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RESUMEN

El objetivo de la investigacién consisti6 en disefiar un plan de Analisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control (APPCC) para la mejora continua en la produccién de queso
fresco en la microempresa Lacteos San Isidro S.A, en donde se sustentaron los principios
del APPCC para la identificacién de los Peligros y Puntos Criticos de Control (PCC) en
el proceso de produccion del queso fresco. Se considerdé como variables de estudio la
inocuidad y mejora continua del queso fresco, como métodos se aplicaron el descriptivo,
bibliogréafico, de laboratorio en donde se utilizaron técnicas como; lista de chequeo de las
Buenas Préacticas de Manufactura, analisis microbiolégico (NTE INEN 1528), para el
disefio del plan APPCC se utiliz6 las herramientas del nivel de probabilidad de riesgo
(NPR) y el arbol de decision para identificar los PCC y establecer las mejoras del proceso.
El trabajo consta de tres fases; en la primera se evidenci6 mediante un diagnéstico
situacional que la microempresa cumple con el 59% de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), los resultados microbiolégicos del queso fresco permitieron
demostrar que en cinco parametros evaluados se evidencia ausencia de Salmonella y
Listeria, y se evidencia presencia de E. coli, Staphylococcus aureus, Yy Aerdbios
mesofilos excede el nivel maximo permitido por la norma. La segunda; en esta se
elaboraron y socializaron los manuales de BPM, también se elaboroé y verifico in situ el
diagrama de elaboracion del producto. Partiendo lo anterior se procede a ejecutar la
tercera fase que es el disefio del plan APPCC.

PALABRAS CLAVE

Inocuidad, calidad, ETA, BPM, PCC, APPCC, ETAs, queso fresco
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ABSTRAC

The objective of the research was to design a Hazard Analysis and Critical Control Point
(HACCP) plan for the continuous improvement in the production of fresh cheese in the
micro dairy Lacteos San Isidro SA, where the principles of the HACCP for the Hazards
Identification and Critical Control Points (CCP) in the production process of fresh cheese
were sustained. It was considered as study variables the safety and continuous
improvement of fresh cheese; as methods were applied descriptive, bibliographic,
laboratory where techniques such as checklist of Good Manufacturing Practices,
microbiological analysis (NTE INEN 1528); for the design of the HACCP plan, the tools
of risk probability level (NPR) and the decision tree were used to identify CCP and
establish improvements of process. The work consists of three phases; in the first one it
was evidenced by a situational diagnosis that the microenterprise complies with 59% of
Good Manufacturing Practices (GMP), the microbiological results of the fresh cheese
allowed to show that in five parameters evaluated there is evidence of absence of
Salmonella and Listeria, and it is evidenced presence of E. coli, Staphylococcus aureus,
and mesophilic aerobes exceeds the maximum level allowed by the standard. The
second; in this, BPM manuals were developed and socialized, the product development
diagram was also developed and verified in situ. Based on the foregoing, the third phase,
which is the design of the HACCP plan, is executed.

KEY WORDS

Safety, quality, Foodborne illnesses, GMP, CCP, HACCPP, ETAs, fresh cheese.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

Desde hace tiempo, se sabe que la proteccion de alimentos es el conjunto de medidas
higiénico-sanitarias que se deben tener para garantizar alimentos inocuos, sanos y
nutritivos en todas las etapas del ciclo de produccion (Ramirez, 20107), al incumplir estas
condiciones se pueden generar Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETA’s), las
cuales han sido un problema para los paises en desarrollo porque afectan la salud de los
consumidores, debido a la inseguridad alimentaria que se da por la falta de control desde

el inicio hasta el final de la produccion.

Rodriguez (2016) indica que las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos (ETA’S)
son un conjunto de enfermedades producidas por ingestion de un alimento, incluido el
agua, que puede estar contaminado por diversos agentes, como bacterias, quimicos o
parasitos, se presentan durante la manipulacion de los alimentos, mediante vehiculos de
transmision de enfermedades como son el ser humano, la fauna nociva, alimentos
crudos, el agua contaminada, tierra y aire (Garcia Duran, 2013). Estas son problema de
salud publica que produce dafios importantes a la salud, afecta el turismo, influye en la

economia y trasciende fronteras.

Los temas relacionados con la alimentacidon y especialmente con la seguridad
alimentaria, han ido cobrando cada vez mayor protagonismo en la sociedad. El
consumidor actual reclama productos nutritivos, apetitosos, de calidad y sobre todo
saludables. Los primeros interesados en satisfacer esta demanda son las empresas
alimentarias, no solo por ser legalmente las responsables de garantizar la inocuidad de
los productos alimenticios que ponen en el mercado, sino que muchas veces su propia
supervivencia como empresa 0 como marca depende del cumplimiento de esta primera
condicion, basica e ineludible (Couto, 2011). Esto conlleva a que los productos a mas
de ser nutritivos e inocuos, deben estar exentos de alguna contaminacion que se pueda

provocar por un mal manejo de agua u otros.



En Ecuador existen empresas dedicadas a la elaboracion y distribucion de productos
alimenticios, en la mayoria de ellas no se realiza un control de calidad con respecto a la
materia prima que entra a proceso y del producto final, lo que genera que sus alimentos

salgan al mercado con varias anomalias (Cobo & Alcivar, 2016).

Lacteos San Isidro S.A es una microempresa procesadora de derivados lacteos como lo
es el queso fresco, cuenta con mas de 10 afos de trayectoria y en ese tiempo han tenido
inconvenientes en implementar un sistema de control de calidad (APPCC) que garantice
la inocuidad del queso fresco que se expende en la misma, quedando visible la
incertidumbre sobre la calidad del producto y siendo un problema evidente el
incumplimiento de exigencias de los respectivos organismos reguladores de seguridad

alimentaria
Con miras a dar solucion a esta probleméatica se plantea la siguiente interrogante:

¢, Como influye el Plan de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) en

la inocuidad del proceso de queso fresco en la microempresa “Lacteos San Isidro S.A”?

1.2. JUSTIFICACION

La presente investigacion esta orientada hacia la mejora continua y el control de la
inocuidad del queso fresco de la microempresa Lacteos San Isidro S.A por lo que se
disefia un plan de APPCC. Figueroa (2016) manifiesta que para disefiar las normas
APPCC la empresa tendra compromiso obligatorio de emplearla diariamente con el fin
de obtener mejor resultados. Ademas, con la constante capacitacion del personal
operativo, directivo y técnico se obtiene un producto libre de ETA’s que puede llegar al
alimento en cualquier momento y es dificil de detectar debido a que generalmente no

altera el sabor, el color o el aspecto.

Gutiérrez (2013) menciona que un programa de Seguridad de Alimentos, por parte del
sistema APPCC, no solo puede mejorar la calidad e inocuidad del producto, produccion,
eficiencia, ahorrar dinero y reducir desperdicios, sino que posesionard a la

microempresa en condiciones de competir a nivel nacional e internacional, porque este



sistema es obligatorio en diferentes paises, este sistema va a garantizar la calidad

sanitaria.

Lacteos San Isidro S.A. es una microempresa con produccion de queso fresco que tiene
acogida dentro del mercado nacional, principalmente en la provincia de Manabi. Es
necesario la realizacion de un diagnostico funcional para identificar el estado actual de
la empresa con respecto al control de calidad que debe llevar para cumplir con los
establecido en el Art. 6 y 18 de la Ley Organica de la Salud en la cual se establece regular
y realizar el control sanitario de la produccion, importacién, distribucion, almacenamiento,
transporte, comercializacion, dispensacion y expendio de alimentos procesados, y otros
productos para uso y consumo humano. Asi como los sistemas y procedimientos que

garanticen su inocuidad, seguridad y calidad (L.O.S, 2006).

Al diseiar el plan de control de calidad (APPCC) la comunidad ecuatoriana, en este caso
la ciudadania manabita, estara segura de que el producto que adquiere cumple con la
seguridad alimentaria como lo establece la Constitucion de la Republica, de tal manera
gue los beneficios para la microempresa, consumidores y proveedores van a crecer
porque asegurara la calidad del queso fresco permitiendo ofertar un producto inocuo,
como consecuencia de esto se van a generar mayores fuentes de trabajo para la
comunidad. Ademas, Alcivar y Moreira (2015) manifiesta que con la documentacion de
este sistema se reduciran perdidas econémicas causadas por productos en mal estado,

debido a que estos dafios ya no se van a producir de manera consecutiva.

1.3. OBJETIVOS

1.3.1.0BJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC) para la
mejora continua en el proceso del queso fresco en la microempresa Lacteos San Isidro
S.A.



1.3.2.0BJETIVOS ESPECIFICOS

e Elaborar una linea base como prerrequisito para el desarrollo de un plan de
APPCC para la produccion de queso fresco en la microempresa “Lacteos San
Isidro S.A.”

e Disefiar los pasos previos para la elaboraciéon de un plan de APPCC para la

produccion de queso fresco en la microempresa “Lacteos San Isidro S.A.”

e Desarrollar un plan de APPCC aplicando sus siete principios basicos para la

produccion de queso fresco en la microempresa “Lacteos San Isidro S.A.”

1.4. IDEA A DEFENDER

El plan de andlisis de peligros y puntos criticos de control para el proceso de elaboracion
de queso fresco en la microempresa “Lacteos San Isidro S.A” contribuira con la inocuidad

y mejora continua de este producto.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. INOCUIDAD ALIMENTARIA

La inocuidad alimentaria cobra mayor vigencia, tanto en el @&mbito nacional como en el
internacional, cuando la disponibilidad de alimentos de buena calidad sanitaria es un
reclamo universal, y su demanda es mayor conforme la poblacion adquiere conciencia
de lo dafiino que es para la salud consumir alimentos contaminados con cualquier tipo
de patdgenos y sustancias toxicas. La inocuidad alimentaria es mas importante en la
medida en que la produccion de alimentos evoluciona de un &mbito local a uno
globalizado, en el cual los bienes y procesos se centralizan en distintas partes de un pais
y el mundo, lo que aunado al avance del transporte ha permitido a los consumidores
mayor acceso a alimentos de cualquier parte del orbe, y a la vez enfrentar nuevos retos,
pues se corre un mayor riesgo de importar alimentos contaminados (Avendario et al.,
2006).

Cuando un consumidor adquiere un alimento, descuenta que la inocuidad o seguridad
del mismo esta siempre presente, las expectativas y actitudes de los consumidores estan
dirigidas a exigir el derecho a la proteccion de la seguridad, la salud y la informacion
basica sobre los alimentos que el mercado pone a su alcance, se transforma entonces
en una “necesidad implicita” que obviamente se pretende satisfacer, pero la toma de
conciencia de esto se da, lamentablemente, cuando aquella dej6 de estar presente
(Rodriguez et al., 2005).

2.2. DEFINICION DE SISTEMA APPCC

Segun Gutiérrez et al., (2011) el sistema de andlisis de peligros y puntos criticos
(APPCC) es considerado el protocolo de referencia cuando se trata de asegurar la
inocuidad de los alimentos, razén por la cual ha sido adoptado como un programa de
obligatorio cumplimiento en casi todos los paises del mundo. Para que la implantacién
del sistema APPCC sea efectiva, la empresa debe operar de acuerdo con una serie de

practicas higiénicas y operativas que abarquen todo el proceso de produccion; estos



procedimientos se conocen con el nombre de prerrequisitos del protocolo APPCC,
basados en los principios generales de higiene de los alimentos del Codex Alimentario.
El conocimiento del estado en que se encuentra una empresa del sector agroalimentario
en materia de gestion de la higiene y la calidad, a manera de diagnostico del nivel de
cumplimiento de los prerrequisitos, es indispensable para la implantacién del sistema
APPCC, debido a que el fallo en muchos programas de gestion de la higiene y la calidad

se debe en gran parte a la incertidumbre que se tiene en los momentos previos.

Mientras que Arce et al., (2010) menciona que el APPCC no es mas que un sistema de
control 16gico y directo basado en la prevencion de problemas: una manera de aplicar el
sentido comun a la produccién y distribucion de alimentos seguros. El sistema es
aplicable a todos los eslabones de la cadena alimentaria, desde la produccion, pasando
por el procesado, transporte y comercializacion, hasta la utilizacion final en los
establecimientos dedicados a la alimentacion o en los propios hogares. Evita las
multiples debilidades inherentes al enfoque de la mera inspeccion y los inconvenientes

gue presenta la confianza en el analisis microbioldgico.

2.1.1. PRINCIPIOS GENERALES DE GESTION DE RIESGOS PARA LA
INOCUIDAD EN LOS ALIMENTOS

Slorach’s, (2002) Indica que la consulta a expertos de FAO/OMS recomendd los
siguientes ochos principios generales para gestion de riesgos para la inocuidad en los

alimentos:

e La gestidn de riesgos debe seguir un enfoque estructurado.

e La proteccion de la salud humana debe ser la consideracién primaria en las
decisiones de gestion de riesgos.

e Las decisiones y las practicas de gestion de riesgos deben ser transparentes.

e La determinacién de una politica de evaluacion de riesgos debe ser incluida como

componente especifico de la gestion de riesgos.



e La gestion de riesgos debe asegurar la integridad cientifica del proceso de
evaluacion de riesgos, manteniendo la separacién funcional de la gestion de
riesgos y la evaluacién de riesgos.

e La gestion de riesgos debe tener en cuenta la imprecision en el resultado de la
evaluacion de riesgos.

e La gestién de riesgos debe incluir comunicacion clara e interactiva con los
consumidores y otras partes interesadas en todos los aspectos del proceso.

e Lagestion de riesgos debe ser un proceso continuo que en la evaluacion y revision
de las decisiones de gestion de riesgos tenga en cuenta todos los datos

generados en forma reciente.

2.3. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Es el eslabdn inicial en la cadena de calidad. Es el punto de partida para la
implementacion de otros sistemas de aseguramiento de calidad, como el sistema de
Andlisis de Riesgos y Control de Puntos Criticos (ARCPC o HACCP) y las Normas de la
serie ISO 9000, como modelos para el aseguramiento de la calidad. Barclay, (2015) Las
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) son una herramienta basica para la obtencién
de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan en la higiene y en la
forma de manipulacion. La Organizacion Panamericana de la Salud ha definido las BPM,
como el método moderno para el control de las enfermedades trasmitidas por alimentos
a utilizar por parte de los gobiernos e industrias. Con la incorporacion de esta
herramienta, la industria seria el responsable primario de la inocuidad de los alimentos
(Bastias et al., 2013).

2.4. ENFERMEDADES TRANSMITIDAS POR LOS ALIMENTOS (ETA)

Rodriguez, (2016) menciona que las ETA’s son un conjunto de enfermedades
producidas por ingestién de un alimento, incluido el agua, que puede estar contaminado
por diversos agentes, como bacterias, quimicos o parasitos. Se presentan durante la

manipulacion de los alimentos; mediante vehiculos de transmision de enfermedades



como son: el ser humano, la fauna nociva, alimentos crudos, agua contaminada, tierra y
aire (Garcia, 2013).

Como consecuencia de los cambios en el sistema de vida y en los habitos alimentarios,
las enfermedades causadas por el consumo de alimentos contaminados han surgido
como una causa importante de morbimortalidad a nivel mundial. Han sido descritos
alrededor de 250 agentes causantes de enfermedades transmitidas por alimentos (ETA),
entre los que se incluyen bacterias, virus, hongos, pardsitos, priones, toxinas y metales
(Prado et al., 2002).

2.4.1. ETIOLOGIA DE LAS ETA

En afios recientes, la etiologia de las ETA ha cambiado, a la vez han surgido patdégenos
nuevos o0 cepas MAas agresivas y resistentes a los antibioticos. Entre las enfermedades
gue son catalogadas como emergentes se incluyen la ocasionada por Escherichia coli.
La participacion de E. coli en las enfermedades humanas ha sido reconocida
practicamente desde su descubrimiento. En afios recientes la industria de alimentos ha
reenfocado su atencion sobre este microorganismo como una causa de morbilidad y
mortalidad significativa y reconoce su valor como un indicador del estado higiénico de
muchos tipos de alimentos. Por esa razon, E. coli es uno de los patdgenos que mayor
atencion han recibido y hacia las cuales se ha dirigido la mayor parte delas

investigaciones (Rojas & Gonzalez, 2006).

2.5. DEFINICION DE SISTEMA APPCC

Gutiérrez et al., (2011) indican que el sistema de andlisis de peligros y puntos criticos de
control (APPCC) es considerado el protocolo de referencia cuando se trata de asegurar
la inocuidad de los alimentos, razén por la cual ha sido adoptado como un programa de
obligatorio cumplimiento en casi todos los paises del mundo. Para que la implantacion
del sistema APPCC sea efectiva, la empresa debe operar de acuerdo con una serie de
practicas higiénicas y operativas que abarquen todo el proceso de produccion; estos
procedimientos se conocen con el nombre de prerrequisitos del protocolo APPCC,

basados en los principios generales de higiene de los alimentos del Codex Alimentario.



El conocimiento del estado en que se encuentra una empresa del sector agroalimentario
en materia de gestion de la higiene y la calidad, a manera de diagnéstico del nivel de
cumplimiento de los prerrequisitos, es indispensable para la implantacién del sistema
APPCC, debido a que el fallo en muchos programas de gestion de la higiene y la calidad

se debe en gran parte a la incertidumbre que se tiene en los momentos previos.

El APPCC no es mas que un sistema de control I6gico y directo basado en la prevencién
de problemas: una manera de aplicar el sentido comun a la produccion y distribucién de
alimentos seguros. El sistema es aplicable a todos los eslabones de la cadena
alimentaria, desde la produccion, pasando por el procesado, transporte vy
comercializacion, hasta la utilizacion final en los establecimientos dedicados a la
alimentacion o en los propios hogares. Evita las multiples debilidades inherentes al
enfoque de la mera inspeccion y los inconvenientes que presenta la confianza en el

analisis microbiologico (Arce et al., 2010).

2.5.1. PRINCIPIOS BASICOS DEL SISTEMA APPCC

FAO, (2002) menciona que para establecer, aplicar y mantener un plan de APPCC son
necesarias siete actividades distintas, que en las Directrices del Codex (1997) se

denominan los "siete principios”.
Los siete principios son los siguientes.
e PRINCIPIO 1: REALIZAR UN ANALISIS DE PELIGROS

FAO, (2002) indica que este principio trata de identificar los peligros y evaluar los riesgos
asociados que los acompafan en cada fase del sistema del producto. Describir las

posibles medidas de control.

En este punto fija evaluacion de los posibles peligros quimicos, fisicos y biolégicos que
puedan ser mas probables su aparicidn, incluyendo la adquisicion y el almacenamiento
en crudo de materiales e ingredientes, retrasos durante los procesos de produccion
(Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2011). Los peligros quimicos incluyen: residuos de
pesticidas y residuos de farmacos aditivos, metales toxicos y quimicos de la limpieza de

la planta. Los peligros fisicos incluyen: suciedad, cabellos, pedazos de vidrios, ufias
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pedazos de metal o plastico entre otros. Los peligros biolégicos incluyen:
microorganismos o bacterias dafiinas para la salud, asi como hongos, virus y parasitos.
Entre los principales patégenos que suelen encontrarse en los alimentos tenemos a los
siguientes: Clostridium prefringens, Eschlerichia coli, Listeria monocytogenes,

Salmonella spp, Staphylococcus aureus, etc (Farfan, 2015).

Mozombite, (2013) menciona que este principio consiste en identificar los peligros
potenciales asociados con cada una de las diferentes fases del proceso de produccion,
empaque, almacenamiento de los productos alimenticios, evaluando la probabilidad de
gue esos peligros ocurran e identificando medidas preventivas necesarias para Su
control. Los riesgos y peligros del proceso de produccion seran evaluados para cada uno
de los ingredientes y etapas del proceso hasta el consumidor final a partir de su diagrama

de flujo desarrollado.
e PRINCIPIO 2: DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC).

Castafeda, (2016) manifiesta que un punto critico de control (PCC) es una fase en la
gue puede aplicarse un control y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro para
la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. La aplicacion de un

arbol de decisiones, puede facilitar la determinacion de un PCC.

Farfan, (2015) identifica que el punto critico de control (PCC) se define como una etapa
del proceso donde se puede aplicar una medida de control y es esencial para prevenir,
reducir o eliminar un peligro que puede comprometer la calidad sanitaria del producto
alimenticio (Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2011). La determinacion de los PCC
necesita de un minucioso andlisis por materias primas y si bien pueden identificarse en
muchas operaciones del proceso, debe darse prioridad a aquellos en donde, si no existe
control puede verse afectada la salud del consumidor. La objetividad en la identificacion
de los PCC se basa en la determinacion légica y criterio de cada uno de los integrantes
del equipo APPCC (Norma Chilena Oficial NCH 2861 of 2004).

Este principio consiste en definir los puntos operacionales, procesos, o fases de un
proceso que pueden ser controlados para eliminar los riesgos o minimizar la ocurrencia

de los mismos a un nivel seguro para el consumidor final. EL Punto Critico de Control
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puede ser representado por cualquier fase de proceso desde la recepcién de materias
primas hasta su almacenamiento como producto terminado, tratando de extenderse

hasta el uso probable por parte del consumidor final (Mozombite, 2013).
e PRINCIPIO 3: ESTABLECER LIMITES CRITICOS

FAO, (2002) muestra que cada medida de control que acompafia a un PCC debe llevar
asociado un limite critico que separa lo aceptable de lo que no lo es en los parametros
de control. Este principio consiste en definir los niveles o limites que aseguren que un
PCC estd bajo control. Un limite critico estd constituido por una 0 mas tolerancias
prescritas que debe ser satisfechas para garantizar que un determinado PCC controla
realmente un riesgo (Mozombite, 2013).

Para cada punto critico de control, deberan especificarse y validarse los limites criticos
de las medidas de control, en algunos casos para una determinada etapa se fijara mas
de un limite critico. Entre los posibles criterios, a titulo de ejemplo se puede mencionar
las mediciones de: temperatura, tiempo, pH y parametros sensoriales entre otros (Norma
Chilena Oficial NCH 2861 of 2004), el equipo APPCC debera asegurar que esos limites
sean adecuados a la actividad especifica y al producto o grupos de productos en
cuestion. Los limites criticos deberan ser medidos cualitativamente y cuantitativamente.
El establecimiento puede fijar criterios mas estrictos que los limites criticos a fin de
reducir el riesgo de desviacion, los que se conocen como limites operacionales u

operativos (Farfan, 2015).
e PRINCIPIO 4: ESTABLECER UN SISTEMA DE VIGILANCIA

FAO, (2002) indica que la vigilancia es la medicion u observacién programadas en un
PCC con el fin de evaluar si la fase esta bajo control, es decir, dentro del limite o limites

criticos especificados en el Principio 3.

Mozombite, (2013) sefiala que se debe desarrollar un sistema de comprobacion u
observaciones programadas que haga posible monitorear el control efectivo de los PCC
y sus limites confirmando que 16 no se exceden los valores preestablecidos. Los

resultados del control deben ser documentados.
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Farfan, (2015) califica que la vigilancia es la medicion u observacion programada de un
PCC en relacién con sus limites criticos. Mediante los procedimientos de vigilancia se
podra detectar una pérdida de control en el PCC. Ademas, lo ideal es que la vigilancia
proporcione a tiempo esta informacion a tiempo como para hacer correcciones que
permitan asegurar el control del proceso para impedir que se infrinjan los limites criticos.
Es fundamental para poder ejercer un control eficaz la utilizacion de métodos de analisis
en linea, que ofrezcan resultados inmediatos. Por ello, se buscan métodos rapidos para

controlar si un PCC cumple los limites.

e PRINCIPIO 5: ESTABLECER LA MEDIDAS CORRECTORAS QUE HABRAN
DE ADOPTARSE CUANDO LA VIGILANCIA EN UN PCC INDIQUE UNA
DESVIACION RESPECTO A UN LIMITE CRITICO ESTABLECIDO

Se debe establecer un sistema que permita identificar precisamente que accion
correctiva se debe implementar en el caso de que un PCC este fuera de control. Las
medidas adoptadas deben eliminar el riesgo que originod el error del plan. Si esta
implicado un alimento que es posible que sea peligroso como consecuencia de un error,
debe ser eliminado. Si bien es posible que las medidas adoptadas sean muy variadas,

en general se debe comprobar que someten a control al PCC (Mozombite, 2013).

Cuando la actividad de vigilancia indica que se han superado los limites criticos
establecidos, es preciso establecer e introducir las acciones correctoras necesarias,
previamente definidas por el equipo APPCC, es decir se debera revisar el protocolo de
proceso y asi debera asegurar que el PCC esta bajo control. Los procedimientos relativos
a las desviaciones y la eliminacion de los productos deberan documentarse en los
registros de APPCC (Farfan, 2015).

e PRINCIPIO 6: ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION PARA
CONFIRMAR QUE EL SISTEMA DE HACCP FUNCIONA EFICAZMENTE

Mozombite, (2013) indica que las actividades de comprobacion comprenden la creacion
de esquemas para inspeccionar el plan APPCC, los registros de los PPC, los errores, la
recogida y andlisis de muestras al azar y las notas escritas de las inspecciones de

comprobacién. Los informes de inspeccion de la comprobacién deben incluir la
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designacion de personas responsables para aplicar y actualizar el plan APPCC, para
controlar directamente los datos de los PCC mientras el plan est4 funcionando, para de
esa forma certificar que el equipo de control es eficiente y que emplean procedimientos

para corregir errores.

Farfan, (2015) menciona que los procedimientos de verificacibn son necesarios para
evaluar la efectividad del plan y confirmar que el sistema APPCC funciona de acuerdo a
lo establecido. Para ello, la empresa debe comprobar en particular las medidas de control
y vigilancia sobre los PCC, las acciones correctoras adoptadas y sus resultados en
términos de seguridad alimentaria. La verificacion se desarrolla por el personal calificado,
capaz de detectar deficiencias en el plan o en su implementacién. Otro aspecto
importante es que los resultados obtenidos, tienen que permitir hacer los cambios y las

correcciones necesarias y asi adaptarse al protocolo del sistema APPCC.

e PRINCIPIO 7: ESTABLECER UN SISTEMA DE DOCUMENTACION SOBRE
TODOS LOS PROCEDIMIENTOS Y LOS REGISTROS APROPIADOS PARA
ESTOS PRINCIPIOS Y SU APLICACION

Castafeda, (2016) sefala que los registros son pruebas, por escrito, que documentan
un acto o hecho. Son esenciales para revisar la adecuacion del plan APPCC y la
adhesion del sistema APPCC al plan. Para aplicar un sistema APPCC es fundamental
contar con un sistema de registro eficaz y preciso. Deberan documentarse los
procedimientos del sistema APPCC, el sistema de registro debera ajustarse a la
naturaleza y magnitud de la operacion en cuestion. Siempre es importante mantener
registros de control de materias primas, procesos y productos para que en caso

necesario se tenga un sistema al cual consultar.

Farfan, (2015) menciona que estos registros también se utilizan para asegurar que un
punto critico de control se encuentra bajo control los ejemplos de documentacién son: el
analisis de peligros, la determinacion de los PCC y la determinacion de los limites criticos.
Como ejemplos de registros se pueden mencionar: las actividades de vigilancia de los
PCC, las desviaciones y las medidas correctoras correspondientes y las modificaciones

en el sistema ACCP.
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El plan APPCC tiene como un objetivo primordial documentar todos los procesos
seguidos. Se debe tener un archivo establecido para ser mostrado a los inspectores
oficiales si estos lo solicitan. Se pueden idear modelos para registrar y documentar el
sistema. Cada empresa de vegetales tendrd la obligaciébn de desarrollar su propio
sistema de identificacion, evaluacion, control y monitoreo que asegure que los riesgos y
peligros de los alimentos estan identificados evaluados, y controlados sisteméticamente
y de manera flexible para garantizar la seguridad de los productos. La aplicacion de los
principios del APPCC para un productor de pasta requerira del desarrollo de diversas
actividades, las cuales se detallan en el desarrollo de este trabajo (Mozombite, 2013).

2.6. QUESO FRESCO

Es un alimento de amplio consumo a nivel mundial, cuyas caracteristicas nutritivas,
funcionales, texturales y sensoriales difieren entre cada tipo. Se estiman mas de 2000
variedades de queso, entre madurados, semi-madurados y frescos. No obstante, en el
pais predomina el consumo de quesos frescos, mismos que forman parte de una enorme
variedad de platillos que constituyen el legado gastronomico. La practica en torno a la
elaboracion del queso ha sufrido importantes cambios, transformandola de un arte
empirico, a una tecnologia industrial con fuertes bases cientificas. Se han identificado
diversos factores como causantes de modificaciones en las propiedades del queso
(microestructura, propiedades fisicoquimicas, texturales, reologicas y sensoriales), entre
ellos la formulacion, las condiciones de proceso y almacenamiento y las alteraciones

provocadas por microorganismos (Ramirez & Vélez, 2012).

2.6.1. INOCUIDAD DE QUESO FRESCO

Martinez et al., (2013) menciona que la comprobacion de la calidad e inocuidad de los
alimentos es de obligatorio cumplimiento por los productores, estos son controlados por
los gobiernos como forma de prevenir las enfermedades de transmision alimentaria
(ETASs). En los ultimos afios las ETAs se han incrementado en muchos paises. Por otra
parte, la leche cruda ha sido reconocida como uno de los principales vehiculos de

transmision de enfermedades, por lo que la fabricacién de quesos a escala artesanal con
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leche sin pasteurizar puede constituir un elevado riesgo de contaminacion con bacterias

patégenas.

2.6.2. FACTORES QUE AFECTAN EL PROCESO DE PRODUCCION DE
QUESO FRESCO

Las propiedades fisicas del queso pueden verse afectadas como consecuencia de
procesos bioquimicos, tales como la protedlisis y la lipdlisis. Las enzimas involucradas
en estos procesos pueden estar presentes en el cuajo, la leche o bien, ser producidas
por microorganismos. Algunos microorganismos utilizados como cultivos iniciadores,
ademas de metabolizar la lactosa, pueden producir y liberar otros compuestos en el
gueso. Se evaluaron la presencia de un exopolisacarido producido por una cepa de
Streptococcus thermophilus en la composicion y propiedades de queso Panela,
concluyendo que la presencia de dicho compuesto incremento la retencion de humedad

y grasa dentro de la matriz del queso (Ramirez & Vélez, 2012).

El principal mecanismo a través del cual un cultivo iniciador puede afectar las
propiedades texturales, reoldgicas y funcionales del queso, tiene que ver con su
capacidad de produccion de acido, que como ya se menciono afecta la red proteicay a
su capacidad para retener agua. Un aumento en el contenido de humedad provocara
una textura mas blanda, menor firmeza, y en el caso del queso de pasta hilada, una

mayor capacidad de fusion (Ramirez & Vélez, 2012).

2.6.3. NORMAS INEN DEL QUESO FRESCO

La leche utilizada para la fabricacion del queso fresco, debe cumplir con los requisitos de
la Norma NTE INEN 10, y su procesamiento se realizara de acuerdo a los principios del
Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura del Ministerio de Salud Publica. Los
limites maximos de plaguicidas no deben superar los establecidos en el Codex
Alimentarius CAC/ MLR 1 en su ultima edicion. Los limites maximos de residuos de
medicamentos veterinarios no deben superar los establecidos en el Codex Alimentario
CAC/MLR 2 en su ultima edicién. Para la elaboracién de los quesos frescos no

madurados, se pueden emplear las siguientes materias primas e ingredientes
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autorizados, los cuales deben cumplir con las demas normas relacionadas o en su

ausencia, con las normas del Codex Alimentarius (INEN 1528, 2012).

2.7. METODOS Y TECNICAS

La ciencia sin lugar a dudas, constituye uno de los aspectos fundamentales de nuestra
época. Los avances, tanto cientificos como tecnoldgicos, se encuentran presentes en
todos y cada uno de los actos que cotidianamente realizan en una sociedad los hombres.
Muestra de esto son los importantes cambios que el hombre ha experimentado en todos
los @mbitos, fundamentalmente a lo largo de este siglo. La produccion de conocimientos
cientificos requiere del aprendizaje sistematico del método cientifico, tanto como
procedimiento destinado a la solucion de problemas concretos, como herramientas para
guienes desean ser investigadores y se interesan en la busqueda de nuevos

conocimientos (Maya, 2014).

2.7.1. ARBOL DE DECISION

Es una forma grafica y analitica de representar todos los eventos (sucesos) que pueden
surgir a partir de una decision asumida en cierto momento que ayuda a tomar la decision
mas “acertada", desde un punto de vista probabilistico, ante un abanico de posibles
decisiones. Estos arboles permiten examinar los resultados y determinar visualmente
como fluye el modelo. Los resultados visuales ayudan a buscar subgrupos especificos y
relaciones que tal vez no se encuentren con estadisticos mas tradicionales. Los arboles
de decision son una técnica estadistica para la segmentacion, la estratificacion, la
prediccién, la reduccion de datos y el filtrado de variables, la identificacion de
interacciones, la fusion de categorias y la discretizacion de variables continuas (Berlanga
et al., 2013).

2.7.1.1. PROPIEDADES DE LOS ARBOLES DE DECISION

Una de las propiedades de esta técnica es que permite una organizacion eficiente de un
conjunto de datos, debido a que los arboles son construidos a partir de la evaluacion del
primer nodo (raiz) y de acuerdo a su evaluacion o valor tomado se va descendiendo en

las ramas hasta llegar al final del camino (hojas del arbol), donde las hojas representan
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clases y el nodo raiz representa todos los patrones de entrenamiento los cuales se han
de dividir en clases (Solarte & Soto, 2011).

2.7.2. CHECK LIST

La lista de chequeo es un tipo de ayuda de trabajo informativo. Obedece también a los
nombres: Listas de control u hojas de verificacion. La lista de chequeo, como herramienta
metodoldgica esta compuesta por una serie de items, factores, propiedades, aspectos,
componentes, criterios, dimensiones o comportamientos, necesarios de tomarse en
cuenta, para realizar una tarea, controlar y evaluar detalladamente el desarrollo de un
proyecto, evento, producto o actividad. Dichos componentes se organizan de manera
coherente para permitir que se evallue de manera efectiva, la presencia o ausencia de
los elementos individuales enumerados o0 por porcentaje de cumplimiento u ocurrencia
(Cardona & Restrepo, 2013).



CAPITULO lIl. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION

El Trabajo de Titulacién se lo efectudé en la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria
de Manabi Manuel Félix Lopez, lugar donde se realizaron analisis microbiol6gicos en el
area Agropecuaria, en los laboratorios de microbiologia de la carrera de Medicina
Veterinaria. Y el desarrollo de la investigacion en la microempresa Lacteos San lIsidro
S.A dedicada a la elaboracién y comercializacion de queso fresco, ubicada en la
parroquia San Isidro — Cantén Sucre

3.2. METODOS

3.2.1. BIBLIOGRAFICA

La recopilacion de la informacion del presente proyecto de titulacion se logré de forma
documental y electrénica; de trabajos de investigacion, articulos cientificos, paginas web,

libros, etc.

3.2.2. DESCRIPTIVO

Este método se asumio con la finalidad de poder describir, organizar y tabular los datos
obtenidos en el diagndstico situacional de la empresa, mismo que permitié conocer el

estado del area de procesos de la microempresa “Lacteos San Isidro” S.A.

3.2.3. DE LABORATORIO

Se realizaron analisis microbiolégicos al queso fresco procesado en la microempresa
como parte del diagnéstico inicial y final de la situacion del producto, de acuerdo a las

NTE INEN 1528 (2012), para determinar la presencia de agentes patégenos.
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3.3. TECNICAS

3.3.1. ESTUDIO PRELIMINAR

Se aplic6 una lista de chequeo (ver Anexo 1), directamente en las instalaciones de la

microempresa “Lacteos San Isidro” S.A validando el cumplimiento de BPM actualmente.

3.3.2. HERRAMIENTA PARA DETERMINAR PCC

Para la determinacién de los PCC se hizo uso de la combinacién de tres herramientas
propuestas por (Saltos, 2018), en el cual relaciona el principio dos de APPCC con el
requisito 7.6.2 de la ISO 22 000: 2005. Los mismos son la utilizacion del arbol de decisién,
la matriz de severidad-probabilidad de ocurrencia y el calculo de NPR (nivel de prioridad

de riesgo) de acuerdo al procedimiento especifico mostrado en la figura 3.1.

| Elaborar matriz de riesgos |

¢ Es un riego extremo o alto? No es PCC
Calcular NPR
NO
No es PCC
Si
Aplicar arbol de decision
¢ Procede? No es PCC

| ES PCC |

Figura 3.1. Procedimiento para la identificacion de PCC



Fuente: Saltos, (2018).

3.3.2. MATRIZ DE RIESGO

El peligro debe evaluarse de acuerdo con la posible severidad de los efectos adversos
para la salud y la probabilidad de su ocurrencia. En funcion de lo anterior se propone la
elaboraciéon de una matriz que considere ambas dimensiones (severidad-probabilidad de

ocurrencia). La severidad, se evaluara en cinco niveles como se muestra en la tabla 3.1.

Tabla 3.1. Niveles posibles de gravedad

Severidad

Descripcion

Muy elevada

Elevada

Media

Baja

Muy baja

Los dafios asociados al peligro son irreversibles, inhabilitan totalmente los
alimentos, pueden causar afectaciones agudas a la salud, incluso la muerte.

Los dafios asociados son irreversibles, inhabilitan totalmente los alimentos, pueden
ocasionar afectaciones crénicas a la salud.

Los dafios asociados al peligro son irreversibles, inhabilitan totalmente los
alimentos, pueden causar afectaciones agudas moderadas a la salud como
diarreas, intoxicaciones, etc.

Los dafios asociados al peligro son irreversibles, inhabilitan totalmente los
alimentos, pueden causar afectaciones leves a la salud, como malestar, dolor de
cabeza, falta de apetito.

Los dafios asociados al peligro son irreversibles, no inhabilitan totalmente los
alimentos, no producen afectaciones reconocidas, solo son percibidos por los
6rganos sensoriales.

Fuente: Segun: Metodologias de la FAO

3.4. VARIABLES EN ESTUDIOS

3.4.1.VARIABLE INDEPENDIENTE

Disefio de un plan APPCC

3.4.2.VARIABLE DEPENDIENTE

Inocuidad y mejora continua en la produccion de queso fresco
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3.5.2.1. PARAMETROS A MEDIR EN EL QUESO FRESCO

De acuerdo a INEN 1528 (2012) para la comprobacién de la inocuidad del queso fresco

se analizaron cinco muestras los siguientes parametros microbiolégicos:

Cuadro 3.2. Parametros de inocuidad al queso fresco

Enterobacteriaceas, UFC/g
Escherichia coli, UFC/g
Staphylococcus aureus UFC/g NTE INEN 1528
Listeria monocytogenes /26 g
Salmonella en 25g
Fuente: NTE INEN 1528 (2012)

3.5. TECNICAS ESTADISTICAS

3.5.1. DIAGRAMAS ESTADISTICOS

Para tabular los datos obtenidos se utilizé el programa de Excel 2013, se utilizaron
graficos de barras para representar la informacion de verificacion del cumplimiento de
BPM



CAPITULO IV RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. LINEA BASE PARA LA ELABORACION DE UN PLAN DE APPCC

Para la obtencion de la linea base se realiz6 un diagndstico funcional del estado actual

del area de produccion de la microempresa con respecto al control de calidad.

4.1.1. DIAGNOSTICO DEL CUMPLIMIENTO DE BPM

Mediante la aplicacion de una ficha de observacion (anexo 1) se pudo verificar el
cumplimiento de los requisitos de BPM en la microempresa “Lacteos San Isidro”, entre
los requisitos verificados se encontraban instalaciones, equipos y utensilios, higiénicos
de fabricacion del personal, materia prima e insumos, operaciones de produccion,
envasado etiquetado y empaquetado, almacenamiento distribucion y transporte. Con la
tabulacion de los datos obtenidos se logro identificar que la microempresa de manera
general cumple con el 59% (grafico 5.1) de los requisitos solicitados por el reglamento
de BPM para alimentos procesados No. 3253-2002, y el 41 % restante entre los requisitos
gue no cumple y lo que aplica.

m CUMPLE
m NO CUMPLE
B NO APLICA

Grafico 4.1. Requisitos globales de cumplimiento de buenas practicas de manufactura
Los resultados obtenidos por categoria se muestran en el grafico 4.2 y permite demostrar
gue la instalacion en general tiene mayor carencia y los requisitos higiénicos de

fabricacion del personal cumplen en su mayoria. Toda industria dedicada a la elaboracion
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de alimentos tiene como obligacion garantizar al consumidor final un producto inocuo el
Gerente General debera hacer los cambios respectivos para que el cumplimiento de
requisitos sea mayor. Serma et al., (2009) menciona que el 70% de cumplimiento de

requisitos BPM es una base sélida para garantizar la inocuidad de los alimentos.
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Gréfico 4.2. Requisitos por categoria de cumplimiento de buenas practicas de manufactura

4.1.2 ANALISIS MICROBIOLOGICO

En el cuadro 4.1 se muestra que las cinco muestras analizadas presentan ausencia de
Salmonella y Listeria, también niveles de Staphylococcus aureus, Escherichia coli y

Aerdbios mesofilos (anexo 2) sobre el nivel maximo permisible segun la NTE INEN 1528.

La NTE INEN 1528 (2012) indica que los resultados de los analisis microbiologicos
realizados a los quesos frescos no madurados, deben reflejar ausencia de
microorganismos patdégenos, de sus metabolitos y toxinas, sin embargo, para los
indicadores de: Aerobios mesdfilos indica un maximo de 103, Escherichia coli 10 y
Sthaphylococus 102, tal y como se muestra en el cuadro 4.1 para los indicadores de

Listeria monocytogenes y Salmonella debe haber ausencia.
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Cuadro 4.1. Analisis microbioldgico a cinco muestras de queso fresco, antes de disefio de plan APPCC

INDICADORES MAX RESULTADOS /| MUESTRAS
1 2 3 4 5

Aerobios mesdfilos, 103 172 x103 135x103 272 x103 245 x103 206 x103
UFClg
Escherichia coli, 10 632 x10 1204 x10 616 x10 732 x10 500 x10
UFClg
Sthaphylococus 102 604 x10? 274 x10? 473 x10? 628 x107 83 x102
aureus, UFC/g
Listeria Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia
monocytogenes,
UFC/25¢g
Salmonella, Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia Ausencia
UFC/25¢g

En una investigacion realizada por Martinez et al., (2016) indican que el consumo de
guesos frescos (leche cruda) representa uno de los mayores riesgos en la transmision
de agentes patdgenos, en esta investigacion se evaluaron diferentes muestras de quesos
perteneciente a pequefios productores de la Habana — Cuba, en la cual el 91,6% de las
muestras presentaron valores por encima de 108 UFC/g para el indicador de recuento de
microorganismos, coliformes totales el 83,2% presentaron valores de 10* UFC/g y para

hongos y levadura el 100% con valores de 10* UFC/g.

Los mismos autores antes mencionados, mediante los resultados obtenidos indican que
se evidenciaron deficiencias sanitarias en los quesos analizados, lo que hace necesario
exigir el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura a lo largo de todo el
proceso, desde la obtencion de la leche hasta llegar al producto final, para evitar que se
produzcan enfermedades de transmision alimentaria en la poblacién, de igual manera
Lucci et al.,, (2014) indican que durante la manufactura del queso, una adecuada
combinacion de temperatura/tiempo en la etapa de coccion, puede ser utilizada como un

punto de control para inhibir el desarrollo de microorganismo.
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4.2. DISENO DE PASOS PREVIOS PARA LA ELABORACION DE UN
PLAN DE APPCC

Los pasos previos se efectuaron como preambulo para el disefio del plan APPCC,
consistieron en la elaboracion y socializacién de manuales BPM, la formacion del equipo
APPCC y la preparacion con respectiva verificacion in situ del diagrama de proceso del

gueso fresco.

421 ELABORACION DEL MANUAL BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM)

Los manuales de BPM se hicieron después de la obtencion de la linea base, siendo
fundamental la observacion de la lista de verificacion en la cual se constataron
deficiencias que deben ser corregidas en la microempresa; es esencial que exista la
socializacion y que este documento sea actualizado de forma periodica, por ello se
elaboraron cinco manuales dirigidos al personal de planta, instalaciones fisicas, servicios
basicos, instalaciones sanitarias, equipos y utensilios, una vez revisados se socializaron

(Ver anexo 3) con el personal que labora en la microempresa “Lacteos San Isidro”.

La aplicacion de las buenas préacticas de manufactura (BPM), constituye una garantia de
calidad e inocuidad que redunda en beneficio del empresario y del consumidor en vista
de que ellas comprenden aspectos de higiene y saneamiento aplicables en toda la
cadena productiva, incluido el transporte y la comercializacién de los productos, las BPM
son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimiento, y para el desarrollo de
procesos y productos relacionados con la alimentacion, ademas, contribuyen al
aseguramiento de una produccién de alimentos seguros, saludables e inocuos para el
consumo humano y son indispensable para la aplicacion del Sistema APPCC (Tamayo,
2011).
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4.2.2. FORMACION DE EQUIPO APPCC

Se identifico a los integrantes que deben estar incluidos en el equipo APPCC para la
elaboracion del queso fresco, a continuacion se presenta cada miembro del equipo con

sus respectivas funciones (ver cuadro 4.2)

Cuadro 4.2. Funciones de equipo APPCC

INTEGRANTES FUNCIONES
Gerente general Garantizar la disponibilidad de los recursos necesarios para herramientas de
APPCC
Jefe de control de calidad Técnicas de inspeccion, verificar el cumplimiento de BPM, actualizar los

métodos de control de proceso.

Jefe de proceso Capacitar al personal sumado en el control de peligros identificados en cada
PCC, verificar cumplimiento de BPM
Supervisor de limpieza Verificacidn de los procedimientos de limpieza y sanitizacion llevados a cabo

en la microempresa

Supervisor de area Verificar el cumplimiento de monitoreo de los PCC y el cumplimiento del plan
APPCC
Supervisor de mantenimiento Inspeccion de los procedimientos de limpieza de la maquinaria utilizada

durante el proceso.

Para una microempresa alguna o varias de estas posiciones pueden ser manejadas por
una persona, el equipo APPCC se ha capacitado y entrenado en los principios del
sistema APPCC y su aplicacion. Es importante también el compromiso de la gerencia
para que el plan APPCC funcione correctamente, para que la microempresa lo tenga
como prioridad y lo implemente correctamente para prevenir la contaminacion por

patégenos que afecten la calidad del producto.

A continuacién se detalla el diagrama de proceso con el que la empresa elabora el queso

fresco.
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4.2.3. ELABORACION DE DIAGRAMA DE PROCESO DEL QUESO
FRESCO

Mediante el diagrama de proceso del queso fresco, se verific in situ su cumplimiento,
teniendo este como base se procede a realizar el plan APPCC.

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

)
N

FILTRADO

ADICION DE CUAJO

COAGULACION

REPOSO (30-40 min).

PRIMER BATIDO (30-40 min).

DESUERADO

ADICION DE SAL

SALADO

SEGUNDO BATIDO (2-3 min).

: DESUERADO
COMBINADA
SALADO
O OPERACION
MOLDEADO Y PRENSADO
ESPERA
v ALMACENAMIENTO ALMACENADO 2-4 °C (Camara de frio).

Figura 4.1. Diagrama de proceso del queso fresco
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4.3. PLAN DE APPCC APLICANDO LOS SIETE PRINCIPIOS BASICOS

Los principios basicos del sistema APPCC permitieron la identificacion de los peligros y PCC en el proceso de elaboracion

del producto, las medidas preventivas y correctivas que se pueden aplicar.

4.3.1. IDENTIFICACION DE PELIGROS, ACCIONES PREVENTIVAS Y ACCIONES CORRECTIVAS

En el analisis de peligros con la aplicacion de los siete principios del plan APPCC, se identifican cuales son los peligros
cuya eliminacion o reduccion a niveles aceptables resulta indispensable, por su naturaleza, para producir un alimento

inocuo. Se han determinado las acciones preventivas y correctivas que pueden aplicarse en relacion con cada peligro.

Cuadro 4.3.1. Analisis de peligros e identificacion de las medidas de control

ACTIVIDAD PELIGROS ACCION PREVENTIVA ACCION CORRECTIVA
Bioldgicos: Crecimiento de microorganismos (MO)
(Coliformes totales, E. Coli, listeria) al ser Cumplimiento de BPM y requisitos de la
transportada sin las condiciones adecuadas norma INEN NTE 09 leche cruda
Fisicos: Presencia de impurezas (basura, piedras, En caso de que la leche cruda no se ajusta a
Recepcion de la leche pelos, garrapatas, etc) los criterios establecidos y/o requeridos por la
norma se rechaza.
Quimicos: Presencia de detergentes o La planta se limpiara y desinfectara,
desinfectantes en materiales 0 insumos en contacto antes y después de ser utilizada
con laMP
Coagulacién Fisico: Limpieza inadecuada de los equipos, Cumplimiento de BPM, procedimientos
materiales e insumos a utilizar operativos estandarizados (POE) y En caso de no formarse la cuajada el proceso
procedimientos operativos se cancela y el producto se rechaza
Quimico: Alteracion del cuajo que se utiliza para la estandarizados y de saneamiento
coagulacion (POES)
Biologicos: Presencia de MO en algin elemento que
este en contacto con el producto En caso de no realizar un corte adecuado u

Corte de cuajada Cumplimiento de BPM, POE Y POES homogéneo de la cuajada, afectaria el



Primer batido
Desuerado

Moldeado y prensado

Almacenamiento

Fisicos: Impurezas presentes en algun elemento que
este en contacto con el producto

Fisicos: Presencia de impurezas
Fisicos: Presencia de impurezas

Fisico: Presencia de impurezas

Biolégicos: Proliferacion de MO en los materiales a
utilizar

Bioldgicos: Proliferacion de MO, contaminacion
cruzada por falta de higiene y mantenimiento de la
camara de frio

Cumplimiento de BPM, POE Y POES
Cumplimiento de BPM, POE Y POES

Cumplimiento de BPM, POE, POES y de
los requisitos de la norma INEN NTE
1528

Cumplimiento de BPM, POE, POES y de
los requisitos de la norma INEN NTE
1528
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rendimiento y las caracteristicas del producto
final

Utilizar materiales de acero inoxidable

Filtrar adecuadamente el suero para no
perder parte de la cuajada

Uso de equipos, materiales y utensilios de
acero inoxidable o plastico destinado a tener
contacto con alimentos (polietileno,
polipropileno o ABS)

Mantener la temperatura adecuada y que el
producto no se mantenga en almacén durante
mucho tiempo




4.3.2. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL PCC

Para esto se dio respuesta a la etapa de elaboracion de matriz de riesgo, se calificé la
severidad, probabilidad de ocurrencia y posibilidad de no deteccidn de riesgos presentes
en el proceso de elaboracién de queso fresco.

De acuerdo a la matriz se estimaron como extremas las actividades:

e Recepcion
e Coagulaciény

e Almacenamiento del producto final
Como actividad alta:

e Salmuera

Cuadro 4.3.2. Valoracion de actividades

Actividad Severidad Ocurrencia No deteccion NPR
1. Recepcion 4 4 4 64
2. Coagulacion 3 3 3 36
3. Primer batido 3 2 2 12
4. Desuerado 3 2 2 12
5. Salado 4 3 2 24
6. Segundo batido 3 2 2 12
7. Moldeado y prensado 3 2 2 12
8. Almacenamiento 4 3 4 48

Fuente: Elaboracién propia
Luego de la identificacion de los posibles PCC de aquellas actividades clasificadas de
riesgo extremo o alto, y con un NPR superior 25 quedaron identificadas las siguientes:
e Recepcion
e Coagulaciony
e Almacenamiento
Consecutivamente se realiza el analisis de las actividades anteriores, utilizando como
herramienta el arbol de decision modificado. Quedando seleccionadas como
actividades criticas en el proceso del queso fresco las actividades mencionadas

anteriormente.
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4.3.3. DETERMINACION DE LOS LIMITES CRITICOS

Para la determinacion de los limites criticos se especificaron los establecidos por la NTE
INEN 9:2008 y NTE INEN10:2009 en los puntos de recepcion y coagulacion.

4.3.4. DETERMINACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL

La determinacion de los PCC se realiz6 utilizando el arbol de decision (ver anexo 4). La
ISO 9000 (2000) citado por Saltos, (2018), sefiala que; un PCC es un paso del proceso
al cual se le puede aplicar control fundamental para prevenir, eliminar o reducir a niveles
aceptables un peligro para la inocuidad de los alimentos y sera el punto del proceso
donde estara centrada la atencion durante el mismo para asegurar la inocuidad del

alimento.

Cuadro 4.3.3. Puntos criticos de control

Actividad PCcC
Recepcion Si
Coagulacién Si
Almacenamiento Si

Fuente: Elaboracién propia

4.3.5. DETERMINACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE VIGILANCIA

La verificacion es necesaria para evaluar la eficiencia del plan establecido y confirmar si
el plan APPCC es atendido, debe llevarse a cabo por personas calificadas que sean
capases de detectar las deficiencias en el disefio o0 en su implementacién. De manera
obligatoria se realizara la verificacion minimo una vez al afio y cuando se produzcan
cambios (nuevos ingredientes, cambios en el proceso, peligros recientemente

identificados, etc).

La verificacion periddica contribuye en la mejora del plan, porque hace visible los
defectos del mismo y permite eliminar medidas innecesarias. Ademas, los resultados de
los procedimientos de verificacion indicaran si el sistema APPCC es eficaz y por tanto se

garantiza el alimento, para ello se debe:
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e Revisar periodicamente el diagrama de proceso de elaboracion del queso fresco

e Inspeccionar periddicamente el cumplimiento BPM del personal

e Realizar controles microbiolégicos del producto final (Listeria monocytogenes,
Salmonella, Staphylococcus aureus, Escherichia coli, Aerdbios mesdfilos, mohos
y levaduras.

e Llevar un control interno al producto final (evaluacion sensorial)

e Registrar de manera correcta para identificar de manera acertada cualquier
inconveniente

e Actualizar el plan APPCC identificando si funciona o esta adecuado a la legislacion

e Evaluar y registras los posibles reclamos de clientes

e Realizar auditorias que constaten que las practicas y los procedimientos que se

aplican son los entregados por escrito en el plan APPCC

Todas las actividades de verificacion se realizaran segun un cronograma establecido
(control microbiologico una vez al mes, posibles reclamos de clientes de forma mensual,

auditorias una vez al afio, etc).

4.3.6. SISTEMA DE DOCUMENTACION Y REGISTRO

El registro es esencial en el proceso de APPCC porque demuestra que los
procedimientos han sido correctos desde el inicio hasta el fin del proceso, ademas puede
ser una prueba de defensa. Se realiza un sistema de registro en el que se deja constancia

escrita de las actividades del sistema.

Estos documentos de registro, se mantendran guardados durante dos afios y se
garantizara que la documentacion del sistema APPCC estara siempre actualizada. Un

ejemplo de registro se muestra en el anexo 5.



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

e Mediante la aplicacion de un modelo de diagndstico funcional al area de
produccién de la microempresa se pudo determinar que se cumple con un 59%

de los requisitos solicitados por el reglamento de BPM para alimentos procesados.

e Es importante el compromiso de la gerencia para que el plan APPCC funcione
correctamente a fin de que sea una prioridad para la empresa y se implemente

correctamente.

e Este sistema debe mantenerse actualizado, por ello se realizara un monitoreo
cada dos afos y se comprobara el funcionamiento in situ para que se corrijan las

posibles desviaciones que puedan existir y evitar peligros para los consumidores.
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5.2. RECOMENDACIONES

Implementar el sistema APPCC, iniciando con las pruebas de anden durante la
recepcion de la materia prima y el proceso de pasteurizacion de la leche para la
elaboracion de queso fresco (anexo 6)

Realizar el diagnéstico de inocuidad, durante y después de actualizar la
documentacion del sistema APPCC, misma que se debe actualizar en un tiempo
maximo de dos afios.

Seguimiento técnico en funcion del porcentaje de aplicacion de las Buenas
Practicas de Manufactura BPM, cuidando asi la inocuidad del producto.

Una vez aplicado el plan de APPCC verificar la eficiencia del mismo, de manera
obligatoria una vez al afo y siempre que se produzcan cambios (nuevos

ingredientes, cambios en el proceso, peligros recientemente identificados, etc).
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ANEXO 1A
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

REQUISITOS DE LAS BUEMNAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

REQUISITOS

LISTA DE VERIFICACION

FECHA REVISION: 2 DE JUNIO DEL 2015
REVISION: 01
CLINMIPLE

s [ NO | /A OBSERVACIONES

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES

De las condiciones minimas basicas y localizacion
El establecimiento esta protegido de focos de
inszlubridad

El dizefio y distribucion de |zs areas permite una
zpropiada limpieza, desinfeccian vy mantenimiento
evitando o minimizanda los  riesgos de
contarminacion y alberacion.

Diseno y Construccion

Ofrece proteccion contra pobvo, materias extranas,
insectos, roedores, awes y otros elementos del
ambiente exterior

La construccion =s solide v dispone de espacio
suficiente para la  instalacion; operaciom v
mantenimiento de los equipos

Las areas interiores estan divididas de acuerdo al
grado de higiene y al rissgo de contaminadion.

Condiciones especificas de las areas, estructuras internas

Distribucion de areas y accesorios

Las areas estan distribuidos v senalizados de
sruerdo al flujo hads adelante

las areas criticas permitem un  apropizdo
mantenimiento, limpiezs, desinfeccion ¥
desinfestacion

Los elementos inflamakles, estan ubicados en ares
slejada v adecusda lejos del procesa

Pisos, paredes, techos y drenajes

Permiten Iz limpieza y estan =n adecuadss
condiciones de limpieza

Los drenajes del piso cusnta con proteccion

En areas criticas las uniones entre pisos y paredes
SO CONCavas

Las areas donde las paredes no terminan umidss
totalmente &l techo, se encusntran indinsdas para
evitar acumulacion de polvo.

Los techos falsos techos v demas instalaciones
suzpendidas facilitan |3 limpieza v mantenimiento.
Ventana, puertas y otras aberturas

X
X
X

X

X

X

X

X

X
X
X

X

X
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ANEXO 1B
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

En areas donde =l producto esté expuesto, lzs | X
wentanas, repisas y otras sherturas evitan =
srumulacion de polvo

Las ventanas zon de material no astillable y tisnen X
proteccion contra roturas

Las wentznaz no deben tener cusrpos huecos y X
permanecen selladaos

En caso de comuniczcion zl exterior cuenta com X
sistemmas de proteccion a prueba de insectos,

roedores, eic

Las puertss se encwentran ubicadas y construidas de £
forma gue no contaminen el zlimento, faciliten el

flujo regular del proceso y limpieza de |= planta.

Las areas =n donde =l alimento este expuesto no X
tiene puertss de acceso directo desde el exterior, o

cuenta con wn sistema de seguridad gue lo derre
sutomEticaments,

Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas, plataformas).
Estan ubicadas sin gue causem contaminacion o | X
dificulten el proceso

Propordionan facilidadez  de limpieza ¥ X
rmantenimiento

Poseen elementos de proteccion para evitar la caida | X

de ocbjetos y mzteriales extrafios

Instalaciones eléctricas y redes de agua

Es abiertz y los terminales estan adosados en X
paredes o techos =n areas criticas existe um
procedimiento de inspeccian v limpieza.

Za ha identificado v rotulado las liness de flujo de X
stwerdo a lz norma INEN

Numinacion

Cuenta con iluminacion adecuada y protegida 2 fin X

de evitar la contaminacion fisica en caso de rotura.

Calidad de Aire y Ventilacion

Za dizpone de medios adecuados de ventilacion para X
prevenir la condenszcian de vapor, entrada de polvo

v remocion de calor

Zz ewita el imgresc de aire desde wn ares X
contaminads a wna limpis, ¥ los eguipos tienen un

programa de limpieza adecusdo.

Los sistemas de ventilacion evitan la contaminacion | X

del alimento, estan protegidas con mallaz de

material no corrosivo

Eistema de filtros sujeto = programas de limpisza X
Control de temperatura ¥ humedad ambiental
52 dizpone de mecanismos para controlar = £

temperatura y hurmedzad del ambisnte



ANEXO 1C
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

Instalaciones Sanitarias

Z2 dispone de servicios higignicos, duchas vy X
westuarios en cantidad suficiente e independientes

para hombres y mujeres

Las instalacionss sanitarias no tisnen acceso directo X

& laz areas de Produccian.

Ze dizpone de dispensador de jsbon, papel X
higienico, implementos para secado de manos,
recipientes cerrados para depdsito de material

usado en las instalaciones sanitarias

Se dizpone de dispenzadores de desinfectants en las x
&reas criticas
52 ha dispuesto comunicacionss o advertencias al x

personal sobre la obligatoriedad de lawvarse las
manos despuss de usar los sanitarios y antes de
reiniciar las labores de produccion

Servicios de planta — fadilidades) Agua

Suministro de agua

Z2 dizpondra de un abastecimiento y sistema de x
distribucidn adecuado de agua

52 wtiliza agua potable o tratada para Iz limpieza y %

lavedo de materiz prims, eguipos v objetos qus
entran en contacto con los slimentos
Lo= sistemnzs de agus no potshle se sncuentran X
diferenciadas de las de 3gua no potable
En caso de uzar higlo ez fabricado con agus potshle X
o tretada bajo mormas nacionales o internacionales
S2 garantiza la inoouidad del agua re utilizads 4
Suministros de vapor
El gensrador de wapor dispone de filtros para X
retencion de particulas, v usa guimicos de grado
slirmenticio
Disposicion de desechos solidos y liguidos
Z2 dispone de sistemas de  recolsccion, x
slmacenamisnto, v proteccion para la disposician
fimal de SEUas negras,
efluentes industrizles v eliminacién de basura
Los drenajes y sistemss de disposicion estan X
dizefiados vy construidos  parz ewvitar Iz
contaminacion
Los residucs s= remueven frecusntemente de las X
areas de produccian y evitan la generacion de malos
alores y refugio de plagas
Estan ubicadas las areas de desperdicios fusra de las X
de produccian v en sitios alejedos de misms

EQUIPOS ¥ UTENSILLOS

42



ANEXO 1D

LISTA DE VERIFICACION DE BPM

Dizefo v distribucicn esta acorde a las operacionss
= realizar

Las swperficies v materizles em contscto con el
slimento, no representan riesgo de contaminacion
5= evitz el uso de madera o materizles que no
puedan limmpiarss y desinfectarse adecuadaments o
e tiene certszz gue no =5 una fuents de
contaminacion

Loz equipos v wtensilios ofrecen facilidedes para Iz
limpieza, desinfeccion e inspeccion

Las mesas de trabajo con |25 gue cwenta son lisas,
bordes redondeados, impermeables, imoxidablas ¢
de fadl limpieza

Cuentan con dispositivos para  impsdic s
contaminacion  del producto  por  lubricantes,
refrigerantas, e1c.

5& usa lubricantes grado alimenticic en eguipos =
instrumentos ubicados sobre |a linea de produccon
Las tuberizs de conduccion de matsrias primas ¥
glimentos son resistentes, inertes, o porosos,
impermeables y facilments desmontables

Las tuberizs fijaz se limpian y desinfectan por
recirculacian de sustancias previstas para este fin

El dizena y distribucion de equipos permiten: flujo
continuo del personal v del materisl

Monitoreo de los equipos

La instalacion == realizd conforme =2 l=s
recomendaciones del fabricante

Provizta de instrumentzcion e implementos de
control sdecuados

x

X

x

X

=

REQINSITOS HIGIEMICOS DE FABRICACION PERSOMAL

Consideraciones Generales

S mantiens I higiene v el cuidado parsonal
Educacion y capacitacion

Z= han implementado un programa de capacitacion
documentado, basado en BFM gue incduye normas,
procedimientos y precaucionss a tomar

El perzonzl es capactado =n operaciones de
empacado.

El perzonsl es capacitado =n operaciones de
fabricacion

Estado de Salud

El personal manipulador de slimentos se somsete =
un recomocimients medico antes de desempefiar
funciomes
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ANEXO 1E
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

Z& realiza reconocimisnto medico periodico o cada X

wer que &l personal lo requiere, v después de que ha

sufrido una enfermedad infecto contagioss

5= toma las medidas preventivas para evitar gue x
labore =l personal sospechoso de padecer

infecciosa susceptible de ser transmitida por

slimentos

Higiene ¥ medidas de proteccion

El personal dispone de uniformes gue permitam x
wvisualizar su limpies, se emcuentran en busn estado

y limpios

El calzzdo ez adecusdo para el proceso productivo x

El unifarme e= lavable o desechable y s opsracionss X
de lavado == realiza =n un lugar apropizdo

52 evidencia que el personzl == lava las maEnos y X

desinfacta segin procedimientos establecidos
Comportamients del personal

El p=rzonzl acata las normas establecidzs gue x
sefizlan |z prohibicidn de fumar vy consumir
slimentos v bebidas

El persomal de areas preductivas mantiens 2l cabello x
cubisrto, wfas cortas, sim esmalte, sin joyas, sim
maguillaje, barba o bigote cubisrtos durante la
jormada de= trabajo

EZ= prohibe el acceso a areas de proceso a personal X
no autorizada

2= cuenta con sistema de senalizacion y normas de X
seguridad

Las wizsitas v =l personal administrativo ingresan = x
Zrezs de proceso con las debidas protecciones y con
ropa edecu=da

MATERIA PRIMA E INSUMOS
Inspeccion de materias primas & insumos
Mo == aceptan materias primas e ingredientes que kA
comprometan la inoouidad del producto en proceso
Recepcicn y almacenamiento de materias primas e insumaos
La recepcion v almacenamiento de materias primas X
& insumas se realiza =n condicionss de maners gus
eviten =u contaminscion, alteracion de su
compasician v dafios fisicos.
Z& cuents con sistemas de rotacion periddica de | X
materias primas
Recipientes, contenedores y empagues
Son de materizles gue mo csussen alteradones o X
contaminadones
Traslado de insumos ¥ materias primas
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ANEXO 1F
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

Procedimientos de ingrezo a area susceptibles z
contaminacion

Manejo de materias primas e insumiaos

se realiza la descongelacdon  bajo condiciones
controladas

Al existir riesgo microbiologico no se wuelve =
congelar

La dosificacion de aditivos slimentarics se realiza de
scuerdo a limites establecidos en |2 normativa

wigente

X

OPERACIOMES DE PRODUCCION

Planificacion del produccion

= dispone de planificacion de las actividades de
produccion

Procedimientos y actividades de produccion
Cwenta con procedimientos  de  produccion
validados v registros de fabricacidon de todas las
aperactionsas efectuadas

Z= incluye puntos criticos donde fuere el caso com
sus gbservaciones y advertenciss

532 cuenta con procedimientos de  manejoc de
substancias peligrosas, susceptibles de cambio, etc
532 resliza conmroles de las condiciones de
operacion{tiempa, temperatura, humedad,
actividad acuosa (Aw), pH, presicn, etc, cuando el
proceso y naturaleza del alimenta lo requiera

5= cusnta con medidas efectivas gue prevengan I=
contaminacion fisica del slimento como instalando
mallas, trampas, imanes, detectores de metsl, etc
5= registran las accionss correctivas v medidss
tomadss de anormalidades durants 2| proceso d=
fabricacion

S2 cuenta con procedimientos de destruccion o
desnaturalizacion irreversible de alimentos no aptos
para ser reprocesados

S& garantiza la inocuidad de los productos & ser
repracesados

Los registros de control de produccidn vy distribucion
son mantenidos por un pericdo minimo equivalents
& |z vida del producta

Condiciones pre operacionales

Los procedimientos de produccion estan disponibles

32 cumple con  lzs condiciones de temperatura,
humedad, ventilacicn, etc

S& cuenta con aparatos d= control en buen estzdo
de funcionamiento

x
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ANEXO 1G
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

Trazabilidad
e identifica el producto con nombre, lote y fecha de X
fabricacion
Se garantiza la inocuidad de aire o gases utilizados A
como medio de transports /o conssrvadion
EMNVASADD, ETIQUETADO ¥ EMPAQUETADD
Condiciones generales
5e realiza le envasado, etigustado v empaguetsdo . X
Conforme normas tecnicas
El llenado v/o envasado se razliza répidamente a fin X
de evitar contaminacion y/o deterioros
De ==r &l caso, las opsraciones de llenado X
empaque s2 efectlan en areas separadas.
Envaszes
El dizefio y los materiales de envasado deben | X
ofrecer proteccion adecuada de los alimentos

En el caso de envases reutilizables, son lavados, X
esterilizados y == eliminan los defectuosos
51 se  utiliza materizl  de  widrio  existen 4

procedimientos que eviten gue las roturas en s

linea contaminen recipientes adyacentes.

Tanques y depositos

Los tangues o depésitos de transporte al granel X
permitzn  wna adecuadz limpieza vy estan
desempefados conforme 2 normas técnicas

Actividades pre operacionales

Previo al envasado y empaguetado s werifica y X
registra que los slimentos correspondzsn con su

matarial de ervase y acondicionamiento v que los
recipientas estén limpios v desinfectados.

Los zlimentos en sus envases finales, estam | X
separados eidentificados.

Las cajaz de embalaje de las alimentos terminados X
son colocadzs sobre plataformas o paletaz que

evitan la contaminacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION TRAMSPORTE ¥ ALMACENAMIENTO

Condiciones generals

Los almacenes o bodega para alimentos terminados z
tisnen condiciones higiemicas v ambientales
spropiados.

En funcion de la naturaleza del alimento los £

slmacenes o bodegas, incuyen dispositivos de
control de temperstura ¥ humedad, asi como
tambign un plan de limpiezz v control de plagas.
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ANEXO 1H
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

Los alimentos son almmacenados, facilitando el =
ingrezo del personal para el aseoc v mantenimiento

del local.

3e identifican las condicionss del alimento: X
cusrentena, aprobsdo.

Transporte

El transporte mantiznen las condiciones higienico - x
sanitarias y de temperatura adecusdos

Estan construidos con materiales spropiados para X
proteger =l alimento de la contaminacion v fadlitan

la limpieza

Mo se transporta alimemtos junto a sustanciss X
tomicas.

Previz a Iz carga de los alimentos se revisan lss X
condiciones sanitarias de los vehiculos.

El represantante legal del vehiculo 25 el responzssble x
de la condiciones exigidas por 2l alimenta durante el

transporte

Comercializacion

La comercializacion de alimentos garantizara su | X
CoOnservacon y proteccicn.

Z= cuenta con vitrinas, estantes o muebles de facil L
limpieza

& dispons de neveras vy congeladores sdecusdos X

para alimentos que lo requieran.

El representante legal de la comercializacion es el x
responsable de las condicicnes higienico - sanitarizs
Procedimientos de control de calidad

Previemen defectos evitables X
Reducen defectos naturales X
Sistemia de control de aseguramiento de |a inocuidad

Cubre todas las stapss de procesamisnto del X

zlimento [Recepdon de materias primas e inswumos
hasta distribucion de producte terminado)

E= ezencialments preventiva X
Existen especificadones de materias primas y =
productos terminados

Las espedficaciones definen completaments |z =
calidad de los alimentos

Las especficaciones incluyen criterios claros parz Iz X

aceptacion, liberadion o retencion y rechazo ds

rmaterias primas y producto terminado

Exist=n manuzales e instructivos, actas y regulacionss X
sobire planta, equipos y procasos



ANEXO 11
LISTA DE VERIFICACION DE BPM

Los manuales e instructivos, actas y regulacionss =
Contienen los detalles esendales de: equipos,

procesos y procedimientos regueridos para fabricar

slimentos, del sistema  almecemamisnto v
distribucién, métodos v procedimientos  de
laborztorio.

Los planes de muestreo, los procedimientos de X
laboratorio, especificaciones metodos de ensayo,

son recanocidas oficizslments o normadaos

En el caso de tener implementadoe HACCP, =2 ha X
splicado BPM como prerrequisito

Z& cuenta con un laborstorio propio yo externo X
screditado

Registros individuales escritos de cada equipo o instrumento para:
Limpieza X
Calibracion X
hzntenimiento preventivo X
Programas de limpieza vy desinfeccian

Procedimientos escritos incluyen los agentes y X

sustancias wtilizedas, las concentraciones o forma de

uso, eguipos e implementos requeridos  pars

efectuar |las cperacdones, pericdicidad de limpiezs v
deszinfaccidn.

Los procedimientos estan validados X
Estan definidos v aprobedas los zgentes y sustancizs X
z=i como las concemtraciones, formas de uso,
eliminacion y tiempos de sccién del tratamisnto

Za registran las inspeccionss de verificacion después X
de la limpieza v dezinfeccian

52 couenta con programas de  limpieza  pre- X
aperacionsl validados, registrados v suscritos

Controd de plagas

S& cuenta con un sistemna de control de plagas X
51 se cuenta con un servicio tercerizado, este es X
especizlizado

Imdependientemeante de guien haga =l control, = X
empresz &5 la responssble por lzs medidss
preventivas para que, durante este proceso, no &

ponga en riesgo |3 inocuidad de las slimentos.

Se realizan actividades de control de roedores con X
agentes fisicos dentro de las instalaciones de

produccion, envase, transporte y distribucion de
slimentos

S& toman todas |lzs medidzas de ==guridad pars gus X
eviten la perdida de control scbre los agentes
usados.
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ANALISIS DE LABORATORIO A LAS MUESTRAS DE QUESO COMO PARTE DEL

DIAGNOSTICO

ESPA M MFL

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA de
ACSROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ e Liolooi
REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS
L f 3 | Jaritza Monserrate Cuadros Vera X 1311422495
CIFENTE: Jalimber Fernando Forty Vera B 1315117174
DIRECCION: Calceta N° DE ANALISIS 001
TELEFONO: 0968912769 FECHA DE RECIBIDO 26/2/2019
Muestra de Queso
| Muestra 1
Muestra 2 .
NOMBRE DE 2
(8 LA MUESTRA Miseston 3 FECHA DE ANALISIS 26/2/2019
Muestra 4
Muestra 5
CANTIDAD RECIBIDA: 200¢g FECHA DE MUESTREO 27/2/2019
OBJETIVO DEL MUESTREO: | Control de calidad FECHA DE REPORTE 28/2/2019
RESULTADOS
| G | S R R METODO
MR PRUEBAS SOLICITADAS | RESULTADOS  UNIDAD | DE
TRATAMIENTO | i !
i | i ENSAYO
Determinacion de Aerobios mesdfilos Positivo 172 X103 UFC/g NTE INEN 1529-13
% Determinacion de Escherichia coli ‘ Positivo | 632X10 UFC/g AOAC 991.14
i f
MUESIRO | Determinacion de Sthaphylococus aureus Positivo | 604 X102 | UFC/g NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes Ausencia | - UFC/25 g ISO 11290-1
Determinaciéon de Salmonella | Ausencia ———— UFC/25g | NTE INEN 1529-15
Ao i) -2 |
: S | e 3 METODO
MUESTRA POR |
TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS | RESULT” UNIDAD | DE
| | ENSAYO
| |
Determinacion de Aerobios mesdfilos | Positivo | 135X10° UFC/g | NTEINEN 1529-13
i |
1 T
Determinacion de Escherichia coli Positivo | 1204X10 UFC/g ‘ AOAC991.14
. ‘ ‘ ;
MUESTRA #2 | Determinacion de Sthaphylococus aureus [ Positivo 274X10> | UFC/g | NTEINEN 1529-14
| Listeria monocytogenes Ausencia ————- UFC/25 g ISO 11290-1
Determinacion de Salmonella Ausencia - UFC/25 ¢g NTE INEN 1529-15

LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA DEL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL
Correo: labmicrob2018 @gmail.com
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ESPAMIMIF L it
de de
ESCUELA SUPERIOR POLITECNIC
m. ‘. ! s AGCROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ m, ‘. ! k
_— e
TRA METODO
| Mres POR PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD DE
. TRATAMIENTO
| ENSAYO
Determinacion de Aerobios mesdfilos Positivo 272 X10° | UFC/g NTE INEN 1529-13
| Determinacion de Escherichia coli Positivo 616X10 UFC/g AOAC 991.14
MEERERA # 3 Determinacion de Sthaphylococus aureus Positivo 473 X10? UFC/g NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes [ Ausencia e UFC/25 g 1SO 11290-1
r 1
Determinacién de Salmonella | Ausencia - UFC/25 g NTE INEN 1529-15
s S I 5 g METODO |
| | !
RO O PRUEBAS SOLICITADAS . RESULTADOS  UNIDAD DE
TRATAMIENTO | |
| ! | ENSAYO
Determinacion de Aerobios mesdfilos Positivo | 245X10° = UFClg NTE INEN 1529-13
|
| Determinacion de Escherichia coli Positivo | 732X10 UFC/g AOAC 991.14
LS - Determinacion de Sthaphylococus aureus Positivo 628 X102 UFC/g NTE INEN 1529-14
| Listeria monocytogenes Ausencia B UFC/25 g ISO 11290-1
' Determinacion de Salmonella | Ausencia - UFC/25 g NTE INEN 1529-15
TS e ; METODO
[ NSRS PO PRUEBAS SOLICITADAS . RESULTADOS  UNIDAD DE
| TRATAMIENTO i | !
| | { | ENSAYO
‘ :
| Determinacion de Aerobios mesdfilos | Positivo | 206X103 & UFC/g NTE INEN 1529-13
| Determinacién de Escherichia coli Positivo 500X10 UFC/g AOAC 991.14
HESHRA s 1 Determinacion de Sthaphylococus aureus Positivo 83 X102 UFC/g NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes | Ausencia | - UFC/25 g ISO 11290-1
Determinacion de Salmonella Ausencia - UFC/25 g NTE INEN 1529-15

LABORATORIO DE MICROBIOLOG

Correo: labmicrob,

DEL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL
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ANEXO 3A

SOCIALIZACION DE MANUALES DE BPM CON LOS OPERARIOS DE LA
MICROEMPRESA

Necesitan agua y MM

alimentos para
poder vivir y
reproducirse

T -
o EET V. Sal
[ Utiles enla | <%
~ produccion de S
| algunos alimentos

s capaces de
QL7 producir
enfermedades.

BN

ANEXO 3B
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ANEXO 4

ARBOL DE DECISION PARA DETERMINAR PCC

[ ¢ Existe algun peligro en esta etapa del proceso? ]
v v
Si No >

No es un PCC

v

[ ¢ Existe alguna medida preventiva para el peligro identificado?

Modifica la etapa,
proceso o producto.

, |

Si No

'

A

[ ¢ Es necesario el control en esta etapa? ]—» Si
v
No » NoesunPCC »| Parar
y
i Esta la etapa disefiada especificamente para eliminar o reducir la probabilidad W
de aparicion del peligro hasta un nivel aceptable? J ™ si
v
No
\ 4
i Puede Ig contgminacién aparecer 0 incrementarse hasta No || NoesunPCC
alcanzar niveles inaceptables? *
v
Si Parar
v
¢ Una etapa o accion posterior eliminara o reducira el peligro No
a un nivel aceptable? RUNTo
¥ CRITICO DE
Si » NoesunPCC »| Parar COETROL
si No
A 4

;Se puede eliminar o reducir a
niveles aceptables desde un efectivo
cumplimiento de pre-requisitos?




ANEXO 5

SISTEMA DE DOCUMENTACION Y REGISTRO

Registro de vigilancia de PCC 2, coagulacién

53

Fecha

Producto

Lote

Tiempo

TO
(Temperatura)

Desviacion

Responsable
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ANEXO 6

DIAGRAMA DE PROCESO QUE SE RECOMIENDA PARA ELABORAR QUESO
FRESCO EN LA MICROEMPRESA

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA

2
N

FILTRADO

Impureza

PASTEURIZACION 65°/30 min

ENFRIAMIENTO 42°C.
CLORURO DE CALCIO.

CUAJO 10%.
COAGULACION.
REPOSO (30-40 min).
CORTE DE LA CUAJADA.
PRIMER BATIDO (20-30 min).
DESUERADO.
Adicién de sal (1.7-2%). » Suero
/ \ SALADO.
\ / COMBINADA
SEGUNDO BATIDO (2-3 min).
Q OPERACION
MOLDEADO Y PRENSADO (1h-30min).
D ESPERA ALMACENADO 4°C (Camara de frio).
v ALMACENAMIENTO



