tomadas cuando se detecte cualquier
anormalidad durante el proceso de fabricacion?

No se lleva ese tipo de
registro.
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LISTA DE CHEQUEO

N° 38 de 48

Referencia # 3.14 Requisitos Higiénicos de
Fabricacion

Operaciones de produccién

Pregunta principal: Sl NO
;La empresa cumple con los requisitos .
) ¢ P P 105 Teq X Observaciones
dispuestos sobre el proceso de fabricacion?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢Las substancias susceptibles de cambio,
peligrosas o téxicas son manipuladas tomando X
precauciones particulares, definidas en los
procedimientos de fabricacion?
b. ¢El producto final es identificado por
medio de etiquetas o cualquier medio de X
identificacion con el nombre del alimento, nimero
de lote, y la fecha de elaboracién?
c. ¢El envasado de leche liquida tratada se .
e ; ' : Tiempo de envasado 2400
efectla rapidamente, a fin de evitar deterioros o X .
L . unidades por hora
contaminaciones que afecten su calidad?
. Se traslada el queso para
d. ¢El envasado de quesos se efectla ' 4 P
- . : . ser envasado al vacio una vez que
rapidamente, a fin de evitar deterioros o X ,
L . esté salado, no hay un proceso
contaminaciones que afecten su calidad? g L
mecanico que minimice tiempo.
e. (El envasado de manjar de leche se El envasado es manual,
efectla rapidamente, a fin de evitar deterioros o X por lo tanto es propenso a
contaminaciones que afecten su calidad? contaminacion.
f. ¢Los alimentos elaborados que no
e . Son separados de la
cumplan las especificaciones técnicas de . .
L, - produccion, realizan acta de
produccion, son reprocesados o utilizados en otros X .
. . desecho de producto no inocuo,
procesos, siempre y cuando se garantice su
' : no conforme. Anexo 20.
inocuidad?
g. ¢Si no se garantiza la inocuidad de los
alimentos elaborados son estos destruidos y no X
reprocesados?
h. ¢Son los registros de control de la o
S Lo TS . Se realiza Ordenes de
produccion y distribucion, mantenidos por un - .
. - . o X produccion y matriz de entrega de
periodo minimo equivalente a de la vida util del .
productos terminados. Anexo 21
producto?

Como se puede observar la empresa cumple con la mayoria de los requisitos

dispuestos sobre la organizacion de procedimientos.

Se deberia realizar un registro de las acciones correctivas o de mejora en caso de

que se encuentren anormalidades dentro del proceso de produccion. De la misma

manera se recomienda que el envasado se los haga de una forma técnica con tiempos

establecidos para que no haya riesgo de contaminacion.




Envasado y etiquetado

LISTA DE CHEQUEO

N° 39 de 48

Referencia # 4.1 Envasado, Etiquetado y

Control

Empaquetado

Pregunta principal: Sl NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre las condiciones previas al X Observaciones
Envasado y Empaquetado?

Preguntas secundarias: Sl NO

a. ¢Se verifica la limpieza e higiene del area X
a ser utilizada para este fin?

b. ¢Los alimentos a empacar, corresponden
con los materiales de  envasado vy X
acondicionamiento?

¢, ¢Los recipientes para envasado son
controlados al momento de la recepcién antes de X
almacenarlos?

Los envases de yogurt se

d, ¢Los materiales para el envasado se X encuentran almacenados en cestas

almacenan en lugares aptos para este fin? junto con los equipos de
produccion.
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LISTA DE CHEQUEO

N° 40 de 48

Referencia # 4.2 Envasado, Etiquetado y
Empaquetado

Control

Pregunta principal:

Sl

NO

¢La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre el envasado, etiquetado y
empaquetado?

X

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl

NO

a. ¢Son todos los alimentos envasados,
etiquetados y empaquetados de conformidad con
las normas técnicas y reglamentacion respectiva.

b. ¢El disefio y los materiales de envasado
ofrecen una proteccién adecuada de los alimentos
para reducir al minimo la contaminacion, evitar
dafios y permitir un etiquetado de conformidad con
las normas técnicas respectivas?

c. ¢Los tanques o depositos para el
transporte de alimentos son disefiados 'y
construidos de acuerdo con las normas técnicas
respectivas, tienen una superficie que no favorezca
la acumulacion de suciedad y den origen a
fermentaciones, descomposiciones o cambios en el
producto?

d. ¢Los alimentos envasados y los
empaquetados llevan una identificacion codificada
gue permita conocer el nimero de lote, la fecha de
produccion y la identificacion del fabricante?

72




LISTA DE CHEQUEO N° 41 de 48

Referencia # 4.3 Envasado, Etiquetado y
Control
Empaquetado
Pregunta principal: Sl NO
¢La empresa cumple con los requisitos X Ob .
. servaciones
dispuestos sobre el empaquetado?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢Los alimentos en sus envases finales, en
espera del empaquetado, estan separados e X
identificados convenientemente?
b. ¢Las cajas multiples de embalaje de los
alimentos terminados, son colocados sobre
lataformas o paletas que permitan su retiro del
F,) P > ’p X Anexo 22
area de empaque hacia el area de cuarentena o al
almacén de alimentos terminados evitando la
contaminacion?
En caso de que el empaque
se encuentra en malas
c. ¢Estd el personal particularmente condiciones, o los consumibles no
entrenado sobre los riesgos de errores inherentes a X hayan sido cambiados los teflones
las operaciones de empaque? o niquelinas verticales,
horizontales, son riesgos que el
personal esta entrenado.
d. ¢Cuando se requiera, con el fin de
impedir que las particulas del embalaje contaminen X
los alimentos, las operaciones de llenado y
empaque son efectuadas en areas separadas?

De la observacion realizada en la empresa se pudo determinar que en el caso de los
envases de yogurt estos estdn apilados junto a los equipos de produccién, lo que
evidentemente representa un riesgo de contaminacion cruzada. El resto de requisitos se

cumple a cabalidad.

En lo que tienen relacién con el envasado, etiquetado y empaquetado, existen
normas técnicas, reglamentadas para cada tipo de alimento, en las que se sefiala el tipo
de material de envase y condiciones que garanticen la inocuidad del alimento, como por
ejemplo que las superficies no favorezcan a la acumulacion de suciedad. Asi mismo se
exige que los alimentos lleven una identificacién codificada en la que se informe sobre

el fabricante, la fecha de produccion y el numero de lote.

Como se puede observar la empresa cumple con los requisitos exigidos, para los

procedimientos de envasado, etiquetado y empaquetado, en un 100%. Asi mismo, los
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procedimientos previos al empaquetado como la separacion de los envases, su

colocacion y la operacidn correcta por parte del personal, se cumple a satisfaccion.

Almacenamiento distribucion, transporte y distribucion

LISTA DE CHEQUEO

N° 42 de 48

Referencia # 5.1 Almacenamiento

Condiciones fisicas

Pregunta principal:

Sl

NO

¢(La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre el almacenamiento de
alimentos?

X

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl

NO

a. ¢Las bodegas para almacenar los
alimentos terminados se mantienen en condiciones
higiénicas y ambientales apropiadas para evitar la
descomposicion?

b. ¢Dependiendo de la naturaleza del
alimento terminado, las bodegas incluyen
mecanismos para el control de temperatura y
humedad que asi lo necesiten?

c. ¢Incluyen también un programa sanitario
que contemple un plan de limpieza, higiene y un
adecuado.

d. ¢Para la colocacion de los alimentos se
utilizan estantes o tarimas ubicadas a una altura
que evite el contacto directo con el piso?

e. ¢Son los alimentos almacenados de
manera que faciliten el libre ingreso del personal
para el aseo y mantenimiento del local?

f. ¢En caso de que los productos lacteos se
encuentre en las bodegas del fabricante, se utilizan
métodos  apropiados para identificar las
condiciones del alimento: cuarentena, aprobado?

g. ¢Para aquellos productos lacteos que por
su naturaleza requieren de refrigeracion, su
almacenamiento se realiza de acuerdo a las
condiciones de temperatura

h. ¢Para aquellos productos lacteos que por
su naturaleza requieren de refrigeracion, su
almacenamiento se realiza de acuerdo a las
condiciones de humedad necesaria?
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Transporte

LISTA DE CHEQUEO

N° 43 de 48

Referencia # 5.2 Almacenamiento

Transporte

Pregunta principal:

Sl

NO

¢(La empresa cumple con los requisitos
dispuestos sobre el transporte de alimentos?

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl

NO

a. ¢Los vehiculos destinados al transporte de
alimentos y materias primas son los adecuados para
el alimento y construidos con materiales
apropiados y de tal forma que protejan al alimento
de contaminacién y efecto del clima?

b. ¢Los alimentos y materias primas son
transportados manteniendo, cuando se requiera, las
condiciones higiénico - sanitarias y de temperatura
establecidas para garantizar la conservacion de la
calidad del producto?

c. ¢Para los alimentos que por su naturaleza
requieren  conservarse en refrigeracion o
congelacién, los medios de transporte poseen esta
condicién?

d. ¢El area del vehiculo que almacena y
transporta alimentos es de material de facil
limpieza, y evita contaminaciones o alteraciones
del alimento?

e. ¢Se permite transportar alimentos junto
con sustancias consideradas téxicas, peligrosas o
que por sus caracteristicas puedan significar un
riesgo de contaminacién o alteracion de los
alimentos?

No se permite, se
transportan Unicamente alimentos
del mismo género.

f. ¢La empresa revisa los vehiculos antes de
cargar los alimentos con el fin de asegurar que se
encuentren en buenas condiciones sanitarias?
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Comercializacion

LISTA DE CHEQUEO N° 44 de 48

Referencia # 5.3 Almacenamiento Comercializacion

Pregunta principal: Sl NO

¢(La empresa cumple con los requisitos

. R . X Observaciones
dispuestos sobre la comercializacion y expendio?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢En los lugares de expendio del producto
se dispone de vitrinas, estantes 0 muebles de facil X

limpieza?

b. ¢En los lugares de expendio se dispone de
los equipos necesarios para la conservacion, como
neveras y congeladores adecuados, para aquellos X
alimentos que requieran condiciones especiales de
refrigeracion o congelacion?

c. ¢Proporciona la empresa equipos como
frigorificos o neveras para que el producto sea X
comercializado?

d. ¢Es la empresa responsable del
mantenimiento de estos equipos?

e. ¢Es el propietario o representante legal
del establecimiento de comercializacion, el
responsable en el mantenimiento de las X
condiciones sanitarias exigidas por el alimento para
su conservacion?

Con respecto al cumplimiento de los requisitos de almacenamiento, transporte y
comercializacion, se puede observar que se cumple en su totalidad con las

disposiciones.

Se pudo visitar algunos lugares de expendio de los productos de LACTJUBONES
como tiendas de barrio y supermercados y se pudo constatar que se cumple con los
requisitos, en algunos se han entregado electrodomésticos, los encargados de los

negocios confirman que la empresa se preocupa de su mantenimiento.
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Aseguramiento de control de calidad

LISTA DE CHEQUEO

N° 45 de 48

Referencia # 6.1 Garantia de Calidad

Aseguramiento y Control de Calidad

Pregunta principal:

Sl

NO

¢(La empresa cumple con los aspectos
minimos del aseguramiento de la calidad?

X

Observaciones

Preguntas secundarias:

Sl

NO

a. ¢Posee la empresa las especificaciones
sobre las materias primas y alimentos terminados?

Anexo 23.

b. ¢Incluyen las especificaciones criterios
claros para la aceptacion, liberacién o retencion y
rechazo de materias primas o productos
terminados?

c. ¢(Posee la empresa la documentacion
respectiva sobre la planta, equipos y procesos?

d. ¢Posee la planta manual e Instructiva,
actas y regulaciones donde se describan los detalles
esenciales de equipos?

e. (Posee la empresa documentacion sobre
métodos y procedimientos de laboratorio
utilizados?

Anexo 24

f. ¢(Posee la empresa documentacién sobre
procesos y procedimientos sobre la fabricacion
alimentos?

Flujo

Anexo 19. Diagramas de

g. ¢Posee la empresa documentacion sobre
el sistema almacenamiento de los productos?

h. ¢(Posee la empresa documentacién sobre
la distribucion de los productos?

No posee esta

documentacion.

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

Dichos  planes  estan

reconocidos por las Normas

INEN
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LISTA DE CHEQUEO N° 46 de 48
Referencia # 6.2 Garantia de Calidad Aseguramiento y Control de Calidad
Pregunta principal: Sl NO
¢(La empresa cumple con los aspectos .
minimos sobre Control de Calidad? X Observaciones
Preguntas secundarias: SI NO
a. ¢La empresa dispone de un laboratorio de X
pruebas y ensayos de control de calidad?
b. ¢Se lleva un registro individual escrito
corresppn(_:jlente a la _Ilmpleza, callbrac!on y X Anexo 18,
mantenimiento preventivo de cada equipo o
instrumento?
c. ¢Todas las operaciones de fabricacion,
procesamiento, envasado, almacenamiento y X
distribucion de los alimentos estan sujetas a los
controles de calidad apropiados?
d._z,Se _reallzan los respec.tl_vos controles a X Anexo 25
las materias primas antes de ser utilizadas?
s e . . Se ingresa responsables en
e. ¢Esta especificado a quien se reportara g
. X o0s controles de recepcion de
dichos controles? L
materia prima. Anexo 25
f. ¢Se realizan los controles respectivos a
. .. X
los insumos antes de ser utilizados?
g. ¢Esta especificado a quien se reportara X
dichos controles sobre insumos?
h. ¢Se realizan controles a los sistemas de
- o X
almacenamiento de agua antes de ser utilizada?
g. ¢Esta especificado a quien se reportara
los controles sobre los sistemas de almacenamiento X
de agua?
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LISTA DE CHEQUEO N° 47 de 48
Referencia # 6.3 Garantia de Calidad Aseguramiento y Control de Calidad
Pregunta principal: Sl NO
¢La empresa cumple con la documentacion
respectiva sobre métodos de limpieza y X Observaciones
desinfeccion apropiadas?
Preguntas secundarias: Sl NO
a. (Posee la empresa la documentacion
respectiva sobre los procedimientos a seguir para la
limpieza, donde se incluyan los agentes y X
sustancias utilizadas, asi como las concentraciones
o forma de uso?
b. ¢(Posee la empresa la documentacion
sobre los equipos e implementos requeridos para X
efectuar las operaciones de limpieza?
c. (Posee la empresa la documentacion
respectiva sobre los lugares necesarios de X
desinfeccion?
d. ¢Posee la empresa documentacion sobre X
la periodicidad de limpieza y desinfeccion?
e. ¢En caso de requerirse desinfeccion se
definen los agentes y sustancias asi como las
concentraciones, formas de uso, eliminacion y X
tiempos de accion del tratamiento para garantizar la
efectividad de la operacion?
f. ¢Se registran las inspecciones de X
verificacion después de la limpieza y desinfeccion?
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LISTA DE CHEQUEO

N° 48 de 48

Referencia # 6.4 Garantia de Calidad Aseguramiento y Control de Calidad

Pregunta principal: Sl

NO

¢La empresa cumple con las deposiciones

sobre Planes de Saneamiento establecidas? X Observaciones
Preguntas secundarias: Sl NO
a. ¢El control de plagas es realizado

efectivamente, directamente por la empresa o X

mediante un servicio tercerizado especializado en
esta actividad?

b. ¢Incluyen los planes de saneamiento un
sistema de control de plagas, entendidas como X
insectos, roedores, aves y otras?

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

d. ¢Dentro de las instalaciones de
produccion se utilizan Unicamente métodos fisicos X
para realizar las actividades de control de plagas?

Lamparas con laminas
pegajosas, limpieza y
desinfeccion de equipos
diariamente.

e. ¢Dentro de las instalaciones de envasado
se utilizan Gnicamente métodos fisicos para realizar X
las actividades de control de plagas?

Lamparas con laminas
pegajosas, limpieza 'y
desinfeccion de equipos
diariamente

f. ¢Dentro de las instalaciones de
almacenamiento y distribucién, se utilizan

Lamparas con laminas
pegajosas, limpieza 'y

Unicamente métodos fisicos para realizar las desinfeccion de equipos
actividades de control de plagas? diariamente

g. ¢Esta especificado a quien se reportara
dichos controles sobre insumos? X

El cumplimiento de los requisitos exigidos para el control de calidad no se cumple

en su totalidad, como se puede observar si bien la empresa posee documentacion sobre

los equipos de la planta, de los procesos; no posee sobre la distribucion de productos.

Estos aspectos necesariamente deben ser tomados en consideracion porque al no

cumplirse con estos requerimientos se esta afectando la calidad del proceso.

En cuanto a la disposicion de un laboratorio de pruebas, registros de limpieza,

controles de envasado, almacenamiento y distribucion, control de materias primas,

reporte de los diferentes controles, etc., se puede apreciar que se cumplen con ello a

cabalidad.
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La limpieza y desinfeccidn es uno de los aspectos que tienen mayor incidencia en
la calidad de los alimentos procesados, ya que ello garantiza su inocuidad, por esa
razén es que se exige que los procedimientos en esta &rea estén debidamente
documentados, como se puede apreciar, la empresa LACTJUBONES cumple

positivamente con este requerimiento.

En cuanto a los planes de saneamiento establecidos la empresa cumple a

cabalidad con todos los requerimientos.

Conclusion.

De una apreciacion general de los diferentes aspectos que han sido observados, se
puede concluir que la empresa LACTJUBONES tiene un cumplimiento aceptable, 35
de 48 listas de chequeo con respuestas afirmativas, es decir un 72.91% de
cumplimiento. Sin embargo hay algunas omisiones que, a pesar de ser porcentualmente
bajas, no se las deben dejar de considerar ya que cualquier momento pueden afectar la
calidad de los productos que se procesan. Las listas de chequeo y su analisis nos han
permitido tener una visién mas profunda sobre el estado de la empresa para ofrecer
productos inocuos Yy de calidad; es por ello que son un referente confiable para elaborar

el manual de Buenas Practicas de Manufactura.
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Capitulo IV.

4. Manual de BPM para la empresa LACTJUBONES

4.1.Antecedentes

La investigacion de campo realizada en la empresa LACTJUBONES, cuyos
resultados se han expuesto en el capitulo anterior tuvieron como referente basico las
disposiciones que constan en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para
alimentos Procesados, expedido en al afio 2002 mediante Decreto Ejecutivo, las mismas
que estan acorde con el Reglamento de Alimentos del Codigo de Salud. Del analisis de
los diferentes aspectos que involucran las BPM, se pudo determinar que hay aspectos
gue no se apegan con estrictez a lo que la normativa exige, si bien la empresa cuenta
con una planta operando bajo normas que son requeridas para el procesamiento de
productos lacteos, no cuenta con un manual de BPM que se constituya en una guia para
los diferentes momentos de la produccion de lacteos y que a la vez permita avalar la

idoneidad de los procesos y hacer un mejor control de calidad.

Lo expuesto en el parrafo anterior no debe interpretarse como ausencia de normas
BPM en la empresa, ya que estas se cumplen en un 72.91%, sino como una necesidad
de reforzar los procesos, disponiendo para ello de una herramienta que permita la
correcta implementacion y seguimiento de los procedimientos exigidos por la
normativa legal vigente, para lo cual es de mucha utilidad contar con un manual, que se
constituya en una guia en las diferentes instancias del proceso de elaboracion de los

productos.

La obtencién de alimentos lacteos inocuos, es una responsabilidad de los
integrantes de la cadena alimenticia, en la que cada eslab6n debe garantizar la
seguridad con sus acciones o inacciones. La garantia de inocuidad debe estar presente
en todo el proceso, la BPM se constituyen entonces en practicas de higiene dirigidas a
garantizar la obtencion de productos lacteos, en este caso, inocuos, como ya se ha

sefialado en reiteradas veces en los capitulos anteriores.

Es importante recalcar que la aplicacion de las BPM no implica cefiirse

Unicamente a un reglamento, este no es mas que el marco legal, para su aplicacion
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correcta se requiere de una actividad programada que contemple técnicas, metodologias

y procesos de elaboracion y capacitacion de todos los involucrados en la tarea.

Las BPM necesariamente deben apoyarse en los procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento (POES), para establecer las bases fundamentales de
aseguramiento de inocuidad. Los POES establecen las acciones méas basicas para el
aseguramiento de la inocuidad, definiendo con precision qué es la limpieza, la
desinfeccion, el manejo de productos quimicos, etc. y explican como realizar estas
tareas para lograr un fin especifico y de la mejor manera posible. Las actividades u
operaciones tienen que ser estandarizadas y dejar constancia escrita de su
cumplimiento, como una forma de garantizar el cumplimiento de las BPM, es decir los
dos aspectos se complementan, y se constituyen en herramientas basicas para garantizar

la produccion de alimentos seguros.

4.2 .Especificidades en la aplicacion de la normas BPM en la empresa
LACTJUBONES

Justificacion.

Los beneficios de la estructuracion de un manual BPM para la empresa
LACTJUBONES, tiene como prop6sito contar con una herramienta que permita:
proporcionar evidencia sobre una eficiente y segura manipulacion de los alimentos,
generar en el personal una mayor conciencia sobre el valor de un trabajo de calidad,
mantener el prestigio entre los consumidores, disminuir costos, ahorrar recursos y
mejorar la productividad y la competitividad de la empresa. El objetivo central sin
embargo es la obtencidon de productos lacteos seguros para el consumo humano. A
continuacion se presenta el Manual de Buenas Practicas de Manufactura elaborado para
la Empresa LACTJUBONES, el cual se extiende desde los centros de acopio, pasa por
la recepcion de materia prima, elaboracion de los productos, envasado, etiquetado y

termina en el almacenamiento y transporte del producto final.
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a) Centros de acopio

Estos centros de recoleccion de la leche procedente de los diferentes hatos deben
contar con procesos de enfriamiento, previo a la transportacion a la planta para su
reconversion industrial. En estos centros se debe disponer el inmediato almacenamiento
de la leche a una temperatura no mayor a los 4°C, lo que supone contar con un sistema
de enfriamiento. La permanencia de la leche en el centro de acopio no debe exceder en

ningun caso de las 48 horas.

Previo a la recoleccion de la leche se debe hacer una inspeccién organoléptica
(olor, color y aspecto), en caso de duda se tomard una muestra y se la transportara

refrigerada al laboratorio, para el examen respectivo.

El centro de acopio debe contar con un laboratorio basico que permita hacer el
andlisis fisico-quimico y microbiologico de la leche. El proceso deberd ser
documentado, llevando un expediente por cada proveedor, que garantice el
cumplimiento de los requisitos establecidos. Estos documentos deberdn ser auditados
periddicamente, por los funcionarios encargados del control de calidad.

Para garantizar la calidad de la leche que se recibe en los centros de acopio esta
debe provenir de productores certificados, ya que posterior al acopio de la materia
prima es la planta la responsable de garantizar su calidad. Es responsabilidad de la

empresa ejercer control sobre la calidad de la leche.

e En los centros de acopio debe practicarse las siguientes pruebas a la leche
cruda.

e Registro de temperatura

e Control de densidad

e Control de adulterantes, neutralizantes y conservantes de la leche cruda,
por muestreo aleatorio.

e Lactometria o crioscopia

e Recuento microbiano

e Prueba de deteccién de antibidticos.
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b) Transportacion de la materia prima a la planta

La transportacion se realizara en vehiculos equipados con tanques de acero
inoxidable que preserven las condiciones higiénicas y de temperatura de la leche. En

esta instancia la manipulacion debe ser minima para evitar la contaminacion.

c) Edificacion e instalaciones

Se debera precautelar siempre que el espacio geografico en el que se ha edificado
la planta procesadora, esté libre de focos contaminantes como vertederos de basura,
escombreras, desfogues de aguas servidas, otras plantas de industriales que produzcan
malos olores, etc. porque son causantes de la presencia de moscas, roedores, y otros

tipos de insectos que vuelven insalubre el ambiente y son un factor de riesgo.

Las vias de acceso a la planta deben estar correctamente pavimentadas y su
mantenimiento debe ser regular para evitar el polvo, al igual que las vias de acceso, el
cerco perimetral y los caminos interiores, al igual deben tener un mantenimiento regular

de su pavimento.

La mamposteria de la construccion debe ser de mamposteria de fécil
mantenimiento, el disefio del establecimiento siempre debera considerar los riesgos de

contaminacion a fin de minimizar los peligros.

Los pisos deben ser de un material resistente al transito de vehiculos, lisos y
antideslizantes, sin grietas ni rotura, con la pendiente requerida para que circulen los
liquidos hacia los desaguies, evitando que estos se empocen y se constituyan en focos de

contaminacion.

Se debe instalar grifos para el abastecimiento de agua, los que deben estar
ubicados en lugares estratégicos para lavar los pisos sobre todo después del ingreso de

vehiculos.

Las paredes y los cielorrasos deben ser de color claro, de superficie lisa y lavable.
Entre pared y pared el angulo debe ser sanitario, igual que entre la pared y el cielorraso

y entre la pared y el piso, para facilitar su limpieza.
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Las ventanas o cualquier abertura deben ser de material impermeable y color
claro y estar a una altura suficiente para evitar la contaminacion. Las que dan hacia el
exterior deben contar con protecciones para plagas y las que dan al interior con cortinas

sanitarias.

La iluminacion es preferible que sea natural la mayor parte del tiempo posible y
se debera procurar que los ambientes cuenten con la ventilacion apropiada, que permita
una renovacion permanente del aire en todos los sectores de produccion. Cuando sea
necesario el uso de iluminacion artificial, las lamparas deberan estar en cajas de luz las
instalaciones o cables ocultos o embutidos de manera que se facilite su limpieza y se
evitan accidentes. Todos los artefactos luminicos deben poseer proteccion de superficie

impermeable y facil limpieza y desinfeccion.

Complejo sanitario: el establecimiento debe contar con vestidores y bafios para el
personal de planta, estas instalaciones no deben estar comunicadas con los espacios en
los que se procesa los productos lacteos. Ademéas deben estar bien iluminados y
ventilados, contar con agua caliente y fria y materiales de aseo como detergente liquido,

desinfectante y toallas desechables.

En la zona de manipulacién de la materia prima deben instalarse lavabos para el
aseo de las manos de los trabajadores, las veces que sean necesarias; estos lavabos

deben disponer de desinfectantes y elementos para el secado.

Evacuacion de aguas residuales: el establecimiento debe contar con un sistema
eficaz de evacuacion de aguas residuales, los conductos como alcantarillas deben ser lo

suficientemente grandes como para evitar obstrucciones y garantizar.

Disposicion de desechos: los medios para el almacenamiento y posterior
eliminacion de desechos, deberan ser los mas iddneos, tachos grandes con sefializacion
clara para cada tipo de desperdicio, con tapas herméticas que impidan la proliferacion
de olores desagradables y la presencia de moscas, roedores o cualquier otro tipo de

insectos.
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d) El agua potable

Siendo el agua indispensable para la elaboracion de productos lacteos, ya que
interviene practicamente en todo el proceso de elaboracion asi como en la realizacion
de la limpieza, es indispensable que sea potable y que su procedencia esté garantizada,
es indispensable conocer su origen, de manera que se garanticen los requisitos minimos
indispensables para que pueda ser utilizada. En el caso de que el agua provenga de auto
suministro o captacion propia se debe garantizar su potabilizacion de acuerdo a los
pardmetros exigidos para los sistemas de tratamiento.

Es necesario llevar un registro de las operaciones de mantenimiento de cisterna,
tuberias, tanques de almacenamiento, etc. y realizar por lo menos una vez al afio un
registro integral de la condicion en las que se encuentra las instalaciones, con el fin de

detectar fugas, roturas, filtraciones, etc. de la red.

En caso de que el suministro de agua proceda de captacion propia, su tratamiento
tiene que hacerse de acuerdo con las exigencias de la legislacion sanitaria vigente. El
depoésito de almacenamiento debe estar debidamente ubicado, de manera que el

volumen de agua esté acorde con las necesidades reales de la planta.

Para un buen control del agua potable la planta deberda cumplir con los siguientes

requisitos:
Documentacion sobre el origen del suministro
Plano de las instalaciones
Sefializacion de grifos y conducciones no potables

Documentacion sobre el uso del agua en las diferentes instancias del proceso de

produccion

e Registro de tratamiento
e Documentacion de purgas
e Documentacion de limpieza de depdsitos
e Documentacién de mantenimiento
e Establecimiento de medidas correctivas
e Verificacion (INTI, 2007)

87



Para que estas actividades tengan la efectividad requerida es necesario: llevar
auto controles o contratar controles externos para realizar analisis, tener un plan de
muestreo de acuerdo al numero de puntos de agua, para asegurar su potabilidad en
todos los puntos; que los controles lo realicen laboratorios especializados; llevar un

control estricto de la documentacidn para garantizar que se hagan todos los controles.

e) Plan de limpieza y desinfeccion

El proceso quimico o fisico de remocion de la suciedad debe hacérselo
garantizando la calidad del agua utilizada y de los detergentes u otros productos
quimicos que se elegiran de acuerdo al tipo de suciedad, igual cuidado habra que tener

con los elementos mecanicos.

La limpieza se llevara a cabo por fases: eliminacion de residuos visibles,
aplicacion del detergente y aplicacion del desinfectante; luego de cada una de estas
fases se debe llevar a cabo una accion de aclarado (eliminar con agua los residuos

removidos)>?.

El proceso de limpieza requiere de controles, registros y verificacion, para ello es
necesario contar con un plano de las instalaciones en el que se identifiquen: locales,
maquinarias, utensilios, vehiculos, etc. para establecer la frecuencia de limpieza en base

a su utilizacion.

Se deben llevar fichas técnicas de los productos utilizados, estas tienen que estar

siempre actualizadas.

Los procesos de limpieza deben tener una descripcién detallada a fin de que los
empleados realicen la limpieza en base a las instrucciones. Para evitar errores esta
descripcion debe ser lo méas detallada posible respecto a los Utiles, productos, dosis,

temperaturas, tiempos, formas de aplicacién, etc.

Se establecera un programa de verificacion para comprobar la eficacia de la
limpieza, en el que se incluya frecuencia de muestreo, tipo, método de verificacion y

persona responsable.

2 NOTA: la aplicacion de estas fases dependerd del tipo de limpieza y desinfeccion que
corresponda con el lugar, utensilio o proceso a limpiar. Siempre hay que buscar la forma de economizar
recursos y tiempo con una buena gestion y dosificacion de los productos.
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Los controles de limpieza que deberan realizarse, segin sea el caso son:
microbiologico ambiental; microbioldgico de superficies y equipos, microbiologico de

personal y microbioldgico de producto final

Los controles microbioldgicos en equipos y utensilios se realizaran antes de
comenzar el proceso de produccion, para lo que se recomienda utilizar métodos como
el “agar” (pequenas placas de incubacion para hacer luego recuento de bacterias) o el

del hisopo.

Los registros de limpieza deben considerar los siguientes aspectos: Partes de
limpieza por secciones, areas y maquinaria, utensilios; andlisis de verificacion y

acciones correctivas.

f) Desratizacion y desinsectacion

Se pueden emplear técnicas defensivas que impidan que los roedores entren,
vivan o proliferen en las instalaciones de la planta, es lo que se conoce como
desratizacion pasiva. Para ello se deben modificar las condiciones de ambientales,
manteniendo la limpieza y evitando la presencia de desperdicios sobre todo
alimenticios. Se debe observar las siguientes precauciones: sotanos y pisos con suelos
alquitranados, ventana con telas metalicas, cubrir los orificios y huecos de las paredes
con cemento, puertas revestidas con placas metalicas, retretes con sifon, sumideros con

tapas pesadas.

Se debe emplear la desratizacion activa cuando se ha detectado, a pesar de los
cuidados, la presencia de roedores al interior de la planta, para ello se utilizara trampas,
ultrasonidos, sobre todo en lugares muy restringidos. La utilizaciéon de métodos
quimicos debe hacérselo solo en casos extremos ya que estos son extremadamente

toxicos y su uso puede dejar residuos contaminantes.

La eliminacion de insectos (desinsectacion) como cucarachas, hormigas, moscas,
que actuan como vectores de microorganismos, puede al igual hacérsela de forma
pasiva y activa. La opcion pasiva considera no utilizar medidas quimicas, sino prestar
mayor atencion a la limpieza principalmente de las areas en la que se pueden acumular
residuos de alimentos; los recipientes de basura deben tener tapas herméticas, las

ventanas tienes que estar protegidas con mallas estrechas. Solo si las medidas sefialadas
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son insuficientes se debe utilizar insecticidas en forma de aerosol principalmente de
tipo piretroides, que son de escasa toxicidad para el ser humano o repelentes, que

pueden utilizarse en zonas de paso o entrada al edificio.

Los controles de desratizacion y desinsectacion debe llevarselo de forma estricta,
para ello se debe designar una persona que coordine las actividades y lleve un registro
en el que conste un plano de los cebos u otros venenos que se hayan colocado; un
registro de los roedores o insectos que se combate, asi como de los productos aplicados.
La persona encargada de la coordinacién tendré que llevar un plan de actuacion, en que
estén indicados los plazos, la frecuencia de visitas y los periodos de aplicacion y un

plan de vigilancia®.

Se debera ademas llevar fichas de aplicacion en la que se registren las actuaciones
que se llevan a cabo de forma regular. Fichas técnicas con criterios de seguridad
alimentaria y prevencion de riesgos laborales. Fichas de revision para el control visual

del los lugares en donde estan los cebos.

Es necesario tener un plan de medidas correctivas, para cuando se presenten

imprevistos, de manera que se prevea la forma de actuar.

La verificacion de estos procesos es necesaria para implementar correcciones de

forma oportuna y evaluar la eficacia de los procedimientos.

g) Gestién de residuos

En la planta vamos a encontrar diferentes tipos de residuos: restos de materia
prima, envases, embalajes materia prima en mal estado, productos caducados, material
de mantenimiento, a mas de los desechos comunes. No todos los desechos necesitan el
mismo tratamiento por ello que el primer paso es tener recipientes para cada tipo de
residuos los mismos que deben estar rotulados de una forma clara, a fin de darles el

tratamiento que requieren.

3 Dado que son productos de uso delicado por su toxicidad es necesario que la persona que los
manipule disponga de una autorizacion administrativa, que garanticen que esta capacitado para operar.
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Los lugares en donde se almacenan los residuos deben estar dispuestos de forma
estratégica segun la frecuencia con que salen y el tipo de residuo, llevar un registro de

la frecuencia con la que son retirados y quien hace el retiro.

Si hay contenedores locales (propios de la empresa) se debe llevar un registro del
proceso Yy la frecuencia de limpieza. Estos contenedores deben ser de color claro y con
tapas herméticas. Su capacidad debe estar acorde con la cantidad de desechos que se

produzca en la planta.

Los residuos se deben clasificar en liquidos, sélidos y gases, los cuales deben ser

tratados de forma diferenciada

Para la correcta disposicion de desechos es obligatorio llevar controles y
registros, en los que se defina el tipo de residuos, la cantidad, identificacion de
almacenamiento, forma de tratamiento, plan de accion ante incidencias. Es
indispensable que se estructure un diagrama de flujo, en el que se grafique con claridad

el proceso de eliminacién de desechos, de la planta.

h) Plan de proveedores

Los envases y embalajes que estan en contacto con los productos lacteos deben
ser garantizados en cuanto a su calidad, de manera que garanticen la inocuidad de los
alimento. Es indispensable entonces llevar un control de suministros, para ello en
necesario hacer una seleccién de los proveedores apuntando a las garantias de calidad y
seguridad que ofrezcan, asi ello represente un mayor precio. Es indispensable que la
empresa cuente con especificaciones de compra en las que se recojan los requisitos
minimos que debe cumplir una materia prima o un ingrediente. Se sugiere las siguientes

formas:

e En origen auditando el sistema de calidad, o de autocontrol del proveedor.

e Evaluando muestras de productos, mediante analitica 0 mediante pruebas.

e Evaluando productos similares del proveedor que ya conozcamos.

e Por la experiencia en el sector del proveedor, al ser alguien conocido y
contrastado. (INT1 2007)
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Se debe realizar un control rutinario sobre las materias primas e ingredientes
esenciales en la elaboracién de los productos lacteos, para comprobar si se adecuan a

las especificaciones de la normativa vigente (normas 1SO, por ejemplo).

Es importante recalcar que los materiales fabricados para estar en contacto con
los alimentos deben proceder de productores autorizados y contar con el respectivo

registro sanitario.

Para que la tarea se cumpla con estrictez son necesarios los controles y los
registros como: listado de proveedores, especificaciones técnicas de las materias
primas, especificaciones de los materiales auxiliares. Ademas se debe designar a un
responsable de la verificacion determinando la forma en que se debe llevar a cabo la

misma. También se debe tener un plan de medidas a adoptar ante incidencias.

i) Plan de mantenimiento

El mantenimiento tiene que ver con el edificio, la maquinaria, los utensilios, e

instalaciones de la infraestructura. Puede ser de tipo preventivo o correctivo.

La empresa debe contar con un plan de mantenimiento de acuerdo al volumen de

trabajo, la zona, etc. Las que deben tomarse en cuenta para establecer el plan son:

e Los suelos, que deben ser pavimentados, lisos resistentes lavables,
ignifugos y con buenos sistemas de desague

e Las ventanas y extractores, deben estar siempre con mallas protectoras en
buenas condiciones

e Las tuberias y conducciones, que deben ser de un material inoxidable y
que no acumule residuos. Deben estar separadas de la pared a fin de que

faciliten la limpieza

Del mantenimiento también se deben llevar registros, con planos de ubicacién de
la maquinaria, de los equipos y de las instalaciones, asi como programas de calibracién
y comprobacién de parametros, frecuencia y calendarizacion de los procesos. Ademas

se debe contar con un registro claro del personal encargado de la limpieza.
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J) Procesamiento de los productos

Para cumplir con lo exigido en el reglamento de Buenas Practicas de Manufactura
para la elaboracion de alimentos de consumo humano, se generara un documento en el
que se precise la secuencia de los pasos realizados, los controles efectuados durante las
operaciones y las condiciones en las que se estd operando. Se implementaran los

correctivos necesarios inmediatamente después de detectada alguna anomalia.

Se va a entender como manipulacién de alimentos todas las operaciones que se

efectlen sobre la materia prima, hasta el momento en que el producto esté terminado.

En la planta el procesamiento se inicia el momento en que la se recibe la materia

prima, es decir la leche, proveniente de los centros de acopio

Recepcion: el personal que recibe la leche debe observar todas las normas que se
detallan en el punto referido al personal (11). La leche debe ser analizada para
determinar que esté apta para la fabricacion de los diferentes productos (analisis
sensorial y pruebas de laboratorio), ello permitird determinar si los proveedores

cumplen con los siguientes requisitos:
Fisico — Quimicos:

e Color blanco opalescente o ligeramente amarillo
e Olor lacteo caracteristico, libre de olores extrafios

e Aspecto, homogéneo libre de materias extrafias
Prueba de laboratorio:

Se tomara como referencia lo exigido en las normas INEN 9 — 2012 (ver Anexo
26)

Leche pasteurizada: para la elaboracion de la leche pasteurizada se deben tener

en cuenta los aspectos que se detallan a continuacion:
Pruebas Fisicas:

e Resistencia de sellado: No sufre abertura de funda al caer de una altura
promedio de 1m.
e Cantidad: 1000ml
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e Caracteristicas higiénicas: limpieza y calidad, libre de particulas extrafias.

Pruebas Organolépticas:

e Color: blanco opalescente o ligeramente amarillento.

e Olor: suave, lacteo caracteristico, libre de olores extrafios.

e Aspecto: ser homogéneo, libre de materias extrafias.

e Sabor: caracteristico de leche

Requisitos Fisico-

Quimico
Pardmetro | Minimo Maximo
Acidez 0.13% 0.18 %
Densidad
15°C 1,029 1,033
Grasa 3%
Sélidos 11.30
Totales
Sélidos No 8.30
Grasos
Crioscopia | -0,536°C | -0,512°C
Proteinas 2.9%
Fosfatasa Negativo
Peroxidasa Negativo

Fuente: NTE INEN 10

Requisitos Microbioldgicos

Requisitos N° muestras indice max. Indice max. N° de muestras
aexaminar | permisible para permisible para permisibles con
(n) identificar nivel identificar nivel resultados entre
de buena calidad aceptable calidad my M
(m) (M)
Recuento de 5 30000 50000 1
microorganismos
mesodfilos UFC/cm?®
Recuento de 5 <1 10 1
coliformes, UFC/cm?
Recuento de 5 <10 - 0

Escherichia coli, UFC/g
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La leche pasteurizada debe ser envasada y comercializada con material que sea
limpio y libre de desperfecto, que esté provisto de cierres herméticos, garantizando la
proteccion de su contenido de agentes externos, y asi mantenga el producto sus

caracteristicas microbioldgicas y fisico-quimicas.

El etiquetado debe cumplir con el RTE INEN 022 (ver Anexo 27), las
inscripciones deben ser de impresiones permanentes, facilmente legibles y hechas de tal
forma que no desaparezcan bajo condiciones de uso normal, las mismas no deberan
contener ningan tipo de leyenda, ilustraciones o adornos que promuevan a confusion o

engafo al consumidor.

Queso fresco: para la elaboracion de queso fresco, el procedimiento debe a las

siguientes pruebas y requisitos:
Pruebas Fisicas:

e Sellado: mantencién del vacio
e Cantidad: medida en peso 2509/450g

e Caracteristicas higiénicas: condicion higiénica, limpieza y calidad

Pruebas Organolépticas:

e Color: ligeramente amarillo

e Olor: caracteristico

e Aspecto: textura firme, levemente granular, libre de impurezas y
sustancias extrafias

e Sabor: caracteristico, libre de mal sabor y sabores extrafios
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Requisitos microbioldgicos

N° indice max. indice max. N° de
muestras a | permisible para permisible para muestras
Requisitos | examinar (n) | identificar nivel identificar nivel permisibles con
de buena calidad | aceptable calidad | resultados entre
(m) (M) myM
Escherichia
coli UFC/g 5 <10 10 1
Recuento de
coliformes, 5 10 102 1
UFC/cm?®
Salmonella 5 Ausente
Listeria 5 Ausente 0
monocytogenes
Estafilococo 5 10 100 1

aureus UFC/ g

Fuente: NTE INEN 1528
Los quesos frescos deben ser comercializados en envases asépticos y

herméticamente cerrados que garanticen la adecuada conservacion y calidad del

producto.

El etiquetado debe cumplir con el RTE INEN 022, se debe indicar la designacion

del queso, seguido de la indicacion del contenido de humedad, grasa lactea en extracto

seco y caracteristicas del proceso.

Queso mozarella: en la elaboracion de este producto se deben realizar las

siguientes pruebas y requisitos:

Pruebas fisicas:

e Sellado: mantencion del vacio
e Cantidad: peso 500g/2000g

e Caracteristicas higiénicas: condiciones higiénicas, libre de impurezas

Pruebas Organolépticas:

e Color: amarillo palido

e Olor: caracteristico, libre de olores extrafios
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e Aspecto: textura suave elastica (pasta filamentosa), libre de impurezas y
sustancias extrafias

e Sabor: caracteristico, libre de mal sabor
e Fundido

Requisitos microbioldgicos

indice max. indice max. N° de
N° permisible para permisible para muestras
Requisitos | muestrasa | identificar nivel identificar nivel permisibles con
examinar (n) | de buena calidad | aceptable calidad resultados entre
(m) (M) myMm
Escherichia
coli UFC/g S <10 10 !
Recuento de
coliformes, 5 10 102 1
UFC/cm?
Salmonella 5 Ausente
Listeria
monocytogenes S Ausente 0
Estafilococo
aureus UFC/ g 5 10 100 1

Fuente: NTE INEN 1528
Los quesos deben ser comercializados en envases asépticos y herméticamente

cerrados que garanticen la adecuada conservacion y calidad del producto.

El etiquetado debe cumplir con el RTE INEN 022, se debe indicar la designacién

del queso, seguido de la indicacion del contenido de humedad, grasa lactea en extracto
seco Y caracteristicas del proceso.

Manjar de leche: las pruebas y requisitos de la materia prima para la elaboracion
de este producto son los siguientes

Pruebas fisicas:

e Cantidad: medida de peso 2509

e Caracteristicas higiénicas: condiciones higiénicas, limpieza y calidad

Pruebas Organolépticas:

e Color: café caramelo
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e Olor: caracteristico, libre de olores extrafios

e Aspecto: textura cremosa 0 pastosa, sin cristales perceptibles
sensorialmente

e Sabor: dulce caracteristico, libre de mal sabor
Requisitos Fisico-Quimicos:

e Temperatura: Ambiente
e Grados Brix: > 65

Requisitos microbioldgicos

indice max. indice max. N° de
N° permisible para | permisible para muestras

Requisitos muestras a identificar nivel | identificar nivel | permisibles con
examinar (n) | de buena calidad | aceptable calidad | resultados entre

(m) (M) myM

Mohos 5 10 100 2

Fuente: NTE INEN 700
El manjar de leche debe ser comercializado en envases asépticos Yy

herméticamente cerrados, en envases cuyo material, sea resistente a la accion del

producto y no altere sus caracteristicas organolépticas.
El etiquetado debe cumplir con el RTE INEN 022.

Yogurt de sabores: en la elaboracién del yogurt de sabores se deben observar las

siguientes pruebas y requisitos:
Pruebas fisicas:

e Cantidad: peso o volumen 1/200ml

e Caracteristicas higiénicas: condiciones higiénicas, limpieza y calidad
Pruebas Organolépticas:

e Color: ligeramente amarillo
e Olor: maracuya, libre de olores extrafios

e Aspecto: aflanado (aspecto gelatinoso) o liquido
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e Sabor: caracteristico, libre de mal sabor
Requisitos Fisico-Quimicos:

e Temperatura <10 °C
e pH:>45
e Acidez: >0,60

e Grados Brix: >

o ] Indice max. N° de
N° Indice max. ermisible para muestras
.- permisible para PErMISIDIE P -~
Requisitos muestras a identificar nivel de identificar nivel permisibles con
examinar (n) . aceptable calidad resultados entre
buena calidad (m)
(M) myM
Coliformes
Totales UFC/ g > 10 100 2
Recuento de
E. Coli UFC/g 5 <1 - 0
Recuento de
Mohos y Levaduras 5 200 500 2
UFC/g

Fuente: NTE INEN 2395
El yogurt debe ser comercializado en envases asépticos y herméticamente

cerrados, en envases cuyo material, sea resistente a la accion del producto y no altere

sus caracteristicas organolépticas.

El etiquetado debe cumplir con el RTE INEN 022.

k) El personal

Por norma general todas las personas que manipulan alimentos deben recibir

capacitacion sobre habitos de limpieza y manipulacion higiénica. Esta es una

responsabilidad insoslayable de la empresa.

Ademas de la capacitacion se deben tener en cuenta los siguientes aspectos:

Estado de salud, el personal que opera en la planta debe gozar de un buen estado

de salud, frente a la sospecha o aparicion de enfermedades contagiosas deben ser

relevados de forma inmediata, sobre todo los obreros que manipulan los alimentos o

estan en contacto directo con ellos.
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comunicados inmediatamente y de forma obligatoria al supervisor. Ninguna persona
que sufra una herida debe manipular alimentos; por el contrario tiene que ser retirado
de forma inmediata y con las precauciones debidas, si hay presencia de sangre en el
lugar la limpieza y desinfeccion debe ser inmediata. Los trabajadores que hayan sufrido
quebrantos en su salud a causa de enfermedades contagiosas o heridas, podran
reintegrarse a sus labores luego de someterse a exdmenes médicos y comprobarse que
la crisis de salud ha sido superada y que no representa ningun riego para la inocuidad

de los alimentos.

El lavado de manos tiene que ser frecuente y minucioso utilizando un agente de
limpieza autorizado y agua potable, el lavado debe hacérselo con un cepillo de manera
que se elimine cualquier residuo. El lavado de manos debe hacérselo obligatoriamente
antes de iniciar el trabajo, cuando se haya ido al retrete, después de haber manipulado
material contaminante. En la capacitacion el trabajador recibira informacion sobre la

importancia de este habito de higiene y la obligacién de efectuarlo.

Higiene personal, todo el personal, pero principalmente el que estd en contacto
directo o manipulando los alimentos, debe mantener una buena higiene personal. Esta
obligado ademaés a llevar ropa protectora, calzado adecuado y tener cubierta la cabeza
con una malla o un pafiuelo. Estas prendas de vestir deben ser lavables o en su defecto
descartables. El personal que manipula alimentos no debe trabajar con anillos, pulseras,

colgantes, etc. de igual manera esta prohibido comer o fumar.

Son de estricto cumplimiento por parte del personal, ademas de las sefialadas, las

siguientes practicas:

e Dejar en el vestidero la ropa y el calzado de calle

e Quitarse reloj, anillos y cualquier otro articulo que pueda estar en contacto
con los productos que se van a elaborar.

e Para ingresar a la planta Gnicamente se debera utilizar la ropa de trabajo,
esta por ningun concepto debera ser utilizada fuera de ella

e Es su deber hacer una verificacion estricta de que la indumentaria esté
limpia

e Las ufias deben estar cortas y el cabello recogido

e Usar guantes
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I) Almacenamiento y transporte del producto final

El almacenamiento debe hacerlo en condiciones Optimas, se tiene que proteger a
los empaques y envases de posibles dafios; asi como también debera efectuarse de tal
forma que contengan la debida iluminacion, ventilacién, orden, buena asepsia, y con
esto impedir la contaminacion, y dafio de producto. Es necesario que en esta fase se
realice una inspeccion y mantenimiento permanente de los productos terminados, de

manera que se prevea cualquier eventualidad que afecte al mismo.

Se sefiala a continuacion las condiciones de almacenamiento, distribucién y

comercializacion de cada producto terminado:

e La leche pasteurizada debera mantener la cadena de frio a una temperatura
de 4°C£2°C en el almacenamiento y distribucion.

e EIl queso fresco y mozarella debera permanecer a una temperatura de
4°C+2°C en el almacenamiento, distribucion y comercializacion, en
cuanto al transporte se deberd realizar en condiciones que garanticen el
mantenimiento del producto.

e El manjar de leche deberd mantener la cadena de frio a una temperatura de
4°Cx2°C en el almacenamiento y distribucion.

e EI yogurt deberd mantenerse a una temperatura de 4°C+2°C, y el
transporte se deberd realizar en condiciones idoneas que garantice su

buena calidad.

Los vehiculos de transporte de los productos deben cumplir con las
especificaciones requeridas para el transporte de alimentos, es decir tener un
equipamiento especial como contenedores con revestimiento de ldminas inoxidables, y

condiciones de humedad y temperatura adecuadas.
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Capitulo V.

5. Conclusiones y recomendaciones

5.1.Conclusiones

La tendencia mundial enfocada a que el consumo de alimentos cuente con
normas estrictas de sanidad, inocuidad y la exigencia de garantizar productos
alimenticios elaborados bajo normas de calidad, ha sido la razon fundamental
para que los estados se vean obligados a legislar, a fin de que los fabricantes
entreguen productos garantizados para el consumo humano, sujetandose a
sistemas de gestion de seguridad alimentaria, presentes dentro de las normas
ISO.

En la elaboracién de un producto alimenticio la etapa de manufactura tiene una
responsabilidad primaria, por ello es que en esta etapa se deben establecer
puntos de control para todo el procesamiento del producto, con el objeto de
asegurar que los procedimientos que se llevan a cabo se lo hagan bajo
estandares que garanticen la eliminacion de cualquier riesgo para los
consumidores. Las Buenas Practicas de Manufactura, BPM, se constituyen
precisamente en una herramienta para el control de procedimientos que
garantizan la inocuidad y calidad de los alimentos procesados.

Las ventajas de la aplicacion de las BPM son mdltiples, tanto para el
consumidor como para el productor, las mismas van desde la garantia de
obtener productos inocuos, elaborados bajo condiciones sanitarias, que
mejoran la seguridad alimentaria y disminuyan riesgos, hasta el mejoramiento
del rendimiento y la especializacion de los diferentes niveles de la empresa la
que gana en competitividad y mejora significativamente sus ganancias.

En la elaboracion de lacteos los beneficios de la aplicacion de las BPM
redunda en la calidad sanitaria de los productos, las condiciones de higiene de
los procesos de elaboracion, mejora la competitividad porque mantiene la
imagen del producto, satisface las exigencias de sus clientes y, como

consecuencia de las anteriores, incrementa las ganancias.
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La aplicacion de las BPM, en la produccion de alimentos derivados de la
leche, involucra la totalidad del proceso de produccion, desde el la seleccion
de los productores de materia prima hasta el almacenamiento y distribucién de
los productos para su comercializacion, en toda la cadena de produccion debe
aplicarse las medidas recomendadas para prevenir riesgos que puedan
contaminar los productos afectando su calidad e inocuidad. Las BPM deben en
consecuencia aplicarse con un criterio integral y sistémico ya que cualquier
anomalia en determinado momento del proceso pondra en riesgo al producto
final.

La aplicacion de las BPM en la empresa de lacteos LACTJUBONES tiene un
cumplimiento aceptable, sin embargo es indispensable que se contemplen
ciertos requisitos de las BPM que no se estdn considerando. La empresa no
tiene aun definido un manual de normas que permitan considerar con estrictez
lo dispuesto en el Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados, esta situacion puede representar un riesgo potencial
para la calidad e inocuidad de los productos que elabora.

De acuerdo a las listas de chequeo realizadas previo al Manual de BPM se
pudo obtener el porcentaje de eficiencia de la empresa, el mismo que es
72.91%, lo que nos permitié analizar la situacion de LACTJUBONES, y a
tener un detalle de los puntos que se deben considerar para que se garantice la

calidad de los productos gque se procesan.

5.2.Recomendaciones

Es recomendable que las empresas productoras de alimentos de consumo
humano, como LACTJUBONES, marchen al ritmo de las exigencias actuales
y hagan usos de la tecnologia y los conocimientos disponibles en el area de la
produccién de alimentos, de manera que garanticen al consumidor productos
de calidad y plenamente aptos para el consumo humano.

Siendo la etapa de manufactura una responsabilidad primaria en la elaboracion
de productos lacteos, por su caracter neuralgico, se deben considerar todos los
estandares sefialados no solamente en la BPM, sino en otras normas, como las

ISO, o reglamentaciones de caracter internacional como las emanadas desde el
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Mercosur. De manera que se tenga una vision integrar para el control y validez
de los procedimientos.

Asegurar la inocuidad de los alimentos que se manipulan en la empresa
LACTJUBONES, como se ha visto involucrada una infinidad de practicas
esenciales, por ello es que como sugerencia, se plantea la implementacion se
Procedimientos Operativos Estandarizados, POES, que junto a las BPM
estableceran las bases fundamentales para garantizar la inocuidad de los
derivados l&cteos que se producen en esta planta.

Las précticas y procedimientos de saneamiento deben estar escritas para que el
trabajo se desarrolle con estricto apego a ello y haya una préctica de
permanente prevencion y una oportuna aplicacion de medidas correctivas. Los
registros debes ser diarios y suficientes para el monitoreo de los diferentes
procesos e instancias de la produccion.

La planta debera contar con procedimientos escritos en los que se describa de
forma explicita, como realizar las tareas de la mejor manera posible. ¢ para
evitar errores que pudieran ocasionar la inocuidad de los productos lacteos que

ahi se elaboran.
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Anexo 1. Distribucién de la planta Lactjubones - Layout.
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Anexo 2. Pisos de la Planta Lactjubones.




Anexo 3. Paredes y techos del area de Pasteurizacion.




Anexo 4. Red de instalaciones eléctricas adosadas en paredes.




Anexo 5. Procedimiento de inspeccién y limpieza de instalaciones eléctricas.

COMPANIA DE ECONOMIA MIXTA LACTJUBONES PI-LDCE-06
INSTRUCTIVO PARA LA LIMPIEZA Y Version 2
DESINFECCION DE CABLEADO ELECTRICO Pagina 1 de 2

1. Objetivo:

Mediznte este documento se pretende estsblecer 2] procedimisnte 2 seguir para lz lmpieza v
desinfeccion del cablezdo eléctrico.

2. Alcance:

Es zplicable parz ¢l cablezdo eléctrico que se encusntra en &l Zres de produccion de lz Plants de
Lactjubones.

Y. Responsables:

Cumplimiento | Liberacion Vertficacion
ACTIVIDAD | L+D de L+D L+D analitica L+D
Coordinzder de
RESPONSABLE | Operario Jefe de plantz | Jefe de plantz | control de
calidad.
4. Definiciones

Limpieza. 5& defme como la remocion ¢ elimimzcion de residuos solides.

Desinfeccion. Adecuada elimmacion de determimades microerganismes nocives mediznte la
zocion sobre su estructura v metsholismo con €l objeto de mmpedir su transmizion.

5. Preparacion de Solucion para Limpieza v Desinfeccion
Desinfectante Amonio Cuaternario 0.67%: para 12 preparacion de esta selucidn desinfectants
3 neceszrio ussr guantes v mascarilla Se mide 1Litro de Amonio cuztemario por cads 130 litros

de agna para tener una selucion de Amonio Cuatemario 0.67%.

6. Procedimiento

TIFO DE|FORMA | Frecuencia
ARFA EQUIPOSUPERFICIE L+D DE L+D L+D
- : . Segin plan
Cableado sléctrico Estricta Himeadz de L+D

Eqguipos v utensilios a utilizar:esponjzs, pafies, escebillonss.

Desinfectante: amonio custernarie 2l 0.67%.

Fecomendaciones: Usc de guantes v meascarilla. Utilizar 2] desmfectant= en las
concentracionss sefisladas.




Anexo 5. Procedimiento de inspeccién y limpieza de instalaciones eléctricas.

COMPANIA DE ECONOMIA MIXTA LACTJUBONES PI-LDCE-06
INSTRUCTIVO PARA LA LIMPIEZA Y Version 2
DESINFECCION DE CABLEADOD ELECTRICO Pagina 2 de I

La lmpiera v desinfeccion del cableado eléctrico se

realizard de acuerde al siguients
procedimiento:

= Betirsr todes los residues sclides con ayudz de
comprimido.

= Con unz esponja o pafic humedecide se procede 2 limpiar tanto les czbles eléctricos come

lzs rejillas que los contienen, hasts que no quede rastro de pelve o suciedad.

Colocar por aspersion el desinfectants.

Secar a temperatura ambiente o con aire comprimido.

Reealizer la mspeccion visual, para verificar el cumplimiento de L+D v liberar,

Llenar el registro Control Pre-operacional de Equipos.

Limpiar v desmfectar los utensilics de limpieza utilizados.

Guardar los utensilios de limpiera en el luger 2signado.

unz esponjz, escobillon o con aire

7. Criterios de Liberacion.

FOEMA DE RRE EESPONSABLE
CRITERIOS INSPECCIO E}:Q{JSII E—D ccIo DE
N - CORRECCION
S restduos solidos
Sin residuos de
__grasa Cableado Lavar v
S d | v | R g Opezio
Confumar desinfactado nuevaments
zplicacion del
dezmfactants
Fecha Version Cambio
1 Elzboracion del Documento
08/ Jun/ 2013 2 Actzlizacion, Codificacion v Estructura de
Procesos

Aprobado por:
Cargo/Firma
Fecha de
Aprobaciin:




Anexo 6. Lineas de flujo correctamente identificadas por color.




Anexo 7. lluminacién adecuada en area de Pasteurizacion.




Anexo 8. lluminacion adecuada en area de Queseria/Manjar.




Anexo 9. Avisos al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos.




Anexo 10. Programa de Formacion de Lactjubones 2015

LACTJUBONES
/ST

PROGRAMA DE FORMACION LACTJUBONES 2015 Cédigo:
e RESPONSABLES DE PROGRAMA DE CAPACITACION 2015
o TEMA OBJETIVOD DIRIGIDO A: TIEMPO | LA EJECUCION DE LA | CAPACITADOR NOvy | DIC
. CAPACITACION
1(2[3]4]1(2(3
1 F'ro.c:edlml?'nto para laLimpizzay } Pasteurizador Thara BOF. Maria Montalesa | BOF. Maria Montalesa
desinfeccidn de Silos y Amacenamienta
2 |Instructivas de limpieza v desinfecsian Persanal de Produccidn Thara BOF. Maria Montalesa | BOF. Maria Montalesa
3 Buen:a.s Fracticas de Manufactura - Perzonal de Produccidn 2horas BOF. Maria Montalesa | BOF. Maria Montalesa
Requisitas
q BPM._ PI.D,CEdImemtDS de operacidny Personal de Produceién | Zhoras | BOF. MariaMontaleza | Ing. Felis Zhiminaicela
sanitizacidn
5 |POES.- Pracedimientos de Limpieza Personal de Produccion | 15haras | BOF. MariaMontalesa | Ing. Felis Zhiminaicela
6 Inducclon.a'l Sls'ter.na Nacional de Jefes de drea Shoras Gerencia Ing. Edison Bacuilima
Contratacion Piblica
T L B'.:'M' 800|aI|Z§0|on a.I pe}rsonal Somallf’_acmn ala |mplementacpn de BPM . X Perzonal de Produccién | Zhoras | Responsable de TTHH Ing. Hugo Quezada
2. Riesgos enlaindustialactea Capacitar al personal sobre los riesgos de lainocuidad,
1. BPM. Socializacion al | Socializacidn alaimpl tacidn de BPM
9 . OEIIESCIAN 3 P S0nS oeISizacion A 18 Implemeniascion oe . . Perzanal Administrativa Z2haras | Hesponzable de TTHH Ing. Hugo Quezada
Z. Riesgos en laindustria lactea Capacitar al personal sobre los riesgos de lainocuidad,
Diar a conocer |az politicas emitidas par la Gerencia de
10 | Comportamienta en planta laempresa para guiar el comportamlen{to.del tada el Toda el Personal Resposarble de TTHH Ing. ’I..eon\.art:.lo ;Iauuof
personal de la empresa, dentra de las limites de la planta Félix Zhiminaicela
de produccion
Importancia de Ia higiene personal Capacitar atoda el persanal en los buenas habitas de
L = & hiaEnep Y higiene para ayudar a prevenir la aparicién de Tada el persanal Respasanble de TTHH Médica???7.
limpieza v desinfeccidn de manos o X
enfermedades dige stivas infe ctocontagiosas.
Explicarlarelacidn que debe existe entre &l apaya del
12 |Caontrol ecosanitario de plagas personal de la empresay contral efective de las plagas | Teda el Personal Fesposanble de TTHH Cuantum
gue puedeninfestar a planta.
Explicar al personal sobre los métodos que laempresa
13 | Manejo Higiénico de materiaz primas ha definide para manejar de manera higiénica las Tada el personal Respazanble de TTHH e

materias primas tanto en la badega como durante su
uso enla planta de produccion

Aprobado por:

Fecha:

Rev. No.
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Anexo 11. Reconocimiento médico.

_ e | . b
ol |!'u'lanerTc:-
g | dha Salud Pablica

Direccion Distrital de Salud 01003
Hospitél Aida Ledn de Girgn

&

Girdn, Enero 8 de 2016

WMEDICO FERNAMDO SACOTO, MEDICO RURAL DEL HOSPITAL CANTONAL DE GIRON, A
PETICION DE PARTE INTERESADA.

CERTIFICO:

Que La  paciente; ANA BEATRIZ LLVIPUMA NAULAGUARE con historia clinica MNro, 19-3-42
aue reposa en los archivos de esta Institucicn, es atendida en esta Casa de Salud el dia de hoy
& de eners de 2016, luego del examen médico y de laboratorio no presenta tuberculosis ni
otra patologla que le impida trabajar,

Es todo cuante puedo certificar &n honor a |la verdad, autorizdndole a la interesada  hacer uso
del presente en lo que estime conveniente.

¥ ﬂnntﬂﬂ
yJ i)
3 o
Atentamente, 3 -
Iy -
e B P o
/ e T :..
. ___,_,-F" =]
Dr. Fernando Sacoto Palacios }/ SEee S
, MEDI:0 FURAL T I R IAMENT
C.L 1313904102 Fdland IS TR § :'mt;‘
DASTRIT O SALUD Mdﬁénando Sacotn :
! i

MEDICO RURAL DEL HOSPITAL

DE GIROM

Direccidn: Antonio Flor S/N y Leopaldo Pefahemera
Teléfonos: 2275115/2278377/2275802



Anexo 12. Politica de Lactjubones- Comportamiento de personal en Planta.

COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL EN
PLANTA

Toda persona que entre en contacto con materias primas,ingredientes, material de
empaque, producto en proceso, productoterminado, equipos yutensilios, debera cumplir las
siguientes normas:

* Mantener la higiene y cuidado personal.

» |avarselas manosy desinfectadas antes deiniciar el trabajo, cadavez quevuelvaala linea
de procesoespedalmente siviens del bafioy en cualquier momento en que haya cambiado
de actividad productiva.

» Esobligatordoeluso deuniforme detrabajoy equipo de proteccion dentro de la Planta de
Lacteos.

» Moingresaralos bafioscon el Equipo de Proteccion Personal (cofia, guantes, pecheras
industriales, gafas y mascarillal.

» Mantener las ufas cortas, limpias vy libres de esmalte. Mo usarcosméticos durante las
jornadas de trabajo. Cubrir completamente los cabellos, barba vy bigote.

» MNosepermitelasalida del pesonal durante los procesos productivos, sinla autorizacion del
Jefe de Planta.

* Mo fumar, comer, beber, escupir o mascar chicles dentro de las areas de trabajo, ya que
pueden caer en los productos que se estan procesando.

» MNosepermiten plumas, lapiceros, termometros, sujetadoresu otros objetos desprendibles
en los bolsillos superiores del uniforme o detras de la orgja.

* Mo se permite el uso de joyas, adornos, broches, peinetas, pasadores, pinzas, aretes,
anillos, pulseras, relojes, collares, o cualquier otro objeto que pueda contaminar el producto;
incluso cuando se usen debajo de alguna proteccion.

» Mo ingresar con telefono celular a la planta de produccion.

* Motoser hablar o estomudar directamente sobre los productos en proceso o terminado. Es
obligatorio utilizar siempre la mascarilla.

* Las heridas |levesy no infectadas, deben cubrirse conun material sanitaro, antes de entrara
lalinea de proceso.

» No podran trabajar en contacto directo con los productos las personas con heridas
infectadas. Es conveniente que realicen oftrasactividades que no pongan en peligro los
alimentos.

* Es obligatorio que los empleados y operarios notifiquen a sus jefes sobre episodios
frecuentes de disentena, heridas infectadas y afecciones de vias respiratorias en general.

» La alimentacion del personal solo se puede realizar en los lugares establecidos por la
empresa, 5in el uniforme de trabajo.

Realizado por: Aprobado por:




Anexo 13. Vestimenta del personal.




Anexo 14. Accesorios en buen estado.




Anexo 15. Egresos de Bodega de accesorios para el personal.

AZUNY
INGRESOS MES DE REAL
DESCRIPGION OCTUBRE unioape | TotaL EGRESOS DEL MES DE OCTUBRE DEL 2015 o [ o N stooks
SALDO s |inGRresos, EGRESOS Reingres
maa |l 21 23] 2 1|23 a|s|s|7le]o|w|ufw|z]|afas])as|ar|ae]ae|o]ar]|22|as]|2e|as]|2s]|27]|28]2e]30 ol
Cofias unidad 0 o|lo]|o o|ls|ofl1|o]oe w|ls|7]o|lo]|oe ol 7lel|el7|elole|7|7]|0o]|o] ss 795 0
851 795
G T T
uantes masterpara pares 0 1|10 oflofolofo]o eclo|lo|lololo olo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|o|o|o 2 2 0
limpieza 4 2
Guantes d
uantes o= cajas 0 ol|olo o|o|1]|ofl1]1 ol1]lol1]olo 1lof|1lofl1|loflolo|1]|olo]|1 10 16 0
examinacion m 26 16
SIENESEE cajas 0 100 1lo|1|o]o]|o 1loflolo|1]o 1lol1|lofl1|lo]lolo|1]|olo]|o 9 10 0
examinacion s 19 10
Guantes de nitril
uamtes de nitrio unidades| 0 o|lo]|o olo|ofo|o]o c|lo|lo|o|lolo oloflo|o|lo|o|ofo|lo|o|lo]|o 0 2% 0
hilado 26 26
Mascarillas 2 cajas 0 101 o|lo|1]o|o]1 o|loflo|o|1]e ol1|l1|elo|leloflo|1]o|lo]|1 9 1 0 "
Mandil blanco . unidades| o oflo]o olo|ofo|o]o o|oflo|o|oloe oloflo|o|lo|olofo|lo|o|z2]0 2 6 0 .
Mandil para visitas | unid 0 oflo]o olo|ofo|o]o o|oflo|o|oloe oloflo|o|lo|o|ofo|lo|o|lo]|o 0 1 0 .
LIS pares 0 o|olo o|s|of|oflo]o olo|as|o|olo o|l1|o|lofo|lo|o|lo|o|7|0o]|o0 17 303 0
descartables 320 303




Anexo 16. Sefializacion y Normas de Seguridad Lactjubones.

‘LacTyusones | | LACTJUBONES




Anexo 17. Registro de limpieza y desinfeccion de equipos.

LACTJUBONES COMPANIA DE FECONOMIA MIXTA LACTJUBONES QR-LLD-47
AZUAY LIBERACION DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS VERSION 1
SENANA:
FECHA Hora LUMES Hora MARTES Hora MIERCOLES Hora JUEVES Hora VIERNES Hora SABADOD VERIFICACION
L+ D |Liberacion L+ D| Liberacion L + O| Liberacion L + D|Liberacion L + O |Liberacion L + D | Liberacion
MARMITA 1
MARMITA 2
MARMITA DE
MANJAR
TINAL
TINA 2
MEZA 1
MESA 2
MESA 3
MESA 4
MESA S
Criterios de Liberacion
Criterios Forma de inspeccion Requisito Acciones inmediatas
3in residuvos solidos
Mkttt . equipo o utensilio impio ¥ lavar y desinfectar
%in residuos de Jabon Visual . -
desinfectado nuevamente
Confirmacion aplicacion de
dasinfzctants




Anexo 18. Plan anual de calibracion y verificacion de equipos.

MR-PCV-01
?‘ LAGTIIBONES PLAN DE CALIBRACION Y VERIFICACION DE EQUIPOS 2015 Version 2
Piaglidel
EQUIFD MODELD UBICACION CODIGOD SERYICIO CHEEEICHHHACII:I CAF;_?;::\"::rﬁN CPAFI‘_?:II:::EI FIEI;I:F?NT IHS;??::;:TD YERIFICACION

1 TERMOHIGROMETRO TAYLOR 1523 Lab. Microbiclogia| MOESPECIFICA |CaALIBRACION 01-jun-15 01-jun-16 01-jun-16 125 Fatran T requiere
2 TERMOMETRO DIGIT AL MO ESFECIFICA MO ESFECIFICA CQueseria TR.OF CALIBRACION 28-may-15 Mo necesita 28-now-15 % Quincenal
3 TERMOMETRO DIGIT AL MO ESPECIFICA MO ESPECIFICA, | Lab. Microbiclogi a TP.LM CALIERACION 28-may-15 Mo necesita 28-now-15 % Quincenal
4 TERMOMETRO DIGITAL CEMTER ATE Lab. Eromatelogia LEZ CaLlERACION 28-may-15 Mo necesita 28-may-16 121 % Quincenal
5 COMTROLADOR DE TEMPERATURA EMNDRESS « HAUSER PT00 Pasterurizador 20900010-1 CALIERACION 29-may-15 Mo necesita 29-now-15 H lenzual
[ COMTROLADOR DE TEMPERATURA EMNDRESS « HAUSER e exi] Pasterurizador 209000102 CALIERACION 29-may-15 Mo necesita 29-now-15 H lenzual
T TERMOMETRO BIMETALICO TEL - TRU MO ESFPECIFICA Sila 3 20900008 CALIERACION 28-may-15 28-may-16 28-may-16 11 Patrén T requiere
g TERMEMETRO BIMETALICO Wik MO ESFECIFICA Sila 2 20300006 CALIERACIEON 28-may-15 Mo necesita 2-may-16 13 H Eimexztral
] TERMEMETRO BIMETALICO Wik MO ESFECIFICA Silo 1 20300004 CALIERACIEON 28-may-15 Mo necesita 2-may-16 13 H Eimexztral
10 TERMAMETRED BIMETALICD WINTERS TEM Marmita Quesa 1 MG CALIERACION 28-may-15 Mo necesita 28-may-16 13 u Eimestral
1 TERMAMETRED BIMETALICD WINTERS TEM Mlarmita Queso 2 M2 CALIERACION 28-may-15 Mo necesita 28-may-16 13 u Eimestral
1z TERMEOMETRO BIMETALICO WINTERS MO ESFECIFICA ‘f ogurtera 1 CALIBRACION 28-may-15 ho necesita 28-may-16 13 H Eimexztral
13 MANGMETRD GEARED GAUGE TFO A Lab. Microbiologia Lh14 CALIBRACION|  28-may15 Mo necesita 25nov-15_ | u Trimestral
4 RAARGIE TRO GE TIFO A Flarmita Manjar 21000004 CaLIBRACIAH 29-may-15 29-may-16 29-may-16 132 Patrén Mo requiere
15 RAARGIE TRO GE TIFO A MMarmita Queso 2 21000005 CaLIBRACIAH 29-may-15 Mo necesita 29-may-16 132 " Trimestral
15 RAARGIE TRO GE TIFO A Mlarmita Glueso | 21000006 CaLIBRACIAH 29-may-15 Mo necesita 29-may-16 132 " Trimestral
17 RARGME TRO GE TIFO A ‘fogurkera 21000012 CaLIBRACION 28-may-15 Mo necesita 28-may-16 132 " Trimestral
18 RARGME TRO MUOY A FIMA, TIFO A Envazadorade 21000015 CaLIBRACIAHN 28-may-15 Mo necesita 28-may-16 132 ] Trimestral
13 WACUOMETRO Wik A TIFOD Empacadora de 21000014 CALIERACISN 28-may-15 28-may-16 28-may-16 132 Patrén Mo requisre
20 MICROFIFETA DROFTAK MO ESPECIFICA | Lab. Microbiologi a YEIKIGS1EG CALIERACISN 02-jun-15 02-jun-16 02-jun-16 136 Fatran T requiere
2 ERIZOMETRO ATAGO FAL-0OL Lab. Eromatalogi 3 LEl CALEBRACION|  28-ago-15 28-now-16 zenov-5_ | Fatrén ho requiere
22 MICROMETRO RITUTOYO PE-OS05CPY | Lab. Microbiologia 704 CALIERACISN 01-jun-15 0-jun-16 01-jun-18 135 Fatran Mo requiere
23 FHMETRO WATERFROOF FHTESTR0  |[Lab. Microbiclogia| NOESFECIFICA |CaLIBRACION 01-jun-15 0-jun-16 01-jun-18 135 Fatran Mo requiere
24 EaLANZA DE PLATAFORMA GSE 360 Areade 20900014 - 50dkg | CALIBRACION 28-may-15 28-may-16& 28-may-16 132 Fatran Mo requiere
25 BALANZA DE PRECISION OHals TRAVELERTA |Lab. Microbiclogia| B:242422261 300 gr [CALERACION 28-may-15 28-niow-15 283-now-15 _ Fatran Il requicre
25 BALANZA DE PRECISION ACUWEIGH W TEOO0IMF Produccion F1-5kg CALIERACISN 28-may-15 28-may-1& 2&-may-16 13 Ekg
27 EaALANZA DE PRECISION ACUWEIGH W TE0001RF Praduccion FP2-Gkg CALIBRACIEN 28-may-15 28-may-16 28-may-16 13 S kg
28 EaALANZA DE PRECISION ACUWEIGH W TE0001RF Praduccion P3-Gkg CALIBRACIEN 28-may-15 28-may-16 28-may-16 13 S kg
23 EaALANZA DE PRECISION ACUWEIGH W T-300001 HE Praduccion P4 - 30 kg CALIBRACIEN 28-may-15 28-may-16 28-may-16 Fatran T requiere
30 ESTUFA MEMIMERT MO ESPECIFICA |Lab. Microbiologia L1 CALIERACION 28-may-15 Mo necesita 28-nov-19 % MMensual
H ESTUFA MEMIMERT MO ESPECIFICA |Lab. Microbiologia LMZ CALIERACION 28-may-15 Mo necesita 28-nov-19 % MMensual
32 eaf0 AR MEMIMERT wED Lab. Microbiologia LM CaLlERACION 28-may-15 Mo necesita 28-now-15 i [Menzual
33 AUTOCLAVE ALL AMERICARN 281 Lab. Microbiologia LIS CaLlERACION 28-may-15 Mo necesita 28-now-15 i [Menzual




Anexo 19. Diagramas de Flujos- Manjar de leche.

Recepoidn de materia prima ne

lachaa
Contral de Calidad | Cantrd de cabdad Contral de colidad | Contral de calidad | Cartral de calidac
sxtahilizania Saiarasa Cansarvante Ernvazes Fail de slurrin LET-TH
L Pesaln | | Pasai ]

|

Termp=ralura:
4 12°C

Temparaturs: #022°C
Retencién: 13seg.  p# Fasteurizacidn
Enfriamienta: 4=3"C
Adicidn da
astabiizante:
Adizidn de secarasa
65 = TO'BX -+ Concentratidn
Endriamianio
adicidn de
canservante
Fechada
Latizada 4 Envasado
Condral de paso

¥

Enfriamiente

¥

Sellado v tapado

Almacensdo




Anexo 19. Diagramas de Flujos- Leche entera pasteurizada.

andlisis flsioo
T e T .qmnlﬂnu l.' Reczpaitn de materia prima no
micrebialbgicn laciza

l HTE INEM O 3013 l

RegEpiin de mataris
prima Cantrcd de caidad

. v

Almacenamienla en
silo dEsponibde

Polislilenn

Y

“ompogenizacidn

L4

Temperatura: T1+2°Cx: 15 seg-

.
Fasteunzacicn 1 Enfriamigrta: 3=3°C

k4

Almacenamisnla en
silo dEsponibde

Y

Lstieade
Fethade - Envwasado -+

Cantrel de peso
L]

2aletizaco

¥

l=mperatura: 41 2°C [ almacersamiz=nto

¥

Distribucidn




Anexo 19. Diagramas de Flujos- Queso fresco.

Tamparatura TO+2"C
Tiernpa 15 seg
Enfriamisnts 432°C

Pastewriaciin

Calentamienito

L

Adicidn de clorera

Recepitn de mataria prima no

lactea

b
Canbrol da caldad

¥
-‘.di:iénEi

Cantrol de cabdad ‘ Coritral de calidad Cantrol da calidad
Clorure de sodio Clarwa de calok Cuajo Furdas
A
Pesaje | I Fesaje ‘ Fesie
Diluckn en agua Humectacidn
(1} |2:1)
1

A

Tamp: 4780
Agitar & 30 mirutos |

Adiciten decuajn ||'-'{

!

Tarnala: 3, 7cmd, Tecm

Apiter &30 minulos

Cone de cuajads

.

Desueradi

!

Moldeads

¥

mtercalade de maldes

de: ¥y Jund
Inmerskn en
salmuara
Enfundado -
-0.75 hares
T.Wacico&.4 a 4 6(35 seg] A Empacado
T Sellacio: 2 a3 [1.5-2.91 sep)
¥
lemperatura .
L at Almacenada




Homogenizackn

¥

Temperatura: 72

Anexo 19. Diagramas de Flujos- Yogurt.

Receprion de materia prima na

lactea

¥

¥

v
nesiin: 15 seg. [ FRsEurizaciEn | Fentel e caliead | | = ' e calida | ETE ST L | Cararal de calidac Cantrol de calidac Control oe calicsd Cordral de calidac
Frdriamiante S e Sararn= fetments Conservante Saborizant= de mora Erivases Tapa:
* ¥ Codorant= carmin
Calantamignta | Peisje | I Pesaje I | Pagaje | | Pagaje

Temperatura:
35 -50°C

adicién de sacarosa |
y astakilizante |

Temperatura: 42°C

(—| Enfriamianto |

¥

Inaculacidn de

Termenta

v

Incubacian

PasaE

Enfriamiznto
Rapasn
adicin de
canserdanta N
adicin de
sabarizanta y -
colaranta
Fechado L, - » L,
Latirade ™ ) ™
Tapado -

lemperatura: 42250

Distribuckin



Anexo 20. Acta desechos, producto no inocuo, no conforme.

| COMPANIA DE ECONOMIA MIXTA LACTJUBONES QR-AD-009
LACTIUBONES | ACTA DE DESECHO DE PRODUCTO NO INOCUO Y VERSHN 1
ATUAY KO CONFORME
SEMANA 4 (22 DE ASOSTO AL 28 DE AGOSTO)
CANTIDAD CANTIDAD
FRODTUCTO FECHA CADUCTIDAD LOTE DEL LOTE FLIMTNADA
{Unidadez) {Unidadez)
Lache Pastenrizada 14/08/2015 LM 3
Lache Pastenrizada 15/08/2015 LP223 k]
Leche Pastensizads 20/08/2015 LP227 1
{Jus=so Fresco 430z 2370872015 QF204 ]
{Jus=sa Frasco 230z 20082015 QF201 5
{Jus=so Fresco 430z 2370872015 QF204 4
Manjar 10/08/2015 MT161 3
Leche Pastensizads 21/08/2015 LP2240 3
5 4 i K F 3]
Leache Pastenrizada 22082015 L2z !
{Jus=so Fresco 430z 20082015 QF201 2
Leche Pastensizads 23/08/2015 LP231 2
55 i K NIT
Lechs Pasteurizada 131082013 LP233 :
Leche Pastensizads 22/08/2015 LP230 §
Yogurt Morz 15/08/2015 YMER1DE 1
Yogurt Durama 1L 28/08/2015 YD2042 3
Yogunt Marzcuya 1L 22/08/2015 YA203 1
Yoguat Marzouya 200cc 27/08/2015 YAD20E 4




Anexo 20. Acta desechos, producto no inocuo, no conforme.

Yaozun Frotilla 2870872015 YF204 1
Yozort Manzanz-Canslz IL 27/08/2015 YMI208 1
Yaozort Moz 2870872015 YME20D 5
(ueso Fresoo 4502 120972015 QF224 9
(u=so Fresco 4502 1170872015 QF205 3
Lache Pasteusizada 23082013 Lpig 3
Leche Pastensizada 29/08/2015 LE237 1
Lache Pastensizada 28/08/2015 LB234 1
Lacha Pastenrizada 26/08/2015 LB234 1
Leche Pastensizada 19/08/2015 LE227 3
Lacha Pastenrizada 09/08/2015 LE217 2
Leche Pastensizada 14/08/2015 LE222 2
Yozort Banana2 (oo 28/08/2015 YF21i g

Los productos 52 eliminaron por los siguientes motios:

Zzusaporlz que se aliming 2] * Reventado
praductafs) « Caducidad
«  Empague hinchado

LIQUImOs
»  Sageting &l produck delsmpaqoe
Matodo de eliminzcion « Elproductoss -"_"|1:I:I'_1]EI por 2l desaze
*Dietzlle 1z o lzs actividades qus » Elempaqne se coloco en fimdes nesras para basura
s2gealizan para sssznrarla »  Badaposito 1as fundas en 2] basrera destinsdo para producto no nomo

zdzouada eliminzcian via v no confosme
dasecha del producto o SOLIDOE
producios »  Zazgrating &l produci del smpaque

+ Elproductacomo &l smpagque 52 colocarm en fimdss nagras pata
basura




Anexo 20. Acta desechos, producto no inocuo, no conforme.

# Sadappeito las fimdas en &l basursrn destinado para products no

inoon.
5o antraga &l producte WO INCTHO Y MO CONFOPRME al camo racplactor da
bz
Facha da aliminacion. Tr=inta ¥ uno de ageeto dal 2015
Firma de Responsabilidad.
Ing. Leonardo Clavijo Ing. Félix Zhiminaicela Bgf. Ximena Romero
Gerente General lefe de Planta Coordinadora de la Calidad




Anexo 21. Orden de Produccion y Entrega de Producto terminado.

LACTIUBONES COMPARIA DE ECONOMIA MIXTA LACTIUBONES ] ROP-001
ATLAY ) 2 REVISION
DRDEN DE PRODUCCION 1DE1
[FecHa. = /09 2005 INe ORDEN DE PRODUCCION: /B 0975 [We pamaDa: 174 1
I T PRODLCTD PRESENTACION UNIDADES SABOR
Leche entera pasteurizada 200g Banano
Leche entera Past. (Equidar) 250g / " Durazne
Quess fresco 450g SE Frutlila
Cueso Mozarsllz S00g hMantana Cansla

| Ma r-,lar__r 1000g Maracuya
l Yogurt] | 2000 Mora
3?Bl}g’_: ] Natural
VOLUMEN & PRODUCIR [litros): ¢ €0 LOTE: (PF 2G| .
FECHA OE ELABORACION: 20 0T f20ns FECHA DE CADUCIDAD:  2ev /e 5
DRSERVACIONES: e
/_.t /

Elaborado por: ... A

COMPARI[A DE ECONOMIA MIXTA LACTILRON -
JUBONES T ONES | ROP-001
LACTJUBONES i 2 REVISION
L AZUAY ORDEN OE PRODUCCION | 10E1
[recha: 180002015 |N* ORDEN DE PRODUCCION: 501G/ 5 [Nz parana; 777 |
PRODUCTO PRESENTACION umesnes | [ sasom
Lache entera pasteurizada ) 2&']3 Eanano
Leche entera Past, (Eauidar) v 250g) |~ Durazng
Chueso fresco 450g PrE Frutilla
Quesp Mozarella 500g Manzana Canala
Manjar 10007 Maracuyd
Wogurt 2000g Mara
3780g Metural
VOLUMEN & PRODUCIR (litres): £ o) LOTE: (pF2ed
FECHA DE ELABORACION: 20/ &7/ 2p ) & FECHA DE CADUCIDAD: 5.1 /7 27 0 5
ORSERVACIONES: - %

7 —

e i,
Elaborado port....... . A Rﬁpnnmlt:.&;ﬂ%ﬂgﬁ..

Tiempo de retencidn: 3 meses
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Anexo 21. Orden de Produccion y Entrega de Producto terminado.
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Anexo 22. Almacenamiento productos terminados.




Anexo 23. Especificaciones de Materia Prima y Productos terminados.

ESPECIFICACHINES DE MATERLS PRIMA LACTES

¥

Tadas los provesdares d= materia prima lctea deben cumplir con los
sigui=ntes requisitos para leche cruda basadas =n ke norma INEN 9: 2012
vara la =ntr==a 2 la CEM LACTIUEDNES.

Requisitos Fizico Quimicos

L

+ Color: Blanco opalescents o
ligeraments amarillo

s Dilor: Lict=o caract=ristica,
fibra d= olores extranos

* fAspecto: Homogenea ibre de
Mmigt=rias =xtranas

REQUISMTOS UNIDAD KN A3

Dansidad relativa:

B15 50 - 10249 1033

A20 =L 1028 10352

Materia grasa % {fraccion de 3.0 -
miasa)

Acidez titulable coma acida lactica % |fraccian d= 0,13 -
mias:a)

Solidos totales % {fraccion de 112 -
miasa)

Solidos no grasos % {fraccion de 82 -
mias:a)

Canizas % {fraccion de 0,85 -
miasa)

Punto de congelacion ol -0,5346 0512

| punta cricscapica) © *H -0.530

Prot=inas % |fraccian d= 28 -
miasa)

Ensayo de reductasa {azul d= metilena] < * h 3 -

alcohal)

Reaccion de estabilidad proteica {prueba d=

Para leche destilada 3 past=urizacion: No s= coagulara
por la adicion de un wolumen igual de alcohal newvtro de
88 % en peso o 75 % enwolumen: y para la leche
destinada 3 ultra pasteurizacion: No se coagulara porla
adicion de= wn walumen jzual d= aloohol neutro de 71 %
=n peso o 78 % en wolumen

Presencia d= conservantes - Nezatieo
Prasencia de neutralzantes - NegEaties
Pres=ncia d= adult=rantes - Nezatieo
Grasas wezstalss - M= zatieo
Suero de leche - Nezatieo
Prusba d= brucelosis - M= zatieo

RESIDUDS DE MEDICAMENTDS
VETERINARIDS

MBAL, =stabl=cidos
=n =1 DODEX

alimi= ntarius
CACMRL ™~




Anexo 23. Especificaciones de Materia Prima y Productos terminados.

TEMPERATURA
L]

Latempersturade |2 materiz
prima debe ser 4+/-2 *C

REQUISITOS DEL TRANSPORTE
¥

* [Debe serunicamentes parzs productos |cteos
* Debe estar limpioy en buena condicion de limpieza

*  [ebe estaraplicar un procedimiento previaments
astablecido de limpieza y desinfeccion luego de la carss
de |z lechse




Pruchas Fisicas

!

Resistencia de sellado: Mo sufre
abertura de funda al caer de una
altura promedio de Lm.
Cantidad: 1000ml + 10
Caracteristicas higiénicas:
limpieza y calidad, libre de
particulas extrafias.

LECHE PASTEURIZADA

Anexo 23. Especificaciones de Materia Prima y Productos terminados.

Pruebas Organolépticas

!

Color: blanco opalescents o
lizeraments amarillento.

Olor: suave, lacten caracteristion,
libre de olores extrafios.

Aspecto: ser homogéneo, libre de
raterias extrafias.

Sabor: caracteristico de leche.

Requisit osF sico-Quimico
Parametro I i M aximo
Acider 013 % 018 %
Densidad
15°C 1,029 1,083
Erasa 3% - Leche
Solidos Totales 11.30 - w
Solidos No Grazos E.30 - T
Cricecopia -0,536°C -0,512°¢
Proteinas 2o% -
Fosfataza MNegativo P i ﬂ’g:
Perowidasa Hegativo ’ .
MNTE INEN 10
Requisitos Microbiologicos
Requisitos ni i M C
Recusnto de microorzanizmos mesofilos 5 IDO00 SO000 i
UFCfom®
Recuento de colformes, UFC/om® 5 =1 10 1
Recuento de Escherichia coli, UFC/2 5 =10 - il

MTE INEN 10




Anexo 23.

Especificaciones de Materia Prima y Productos terminados.

QUESD FRESCOD

Pruebas Fisicas Pruebas organolépticas

!

# sellado: mantencion del vacio

* Cantidad: medida enpeso
2502/4508

®  Caracteristicas higignicas:
condicion higignica, limpisza y
calidad

«  Cobor; ligeraments amarillo

»  Olor: caracteristion

&  Azpectn: textura firme,
levements granular, libre de
impurezas y sustancias extranias

# Sabor: caracteristioo, libre de mal
zabor v sabores extrafios

Requisitos microbiologicos

Requisitos n m M
Ezcherichia coli UFC/z 5 <10 10
Recuento de coliformes, UFC fom® 5 10 i i
salmanella 5 Busents
Listeria monocytogenss 5 Busents o
Estafilooooo aurews UFC) g 5 10 100 1

Ch it B rretiaTi

MTEIMEM L32ZE




Anexo 23. Especificaciones de Materia Prima y Productos terminados.

QUESD MOZARELLA

Pruehas Fisicas

Pruebas organclépticas

!

!

# sellado: mantencion del vacio

« Cantidad: peso 500g/20002

# Caracteristicas higienicas:
condiciones higiénicas, libre de
impurezas

Color: amarillo palido

Olor: caracteristicn, libre de
olores extranos

Azpecto: textura suave elastica
[pasta filamentosa), libre de
impurezas y sustancias extranias
Sabor: caracteristico, libre de mal

zabor
s  Fundido
Requisitos microbiologicos
Requisitos n m M
E=scherichia coli UFC g 5 =10 1o
Recuento de coliformes, UFC/om® 5 10 1o i
salmaonella 5 BUSEntE
Listeria monooytogenss 5 Ausents o
Estafilooooo aursus UFS g 5 10 100 1

i1
X

L

MTE IMEM 152E




Anexo 23.

Especificaciones de Materia Prima y Productos terminados.

MANIAR DE LECHE

Pruebas Fisicas Pruebas organolepticas

¢ Color: café caramelo
# Olor: caracteristico, libre de

o Cantidad: medida de peso 2502 olores extranos
¥ Caracteristicas higienicas: ® Acpecto: textura cremosa o
condiciones higienicas, limpisza y pastosa, sincristales perosptibles
calidad senzorizlments
# Sabor: dulce caracteristicn, libre
de mal sabor

Requisitos Fisico-Quimicos

}

& Temperatura: Ambisnts
# Grados Briv =65

Requisitos microbiologicos

Requisitos n m M

hMohos 3 10 100 2

NTEINEN 700




Anexo 23. Especificaciones de Materia Prima y Productos terminados.

¥OEURT DE SABORES

Pruehas Fisicas

Pruebas organolépticas

!

!

« Cantidad: peso o volumen
1/200ml

» Caracteristicas higienicas:
condiciones higignicas, limpieza v
calidad

Cobor: ligeraments amarillo

Olor: maracwya, libre de olores
extrafios

Azpecto: aflanado [aspecto
gelatinczo) o liquido

sabor: caracteristico, libre de mal
zabor

Requisitos Fisico-Cuimicos

L

* Temperaturs <10°C
s pH: =45
&  Arider; =060
® Erados Bris =

Requisitos microbiologicos

Requisitos i m M C

Coliformes Totales UFCS g 5 10 100 2
Recuento de E. Coli UFC/z 5 =1 - o
Recusnto de Mohos y Levaduras UFC g 5 200 SO0 2

MTEIMEN 2355




Anexo 24. Procedimiento de Laboratorio.

LACTJUBONES
ATNAY

COMPANIA DE ECONOMIA MIXTA LACTIUBONES
INSTRUCTIVO DE TS0 DE EKOMILE

QI-UEE-4
Version 2
Pagina 1 del

1. Dbjetivo:

Este documantotisnscomo proposito describir la metodologia a segnir para la medicion de
diferentes pammestros Bromatologicos en leche cruda, leche pastaurizads en procaso ¥ lache
pasteurizada producto terminado en 2l aquipo EKOMILE zn la Planta d2 Lactjubones.

2. Aleance

Este procedimisnto s= aplicaparamedir parameatro s fisico-quimicos (Grasa, Solides no grasos,
Densidad Proteinas, Punto crioscopico, Porcentaje deagna) dela materia prima lactsa quallega a
la Planta d= Lactjubonss, as1 como tambisn en lachs pastsurizada an proceso v lache pasteurizada

producte terminade.

3. Metodologia

3.1 Auoestreo.

# Mmuestreo para Materia Prima Lactea (MPL).

Lamusstra demataria prims lactsa se toms directamantes del tanquero previaasitacion. Sa
tomars aprescimadameants 300ml da cada compartimento d= los tanquares proveedoras da
MPFL. los mismos qua sa depositaran en jarms plasticas que seran llevadas al labeoratorio
para su analisis corraspondisnts.

# Mmestreo para Leche Pasteurizada en Proceso.

Se tomars aproximadaments 1litro daleche por cada lote; previo a ello se dzbe abrir la
llave del pasteurizad or v dsjar salir aproximadamente 2 litros de lecha los mismos que se
los vuslve pars reproceso, posterior a ello sz debe tomar la muestra v 52 llavars al
laboratorio para su analisis corraspondisnte.

# Mmestreo para Leche Pasteurizada como Producto Terminado,

Sz tomara porcadalotatres fundas de lecheds 1000 gramos cadauna da forma alsatoria

3.2 Procedimiento

121 ElCoordinador de Control d= Calidad »/o el Operario encargado toma musstra da 1a
leche correspondianta = inmedistamants proceds a medir los siguisntss paramestros:

* Temperaturadalalache; para ello el opemric introduce el termometro en la musstra
dz lache por cinco minutos v procade a lear.

3122 En =lEKOMILK sacoloca da2{-253ml d= musstra de leche los mismos qua deben

estar entra 10 — 20 °C, luzgo prasionar 2]l boton MODE para ingresar al menn de
modos basicos que son COW MILE, CLEANING, RIOTOR O, MOTOR CHOICE,
CALIERACION, para selaccionarla accionde COW MILE prasionar losbotonas de




Anexo 24. Procedimiento de Laboratorio.

LACTIUBONES | COMPANIA DE ECONOMIA MIXTA LACTIUBONES | %o 0
ATURY INSTRUCTIVO DE USO DE EKOMILK Pazina 2 de 2

busquada A YW lueeo presiomar el botom OK v al cabo de tres minutos
aproximadaments 2l ekomilk nos dars los valores da:

%0 (rrasa

Solidos no Grasos
Diensidad

o Agna

%o Crioscopia

%o Proteina

Se anota los resultados an 2l Begistro QR-CLC-15.

Fecha Verzion Cambio
B Ena2015 1 Elaboracion dal Docurnento
16/ un/ 2015 ) Actualizacion, Coditicarion v Estructumm da
Procasos
Aprobado por:

Cargo/Firma
Fecha de 16 dajunio da 201>
Aprobacion:




Anexo 25. Control de Recepcién de Materia Prima (Leche fresca).
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Anexo 25. Control de Recepcién de Materia Prima (Leche fresca).
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Anexo 25. Control de Recepcién de Materia Prima (Leche fresca).

‘ﬁ_;g.‘ns'ﬁﬂﬂfi 12048 EHE?E’:";THEF EIV e L
N i P

1 FRTIR L e e I L
Dl SRR AL LIELAMNED | Dl SEE LALLM B
| P L | | ER v i
| Wi 747 r | T HOIIE | TAA
. LN . .
- EETITE N S 8 Fade ] LT FTE T TR
FoveEdy N ASTTIMALY , i fraeeedy  QpAREEL WEMEET i
Trmsnat OEF AATRRAY TraERE PMANLEL MERE!

L% haEEEE M ChaRege Lualida  Debsilt  (TEPEW
W i 13 P fgi i (=]

W RELiL o % AELA L

A kL HLY ZRY

SLILEE IR e Lk

w0, HOG T E HE EOLID0E T L

S T GRS B LIS R GRS R
ML [ BATHIL [

RAFCERES: i AFUCERS 4

BEASIAD L CHST A AL
STIIGTIONG ¢ SHTHICE. ¢
TEPFEATIRE i TEHPERATIA [
RARECOMA ) R %

B EElRES NE. PRTITENAS ik

Qg L] AN 0

AR 0 AL &l

R 150 (LN =
PRI i PRI i
ERRLENS I LN il
BELTRALEINTES ! MR TR ZANTE Y [

LT (05 BFCTVD (AR VDD ),

Mu ROPAILT BERIIFT il



Anexo 26. NTE INEN 9-2012- Leche Cruda

INEN

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACION

Cluito - Ecuador

NORMA TECNICA ECUATORIANA NTE IMEN 9:2012
Quinta revision

LECHE CRUDA. REQUISITOS.

Primera Edicidn

AAW MILE. RECHAREMENTE.

Firsi Edition

DESCRIFTORES: Tecrologla oo los almanias, lecha y procducins lacieos, ook cnads, requisios

AL 03.01=801
COL: 537.133.4
CIILE 3112

ICS: 6710001



Anexo 26. NTE INEN 9-2012- Leche Cruda

It Ecusiorlano de Rormalizeckin, INEN = Casilla 17013599 - Baquesizo Monena ES-ZS 7 Almagro = Gl o-F cued or = Peo il bda s reperod uccbdn
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NTE INEN
"""'Eﬂ""" T'E‘::“ LECHE CRUDA 9:2012
m‘“lu'“ﬂm" . REQUISITOS Quinta revision
2012-01

1. OBJETO

1.1 Esta norma establecs oa requisios que debe cumplr la leche crude de vaca, destinada al
HOCESEMISNio.

2  ALCANCE

21 Ests norma e= splica Onicaments & la keche cruda de veca. La denominacin de leche creds se
aplica para la leche gue no ha sufrido tratamiento t&rmico, selvo el de enfiamisnto para su
consarvackin, ni ha tenido modificacidn alguna en su compasician.

3. DEFINICIONES
3.1 Para electos de esta nomma se adoptan las esguientes definiciones:

311 Leche. Producto de la secrecidn mamaria normal de animales bovinos lechernos sancs, obtenida
mediants wo o m&s ordefios diaros, higiénkcos, completos e inintermempidos, sin ningdn tipo de
mdicitn o extraccion, destinada a un ralaments poSenor previo @ SU Consumo.

3.1.2 Leche cruds. Leche que nd ha sido semetida a ningln tipy de calentamisnto, e decir su
temperaturs no ha superads la de la leche inmedistamente después de sar extraida de la ubre (no
més de 400C).

4. DISPOSICIONES GENERALES
4.1 Laleche cruda se considera no apla para consumo humana cuanoo:
4.1.1 Mo cumple con los requisitos establecidos en el Capitulo 5 de la presents nooma.

4.1.2 Ee obtenida de animales cansados, deficieniemente alimentados, desnuiridos, endermoa o
manipuledoa por personas slectadss de enfermedades infectoconiagioaas.

4.1.3 Contiene sustancias extrafes sjenas a la natweleza del producio COMO: CONServantss
{lormaldehido, perdxido de hidrdgeno, hipocloritos, choraminas, dicromate de potasio, lactoperoxidasa
sdiclonada), adulterantea (herinas, slmidonea, sacercaa, cloruros, suers de leche, grasa wvedgetsl),
neutralizanies, colorantes y residuos de medicementos veterinarios, en centidades que superen kos
limites indicanios en la tabla 1.

4.1.4 Contiene calostro, sengre, o ha side obtenida en &l periodo comprendido entre los 12 dias
anieriores y los 7 diss posterores al parto.

4.1.5 Contiene gérmenes patdgencs o un contaje mecroblans superior &l méximo permitide por la
presents norma, todnes microblanas o ressduos de pesticsdas, y metales pesados en cantidades
superiones 8l masmo permitido.

4.2 La leche cruda después del ordefs debe ser enfnada, almacenada y trensportada hasta los
centros de acopéo wo plantas procesadoras en reciplentss aproplados sutonzados por la autoridad
sanitaria competenis,

4.3 En los centros de scoplo |a keche cruda debe ser fitrada y enfriada, & una temperatura inferior a
10°C con agitaciin constante

4.4 Los limites maximos de pesticidas seran los que determine el Codes Alimentarius CACMMBL 1
{Cantinis)

DESCRIFTORES: Tecroiogia da los aimenios, keche y prociucios Boisos, leche cnoda, requisios.

wfia 012818
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NTE IMEM 3 2012

4.5 Los limitee maximos de ressducs de medicamanios weierinands para la leche seran log que
defermine el Codex Almentario CACMRL 2.
5. REQUISITOS
5.1 Requizitos especificos
514  Asguisifos organcidpdicos (ver nota 1)
5144 Codor. Debe ser blanco opelescents o ligeramente amanilanio.
5.1.1.2 Oor. Debe ser suave, lacteo caracteristico, libre de olores estranos.
51.1.3 Aspecio. Debe ser homogéneo, libre de meteras extrafes.
5.1.2 Reguigiios fizicos y quimicos
5.1.2.1 La leche cruda, dee cumplir con kos requisiios fisico-guimicos gue se indican en la fabla 1.

TABLA 1. Requisitos fisicoguimicos de la leche cruda.

REQUISTOS UHIDAD MIN. WAL METODO OE ENSATO

Persdad rolaiiea: HTE INEM 11

a15°%C . 1,029 1053

A P0G 1,028 1,052

[Mlatoria grasa e (franoktin o = HNTE INEN 12
da masa)"

oo Tulahike como koo koo e (racoidin a,13 oir HNTE INEN 13
e Masa)

Folidns iniakes W (franokdin 11.2 = NTEINEN 14
o Masa)

Falidos no gmsons B (Tranokdn [ ] " "
i masa)

[Corizas e [racoitin [11=] = HNTE INEN 14
[« -]

Funto de comgeiacicn % 0,535 o512 NTE BNEN 15

bnunio crinsotipico) ™ *H ol 555 0,530

Fromoings e (racoidin 28 = HNTE INEN 15
O masa)

e nesductasa {azul de malkero)™" h 3 = HTE INEN 08
ﬁ-ummmmmprm am ok destinada a pateurizacin: Mo so coagulany HTE INEM 1500
s alcohol) L2 adicion da wn voluman igual da aloohol nautm de

W @n paSa o 75 % an voluman; v pana k kcha
a uimpasiourackdn: Mo S0 coagulan porla
i i vodLimien igaal de alcohal nowen e T %
PERD O TE %% 80 vOlaTEn

Frasancia do consoranios . agaivo
Frasancia do nouralizames™ . Hagaivo
Fresancia de aduiommes ™" . hegaivo
[arasas vogotades : Fagaivg
i Lacha . Fagato
‘0o Bnucolosis - Hagaivo
SIDUCE DE MEDICAMENTOE = amn
VETERINARIOS © o a2l SODEX pompendic do maisodcs  do
Plmenians andisis  idemificados coma
[CACMEL 2 hitnoos para mspaldar  fos
LW ol codes®
Tilrareia arnis al Comiarion S SOlwi Iolakm v Wl Corinan th guie.
* Az !.uul:ﬂ.!bﬁ
T e Ut i i
'l G honsiad R ——— i, | : : R (b ke,
by ° : La P—_—
iy I Hariria y abr % i sank sl e, Tt st ooy, et S b, (e viagaladic
B TFraccdn di seka S B, Wy E fx o aa mpaum,-r.urﬂ.ﬁh"r.c.murmu&imu'
Fl Ba e a iz 1 P i o .

[l Esladdumukini yoow i cceratis bl Conban seidvew simboce: S s sk et sncs u) i desnidn

MNOTA 1. 5o podran presamiar vanaciones en osias caracienisicas, on funcian de la raza, esiacon climatica o adimemacian,
parD @sias no dobon alectar signifcaivarmenis las caractoristicas sersonales indicadas.

oZn 212818
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MTE MEN 3 2012401
5.1.3 Comndaminanfes. El limite méximo para contaminantes es &l que se indica en la tala 2.
TABLA 2. Limites maximo para contaminanies
Acquisitn Limite midxima (L6 Miétodo de ensayo
| Floma, mgfio 0,02 EOVTS B733
Aflmiosing Wi, iy o5 150 14574

5.1.4 Aequisfos microbiigicos. La leche cruda debe cumplir con los requisitos especificados en la
iabla 3.

TABLA 3. Reguisitos microbloldgicos de la leche cruda tomada en hato

Requisito Limnifie maxirrea Metodo de ensayo

Apousnio o 1,5 x 10F

microarganismos MTE BEN 152505
apmbics mesdtios REF, UFC/om”

Rocuerto - da cithidas 7.0 % 108 O = OTE55

5.2 Reguisitos complementarios. El Blmacanamésnio, envasado y transporte de la leche cruda debe
realizarse de scuerdo & lo gue sefala el Reglamento de leche y productos laciess del Minisierio de
Salud Fablica.

6. INSPECCION

6.1 Muestres. El muesireo debs realizarse de acuerdo con la NTE IMEN 4.

6.2 Aceptacidm o rechazo. Se scepta el producto sl cumple con los requisitos indicados en esta
NoAMa, Caso contrana s= rechaza.

3= 2012418
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APENDICE Z

Z1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

norma Técneca Ecuatoriana NTE INEN 4
norma Técneca Ecuatoriana NTE INEN 11

Horma Técreca Ecustoriana NTE INEN 12
norma Técrneca Ecuatoriana NTE INEN 13

norma Técreca Ecuatoriana NTE INEN 14
Horma Técreca Ecustoriana NTE INEN 15
MNorma Técnica Ecuatosiana NTE IMEN 16

norma Técneca Ecuatoriana NTE INEN 1B
Morma Técnica Ecuatorana NTE IMEN 1500

norma Técneca Ecuatoriana NTE INEN 1529-5

horma Técnica Ecuatoriana MTE INEN 2401

ISONTS B733

IS0 14674

AOAC BTE.26

ADAC DBE.08

CODEX ALIMENTARIO CACMAL 1-2001
CODEX ALIMENTARIO CACLMR 02-2005
CODEX ALIMENTARIUS Codex Stan 183-1885

CODEX ALIMENTARIO CACHRCP 57-2004
Decreto ajecutivo Mo, 2800 de 1884-08-01

Leche y producios idcteos. Muesireo. Primera
Ravigidn.

Leche. Defarminacidn de i3 densidad relathva.
Primera Rawisidn

Leche. Determinacidn del contamiao de grasa.

Loche. Detarminaciin oe a3 acder fiwlabie.
Primera Rewaldn.

Leche. Determinacidn oe sdlidos fofales y
cemnzas. Frimera Reviskin

Leche. Dederminacikin  def  punie  de

COMgeaCkin.

Leche. Determinacidn de  lss  profednes.
Primera Rewialdn.

Leche. Ensayos de reduciasas.

Leche. Méfodos de ensayo cualifathvos para ls
determinacidn de g calidsd.

Contral microbloligico  de  log  alimenios.
Dstarminacidn e e e
microarganiamas  acrobios  mesdilos FEF.
Primara Revisidn

Lache. Defermingcidn de suero de Queseria
&n feche. Malodo cromografico

spaciromealnic melhod

Mk and milk powder — Defarmination of afsdnwin
M7 conlent - Cleanup by immumoefinity
chromafography and delerminalion by thin-layer
chromatography

Somatic Caiis in milk, Somatle Cell
Cowrnting Msethod (Fossomarfic) Revigea First
Action 1993

Antimicrobial Drag it Milk.  Receplor sssay.
Firat Action, 1988

Lista g Limies Miximos pars Residuos de

Flaguicidas

Limifes Maximos del Codex para residuoe de
Maaicamenios Velennanog

Norma (General del Codex para  os
contaminantes y 188 loxings presantes &n ios

Caige de practica de higlene para la leche y
loz productos bcfeos

dg leche y producios loteos.
RAegistro oficial Mo. 802 de 1884-08-07

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Norma Andina MA 0063:2009 Leche cruda Requisfos. Comunédad Andina, Lima 2009

horma venezolens COVENIN 903.93 (1R) Leche pasfeurizada. Comiskdn Venezolane de Normes

industriales. Caracas, 1960,

norma Técnica Colombiana MTC 506:83. Froducios Mcleos. Leche enfera Fasteunzada Instibwio
Colomblano de Normas Técnices y Certificacion B2OMTEC, Santa Fé de Bogotd. Colombis 1883,

Aspclaciin of Oficial Analytical Chemista Oficlal Methods of Analisis, diima edicion.

United States Depariment of Agnculiure Milk for Manufacturing Purposes and s Production and
Processing Aecommended Fequirements Effective. Saptember 1, 2005.

A02=818
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First Edition
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y Empaquetados.

RESOLUCION No. 017-2008
EL DIRECTORIO DEL INSTITUTO ECUATORIAND DE RORMALIFACKIN
CONSIDERAMNDO:

Que, de conformidad con ko dispussto por el numeral 7 del artlcule 23 de la Constitucién Polltica de la
Replblica del Ecusdor, s deber del Estado garantizar &l derecho & disponer de bienes y sendcios
publicos y privedos, de optima calided; a elegirdos con lbesiad, as| como & recbir informacian
adecuads y versaz sobre su contenido v caracteristicas.

Que, & Protocolo de Adhesidn de |a Replblica del Ecusdor al Acwerdo por el gue se establece la
Crganizacion Mundial del Comensio — OMC, s2 publicd en & Suplemenio ded Registro Oficial Mo. 853
de 2 de enero de 1996,

Que, el Acuerdg de Obstaculos Técnicos al Comercio - AOTC de la OMC en su anliculo 2 establece
las disposiciones sobre la elsboracidn, adopcidn vy aplicacidn de reglamentos técnicos  por
instituciones del goblerno cantral y su notificackdn a los demsds Miembros.

Que, se deben tomar en cuenta lzs decisiones y recomendaciones adoptadss por el Comité de
Obstaculos Tecnicos al Comerdio de la OME

Que, & Ansxo [N del Acuerdo OTC estsblece el Cadigo de buena conducta para la elaboracibn,
adopcion y aplicacion de nommas.

Que, & Dedsion 376 de 1995 de la Comisidn de 1a Comunidad Andina cred “El Sistema Andino de
MNormalizachin, Acreditacion, Enseyos, Certificacin, Reglamentos Técnioos v Metrodogla®, modificada
por 13 Decisitn 410 de 31 de Julio de 19497

Que, la Decisitn 562 de junio de 2003 de la Comisidn de la Comunided Andina, establece las
*Direcirices pars |8 elaboracidn, sdopoidn y aplcaciddn de Reglamenios Técnicos en los Palses
Miembros de la Comunidad Anding y a nived comunitana®.

Que, & Ministero de Comerdo Exieror, Indusirializacidn, Pesca y Competitividad, a trawés  del
Consejo del Sisterna MMWAC, mediante Resolucion Mo, MHAC-0003 de 2002-12-10, publicada en
e Registra Oficlal No. 738 de 7 de Enero de 2003, establece los procedimientos para la elabaracion,
edopcion y aplicacion de Reglamentos Técnicos Ecuatorianos.

Que, mediante Ley Mo, 2007-78 publicado en & Suplemento del Registro Ofidal Mo, 26 del jusves 22
de febrero del 2007, se establece el Sistema Ecustoriano de la Calidad, que biene como objetivo
establecer el marnco juridico destinado a:

Iy Regular los principios, politices v entidades relacionados con las actividedes vinculadas con la
evaluacidn de la conformidad, gue facdilite =l cumplimiento de los compromisos internacionales en
esia materia;

Iy Garantizar el cumplimientos de los derschos clwdsdanos relscionsdos con la seguridad. la
protecoibn de 13 vida vy la salud humsana, sanimal y wegetal, |3 preservacidn ded medio ambiente, ia
del consumidor contra practicas enganosas y la comecodn y sancidn de estas

practices.

Que, s necesanio garantizer que la informacion suministirads & los consumidores sea clara, conclsa,
veraz, verfficable y que £sta no induzca & emmor &l consumidor.

Que, &l InsBiutc Ecustorano de Momalizeddn, INEM, cumpliends con las disposiciones
pubsmamentales vy siguilendo & frémite reglamentario establecido en &l aficulo 20 de la Ley 2007-
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Anexo 27. RTE INEN 022- Rotulado de Productos Alimenticios, Procesados, Envasados
y Empaquetados.

76 del Sistems Ecuatorsng de la Celidsd, ha formulade = presente Reglamento Técnico
Ecuatoriano. “Rotulado de productos alimenticios procesados, envasados y empaguetados”.

CQue, en conformidad con el articulo 2, numeral 2 8 del Acuerdo de Obstaculos Técnicos al Comencio
o2 la OMC v & articulo 11 de la Decision 562 de la Comisidn de la Comunidad Andina, CAN, este
Reglamenio Técnico Ecuatoriang fue notficedo en 2007-01-25 a la OMC y &8 la CAN y =2 han
cumplido los plazos preestablecidos para este efecto.

Que, &l Dirsctonio del INEM en sus sesiones llevadss & cabo el 22 de febrero y &l 28 de marzo de
20068, respectivamente, conocid y aprotd el mencionado Feglamenta;

Cue, por disposicién del Direclonio ded INEM, el Presidente del Directorio debe proceder & la
oficializaddn con &l cardcter de OBLIGATORIO, mediante su publicacion en e Registro Oficial; v,

En gjercicio de las facultades que le concade |a Ley.

RESUELVE:

ARTICULO 1°. Oficislizar con el cardcter de OBLIGATORKD el sigulente Reglamento Técnico
Ecuatoriano RTE INEN 022 “Rotulado de productos alimentlcios procesados, envasados y
empaguetados”, s=an de fabrcacidn nacional o importados, gue se comercialicen en la Replblica
el Ecusdor:

1. OBJETO
1.1 Esie Reglamento Técnico Ecustonans establece los reguisitos que debe cumplir &l rofulado de
productos slimenticios processdos ervasados y empagueiados para proteger la salud de las
personas y para prevenir practicas gue puedan inducir & emror & los consumidores.
2. CAMPO DE APLICACION

21 Este Reglaments Técnico Ecustoriano se aplica a los productos slimenticios procesados
envasados y empaquetados, dingides &l consumidor final.

3. DEFINICIONES

31 Pare los fines de este Reglamento Técnico Ecusionano se aplicen las definiciones gue constan
en lzz WTE IMEHN 1 334-1, 1 334-2 y 2 074 y en la Ley Organica de Defensa al Consumidaor.

4. CONDICIONES GENMERALES

4.1 Los productos envasados no deben describir nl presentar un rotuledo en forma falsa, equivoca o
engafosa, o susceptible de crear en modo alguno una imgresion embnea respecto de su naturaleza
&n ningun aspecta.

4.2 Los productos envasados no deben describir ni presentar wn rofulado  en los gue se empleen
palzbras, lusiracionss u ofres representaciones graficas que hagan slusion & propledades
medicinales, terapeuticas, curativas, que puedan dar lugaer & apreciacdones falsas sobre la verdadera
naturaleza, origen, composicidn o calided del producto.
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Anexo 27. RTE INEN 022- Rotulado de Productos Alimenticios, Procesados, Envasados
y Empaquetados.

4.3 Cuando se uliicen representacionss graficas, figuras o llustraciones  en productos cuyo sabor
se@ confendo por un sabonzante artificial, en la etigueta del alimento junto &l nombre del mismo en el
parel principal ¥ claramente legible, debe aparecer, la expresion “sabor artificial”

4.4 La informacidn gue faclie la etigusta nutricional tendrd por objeto suministrar a los consumidones
un perfil sdecusdo de los nuirentss contenidos en el alimento y gue 2 conskdera son de importancia
nutrickonal.  Esta informacion no debe hacer creer al consumidor gque s= conoce exactamenie la
cantidad que cads personag deberia comer para mantensr s selud, sino mas blen debe dar & conoear
las cantidades de nutrientes que contiene el producto.

4.5 A excopcibn de las marces de fabrica registradas. no podrd hacerse referencia grafica o

peografica a pais o regidn alguna. & no ser que 1al referencla comesponda &l verdadero ongen del
producta.

4.6 Las marcas de un organismo cerificador no deben estar impresas en el rdbulo ded producio, estas
marcas se ulilizaran onicaments cuando la cerfificacion ha sido otorgada al producio.

& REQUISITOS

51 H rotulado de los Productos alimenticies procesados debe cumplic con los requisitos establecidos
en bos numerales 5.1; 5.2; 5.3 54; 55y 56 dela NTE IMEN 1 334-1; los numerales 5.1 y 5.2 de la
MTE INEN 1 334-2 y con el Asticulo 14 de la Ley Organica de Defensa al Consumidor

6. ENSAYOS PARA EVALUAR LA CONFORMIDAD

6.1 Procedimiento para evaluar la conformidad. Se verificard & cumplimiento de los requisitos
realizando una inspeccitn en los sifics de venta directa sl consumidar

7. MUESTREQ

7.1 La inspeccidn y el musstres para werificar & cumplimiento de los requisiios técnicos sehalados
en el numeral 5 del presente Reglamenio Técnico, se debe reallzar sobre una muestra tomada &l
EZAr y Cuyos criterios de aceptacién o rechazo debe cbedecer a un plan de muestres estadistico
ecordado entre las partes, o de acuerdo & los planes de muestreo especificados en las Nomas
Técnicas Ecuatonanas especificas de cada producto vy en las NTE INEN 255, MTE INEM 476, 130
3851 respectivamente, referenciadas en el presente Reglamento.

B. NORMAS DE REFERENCIA O COMSULTADAS

Maorma Técnica Ecuatoriana MTE IMEM 255 Confrol de Calidsd. Procedimienfos de muestreo
tsblaz para la inspeccion por strbulos

Morma Técnica Ecuatoriana MTE IMEM 476 Producfos empaquetados o envasados. Método oe
muesireo &l azar

Morma Técnica Ecuatoniana NTE INEM 484 Productos empeguetados o envasados. Reguisiios de
efiquetsie

Morma Técnica Ecuatoriana NTE IMEN 1 334-1 Roduledo de Producios siimenticios DS COMSLTIO
humano. Parfe 1. Reguiskos

Morma Técnica Ecuatoriana NTE IMEN 1 334-2 Roduledo de productos alimenficios pSfE  Ccomsume
humano. Parfe 2. Rotwado Nutncionsl Requisitos
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Anexo 27. RTE INEN 022- Rotulado de Productos Alimenticios, Procesados, Envasados
y Empaquetados.

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEM 2 074 Aditkos simentanos permitidos pard conswmo Aurmana.
Listzs posithas. Requisifios

IS0 3851 Procedimientos de muestred y canfas para nspeccion por vansblss pocenfge de no
conformidad.

8. DEMOSTRACION DE LA CONFORMIDAD COMN EL PRESENTE REGLAMENTO TECNICO
ECUATORIAND

81 Los productos alimenticios & kos que == refiers este Reglamento Técnico Ecuatoriano debe
cumplir con lo dispuesio en este documento y con las demas disposiciones establecidas en obras
leyes y reglamentos vigenies aplicables & estos producios v servicios.

8.2 La demostracion de la conformidad con e presente Reglamento Técnico Ecuatorano debe

realizarss medianie |la preseniacion de un  cedtificedo de conformidad expedido por un organismo
ecreditado o designado en & Ecusdor, o por aquellos que se hayan emitido en redacion a los
scuerdos vigenies de reconocmients mubus con &l pals.

10. ORGANISMOS ENCARGADOS DE LA EVALUACION ¥ LA CERTIFICACION DE LA
CONFORMIDAD

10.1 La evaluacion de la conformidad y la cerificacion de la conformidad exigida en el presente
Reglamenio Técnico Ecuatoriano debe ser reslizads por entidades debidsmente acreditadas o
designadas, de acuendo con lo estableddo |a Ley 2007-76 del Sistema Ecustonano de la Calidad.

10.2 En & caso de gue en e Ecusdor no existan laboreiorios acreditedos para esie objeio, el

organismo cerificador ublizard, bajo su responsabilidad, detos de un laboretorio designado por el
COMCAL o reconocido por el organismo certificador.

10.3 Para los productos que consten en la ista de blenes sujetos a control 8 |a gue hace mencidn el
Decreto Ejecutive 1526, los comerdalizadores deben presentar &l Formulario INEM 1.

11. AUTORIDAD DE FISCALIZACION YO SUPERVISION

11.1 El Instituto Ecuatoriano de Mommelizecidn, IMEN y las autoridades perinentes legalmente
reconocidas para este efecto, efectuaran las labores de viglancia y conirol del cumgplimiento de los
requisitos del presenie Reglamenio Técnico Ecuatoriano, de acuerdo con bo esiablecido en la Ley
COrganica de Defensa del Consumidor y su Reglamento y demaés leyes vigentas.

1Z. TIPO DE FISCALIZACION YiO SUPERVISION

12.1 La fiscalizacion wio supervision del cumplimiento del presente Reglamento Técnico Ecuatonano
o realizarg el INEM y las autondsdes competentes en los locales comercisles de distibucion wio

expendio, sin previo Bviso.
13. REGIMEN DE SANCIONES

13.1 Los proveedores de los producios que incumplan con lo esiablecido en este Reglamento
Técnico Ecuatonant recibiran |85 sancionas previstas en la Ley 2007-76 del Sisterna Ecuatodnana de
la Calidad y deméas leyes vigenies, segin el riesgo que implique para los uswanos y |& gravedad del

incumpdimienta.
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14. RESPONSABILIDAD DE LOS ORGANISMOS DE EVALUACION DE LA CONFORMIDAD

14.1 Los organismos de cerificacidn, laboretorios o demés instancies gue heyan extendido
cartificados de conformidad o informes de laboratorio emdnecs o gue hayan  adulterado
deliberadaments los datos de jos ensayos de laboratorio o de los cerificados. tendréan
reaponsabilidad administrativa, civil, penal wio fiscal de acuerdo con lo establecido en la Ley 2007-T6
dell Sistema Ecuatoniano de la Calided y demas leyes vigenies.

15. REVISION Y ACTUALIZACION

15.1 Con el fin de mantener actusiizadas |as disposiciones de este Reglamento Técnico Ecustonana,
&l Instituto Ecuatonano de Momelzaddn, INEM, ko revisard en un plazo no mayor @ cnco (5) ahos
cantados & partir de la fecha de su entrads en vigencia, para incorporar evances tecnoldgicos o
requisitos adicionsles de segundad pars la proteccion de la salud, la wvide y el ambiente, de
conformidad con lo estableckds en la Ley 2007-76 del Sisterna Ecuatoriano de la Calidad.

ARTICULDO 2* Este Reglamento Técnico Ecuatoriano entrard en vigendis transcumidos dento
ochenta dias calendario desde 1a fecha de su publicaciin en & Registro Oficial.

ARTICULD 3* Las siguientes Mormas Técnicas Ecuatonianas NTE INEM vigentes con el cardcter de
obligatorio, que =& hacen referencla en &l presente Reglamento Técnico Ecustoriano, se

desregularizaran pesando del caracter de obligatono & wolumtario une vez que este Reglamento
Técnico Ecustoriano entre en vigencla:

Morma Técnica Ecuatoriana MTE INEMN 484 Productos empequelados o envasados. Reguisios de
ehiquerse

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1 334-1 Rotulade de Productos sWmenficios para conswmo
humano. Pare 1. Requisfos

Morma Técnica Ecustonana NTE INEN 1 334-2 Rotulsde de productos alfmenticios para  CONSWTo
humano. Pare 2. Rotwade Nutncional Requisitos

Morma Témmwa Ecustormna NTE INEN 2 074 Advivas alimerfarios perrdidos pang consimms fuomenn. Lisfay
positivas. Reqraisiios

COMUNIQUESE ¥ PUBLICUESE en &l Registro Oficial.
Dado en Guito, Distrito Metropolitano, 2008-05-19

ing. Marco Pefiaherrera Felipe Urresta
PRESIDENTE DEL DIRECTORIO Ing. Chvil, M. Sc.
SECRETARIO DEL DIRECTORIO
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

Docmme nia: TITULL: ROTULADD DE PRODUCTOS ALIMENTICHS, Chdige
RTE INEM 022 FRIMESADIS, EXVASADOS ¥V EMPADUETADOS AL 01.02-801
ORIGINAL: REYISIOM:
Fecha de maciacion del estudhoc Fecha de aprobacicn antersor por e Diredono
051 1=15 Oficmliscion con e Caracter de

por Resoducion Mo, de

pubbicado en el Kegistro Oficsl Mo de

Fecha de inicmcion del estudia:

Fechas de consulta pablica: de ]

Subcomné Téonco! Comité Técnico de Reglamentaciin “Rotulado de alimentos™
Fecha de miciacine  2004=07=20 Fecha de aprobacian: 2006=06-21
Inmtegranies ded Comaté Técnsoon:

SOMBRES: INSTITUCHN REPRESENTAIA:

Ing. Juan Jesé Vaca | Presidenie) REFRESMENT PRODUCT SERVWICES ECUADDR
Sr. Radl Garcia ECLAEAL

Ing. Ximena Matheis L&

Dr. Edison Viera ECUDOS

Ing. Mario Sdnoes CAMARA DE COMERCID DE AMBATD

Dr. Carics. Abad INGEMIO WALDET

Dra Maria Alecandra Tehanga

Dra Smarda Coronel
Ing. Fafaed Piser
Ing. Rl Pésez AL

Ing. Jomge Donoso

Ora Mirica Sosa

Dr_ Manue Tobar

Ora Janit Cordova

Ing. Ximena Raza

Dr. Holguer Aguilar

DOra. Paulina Tapia

Bing. Lucla Colem

Ing. Holger Eermrey
DrJorge Coba

Ing. Juari Caros Cilueries
Dra Luz Amedia Galdrraga
Dra Meyra Manzo

MESTLE

INSTITUTO HACIONAL DE HIGEENE, DUITO
INGEMIO VALDEZ

SUPERMERCADDS Li FAVORITA, SUFERMAX]
DIRECCION PROVINCIAL DE SALUD DE FICHINCHA
KRAFT FDODS ECUADOR

ESCUELS POLITECHICA MACKINAL
INDUTLITO 5.8

CADBURY
CAMARA DE COMERCKI DE QUITO
CAMARA DE COMERCKI DE QUITO
SUPERMERCADOS LA FANDRITA
INSTITUTO NACKINAL DE HIGEENE, GLAYADUIL
PUSLIOUI GRANDE 54,

PUSLCOUI GRANDE S_A.
MOLINOS Lo UNION 5.8

MINISTERIKD DE SALUD FUBLICA
COMPARLA DE CERVEZAS MACIONALES
ESFOCH = FACLULTAD DE CIENCIAS
COMPARLA ADUCARERA WALDET
INSTITUTO NACIINAL DE HIGENE, QUITO
CERVECERIA ANDEFA 54,
KRAFT FODD ECUADDR

M.EF.

CONFITECA

GRUPO MODERMA

CETCA

ClA ELCAFE C.A

DFA HESTLE FONTERRA)

CERVECERLA ANDINA 5.0,
DMBEAL ClA. LTV

INSTITUTO HACKINAL DE HIGENE, GLAYADUIL
CONTROL DE ALIMENTOS M.EF.
SUPERMERCADOS LA FANDRITA
UMIIVERSIDAD B4N FRANCISCD DE QUITO
GRUPO SUFERIDA

THE TESALW EFRINGS

CIRECTUM

TRIBLINA DE COMSLIMIDOR

EL CAFE C.A.

PROBUACA

DESTILERIA ZHUMIR C. LTOA.
DIBEAL CIA LTDW

CERVECERIA ANDINA 5.4,



y Empaquetados.

Ing. Manual Tobar

Ing. Edison Finta

Ing. Jaime Flores

Dra Ana Maria Hidalgo

Dr. German Robayo

Ing. Juan Miniguano

DOra. Fanmy Femander

Ing. Viikson Rojas

Dr. Galo Jamin

DOra Rocis Rivaderssira

Dr. Ficardo Crespo

Dra Teresa Piénex

Ing. Fomad 'Vemaza

Dra Sandra Astudils

Dra Marla de Lourdes Tomes
Dra Harcisa Cullo

Dra Marl Angéica Sanhueza
Ing. Maria Eugenia Pefalosa
Ing. Gusiavo Reyes

Dr. Aguestin Huriadso

Dra Jannisth Piérer

Ing. Felipe Uresia

Ing. Gusiavo Smeénes

Ing. Maria E. Davalos (Secretaria Tecnica)

Anexo 27. RTE INEN 022- Rotulado de Productos Alimenticios, Procesados, Envasados

CRAVECERLA AMOFLA A

ECUADDR BOTTLIMG COMPANY

CETCA

COMMACH FROMACE

BUSTAMANTE Y BUSTAMANTE

INAEXPD

MSF DIRECCION DE HUTRICION
MINISTERID DE AMEIENTE

MINIETERD DE AMEEENTE, BIOSEGURIDAD
PYDACO Cla. LTOW,

MINISTERD DE AMEEENTE, COMSULTORLA,
LEVAPAN DEL BEOUADOR BLA.

DMMEC BLA.

DacA

MINIETERID DEL AMEENTE

LECHE AMDIMA B4,

L& FASFIL 5.0,

CONFITECA

ELCAFE 5.4

FEDERACION CAMARAS DE COMERCID
CAMARS MNACIDNAL DE MICROEMPRESAS
INEN

INEN

INEN = REGIONAL CHIMBOHREAID

CHros Erdmmobes:

El Directara del INEMN aprobs este provectn die reglamento en sessin die 20050325

Oiscialumda como:  OBLIGATORIY
Regostro Oficeal Noo 465 de 20081 112

Por Besolucton Mo, 017=2008 de 200805.1%



Doctora Jenny Rios Coello, Secretaria de la Facultad de Ciencias de la Administracién de
la Universidad del Azuay,

CERTIFICA:

Que, el H. Consejo de Facultad en sesion realizada el 27 de marzo de 2015, conocid la
peticion de las estudiantes PACHECO GARATE LORENA KATHERINE con cédigo’
50953 y QUEZADA MENDEZ VALERIA ESTEFANIA con cdédigo 50641, que
denuncia su trabajo de titulacion denominado “MANUAL DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA PARA LA EMPRESA PROCESADORA DE LACTEOS,
LACTJUBONES. GENERACION DE UN MANUAL”__, previa a la obtencién del
Grado de Ingeniera Comercial. El Consejo de Facultad acoge el informe de la Junta
Académica y aprueba la denuncia de su trabajo de titulacion. Designa como Director a la
Ing. Simone Martinez Molina y como miembro del Tribunal Examinador a los ingenieros
José Ivan Coronel y Benjamin Herrera Mora. De conformidad con Reglamento de Régimen
Académico, las peticionarias tiene un plazo equivalente a dos periodos académicos
(semestres) para desarrollar y terminar su trabajo de titulacién, esto es hasta el 27 de marzo
de 2016.

Cuenca, abril § de 2015

)

Dra. J’énny P}\IOS Coello
Secretatia.de la Facultad

[ oy
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CONCONVOCATORIA

Por disposicion de la Junta Académica de Administracién de Empresas, se convoca a los
Miembros del Tribunal Examinador, a la sustentacién del Protocolo del Trabajo de
Titulaci6n : “Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la Empresa Procesadora de
Lacteos, Lactjubones”, presentado por las estudiantes Lorena Katherine Pacheco Gérae con
codigo 50953 y Valeria Estefanfa Quezada Méndez con cédigo 50641, previa a la
obtencién del grada de Ingeniera Comercial, para el dia JUEVES 12 DE FEBRERO DE
2015 A LAS 10H00

Cuenca, 10 de febrero de 2015

Secretaria de la Facultad

Ing. Simonie Martinez Molina

Ing. José Ivan Coronel

Ing. Benjamin Herrara Mora
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Cuenca, 21 de Enero de 2015
Oficio: EA-435-2015-UDA

ingenierc

XAVIER ORTEGA

Decano de ia Facultad de Ciencias de fa Administracién
Ciudad.

De nuestra consideracién:
La Junta Académica de la Escuela de Administracidn, en relacién a la Denuncia/Protocolo de

Trabajo de Titulacién, presentado por Pacheco Garate Lorena Katherine v Quezada Méndez
Valeria Estefania, tema: MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA Zjﬁ LA EMPRESA
S
g

PROCESADORA DE LACTEQS, LACTIUBGONES, informa gue, no tiene observacione
Director: MsC Martinez Simone
Tribunal sugerido: Ing. Herrera Benjamin -

Ing. Coronel lvan

Atentaments,

ING. iyA "OREE.EANA OSCRIO
Pnys?ﬁente de la Junta de Administracién
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7
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26-01-201+%

ESCUELA DE ADMINISTRACION DE EMPRESAS

Disefio de Tesis
Escuela de Administracién de Empresas

Estudignte: Pacheco Gdrete Lorena Katherine con cédigo 50953 y Quezada Méndez Valeria
Estefania con cédigo 50641.

Tema: “MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA EMPRESA PROCESADORA
DE LACTEOS, LACTIUBONES”

Para: Previo la obtencion del titulo de Ingenieras Comerciales.

Director: Ing. Martinez Simone.

Tribunal: Ing. Herrera Benjamin

Tribunal: Ing. Coronelfvdn SN )

DA Jeeves .

FECHA: § ’ﬁl:(zé e 2008
HORA: 1730




Guia para Trabajos de Titulacién
1. Protocolo/Acta de sustentacidn

ACTA
SUSTENTACION DE PROTOCOLO/DENUNCIA DEL TRABAIO DE TITULACION

1.1 Nombre del estudiante: Valeria Estefania Quezada Méndez y Lorena Katherine Pacheco
Gérate
1.1.1 Coédigo 50641y 50953

1.2 Director sugerido: Ing. Simoné Martinez Molina

1.3 Codirector (opcional):

1.4 Tribunal: Ing. Benjamin Herrera Mora / Joseé Ivan Coronel

1.5 Titulo propuesto: “Manual de Buenas Précticas de Manufactura para la Empresa
Procesadora de Lacteos, Lactjubones”

1.6 Resolucién:

1.6.1 Aceptado sin modificaciones

1.6.2 Aceptado con las siguientes modificaciones:

Chekve eypeadin A oomop (4 alt AT24_petonte goe

<

<) \Tose

e Responsable de dar seguimiento a las modificaciones: Ing. Simoné Martinez
Molina
1.6.3 No aceptado
e Justificacion:

-/

V]waﬁﬁ/ !{ /“ A f f\ /Z“(wﬁ&’ é/// v

b e N T

Ing S:mone Mar nez Molina !ng Benjamm Hérrerak Mo\ l/ng"'; José !vén Coronel

!
At

Srta. Lorena Pacheco Garate Srta. Valeria Quezada Méndez Dra’Tenty Rios Coello
Secretario de Facultad

Fecha de sustentacion: Jueves 5 de febrero de 2015



Guia para Trabajos de Titulacién
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Protocolo/Ribrica

RUBRICA PARA LA EVALUACION DEL PROTOCOLO DE TRABAJO DE TITULACION

1.1 Nombre del estudiante: Valeria Estefania Quezada Méndez y Lorena Katherine Pacheco

Gérate
1.1.1 Codigo 50641y 50953

1.2 Director sugerido: Ing. Simoné Martinez Molina

1.3 Codirector (opcional)..

1.4 Titulo propuesto: “Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la Empresa

Procesadora de Lacteos, Lactjubones”
1.5 Revisores (tribunal): Ing. Benjamin Herrera Mora / José Ivan Coronel
1.6 Recomendaciones generales de la revision:

Cumple Cumple No Observaciones
totalmente | parciaimente | cumple (*)
Linea de investigacién P
1. ¢El contenido se enmarca en la linea /
de investigacion seleccionada?
Titulo Propuesto
2. ¢Esinformativo?
3. ¢Esconciso? e
Estado del arte
4. ¢ldentifica claramente el contexto
histérico, cientifico, globaly
regional del tema del trabajo? e
5. ¢Describe la teoria en la que se
enmarca el trabajo ~
6. ¢Describe los trabajos relacionados
mas relevantes? -
7. ¢Utiliza citas bibliogréficas? ~
Problematica y/o pregunta de
investigacion
8. éPresenta una descripcién precisay P

clara?

9. ¢Tiene relevancia profesionaly
social?

Y

Hipétesis (opcional)

10.éSe expresa de forma clara?

11.¢Es factible de verificacion?

Objetivo general

12.¢Concuerda con el problema
formulado?

13.:Se encuentra redactado en tiempo
verbal infinitivo?

\\\\
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Guia para Trabajos de Titulacién
1. Protocolo/Ribrica

(*) Breve justificacion, explicacién o recomendacion.
e Opcional cuando cumple totalmente,
e Obligatorio cuando cumple parcialmente y NO cumple.
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,,,,,,,, Decano de la Faculiad de Ciencias de Iz Administracion de la
Crudad.

Lniversidad del Azuay

- Nosotras -Lovena - Ratherine Pacheco-Garate con-¢odigo 30953 v Valeria-Fstefania

- Quezada - Mdéndez -con. oddige - 50641, eoresadas - de la carrera de Hgenterigen oo
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~puesto-quehemos recibido el asesoramiento v contamos con su aprobacion.




TR TR i Cuenea, 8. de diciembre de 2014,

,,_..Decano dela Faaul tad de Ciencias de la Administracidn. .
Presente.

Por medio de la presente informo que he revisado el disefio de tesis prevzo ala
~obtenciton del titulo de- ingeniera en Administracién de Empresas; denominado
...... "MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA EMPRESA
PROCESADORA DE LACTEOQS, LACTJUBONES”, realizado por las estudiantes Valeria
"“?stefama Quezada Mendef TOn Lodrgo 50641 vy L'n*ena Kathermc Pacnecr) Garq‘ce"‘ .

parte y an correcciones de éstas por parte de Ias escudzan‘ces considero oue este
~trabajocumple con los requisitos como tema previo-afa-obtencidn del titulo. -

MsC: Simoné Mamnez
Seisnts e e Fasiltad




AZUAY LACTJUBONES

EBPEESA DF LACTESRS

OFICIO N2 -0282-CEMLI-ACG1-014

Cuenca, 04 de diciembre del 2014

Sefiores
UNIVERSIDAD DEL AZUAY
Ciudad.

De mis consideraciones:

Por medio de la presente, debo informar que nuestro compromiso al frente de la
empresatambién es contribuir con las Instituciones Educativas y sus estudiantes, es para
nosotros un gran placer autorizarles como Compafiia de Economia Mixta Lactjubones
para realizar en nuestras instalaciones la investigacion de campo para la elaboracién del
tema de tesis sobre “MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA
EMPRESA PROCESADORA DE LACTEOS, LACTJUBONES. CUENCA 2014”, a las estudiantes
Valeria Estefania Quezada Méndez con C.1.: 0104785977 y a la sefiorita Lorena
Katherine Pacheco Garate con C.1.: 0104645197.

Sin otro particular, se despide muy cordialmente

Atentamente,

L

<“ng. Leonardo Clavijo

GERENTE GENERAL
COMPANIA DE ECONOMIA MIXTA LACTIUBONES

a2

%% cypresa DE LACTEOS
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% AZURY LACT HIBORES
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Km. 35 Cuenca-Girdn-Pasaje Sector Santa Marianita
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_.todas Jas asignaturas del pensum de la Escuela de Administracion de Empresas. egreséd. de
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1. DATOS GENERALES

1.1. Nombre de las estudiantes: Valeria Estefania Quezada Méndez y Lorena

Katherine Pacheco Géarate

1.1.1. Cédigo: 50641- 50953
1.1.2. Contacto: 4087545 / 0992514339 / valetefy2189@hotmail.com - 2459664 /
0995119606 / suklorel 6@hotmail.com

1.2. Director sugerido: MsC. Simoné Martinez

1.2.1. Contacto: 0969727004

1.3 . Co-director sugerido:

1.3.1. Contacto (telefonico: convencional y celular, correo electronico)

1.4 Asesor metodolégico

1.5 Tribunal designado

1.6 Aprobacién:

1.7 Linea de investigacion de la carrera: Organizacién y Direccion de Empresas
1.7.1  Cédigo Unesco: 5311

1.7.2 Tipo de trabajo:

a) Proyecto Integrador

b) Investigacion Formativa

1.8  Area de estudio: Gestion de Calidad, Evaluacion de Impactos Ambientales

=,

1.9  Titule propuesto: Fas.Buenas Précticas de Manufactura para la empresa
"~
procesadora de lacteos, Lactjubones. Generacion de un manual.

1.10  Subtitulo:

1.11 Estado del proyecto: es una investigacién nueva dirigida a la empresa
(S ,

Lactjubones.




2 CONTENIDO
2.1 Motivacion de la investigacién:

Los procesos de elaboracion de productos alimenticios deben partir de
principios generales de higiene y manipulacién de los alimentos, de manera especial
si son de origen animal, como la leche vacuna, de cuyo procesamiento se obtiene una
gran variedad de productos, que para su manufacturacién y/o procesamiento deben
considerar ciertos requisitos bésicos que garanticen que estan aptos para el consumo

humano.

En un mundo globalizado las tendencias de consumo de alimentos estan
orientadas a la demanda de productos que cumplan con estrictas normas de sanidad,
inocuidad y calidad, en este marco, empresas como LACTJUBONES, dedicada a la
elaboracidon de productos lacteos para el mercado local, necesita contar con normas
acorde a las exigencias de un entorno comercial cada vez mas competitivo y en
consecuencia elaborar alimentos que no causen dafios al consumidor; para ello es
necesario que la empresa cuente con un Manual de Buenas Préacticas de Manufactura,
BPM, que regule el procesamiento de sus productos y garantice su pureza y calidad,

que a la par serviré para fortalecer en empoderamiento de sus producto en el mercado

local.

2.2. Problemaitica:

La investigacion propuesta se enmarca en la necesidad de que la empresa de
productos lacteos, LACTJUBONES, cuente con un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura a fin de que garantice a sus consumidores que en la elaboracién de sus
productos se cumplen con todas las normas de higiene que garantizan su sanidad e

inocuidad.

Se plantea esta problematica en virtud de que la empresa LACTJUBONES, a
pesar de que se encuentra en el mercado local desde el afio 2011 y en el
procesamiento de lacteos utiliza tecnologia de punta, no cuenta con una definicién
clara del conjunto de procedimientos, principios y recomendaciones técnicas para
garantizar la inocuidad y evitar la adulteracion de sus productos, por ello es necesario

que cuente con el Manual de BPM, que se enmarque dentro de un sistema de calidad



-

que conlleva acciones encaminadas a reducir riesgos de contaminacion fisica,

quimica o bioldgica, de sus productos.

2.3.  Pregunta de investigacion:

e ;Cudles son las normas que deben implementarse en la empresa de lacteos
LACTJUBONES para que en los procesos de manufacturacién se garantice la

sanidad, inocuidad y calidad alimenticia de sus productos?

2.4. Resumen:

El presente proyecto de investigacién apunta a la elaboracién de un Manual de
Buenas Practicas de Manufacturacién para la empresa de elaboracion de productos
lacteos LACTJUBONES. Para su estructuracién se tomara en consideracién la
normativa internacional en base a la cual se efectuard un analisis de las practicas

empleadas en la elaboracién de los diferentes productos.

Del anélisis in situ de las practicas de manufactura se obtendrén los elementos de
juicio para elaborar un diagnéstico sobre el nivel de cumplimiento, de la normativa
sobre BPM, por parte de LACTJUBONES. Este diagndstico también servird de base
para la estructuracién de un Manual especifico para las condiciones de operacion de

la empresa, ya que en el momento carece del mismo.

2.5. Estado del Arte:
ANTECEDENTES

Las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) se aplican en todos los procesos de

elaboracién y manipulacién de alimentos y son una herramienta fundamental para la
obtencién de productos inocuos (aptos para el consumo).Constituyen un conjunto de
principios basicos cuyo objetivo es garantizar que los productos estén elaborados en
condiciones sanitarias y se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion vy

distribucién.



En el Ecuador la normativa legal que regula las BPM, se encuentra estipulada en
el Reglamento Nacional para la Obtencién del Registro Sanitario y son de aplicacién
obligatoria. De la misma forma, la Resolucién 80/96 del reglamento del
MERCOSUR, del cual nuestro pais es un Estado miembro, indica la obligatoriedad
de aplicar BPM para los establecimientos elaboradores de alimentos que

comercializan sus productos.

Las BPM son una herramienta bésica para la obtenciéon de productos seguros

para el consumo humano. que se centran en la higiene y forma de maniput

las diferentes momentos del proceso de produccién (acopio, z}hﬁééeﬂ&mi@pt
procesamiento, empacado, etiquetado, bodegaje, etc.) que constit{{yen un para la
aplicacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Co\ntrq@C
o cualquier otro Sistema de Gestién de Calidad e Inocuidad. Son ademés tutiles para
el disefio y funcionamiento de los establecimientos y ayudan a garantizar una

produccion de alimentos seguros, saludables e inocuos para el consumo humano.

Las BPM tienen que ver con “el desarrollo y cumplimiento de nuevos hébitos de
Higiene y de Manipulacioén, tanto por el personal involucrado en los procesos, como
en las instalaciones donde se efectta el proceso, en los equipos que se utilizan para
hacer un producto, en la selecciéon de los proveedores” (Centro Castel 2010. p. 14).
Por ello es que constituye una herramienta bésica para la obtencidén de productos
seguros para el consumo humano, centrando su interés en la higiene y forma de

manipulacion.

En relacidn a lo expuesto podemos sefialar que la inocuidad de los alimentos es
una responsabilidad compartida entre todos los componentes de la cadena
alimenticia, aunque mayor es la responsabilidad de los elaboradores, ya que el

d
proceso es bastante amplio, abarca seleccion de proveedores, almacenamiento,

prnmﬁqﬂmipptn) djcpncihir’\n del

se deben observar determinadas normas, que son precisamente las que estén
expresadas en las BPM como un conjunto de principios y recomendaciones técnicas,
que permiten controlar los peligros minimizando los riesgos de ocurrencia asi como
garantizando que se adopten medidas de control y prevencion en el procesamiento de

alimentos.



En conclusién las Buenas Practicas de Manufactura se constituyen en un
conjunto de herramientas que se implementan en la industria de la alimentacion cuyo
objetivo central es la obtencién de productos seguros para el consumo humano. Sus
ejes principales son las metodologias utilizada para la manipulacién de los alimentos,
la higiene y la seguridad de estos, liberandolos de posibles agentes transmisores de
enfermedades. Por ello es que las BPM son regulaciones de caracter obligatorio en el
Ecuador porque cumplen con una funcién muy importante como es las de evitar la
presentacion de riesgos de indoles fisica, quimica y bioldgica durante el proceso de

manufactura de los alimentos, que pudieran repercutir en la salud del consumidor.

“Las BPM forman parte de un Sistema de Aseguramiento de la Calidad destinado a la
produccion homogénea de alimentos, (...) son especialmente monitoreadas para que su
aplicacion permita el alcance de los resultados esperados por el procesador,

comercializador y consumidor, con base a las especificaciones plasmadas en las normas

que les apliquen” (FAO 2011).

En base a lo expuesto por la Organizacién Mundial para la Alimentacion, FAO, (por
sus siglas en inglés) se puede afirmar que la utilizacién de las BPM genera ventajas
no solo en materia de salud ya que también los empresarios se ven beneficiados en
términos de reduccion de las pérdidas de producto por descomposicién o alteracion
producida por contaminantes diversos y, por otra parte, mejora el posicionamiento de

sus productos, mediante el reconocimiento de sus atributos positivos para su salud.

Como sefialamos anteriormente, es importante recalcar que al sistema BPM coexiste
con otros estandares que interactuan entre si, por ejemplo el HACCP (Analisis de
Riesgo de los Puntos Criticos de Control) y POES (Procedimientos Estandarizados
de Operaciones Sanitarias). Asimismio el BPM incorpora el MIP (Manejo Integrado
de Plagas), que es el estdndar por excelencia en el control de plagas para ejecucidon

en industrias y empresas en general (SENASICA 2013).

2.6. Hipétesis
2.7. Objetivo general:

Elaborar un manual de BPM en el que se establezcan los requisitos generales,
esenciales de higiene y de buenas practicas en la elaboracién de los diferentes

productos en la empresa LACTJUBONES



e

2.8.  Objetivos especificos:

e Definir cudl es la importancia y los beneficios de la aplicacion de las Buenas
Précticas de Manufactura en la elaboracion de productos de consumo humano,

como los lacteos.

e Analizar los diferentes procesos en la produccion de lécteos en la empresa
LACTJUBONES.

e Determinar las dreas de mayor sensibilidad y que requieran mayor atencién en de
aplicacion del BPM, en el proceso de produccién de la empresa,

e Proponer la aplicacién de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura, acorde
con la legislacion nacional y los acuerdos internacionales, que garanticen la

inocuidad y calidad de los productos elaborados en la empresa LACTIJUBONES.

2.9. Metodologia:

Se emplearan como metodologias de investigacion la bibliografica e
investigacion de campo. La investigacién bibliografica permitird recopilar
informacién de libros, revistas, leyes, reglamentos, experiencias sistematizadas, etc.,
que otorgard los insumos para la elaboracién de un marco tedrico conceptual que
servira para fundamentar los criterios en base a los cuales se confeccionard el Manual
de Buenas Pricticas de Manufactura, cuya estructuracion se la realizard luego de la
investigacion de campo fase en la cual se observaran los procesos de manufactura,
que se cotejaran con lo que recomiendan las normas nacionales e internacionales de

control de calidad.
2.10. Alcances y resultados esperados

La presente investigacion pretende, en primer lugar, destacar la importancia de la

aplicaciéon de las Buenas Préacticas de Manufactura en la produccién de lacteos,

definiendo las razones por las cuales constituyen un requerimiento insoslayable si se
quiere garantizar la inocuidad y calidad de los productos, y posesionarse
exitosamente en el mercado. En segundo lugar, dotar a la empresa LACTJUBONES
de una herramienta técnica que le permita mejorar los procesos productivos y

optimizar el rendimiento y las utilidades de la empresa.



2.11.

Supuestos y riesgos:

Los posibles riesgos pueden estar relacionados con dificultad de acceso a la

informacién en la empresa y con el hecho de que las instalaciones se encuentran en el

canton Girdn, sector de Santa Marianita, que pueden ocasionar inconvenientes de

movilizacion.

2.12. Presupuesto:

{

MATRIZ DE PRESUPUESTO
COSTO | COSTO |
—  RUBRO O DENOMINACION UNIT. | TOTAL JUSTIFICACION

Traslado al cantén Girdn en donde funciona

oy

MOVILIZACION 00 90091 1 fabrica
ALIMENTACION 6,00 60,00 | Optimizacion de tiempo
Se requiere implementos de papeleria para,
10,00 | fichaje, transcripcién de entrevistas, fichas
SUMINISTROS Y MATERIALES de observacion, etc.
MATERIAL BIBLIOGRAFICO Para la elaboracién de el marco tedrico
IMPRESIONES Y COPIAS 7000 conceptual y copia de documentos
COMUNICACION 40,00 | Para agilitar avances de los procesos
Cumplir con requisitos exigidos por la
"TRAMITES DE GRADO 0700 PR Universidad
MISELANEOS 50,00 | Para gastos varios
TOTAL 444,00

2.13. Financiamiento:

Ser4 cubierto en su totalidad por las autoras.




2.14. Esquema Tentativo:
INTRODUCCION
CAPITULO I:
1. LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
1.1 Generalidades

1.2 ;Cudl es el propdsito de la implementacion de las BPM? COLOCAR
UNICAMENTE PROPOSITO DE LA IMPLEMENTACION

1.3 Ventajas de las BPM
1.4 Areas de aplicacién de las BPM

CAPITULO II:

2. LAS BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA EN LA
ELABORACION DE PRODUCTOS LACTEQOS

2.1 Los riesgos potenciales en la elaboracién de productos alimenticios
2.2 Beneficios al trabajar con BPM en la elaboracion de productos lacteos
2.2 Condiciones necesarias para las BPM. En una planta de productos lacteos

2.3 Procesos de conservacion antes, durante y después de la elaboracion de

productos l4cteos.

2.4 Prevencion de riesgos

CAPITULO 111

3. DIAGNOSTICO SOBREAPLICACION DE LAS BPM EN LA EMPRESA
LATJOBONES

3.1 Instalaciones fisicas
3.1.1Instalaciones sanitarias
3.1.2Servicios de planta
3.1.3Equipos y Utensilios

3.2Manejo de los insumos pre elaboracion



2.15. Cronograma

MATRIZ DE CRONOGRAMA
OBJETIVOS ESPECIFICOS ACTIVIDADES | RESULTADO ESPERADO | L FMPOEN
SEMANAS
Definir cual es la importancia y los | Seleccion  del  material | Se tiene una precision tedrico 2 semanas

beneficios de la aplicacion de las
Buenas Practicas de Manufactura en
la elaboracién de productos de
consumo humano, como los lacteos.

bibliogrifico y fichaje de
contenidos relacionados con
la investigacion.

Analisis de los fundamentos

conceptual sobre las BPM, los
beneficios de su
implementacion.

Conocer cudles son los aspecto a

0.5 semanas

legales en los que se | losque porley deben sujetarse
sustentan las BPM las empresas productoras de
alimentos
Analizar los diferentes procesos en la | Visita preliminares a | Entrar en contacto con los | 0,5 semanas
produccién de lacteos en la empresa | empresa directivos y el personal para

LACTJUBONES.

Recorrido de la planta enuna
primera aproximacion

Observacion de cada ung de
los procesos empleados ex la
produccién

ponerles al tanto del objetivo de
la investigacion y requerir su
colaboracion

Conocer las instalaciones y
tener una primera referencia
sobre cémo esta distribuida el
ar steg T

Realizar una diagnéstico de los

procesos operados en relacion
con el cumplimiento de las
BPM

0.5semanas

2 semanas

1a§
el

Determinar  cuales son
posibles areas de aplicacion
BPM en la empresa.

e
-

o

-
Realizar un diagnoéstico d
la aplicaciéon de las BPM
en las diferentes etapas

< e

M. -

— M///
DefTnir e qué 4reas se debe
intervenir

3 semanas

Proponer la aplicacion de un
Manual de Buenas Précticas de

Manufactura, acorde con la
legislacion  nacional y  los
acuerdos internacionales, que

garanticen la inocuidad y calidad
de los productos elaborados en la
empresa LACTJOBONES.

del proceso de produccion
. -

Trabajar en al
diagnostico un manual de
BPM, exclusivo para la
empresa

Entregar una herramienta que’
/permita a LACTJOBONES

aplicar los normas de BPM

gn la produccidn de lacteos

~5 semanas
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2.17. Anexos:

2.18. Firmas de Responsabilidad (estudiantes)
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Valeria Estefania Quezada Méndez Lorena Katherine Pacheco Garate

2.19. Firma de Responsabilidad (Director Sugerido)
R
BRSO

MsC. Simoné Martinez

2.20. Fecha de Entrega:



Cuenca, 8 de enero de 2016

Ingeniero.
Xavier Ortega V.

DECANO DE LA FACULTAD DE CIENCIAS DE LA ADMINISTRACION

Presente.

De mi consideracion:

Por medio de la presente me dirijo a usted para informarle sobre el avance de
tesis realizado por las estudiantes Lorena Katherine Pacheco Garate con codigo
50953 y Valeria Estefania Quezada  Méndez con codigo 50641, quienes
presentaron el primer avance correspondiente al capitulo [ y Il el 11 de agosto de
2015, el cual luego de su revision fue entregado el 14 de septiembre con las
respectivas correcciones, dichas correcciones fueron realizadas por las estudiantes
enviadas a mi persona el el 14 de diciembre, y luego de haber dado lectura
nuevamente al trabajo de titulacién indico que estos dos capitulos cumplen con las
condiciones establecidas.

Cabe mencionar también que las estudiantes presentaron un segundo avance de
tesis, Capitulo Il 1y IVel 20 de noviembre, el capitulo III fue revisado en un 50% y
se colocaron las correcciones respectivas, las mismas que ya fueron realizadas; y
me encuentro trabajando en la lectura y correcciéon del 50% faltante de este

capitulo y parte del capitulo IV enviado.

Particular que informo para los fines pertinentes.

Atentamente:

Simoné Martinez M.
Tutor Asignado





