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RESUMEN

La presente investigacion tuvo como propdésito la implementacion de
Procedimientos Operativos Estandarizados y de Saneamiento (POE/POES) en
el area de proceso de la Industria Lactea “NAKARLAU” para alcanzar la
inocuidad en su producto. Para esto, se realizdé un diagndstico inicial, el cual
consistid en: medir el porcentaje de incumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM), mediante lista de chequeo; analizar microbiol6égicamente el
queso producido en la Industria; y, por medio de las observaciones realizadas
con los dos pasos anteriores, determinar causas de contaminacion del producto.
Se obtuvo que el incumplimiento de BPM inicial fue de 51%, el estado
microbiolégico del queso estaba por fuera de la normativa INEN 1528 (con
respecto a Enterobacteriaceas y Staphylococcus aureus), y entre las causas de
contaminacion del queso prevalecia la falta de pasteurizacion y falta de
saneamiento en el area de procesos. Seguidamente se realizé el disefio de
manuales de procedimientos generales y especificos de BPM y fichas de control
de POE y POES con el fin de ser implementadas y medir la eficacia en la
inocuidad. Finalmente se realizaron analisis microbiol6gicos al producto post-
implementacion y se pudo demostrar la disminucién de los microorganismos
presentes, conjuntamente con prueba t de student y regresién logistica binaria
se comparo el antes y el después y se determiné que la implementacion de estos
programas es eficiente para alcanzar inocuidad. Ademas el porcentaje de
incumplimiento de BPM disminuy6 a 21%, obteniendo 79% de cumplimiento lo
que también contribuye a la obtencién de productos inocuos.

PALABRAS CLAVE
Diagnostico, calidad microbiolégica, lacteos, BPM, POE, POES.
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ABSTRACT

The purpose of the present investigation was to implement Standardized
Operational and Sanitation Procedures (POE / POES) in the process area of the
Dairy Industry "NAKARLAU" to achieve safety in its product. For this, an initial
diagnosis was made, which consisted of: measuring the percentage of non-
compliance with Good Manufacturing Practices (GMP), by means of a checklist;
microbiologically analyze the cheese produced in the Industry; and, through the
observations made with the two previous steps, determine possible causes of
product contamination. It was found that the initial breach of BPM was 51%, the
microbiological status of the cheese was outside of the INEN 1528 standard (with
respect to Enterobacteriaceae and Staphylococcus aureus), and among the
possible causes of cheese contamination the lack of pasteurization prevailed and
lack of sanitation in the process area. Next, the design of manuals for general
and specific procedures of BPM and POE and POES control cards were carried
out in order to be implemented and to measure the efficacy in safety. Finally,
microbiological analyzes were performed on the post-implementation product
and the decrease of the microorganisms present could be demonstrated,
together with student's t-test and binary logistic regression, the before and after
was compared and it was determined that the implementation of these programs
is efficient to reach safety. In addition, the breach percentage of BPM decreased
to 21%, obtaining 79% of compliance, which also contributes to obtain innocuous
products.

KEY WORDS
Diagnosis, microbiological quality, dairy products, BPM, POE, POES.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

Los productos procesados hoy en dia al momento de su elaboracion no cumplen en
su totalidad normas que les permita obtener un producto inocuo, este aspecto es muy
importante ya que Gonzalez (2013) sostiene que una correcta nutricibn humana, que
permita un completo estado de salud, no puede ser entendida solamente como la
accion de consumir alimentos; existen varios factores involucrados, uno de los cuales
es la inocuidad. Para Hernandez (1999) se considera que los alimentos son la mayor
fuente de exposicidn a riesgos por la presencia de agentes patdégenos, tanto quimicos
como bioldgicos, que afectan sin distincion el nivel de desarrollo de los paises. La
Organizacion Mundial de la Salud (OMS, 2017) da a conocer que la contaminacion
de los alimentos puede producirse en cualquiera de las etapas del proceso de
fabricacion o de distribucion, aunque la responsabilidad recae principalmente en el

productor.

De acuerdo con la OMS (2017), de las enfermedades conocidas mas de 200 se
transmiten a través de los alimentos y cada afio mueren 1,8 millones de personas por
enfermedades diarreicas, casi siempre atribuibles al consumo de agua o alimentos no
saludables; las enfermedades transmitidas por los alimentos son generalmente de
caracter infeccioso o téxico y son causadas por bacterias, virus, pardsitos o
sustancias quimicas que penetran en el organismo a través del agua o los alimentos
contaminados, entre las bacterias mas comunes se citan: Salmonella, Campylobacter
y Escherichia coli enterohemorrégica, la infeccion por Listeria, la infeccion por Vibrio
cholerae.

Contero (2013) detalla que en el Ecuador la contaminacion microbiana en el tipo de
guesos frescos, ha involucrado brotes de enfermedades con algunos de los
patogenos citados anteriormente por la OMS, como son: Enterobacterias, Salmonella,
Listeria monocytogenes, entre otros. Esto, segun Rodriguez (2012), se debe a que el
gueso fresco posee condiciones (ligera acidez, muy liquido, bajo porcentaje de sal,
entre otras) que permiten el desarrollo de muchos microorganismos propios de la

leche y de contaminacion ambiental.

En el Ecuador el consumo de queso fresco es parte de su cultura alimenticia, en efecto

un 84,3% de los hogare urbanos de las principales ciudades consumen queso, esto



representa algo mas de 1 millébn de hogares (Estrella, 2013). En la provincia de
Manabi existe varias microempresas destinadas a la produccion de productos lacteos
y que a su vez no se les realiza el control necesario desde la materia prima al producto

final para asi ofrecer un producto de calidad al consumidor.

En el cantdn Pedernales, sitio “El Achiote”, se encuentra la Industria Lactea
‘NAKARLAU” dedicada a la produccién y comercializacion de queso fresco, la cual,
mediante entrevista verbal al gerente de la empresa se dio a conocer la ausencia de

dos aspectos en el area de produccion:

- Un procedimiento estandarizado de registro y control de proceso que les garantice
una homogeneidad y una estabilidad al producto; ya que segun la Organizacion
Panamericana de la Salud (OPS, 2011) para poder garantizar la uniformidad,
reproducibilidad y consistencia de las caracteristicas de los productos o procesos
realizados en una empresa es necesario el adecuado ordenamiento del personal
mediante procedimientos operativos estandarizados (POE).

- Y métodos responsables de control de limpieza que garantice la inocuidad del
producto en cada una de las etapas existentes hasta su almacenamiento, debido
a esto intervienen los procedimientos operativos estandarizados de saneamiento
(POES) porque segun la OPS (2011) estos son una condicion clave para asegurar

la inocuidad de los productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria.

En general, se evidencia que en dicha planta existe una inadecuada higienizacion en
el area de procesamiento, bajo control de la calidad del agua que se utiliza, no hay
control microbioldgico y falta de cuidado en el aspecto del personal; también se

encuentra un escaso registro en los puntos criticos de control del proceso.

Pretendiendo alcanzar la inocuidad del producto y teniendo en cuenta los dos

aspectos citados anteriormente se plantea la siguiente interrogante:

¢, Se podra alcanzar la inocuidad del queso fresco implementando los programas de
POE y POES en la Industria Lactea “NAKARLAU” ubicada en el cantén Pedernales?



1.2. JUSTIFICACION

Segun la OMS (2017) los gobiernos deben elevar la inocuidad de los alimentos al
rango de prioridad de salud publica, estableciendo y aplicando sistemas eficaces en
materia de inocuidad de los alimentos que permitan asegurar que los productores y
proveedores de productos alimenticios a lo largo de toda la cadena alimentaria actten

de forma responsable y suministren alimentos inocuos a los consumidores.

Con la presente investigacion se proyecta demostrar la inocuidad del queso fresco en
la Industria Lactea “NAKARLAU” implementando POE y POES, el cual mediante
estudios realizados por Guerrero & Velasquez (2016) se asegurd la inocuidad
microbiolégica del queso fresco por medio de la implementacion de estos programas.
Por otro lado, Castillo (como se citdé en Estrella 2013) sefiala que el manejo de la
inocuidad es un proceso igualmente importante que el manejo de -calidad.
Usualmente, se realiza a base de la aplicacion de programas donde se integra: la

estandarizacion de procedimientos mediante la escritura de POES.

Ademas, la Agencia Nacional de Regulacién, Control y Vigilancia Sanitaria del
Ecuador (ARCSA, 2016) da a conocer que la Ley Organica de Salud en su Articulo
132, establece que: “La actividades de vigilancia y control sanitario incluyen las de
control de calidad, inocuidad y seguridad de los productos procesados de uso y
consumo humano, asi como la verificacion del cumplimiento de los requisitos técnicos
y sanitarios en los establecimientos dedicados a la produccion, almacenamiento,
distribucion, comercializacion, importacion y exportacion de los productos sefalados”.
A consecuencia de esto, se tomara como alcance Unicamente el control en los
diferentes puntos de la zona de produccién. Asi mismo el ARCSA sefala que en toda
planta procesadora, con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar
contaminaciones cruzadas, el personal que trabaja en ella debe cumplir con normas
estrictas de limpieza e higiene ubicadas en cada uno de los manuales. En esta
investigacion también intervienen las normas INEN 0009, para los controles de la
materia prima (leche cruda) e INEN 2518 para la operativizacion en la elaboracion del

queso fresco.

Es importante sefalar que la implementacion de POE y POES se la realizara con el
afan de tener un control del personal y de la linea de proceso, a su vez garantizar un

producto inocuo al consumidor y asi evitar pérdidas econdémicas y de clientes que



perjudiquen el reconocimiento de la empresa ya que el ARCSA indica que para
obtener un producto inocuo y evitar contaminaciones cruzadas es necesario cumplir
con requisitos técnicos y sanitarios. Con respecto a la parte social-econémica, ayuda
a la generacion de fuentes de trabajo del sector y con ello contribuyendo a la matriz

productiva del pais.

1.3. OBJETIVOS
1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Evaluar la implementacion de los POE-POES para el establecimiento de la inocuidad
del queso fresco en la industria lactea “NAKARLAU”
1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS
e I|dentificar los principales causantes de la contaminacién del queso fresco en
la Industria Lactea “NAKARLAU”, que sirva como linea base en la inocuidad.
e Implementar los programas de POE y POES en el proceso de elaboracion del
gueso fresco, como fuente de variacion para la investigacion.
e Comparar la calidad del queso fresco en relacion al diagnéstico inicial que

demuestre el beneficio de la implementacion.

1.4. IDEA A DEFENDER
Se alcanzara la inocuidad del queso fresco mediante la implementacion de los

programas de POE y POES en el area de procesos de la Industria Lactea
“‘NAKARLAU”
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2.1. INOCUIDAD Y CALIDAD ALIMENTARIA

La creciente desconfianza de los consumidores hacia el sistema alimentario esta
favoreciendo la demanda de productos de calidad. La certificacion de determinadas
producciones agroalimentarias constituye la férmula que garantiza esta nueva
dinamica social (Amaya y Aguilar, 2012). En el actual sistema agroalimentario
globalizado (SAG), la calidad se ha convertido en el eje de la competencia y esta
reconfigurando las relaciones sociales y econémicas en los procesos de produccion,
transformacion, distribucién y consumo de alimentos, al constituirse en una barrera
de entrada para los productores incapaces de mantenerse o de alcanzar los
estandares impuestos por los consorcios que dominan sus mercados de adscripcion

(Hernandez y Villasefior, 2014).

Taffur (2009) sefiala que todas las personas tienen derecho a que los alimentos que
consumen sean inocuos. Es decir que no contengan agentes fisicos, quimicos o
bioloégicos en niveles o de naturaleza tal, que pongan en peligro su salud. De esta
manera se concibe que la inocuidad es un atributo fundamental de la calidad. Por
consiguiente, Miranda (2015) sostiene, que al hablar de inocuidad alimentaria se
garantiza que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen o
se consuman de acuerdo al uso a que se destinan, y que debera de abarcar toda la
cadena alimenticia, desde la produccion al consumo. A pesar de que los
consumidores exigen productos inocuos, investigaciones como las de Rodriguez et
al., (2013), sefialan que los conocimientos sobre nutricion de las personas es un factor

gue afecta la calidad alimentaria.

La Direccién Nacional de Alimentos (citado por Silva 2009) establece que la calidad
de los alimentos se basa en la condicion basica de inocuidad, la cual se define como
la seguridad higiénica sanitaria de un producto. Ademas, Rodriguez et al., (2005)
manifiesta la opinidn prevaleciente y generalizada de los productores y consumidores
acerca de la calidad de los alimentos, una importante caracteristica de la calidad se
refiere a la inocuidad y comestibilidad del propio alimento; estos son los criterios sobre
las cuales los consumidores basan el concepto de calidad cuando se preguntan si un
alimento es inocuo o comestible y si plantea o no un peligro para la salud; en los

ultimos tiempos las enfermedades de transmision alimentaria constituyen uno de los



problemas de salud publica por lo general mas difundidos, y se reconoce cada vez

mas la importancia de sus repercusiones sobre la salud y la economia.

La higiene es una herramienta clave para asegurar y garantizar la inocuidad de los
productos en los establecimientos elaboradores de alimentos; involucra practicas
esenciales como la limpieza y desinfeccion de las superficies en contacto con
materias primas y alimentos, la higiene del personal y el manejo integrado de plagas,
entre otras (Stella, 2017).

Como se puede deducir, la problematica de los paises latinoamericanos para tratar
de responder a las tendencias internacionales en materia de inocuidad alimentaria,
es un reto de implementacién de politicas, estrategias y planes de prevencién y
control de la inocuidad que se reflejara en comercio de alimentos y el desempefio o
en la falta de sistemas nacionales de control que garanticen la calidad e inocuidad de

los alimentos (Diaz et al., 2016).

2.1.1. INGESTION DE ALIMENTOS NO INOCUOS PRODUCTORES DE
ENFERMEDADES
Segun indica Sanchez et al., (2001) la seguridad alimenticia es entendida como la
preocupacion por la influencia de la alimentacion sobre la salud. Por otro lado, Vega
et al., (2014) define a la seguridad alimentaria como aquella situacion en la que las
personas tienen, en todo momento, acceso fisico y econémico a alimentos suficientes,
inocuos y nutritivos, que les permiten satisfacer sus necesidades alimentarias y llevar
una vida sana y activa. Entonces, Moreno (2005) menciona que las enfermedades
transmitidas por alimentos (ETA) se consideran como unos de los problemas mas
graves de la salud publica; su efecto no se restringe al sector, también afecta procesos
de orden econdmico, incrementando asi el impacto sobre la poblacién. Ademas
manifiesta Serna et al., (2009) que los nifios y adultos mayores representan los
consumidores mas vulnerables a adquirir enfermedades transmitidas por alimentos,
ETA, por lo que se hace mas estricto disminuir los factores de riesgo que se generan

en la elaboracion de alimentos dirigidos para este grupo de poblacién.

Segun la OMS,(s.f) las enfermedades de transmision alimentaria abarcan un amplio
espectro de dolencias y constituyen un problema de salud publica creciente en todo
el mundo, se deben a la ingestion de alimentos contaminados por microorganismos o

sustancias quimicas; la contaminacion de los alimentos puede producirse en cualquier



etapa del proceso que va de la produccion al consumo de alimentos (de la granja al
tenedor) y puede deberse a la contaminacion ambiental, ya sea del agua, la tierra o
el aire; la manifestacion clinica mas comun de una enfermedad transmitida por los
alimentos consiste en la aparicion de sintomas gastrointestinales, pero estas
enfermedades también pueden dar lugar a sintomas neuroldgicos, ginecoldgicos,
inmunoldgicos y de otro tipo; la ingestion de alimentos contaminados puede provocar
una insuficiencia multiorganica, incluso cancer, por lo que representa una carga

considerable de discapacidad, asi como de mortalidad.

2.1.1.1. ENFERMEDADES CAUSADAS POR EL CONSUMO DE
PRODUCTOS LACTEOS NO INOCUOS

Las ETA de origen microbiano y parasitario, son las causadas por el consumo de agua
0 comida contaminada por microorganismos patdgenos, parasitos o sus toxinas. La
contaminacion de los alimentos puede ser enddgena, o bien ocurrir en algin punto de
su transformaciéon. Por tanto, el agente etiolégico debe existir en los animales,
vegetales o medio ambiente donde se almacena, maneja o procesa el alimento.
Generalmente los microorganismos contaminan los alimentos en pequeias
cantidades, y deben encontrar en ellos las condiciones adecuadas para sobrevivir y
multiplicarse hasta alcanzar los niveles necesarios para ser infectantes o producir la
suficiente toxina para causar la enfermedad. Las manifestaciones de las
toxiinfecciones alimentarias son generalmente de tipo gastrointestinal, aunque no
necesariamente, pues en muchos casos el cuadro clinico es principalmente de tipo
extra-intestinal; por ejemplo: brucelosis, tifoidea, botulismos, etcétera. Cada vez mas,
se acepta la transmision de patdgenos por alimentos en sindromes téxicos,

respiratorios y enfermedades crénicas (Parrilla et al., 1993).

Kopper et al., (2009) sostienen que en la mayoria de los productos se encuentra falta
de pasteurizacion y en los productos pasteurizados hay falta de registros de
temperatura, presencia de patégenos como Escherichia coli, Salmonella sp., hepatitis
A, Staphylococcus aureus, Shigella sp., Listeria monocytogenes y leptospirosis por
falta de aplicacion de normas higiénicas. Ramos (2016) establece, que por la

ingestidon de ciertos microorganismos se presentan las siguientes enfermedades:

- Escherichia coli, puede provocar colitis hemorragica, nauseas, calambres,

dolores abdominales, vomitos y a veces fiebre. Segun Roldan et al., (2007) el



consumo de leche cruda, inadecuadamente pasteurizada o contaminada
después del proceso térmico, de crema de leche y de quesos elaborados con
leche cruda ha sido asociado con brotes severos de enfermedades causadas
por E. coli

- Staphilococcus Auereus, que puede provocar en los humanos Gastroenteritis
por toxina, y la infeccién puede derivar de ubres infectadas o bien a través de
portador humano.

- Listeria spp, que provoca Listeriosis y que se asocia al consumo de leche cruda
0 mal pasteurizada, quesos, helados, pollo crudo. En concordancia con esto
ultimo Rossi et al., (2008) también menciona que la Listeria spp es un patégeno
gue cuando se encuentra en los alimentos, puede causar serias enfermedades,
principalmente en grupos de alto riesgo como inmunocomprometidos, mujeres

embarazadas y neonatos.

2.2. DETERIORO DEL QUESO

La produccién primaria de la leche es uno de los eslabones mas importantes a lo largo
de la cadena de produccién, tratamiento y manejo de la leche y sus subproductos;
asi, debe asegurarse que la leche sea producida por animales sanos, bajo 6ptimas
condiciones higiénicas y de manejo, que garanticen un producto inocuo y de calidad.
Al mismo tiempo, de manera complementaria, la industria lechera demanda un
producto proveniente de la finca que cumpla estadndares deseables de calidad; esto
se logra con la aplicacion de normas especificas, tanto nacionales como
internacionales, que procuren reducir los riesgos a un minimo aceptable (Zumbado y
Romero, 2015).

Véasquez et al., (2012) (citado por Guerrero y Velazquez, 2016) sostiene, que la falta
de implementacion de buenas practicas de fabricaciéon (BPF) hacen del queso un
alimento riesgoso para la salud del consumidor; razén por la cual, es necesaria la
aplicacion de practicas adecuadas de higiene y sanidad en el manejo de productos a
través de un programa de BPF, de manera de reducir los riesgos de brotes de ETA.
Por otro lado, Johnson y Law (como se citd en Ramirez y Vélez, 2012) mencionan
gue algunos de los factores del deterioro del queso independientemente son el origen
de la leche, las propiedades fisicas del queso se rigen por la interaccion entre las
moléculas de caseina. Algunos de los factores que influyen en estas interacciones

varian en funcién del tipo de queso, el grado de maduracién, su composicion quimica



(en particular, el contenido de caseina y la distribucién de la humedad y la grasa), el
contenido de sal, pH y acidez, asi como determinadas condiciones como la

temperatura.

[ICAYy Torres (2001) (citado por Vinueza, 2015) explican que la presencia de humedad
favorece la multiplicacion de microbios, ya que es el alimento principal de los
microbios. Por eso, mientras exista en el interior del queso, mas lactosa no
transformada en acido junto con la contaminacién mas rapido se dafara el queso.
Vinueza (2015) sostiene que por su composicion los alimentos frescos deben ser
sometidos a un proceso de conservacion, porque de lo contario su vida Util se reduce,
en el mejor de los casos a unos cuantos dias. El deterioro puede ser solo sensorial,
como cambio de color o de sabor, pero suficientemente para que el consumidor
rechace el producto; en otros casos implica el crecimiento microbiano que afecta,

ademas de la calidad, la inocuidad del alimento y pone en riesgo al consumidor.

Los quesos hechos con leche sin pasteurizar parecen estar asociados con brotes de
intoxicaciones alimentarias con mayor frecuencia que los fabricados a partir de leche
pasteurizada, aunque estos también pueden ocasionar toxiinfecciones por una
inadecuada pasteurizacién de la leche o porque el queso hecho de leche pasteurizada
se contamina posteriormente con microorganismos patégenos (Cristobal y Maurtua,
2003).

En un articulo publicado por Martinez et al., (2013) como resultado evidencié que el
gueso con relacion a los andlisis microbioldgicos, el deterioro de este producto puede
encontrarse asociado a problemas higiénico sanitarios por contaminacion con
bacterias patdgenas, que evidencian la deficiente calidad e inocuidad de los quesos

frescos artesanales.
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2.2.1. NORMA TECNICA ECUATORIANA INEN 1528:2012

Estipula los siguientes parametros microbiol6gicos:

Cuadro 2.1. Requisitos microbiolégicos para queso fresco no madurado

REQUISITO n m M c METODO DE ENNSAYO
Esterobacteriaceas, UFC/g 2x102 108 1 NTE INEN 1529-13
Escherichia coli, UFC/g <10 10 1 AOAC 991.14

1

Listeria monocytogenes /25 g Ausencia - ISO 11290-1
Salmonella en 25g AUSENCIA - 0 NTE INEN 1529-15
Fuente: INEN 1528 (2012)

5
5
Staphylococcus aureus UFC/g 5 10 102 NTE INEN 1529-14
5
5

Donde:

n = NUumero de muestras a examinar.

m = indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.

M = indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.
¢ = Numero de muestras permisibles con resultados entre my M.

2.2.2. FACTORES QUE AFECTAN AL QUESO EN SU PROCESO DE
ELABORACION

Segun Keating (2002) (citado por Estrella, 2013), define al queso como el producto
resultante de la concentracion de una parte de la materia seca de la leche, por medio
de una coagulacion. Los métodos de fabricacién y de control de la fermentacion del
gueso fueron descubiertos y desarrollados empiricamente. Estrella (2013) manifiesta
gue las caracteristicas de cada tipo de queso no estan determinadas por un pequefio
numero de factores, como en el caso de la mantequilla. Por el contrario, son el
resultado de la influencia de numerosos factores interdependientes, de los cuales los
principales, aparte de la composicion de la leche son:

- Factores microbioldgicos: composicion de la microflora considerada bajo un
aspecto dinamico, microfloras asociadas y microfloras sucesivas.

- Factores bioquimicos: concentracion y propiedades de las enzimas
coagulantes, principalmente, del cuajo, de las bacterias, de las levaduras y de
los mohos.

- Factores fisicos y fisicoquimicos: temperatura, pH, Eh y efectos osméticos.
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- Factores quimicos: proporcion de calcio retenido en la cuajada, contenido en
agua y sal, composicion de la atmosfera (humedad, gas carbonico, amoniaco).
- Factores mecanicos: corte, agitacion, trituracion y frotamiento, que reducen o

acentuan los efectos de los factores precedentes.

Sousa et al., (2001) (citado por Ramirez y Vélez, 2012) las propiedades fisicas del
gueso pueden verse afectadas como consecuencias de procesos bioquimicos, tales
como la protedlisis y la lipolisis. Las enzimas involucradas en estos procesos pueden

estar presentes en el cuajo, la leche o bien, ser producidas por microorganismo.

2.3. ASEGURAMIENTO DE LA INOCUIDAD EN ALIMENTOS
PROCESADOS

Pérez (2005) explica que en los ultimos afios se ha observado un aumento
considerable, en el mundo, de enfermedades transmitidas por alimentos, las cuales
han alertado a los gobiernos y empresas sobre la necesidad urgente de organizar y
actualizar los programas de inocuidad de alimentos para reducir los riesgos de salud
publica. La Secretaria de Agricultura, Ganaderia, Pesca y Alimentos de Argentina
(SAGPAA, 2005) indica que las regulaciones de los gobiernos y las expectativas del
consumidor para la industria alimentaria son cada vez mas exigentes en cuanto a
calidad e inocuidad de los productos que se elaboran en esta, por lo que se han
desarrollado programas para asegurar que estos productos sean inocuos y de buena
calidad. La respuesta a estas exigencias esta en la implementaciéon de mecanismos
de verificacién que tengan en cuenta la prevencion o control de los peligros a lo largo
de todo el proceso y de los costos derivados de las fallas.

- Segun el Ministerio de Asuntos Agrarios de Argentina, las BPM son
primordiales para asegurar la inocuidad de los alimentos, ademas junto con los
POES constituyen un prerrequisito para la implementacion del sistema de
Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (APPCC) (Pérez, 2005).

- Las bacterias son la principal causa de ETA. Los productos lacteos son
considerados como productos de alto riesgo, ya que por su alto contenido
nutricional los hace un medio 6ptimo para el crecimiento de microorganismos

gue pueden causar una enfermedad (Madrid, 2005).

La cadena lactea viene enfrentando el reto de cumplir con el sistema de medidas

sanitarias y fitosanitarias (MSF) internacionales para garantizar la inocuidad en el
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mercado interno y el acceso de los productos lacteos en los mercados. Las
condiciones de sanidad e inocuidad de la leche y sus derivados constituyen también
un requisito indispensable para obtener el acceso real de los productos nacionales a
los mercados internacionales y de esta manera contribuir a mejorar la competitividad
de estos sectores productivos, sobre la base de asegurar la salud de las personas
(Diaz et al., 2016).

Teniendo en cuanta las particularidades del sector productivo, y sobre todo las
repercusiones directas que puede tener el alimento como producto industrial sobre la
salud del consumidor, para su produccion se exige el cumplimiento de los Codigos de
Higiene porque contienen medidas de suma importancia para garantizar la limpieza e
higiene de las producciones evitando las contaminaciones (De la Noval, 2013). Por
ello existen BPM, POE y POES.

2.3.1. BPM

La Direccion de Promocién de la Calidad Alimentaria (citado por Silva 2009) sefiala
gue las BPM es una herramienta basica para la obtencién de productos seguros, la
cual se centraliza en la higiene y manipulacion de los productos e insumos. Ademas,
SAAGPA (2005) establece que. es el soporte que demuestra la inocuidad y calidad
de los productos que se procesan en una empresa, mediante el cual se confirma o
asegura que los productos estan consistentemente controlados y producidos con
estandares de calidad, apropiados para su uso planeado y como es requerido para

su comercializacion.

Para Diaz et al., (2016) la variabilidad de los alimentos tradicionales producidos de
manera artesanal es admisible, pero su inocuidad debe garantizarse. La ejecucién de
BPM es fundamental para la construccion de sistemas de gestion de la inocuidad
como el Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP) e ISO-22000-Food

Safety Management System.

Batias et al., (2013) en un articulo explica que las (BPM) son una herramienta basica
para obtener un producto alimenticio seguro para consumo humano. Por lo cual
Cristobal y Maurtua (2003) indican que la presencia de patdogenos en el queso puede
reducirse considerablemente mediante una adecuada higiene y la implementacion de

estas herramientas (BPM).
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¢Para qué son las BPM?

v' Para producir alimentos seguros e inocuos y proteger la salud del consumidor.

v' Para tener control higiénico de las areas relacionadas con el procesamiento de
derivados de frutas.

v' Para sensibilizar, ensefiar y capacitar a los técnicos manipuladores en todo lo
relacionado con las Practicas Higiénicas.

v' Para mantener los utensilios en perfecto estado de limpieza y desinfeccion
(SAAGPA, 2005).

Segun Diaz y Saavedra (2012), las industrias que fabrican, procesan, preparan,
envasan, almacenan, transportan, distribuyen y comercializan cualquier tipo de
alimento se han dado cuenta de la importancia de asegurar la calidad de los productos
siguiendo la cadena alimentaria desde la produccion primaria hasta el consumo final;
todo esto basado en la implementacion de las BPM y en el uso de las normas y
decretos vigentes que permiten que el producto cumpla con los requerimientos tanto
de la empresa como del cliente. Por otro lado Perigo (s.f.) (citado por Silva 2009)
sefala que las BPM pueden aplicarse en cualquier empresa que efectle actividades
relacionadas con la elaboracién, manipulacion, almacenamiento y transporte de

alimentos.

2.3.2. POE

La Administracion Nacional de Medicamentos, Alimentos y Tecnologia Médica
(ANMAT, 2008) da a conocer que los POE son aquellos procedimientos escritos que
describen y explican cdmo realizar una tarea para lograr un fin especifico, de la mejor
manera posible. También indica que existen varias actividades/ operaciones, ademas
de las de limpieza y desinfeccion, que se llevan a cabo en un establecimiento
elaborador de alimentos que resulta conveniente estandarizar y dejar constancia
escrita de ello para evitar errores que pudieran atentar contra la inocuidad del

producto final. Para la OMS, (2016) los POE escritos garantizan lo siguiente:

v Uniformidad: todo el personal debe realizar los procedimientos exactamente
de la misma forma para esperar el mismo resultado de parte de todo el
personal. La uniformidad permite a las personas que utilizan los resultados
analiticos observar los cambios que se producen a lo largo del tiempo en los

resultados de un mismo producto.
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v' Exactitud: seguir los procedimientos por escrito ayuda al personal a producir
resultados mas exactos que si Unicamente confiasen en la memoria, porque
de esta manera los trabajadores no olvidaran pasos del proceso.

v' Calidad: conseguir unos resultados uniformes (fiables) y exactos son las

principales metas y podrian considerarse la definicion de calidad.

El desarrollo de manuales de procedimientos demuestra ser importante puesto que
los mismos, se convierten en una guia orientadora con caracter formal u oficial para
la ejecucion de un determinado proceso, que permite conocer claramente qué, como,
cuando y donde debe hacerlo, conociendo también los recursos y requisitos
necesarios, y esto a su vez, conduce a efectos positivos en la empresa asegurando
su permanencia en la actividad (Burgos y Quinapallo, 2016).

2.3.3. POES

Segun Guzman (2008) los POES conocidos también como SOP por sus siglas en
inglés (Standard Operating Procedure), son procedimientos elaborados para las
personas directamente involucradas en el area de proceso. Este documento escrito
Nno impone nuevos requisitos sanitarios, sino que establece el proceso que asegura el
cumplimiento de los requisitos de la limpieza y desinfeccion. Segun lo indicado por
Davalos (2015) el mantenimiento de la higiene en una planta procesadora de
alimentos es una condicion esencial para asegurar la inocuidad de los productos que
alli se elaboren; una manera eficiente y segura de llevar a cabo las operaciones de

saneamiento es la implementacion de los POES.

También expresa que, estas herramientas, son procedimientos que se aplican antes,
durante y después de las operaciones de elaboracion; para la implantacién de los
POES, al igual que en los sistemas de la calidad, la seleccion y capacitacién del
personal responsable cobra suma importancia, cada establecimiento debe tener un
plan escrito que describa los procedimientos diarios, que se llevaran a cabo durante
y entre las operaciones, asi como las medidas correctivas previstas y la frecuencia
con la que se realizaran para prevenir la contaminacién directa o adulteraciéon de los

productos.
De acuerdo con Guzman (2008) cada POES debe:

a) Describir por medio de instrucciones, todas las tareas u operaciones de

higiene, sanidad e inspeccion que en una planta deben conducirse
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diariamente, antes y durante el desarrollo del proceso. Estos procedimientos
deben prevenir la contaminacién o transcontaminacion y/o adulteracion directa
de los productos.

b) Ser firmado y fechado por la persona con mayor autoridad en la planta.

c) Ser firmado y fechado al iniciar la implementacion de los POES y también,
después de cada modificacion a partir de un cambio justificado.

d) Identificar cualquier procedimiento necesario antes de la produccion.

e) Indicar la limpieza y desinfeccién del edificio, equipo y todas las superficies de
contacto directo con los alimentos.

f) Identificar las areas que representan un riesgo para la higiene del alimento.

g) Especificar la frecuencia con la que se llevara a cabo cada procedimiento de
los que constituyen el manual de POES, asi como también, identificar el cargo
0 puesto de los empleados responsables de la implementacion,

mantenimiento, supervision y ejecucion de tales procedimientos.

Una manera obligatoria, segura y eficiente de llevar a cabo un programa de higiene
en un establecimiento alimentario es a través de la implementacion de POES y
Manejo Integrado de Plagas MIP que, como parte de las BPM, establecen las bases
fundamentales o prerrequisitos, para incorporar el aseguramiento de la inocuidad de
los alimentos elaborados bajo el sistema Analisis de Peligros y Puntos Criticos de
Control HACCP (por sus siglas en inglés) APPCC (sus siglas en castellano) (Stella,
2017).

2.4. DIAGNOSTICO INICIAL

Para conocer la situacién actual con la que labora la industria lactea “NAKARLAU” se
aplica un diagndstico inicial el cual, segun Alzate (2016), sirve para determinar cuales
requisitos cumple ya la empresa y en cuales deberd concentrar sus esfuerzos de
implementacion. Con este diagnéstico se elabora un plan de trabajo detallado en el

cual se estipulan las metas y los tiempos estimados para su ejecucion.

2.4.1. LISTA DE CHEQUEO (CHECKLIST)
Para Gonzalez y Bernal (2012) las “listas de control”, “listas de chequeo”, “check-lists”
u “hojas de verificacion”, son formatos creados para controlar el cumplimiento de una

lista de requisitos o recolectar datos ordenadamente y de forma sistematica.

También, indican que los usos principales de los checklist son los siguientes:
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Realizacion de actividades en las que es importante que no se olvide ningan
paso y/o deben hacerse las tareas con un orden establecido.

Realizacion de inspecciones donde se debe dejar constancia de cuéles han
sido los puntos inspeccionados.

Verificar o examinar articulos.

Examinar o analizar la localizacion de defectos. Verificar las causas de los
defectos.

Verificacion y analisis de operaciones.

Recopilar datos para su futuro analisis.



CAPITULO lll. DESARROLLO METODOLOGICO

3.1. UBICACION
La investigacion se llevd a cabo en la planta de lacteos “NAKARLAU”, la cual esta
ubicada en el cantdon Pedernales, sitio “El Achiote”, de la provincia de Manabi-

Ecuador, en las coordenadas geograficas: Longitud 79°53'41,15”0, Latitud
0°0’4,87”N, Altitud 103m (Google Earth).

Figura 3.1. Ubicacién Industria Lactea “NAKARLAU”

Tienda El Achiote %

_
.
"

\ -

Fuente: Google maps

Los analisis microbioldgicos fueron realizados en los predios de la Escuela Superior
Politécnica Agropecuaria de Manabi MFL, ubicada en el campus politécnico, sitio “El
Limén”, cantéon Bolivar de la provincia de Manabi-Ecuador, en las coordenadas
geograficas: Longitud 80°10°47,66” O, Latitud 0°50°01,33"S, Altitud 19 m. (Google
Earth).

Figura 3.2. Ubicacion Laboratorio de microbiologia

& Facultad de Cienclas™s
" Veterinarias ESPAM..

Fuente: Google Maps
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3.2. DURACION

En un primer instante se planted la propuesta, este proceso de desarrollo de la
propuesta tuvo una duracion de 6 meses (septiembre-febrero). Posterior a esto, la
ejecucion de la presente investigacion tuvo una duracion de 7 meses (abril-octubre)

los cuales corresponden al 10mo semestre que se curso.

3.3. METODOS

3.3.1. DESCRIPTIVO

En la presente investigacion se llevo a cabo una investigacion descriptiva ya que es
un método que implicd la descripcidon, organizacion y tabulacion de los datos
obtenidos en la lista de chequeo para asi tener el diagndstico que permitié conocer el
estado del area de procesos de la industria lactea “NAKARLAU".

Cabe recalcar que este es un método cuasi experimental ya que, es utilizado para
estudiar problemas en los cuales no se puede tener control absoluto de las
situaciones, pero se pretende tener el mayor control posible, ademas algunas de las
técnicas mediante las cuales se puede recopilar informacion en un estudio
cuasiexperimental son las pruebas estandarizadas, las entrevistas, las
observaciones, etc. Y los controles historicos, permitieron comparar la inocuidad
microbiologica del queso fresco producido en la Industria, entre un antes de
implementar POE y POES y un después de haber sido implementados los mismos.

3.3.2. DE LABORATORIO

Para llevar a cabo los objetivos especificos 1 y 3 planteados se realizaron analisis
microbiolégicos de laboratorio, de acuerdo a las NTE INEN 1528 (2012), al queso
procesado en la planta para determinar la presencia de agentes patégenos y llevar a

cabo una solucién al problema que permita asegurar la inocuidad.

3.3.3. BIBLIOGRAFICA
La recopilacion de la informacion del presente proyecto de titulacion se la obtuvo en
forma documental de trabajos de investigacion, articulos cientificos de revistas

indexadas, paginas web, libros, etc.
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3.3.4. DE CAMPO

Se realizaron entrevistas al personal administrativo de la empresa sobre aspectos que
no pudieron ser percibidos por medio de la lista de chequeo, por ejemplo: produccion
diaria de queso fresco, rendimientos de la leche, proveedores, procedencia del agua

utilizada, entre otros.

3.4. TECNICAS
3.4.1. LISTA DE CHEQUEO

Esto corresponde al levantamiento de informacion, por medio de una lista de chequeo
(ver anexo 1), la cual se la aplicé directamente en las instalaciones de la industria
lactea “NAKARLAU” para ver con qué porcentaje de cumplimiento de BPM se
encontraba. Cabe recalcar que la ficha utilizada fue propuesta por Guerrero y
Velazquez (2016) la cual se la realiz6 en base a los articulos de la RESOLUCION
ARCSA-DE-067-2016-GGG y fue modificada por los autores, ya que faltaban
parametros referentes al tema en investigacion (como la documentacion que debe de
tener una empresa manufacturera de alimentos) que permitan conocer el estado

inicial de la Industria y poder trabajar en ello.

3.5. VARIABLES EN ESTUDIO
3.5.1. VARIABLE INDEPENDIENTE

Implementacion de POE y POES en el &rea de procesos de la Industria Lactea
“NAKARLAU”.

3.5.2. VARIABLE DEPENDIENTE

Inocuidad del queso fresco en la Industria Lactea “NAKARLAU”

3.5.2.1. INDICADORES DE LA VARIABLE DEPENDIENTE
Antes de entrar al procesamiento, la leche cruda debe cumplir ciertos pardmetros

estipulados por las normas INEN 0009 (2012), los cuales se muestran a continuacion:

Cuadro 3.1. Requisitos fisico-quimicos de la leche cruda

Requisitos Unidad Min Max Método

Densidad relativa

A15°C - 1,029 1,033 NTE INEN 11

A20°C 1,028 1,032

Materia grasa % (fraccion de 3,0 - NTE INEN 12
masa)

Ac@ez titulable como &cido | % (fraccion de 0,13 0,17 NTE INEN 13

lactico masa)




Solidos totales % (fraccion de 1.2 - NTE INEN 14
masa)
Solidos no grasos % (fraccion de 8,2 - *
masa)
T ) A -
Cenizas % (fraccion de 0,65 NTE INEN 14
masa)
Punto de congelacion °C -0,536 -0,512
o 0555 0,530 NTE INEN 15
Proteinas % (fraccion de 2.9 - NTE INEN 16
masa)
Ensgyo de reductasa (azul de NTE INEN 018
metileno) h 3 -

Reaccion de estabilidad
proteica (prueba de alcohol)

Para leche destinada a pasteurizacién: No se coagulara
por la adicién de un volumen igual de alcohol neutro
de68% en peso o 75% en volumen; y para la leche
destinada a ultra pasteurizacién: No se coagulara por la
adicién de un volumen igual de alcohol neutro de 71%

en peso 0 78% en volumen.

NTE INEN 1500

Presencia de conservantes - Negativo NTE INEN 1500
Presencia de neutralizantes - Negativo NTE INEN 1500
Presencia de adulterantes - Negativo NTE INEN 1500
Grasas vegetales - Negativo NTE INEN 1500
Suero de leche - Negativo NTE INEN 2401
Prueba de brucelosis - Negativo Prueba de anillo PAL

(Ring Test)

RESIDUOS DE
MEDICAMENTOS
VETERINARIOS

MRL, establecidos

Los establecidos en el

en el CODEX compendio de métodos
ALIMENTARIUS de andlisis identificados
CAC/MRL 2 como idoéneos para

respaldar los LMR del
codex

Fuente: NTE INEN 0009 (2012)

Cuadro 3.2. Requisitos de contaminantes de la leche cruda

Requisito Limite maximo (LM) Método de ensayo
Plomo, mg/Kg 0,02 ISO/TS 6733
Aflatoxina M1, pglkg 0,5 ISO 14674

Fuente: NTE INEN 0009 (2012)

Cuadro 3.3. Requisitos microbiolégicos de la leche cruda

Requisito Limite maximo Método de ensayo
Recuento de  microorganismos 1,5x 108 )
aerobios meséfilos REP, UFC/om? NTE INEN 15295
Recuento de células somaticas/cm?3 7,0x 105 AOAC-978.26

Fuente: NTE INEN 0009 (2012)

20
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De acuerdo a las normas INEN 1528 (2012) para la comprobacion de la inocuidad de

un queso fresco se deben analizar los siguientes parametros microbioldgicos:

Cuadro 3.4. Parametros de inocuidad al queso fresco

Requisito n m M c Método de ensayo
Enterobacteriaceas, UFC/g 5 2x102 108 1 NTE INEN 1529-13
Escherichia coli, UFC/g 5 <10 10 1 AOAC 991.14
Staphylococcus aureus 5 10 102 1 NTE INEN 1529-14
UFClg
Listeria monocytogenes /25 g 5 Ausencia - ISO 11290-1
Salmonella en 25g 5 Ausencia - 0 NTE INEN 1529-14

Fuente: NTE INEN 1528 (2012)
Donde:

n = Namero de muestras a examinar.
m = indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.
M = indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.

¢ = Numero de muestras permisibles con resultados entre my M.
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3.6. PROCEDIMIENTOS

Fase 1: Fase 2: Fase 3:

Diagnostico Implementacion Diagnodstico
inicial de POE y POES final

ﬁ. Se midi6é el porcentaje de cumplimient& 4 N < 26 microbioldai I )
de requisitos de BPM por medio de la lista - 1. Se analizo microbiologicamente el queso
de chequeo. 1.Se real!zc? manuales de BPM después de capacitacion e implementacion
2. Se tabul6 los datos obtenidos en la lista 2. Se realizo POE y POES de POE y POES en base a la normativa

de chequeo y se hizo uso de herramientas | | 3. Se capacité al personal acerca de lo que | | INEN 1528:2012 . _
estadisticas para graficar. dictan los manuales de BPM, POE y POES 2. Se evaluo el efecto de implementacion por

3. Se determiné las causas que generan 4. Se implement6 POE y POES de corto medio de herramientas estadistica para
contaminacion microbiolégica en el queso plazo ?gt?émlgg{aﬁhgsgggarggnég de la inocuidad
producido en la Industria  lactea P y

"NAKARLAU" \ /. J
4. Se analizd microbiol6gicamente el queso

en base a la normativa INEN 1528:2012 y
Qn funcion a las etapas de cumplimiento. /

Figura 3.3. Diagrama de procedimiento



23

3.7. TECNICAS ESTADISTICAS

3.7.1. DIAGRAMAS ESTADISTICOS

Para representar de manera grafica la informacion recolectada por medio de la lista
de chequeo se utilizaron graficos de barra, ademas de otras herramientas estadisticas
que sirvieron para interpretacion de los datos y obtencién de resultados.

Las hipotesis con las que se trabajo en esta investigacion fueron las siguientes:
Ho: >_(sin POE-POES = )_<con POE-POES

Hz1: Xsin POE-POES # Xcon POE-POES

Para validar la hipétesis se lo hizo mediante la prueba t de student para dos muestras
relacionadas la cual, se utiliza muy frecuente cuando se esta probando la eficacia de

un tratamiento, en este caso el tratamiento seria la implementacion de POE y POES.

Para el analisis y evaluacion de los resultados obtenidos en el laboratorio (variables
dicotdmicas “presencia - ausencia de microorganismos”) se aplico regresion logistica

binaria.

3.7.2. DIAGRAMA DE PARETO
Este diagrama se aplicdé para organizar los datos de las causas de contaminacion
microbiolégica de forma que estos queden en orden descendente y poder dar un

orden de prioridades.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. DIAGNOSTICO INICIAL DE LA INDUSTRIA LACTEA
“NAKARLAU”

Esta primera actividad se la realizé al inicio de la investigacion, con el fin de conocer
el porcentaje de cumplimiento de BPM en la Industria Lactea “NAKARLAU”. Para
medir esto, se aplico una lista de chequeo (Anexo 1) en base a lo estipulado por la
Normativa Técnica Sanitaria Para Alimentos Procesados, Resolucion 067 del

ARCSA. Los resultados obtenidos se demuestran en el siguiente gréfico:
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[
9 80% 5 .
E r0n 67% g3y
= 70% 57% 56% 57% 57%
60%
E cou 3% 4% 439 a3
S o 33% 339 8%
0
g 30% 7%
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5 10%
& 0%
o o L o o o 3 QT
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e & & -’bQ & > '\Q‘(\
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Parametros de BPM

mS|I mNO

Figura 4.1. Porcentaje de cumplimiento inicial por items de BPM en la Industria Lactea “NAKARLAU”

Segun los reportado en el grafico 4.1 de los resultados obtenidos en la lista de
chequeo, se pudo evidenciar que la empresa posee incumplimientos notorios en todos
los parametros. Con respecto a la presente investigacion, la inocuidad estara dada
principalmente por los items de requisitos higiénicos, materia prima e insumos y
operaciones de produccion.

En base a esto, la mayor parte de la investigacion se enfoco en las implementaciones
de corto plazo (elaboracibn de manuales y registros de control de procesos y
saneamiento) las cuales permitieron aumentar el porcentaje de cumplimento de BPM.

Con respecto a las implementaciones de largo plazo (infraestructura, maquinarias
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entre otras) el gerente se compromete a dar cumplimiento independientemente de la
finalizacion de este trabajo de investigacion.

Con los datos obtenidos por separado de cada item a calificar en la lista de chequeo
se logré conocer el porcentaje total de cumplimiento, el cual se detalla a continuacion:

M s

Hno

Figura 4.2. Porcentaje de cumplimiento global inicial de BPM en la Industria Lactea “NAKARLAU”

Luego de aplicar la herramienta de evaluacion y cumplimiento de las BPM (lista de
chequeo), se logré establecer que la Industria Lactea posee apenas un 49% de
cumplimiento de los pardmetros criticos considerados por la autoridad que rige al pais
en este ambito (ARCSA) lo cual se considera moderadamente peligroso para la
elaboracién de alimentos, ya que Vilches (2016) considera que el minimo de

cumplimiento de BPM exigido para garantizar inocuidad es el 70%.

4.1.1. ANALISIS MICROBIOLOGICOS PRE-IMPLEMENTACION DEL
QUESO PRODUCIDO EN LA INDUSTRIA LACTEA “NAKARLAU”
Los andlisis realizados indican el incumplimiento de inocuidad, en 9 muestras (100%)
obtenidas de los procesos en la industria presentan exceso de Staphylococcus aureus
(<10 UFCl/g), y en 6 muestras (66,67%) presentan exceso de Enterobacteriaceas
(<2x10?) (a excepcion de Q2, Q5 y Q7), todo esto en comparacion a NTE INEN 1528
(2012) que estipula que los andlisis microbiolégicos de los quesos frescos no
madurados deben darse por debajo del indice maximo permisible de microorganismos

patégenos.
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En el siguiente cuadro se demuestra el contenido de dichos microorganismos en las

9 muestras.

Cuadro 4.1. Resultados de analisis microbiolégicos pre-implementacién

indice Muestras
Parametros maximo

permisible Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 Q8 Q9
Enterobacteriaceas, UFC/g 2x102 2,9x102 [1,20x107 |4,08x10? |2,73x10% [1,89x10% | 2,92x10? | 1,16x107 |3,36x10? |3,56x10?
Escherichia coli, UFC/g <10 1,95 3,19 2,16 3,13 3,32 2,50 1,17 4,80 2,24
Staphylococcus aureus UFC/g 10 570 336 236 519 719 712 364 251 464
Listeria monocytogenes /25 g Ausencia [Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia
Salmonella en 25¢g Ausencia |Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia

Fuente: Laboratorio de microbiologia del area agropecuaria

Los datos presentan existencia del Staphylococcus aureus con valores de: 570, 336,
236, 519, 719, 712, 364, 251 y 464 UFC/g para las muestras: Q1, Q2, Q3, Q4, Q5,
Q6, Q7, Q8 y Q9 respectivamente, esto indica que las muestras de cada lote no
estuvieron aptas para salir al mercado ya que incumplieron con la NTE INEN 1528
(2012) en la cual establece que la cantidad permitida es de maximo 10 UFC/qg.

Este patégeno pudo estar presentado por la ausencia de ciertos procedimientos como
la pasteurizacion (temperatura y tiempo), mal manejo de los operarios que pudieron
causar contaminacion cruzada, y también el envasado final que no es realizado al

vacio, sino en bolsas plasticas.

Segun Avilés (2016) El staphylococcus es un género de bacteria anaerobias gram-
positivas productoras de enterotoxinas termoestables ampliamente distribuida en el
medio ambiente y presente en las mucosas de los animales y personas,
transmitiéndose al ser humano a través de alimentos contaminados generandole una
toxiinfeccion alimentaria. Asimismo Estrella (2013) nos da a conocer que cuando se
consumen alimentos contaminados con Staphylococcus aureus, se producen
infecciones alimentarias estafilocdcicas (IAE), causadas por que el microorganismo
se ha multiplicado de manera tal que ha alcanzado niveles que producen
enterotoxinas estafilococicas (SE) y pueden ser el resultado de combinaciones de
multiples toxinas, las SE causan gastroenteritis, estimulan el peristaltismo intestinal y
ejercen un efecto sobre el sistema nervioso central, que se manifiesta por vomitos,

los cuales acompafian a la enfermedad gastrointestinal.
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Por otro lado, se evidencidé 6 muestras contaminadas con Enterobacteriaceas lo que
indica que no hubo buenas practicas por parte del personal y falta de proceso de
pasteurizacion.

Segun Barrios (2006) las enterobacterias mas frecuentes son las que fermentan la
lactosa. Son huéspedes normales del intestino de mamiferos, se les atribuye la
contaminacion fecal y se pueden desarrollar a diferentes temperaturas. Algunas
especies ocasionan enfermedades gastrointestinales y compiten con bacterias
lacticas para fermentar la lactosa. Por otro lado, Estrella (2013) denota que el nivel de
Enterobacterias en los alimentos es un buen indicador de la calidad microbiana del
alimento y por lo tanto ofrece informacion importante respecto a la productividad del
animal y la seguridad de los alimentos. En los animales, las enterobacterias pueden
colonizar el tracto gastrointestinal y causar enfermedades como la coliobacilosis y la
salmonelosis. Con frecuencia, esta bacteria puede causar enfermedades subclinicas,

siendo el indicador mas obvio la reduccién de los indices de produccion.

4.1.2. CAUSAS QUE GENERAN CONTAMINACION MICROBIOLOGICA EN

EL QUESO PRODUCIDO EN LA INDUSTRIA LACTEA "NAKARLAU"
En base a las observaciones realizadas mediante la aplicacion de la lista de chequeo
y el seguimiento durante 8 dias a los procesos de elaboracion en la Industria Lactea
“‘“NAKARLAU”, se dedujeron causas que posiblemente estén afectando al producto
final en su inocuidad, para dar un orden de prioridades en estas causas se utilizdé un

diagrama de Pareto, el mismo que se muestra en el siguiente gréfico:

120 120%

100%  100%
80%
60%

40%
0%

100
80
60
40
20

0

Incumplimiento Falta de un Poco control en Poca higiene en el Falta de
de las etapas de proceso de las pruebas de personal empacado
proceso del queso limpieza andénalam.p correcto del

estandarizado producto final

B Frecuencia  ==@=%Acumulado

Figura 4.3. Diagrama de Pareto de las causas que generan contaminacion del queso producido en la Industria
Lactea
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En este Diagrama de Pareto se proyectaron las causas por las cuales el queso fresco
producido en la empresa presento contaminacion. Segun el modelo del 80-20, el 80%
del problema microbiolégico es causado por el 20% de las causas descritas
anteriormente, por lo cual se puede decir que se tiene mayor incidencia en el
incumplimiento de las etapas del proceso del queso, falta de un proceso de limpieza
y desinfeccion estandarizado y poco control en las pruebas de andén a la materia

prima.

4.2. IMPLEMENTACION DE POE Y POES

Antes de empezar con la implementacién de POE y POES, se disefiaron manuales
de buenas préacticas de manufactura en base a la ultima actualizacion de la resolucion
ARCSA 067 correspondiente al afio 2016, afiadiendo también una descripcion de la
empresa, instructivo de limpieza y planificacion de produccion; ademas de esto
también se realizaron los manuales de POE y POES con las respectivas fichas de

registro para su posterior implementacion.

Se llevo a cabo esta actividad ya que, segun Quintela y Paroli (sf) la Resolucion N°
4229/11 de la Intendencia de Montevideo reglamenta la obligatoriedad de las
empresas alimentarias a desarrollar y aplicar los POES y los POE, y a partir del
dictado de esta resolucion las empresas alimentarias deben adecuarse a la nueva

reglamentacion que exige disponer de estos manuales.

4.2.1. REALIZACION DE MANUALES DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Los manuales de buenas practicas de manufactura realizados se los dividié en dos

partes, las cuales se pueden evidenciar en el documento anexado MANUALES DE

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA. La estructura de este manual fue la

siguiente:

e PROCEDIMIENTOS GENERALES
- Manual 1. Personal

- Manual 2. Instalaciones fisicas

- Manual 3. Servicios basicos

- Manual 4. Instalaciones sanitarias

- Manual 5. Equipos y utensilios
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e PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS
- Organigrama
- Manual de funciones

- Manual operativo

Los manuales de procedimientos generales se realizaron en base a la actualizacion
del ARCSA-067 y los manuales especificos en base a informacién levantada
directamente de la Industria Lactea “NAKARLAU”.

4.2.2. REALIZACION DE MANUALES Y FICHAS DE REGISTRO DE POE
Para la realizacion de los manuales se tomdé guia de un formato dado por la FAO (en
el cual estipula el disefio de encabezado, cuerpo del documento y pie de pagina), y

fue adaptado a las necesidades de la empresa.

El desarrollo de estos manuales se lo realizé con informacion real y necesidades de
la Industria Lactea “NAKARLAU”, en cada uno se detalla aspecto importantes para
llevar a cabo las actividades, sefialando qué se debe hacer, como se lo debe hacer,
quién lo debe hacer, donde lo debe hacer, cuando lo debe hacer, etc. Se puede
evidenciar esto en el documento anexado MANUALES DE PROCEDIMIENTOS
OPERATIVOS ESTANDARIZADOS. La estructura de este documento lo integran 7

manuales que son los siguientes:

e Control de proveedores

e Control de materia prima

e Control de insumos y material de empaque
e Programa de capacitacion del personal

e Trazabilidad

e Elaboracion del producto

e Procedimiento de mantenimientos
De estos se desprenden las 9 fichas de registros implementadas, las cuales son:

- Registro de capacitacion al personal
- Registro de programa anual de capacitacion
- Registro de control de materia prima

- Registro de control de proceso
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- Registro de control del producto pre-empacado

- Registro de control de almacén del producto terminado

- Registro de control del mantenimiento de equipos

- Registro de control del ingreso de insumos y material de empaque

- Registro de control del despacho de producto terminado

4.2.3. REALIZACION DE MANUALES Y FICHAS DE REGISTRO DE POES

En estos manuales se plasmé informacion detallada de las actividades de limpieza y
desinfeccion desde el personal hasta las areas y superficies, ademas del manejo de
insumos quimicos que circulan en la Industria Lactea “NAKARLAU”, todo esto con el
fin de prevenir contaminaciones en el producto final. Se puede evidenciar esto en el
documento anexado MANUALES DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO. La estructura de este documento lo

integran 7 manuales que son los siguientes:

e Seguridad del agua

e Limpieza de las superficies en contacto con el alimento
e Aspecto del personal

e Manejo de agentes quimicos

e Control de plagas

e Manejo de desechos

e Prevencién de contaminacién cruzada
De estos se desprenden las 5 fichas de registro implementadas, las cuales son:

- Registro de limpieza de superficies en contacto con el alimento
- Registro de prevencion de contaminacion cruzada

- Registro de control del aspecto del personal

- Registro de control de quimicos

- Registro de recoleccion de basura

4.2.4. CAPACITACION AL PERSONAL MANUFACTURERO DE LA
INDUSTRIA LACTEA “NAKARLAU” SOBRE EL USO DE POE Y
POES

Se realiz6 material de diapositivas como presentaciéon para las capacitaciones en las

cuales se detalldo la importancia de la estandarizacion de procesos, limpieza y
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desinfeccion y el uso de cada una de las fichas propuestas en base a los manuales
disefiados. La capacitacion fue dada por los autores del presente trabajo y dirigida al

personal manufacturero de la industria lactea “NAKARLAU”.

4.2.5. IMPLEMENTACION DE POE Y POES EN EL AREA DE PROCESOS
DE LA INDUSTRIA LACTEA “NAKARLAU”
Se tomaron 5 dias seguidos para hacer seguimiento en el proceso de elaboracion del
gueso fresco y proceso de limpieza aplicando las fichas disefiadas de POE: registro
de la capacitacion, registro de los asistentes, control de materia prima, control del
proceso, control del almacenamiento de producto pre-empacado, control del almacén
del producto terminado, control del despacho del producto terminado, registro de
mantenimiento de equipos; y de POES: limpieza y desinfeccion de superficies en
contacto con el alimento, prevencion de contaminacion cruzada, control del aspecto

del personal, control de quimicos y recoleccion de basura.

4.3. COMPARACION DEL ESTADO INICIAL CON EL ESTADO FINAL
DE LA INDUSTRIA LACTEA “NAKARLAU?”

Después de la implementacién de POE y POES se pudo verificar, mediante la lista de
chequeo, el aumento de cumplimiento de BPM en un 30% obteniendo un 79% de
cumplimiento y un 21% de incumplimiento final (grafico 4.4), esto coincide con lo que
indica Serna et al., (2009) que el plan de saneamiento y la capacitacion permiten
incrementar los porcentajes de cumplimiento en buenas practicas de manufactura, y
gue estos resultados son una base solida para garantizar la inocuidad de los
alimentos y la disminucion del riesgo de adquirir ETA en la poblacion.



32

M si

H no

Figura 4.4. Porcentaje de cumplimiento global final de BPM en la Industria Lactea “NAKARLAU”
Con los resultados obtenidos de los porcentajes de cumplimiento inicial y final de BPM
se evidencié el aumento de porcentaje de cumplimiento por items, los cuales
presentaron mayor incremento de cumplimiento en las areas de requisitos higiénicos,
materia prima e insumos y operaciones de produccién, en base a la implementacién
de POE y POES. El cumplimiento final alcanzado es el 6ptimo ya que Bastias et al.,
(2013) indica que el porcentaje minimo aceptado de cumplimiento es el 70%. En el
grafico 4.5 se puede evidenciar el aumento de cumplimiento por items de BPM.
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Figura 4.5. Comparacion de porcentajes de cumplimiento de BPM inicial y final
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4.3.1. ANALISIS MICROBIOLOGICOS POST-IMPLEMENTACION DEL
QUESO PRODUCIDO EN LA INDUSTRIA LACTEA “NAKARLAU”

Para los analisis microbiolégicos post-implementacion del queso fresco se tomaron 9
muestras aleatorias que fueron llevadas a analizar, pudiendo al final evidenciar la
disminucién de los microorganismos que antes de la implementacién afectaban al

producto. Los datos se muestran a continuacion:

Cuadro 4.2. Resultados de analisis microbiologicos post-implementacion

indice Muestras
Parametros maximo

permisible | Q1 Q2 Q3 Q4 Q5 Q6 Q7 Q8 Q9
Enterobacteriaceas, UFC/g 210 |Ausencia|1.28x10° |Ausencia| 1,1x10% | 0,9x10° | 1,3x10” |Ausencia|Ausencia| 1,3x10*
Escherichia coli, UFC/y <10 |Ausencia|Ausencia |Ausencia|Ausencia|Ausencia [Ausencia [Ausencia|Ausencia|Ausencia
Staphylocaccus aureus UFC/y 10 0 0 0 0 0 0 0 0 )
Listeria monocytogenes /259 | Ausencia |Ausencia|Ausencia |Ausencia|Ausencia|Ausencia [Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia
Salmonella en 25q Ausencia |Ausencia|Ausencia |Ausencia|Ausencia|Ausencia |Ausencia|Ausencia|Ausencia|Ausencia

Fuente: Laboratorio de microbiologia del &rea agropecuaria

Se observa en el cuadro 4.2 que al implementar POE y POES se logré contrarrestar
la presencia de microorganismos patdgenos (especialmente de Enterobacteriaceas y
Staphylococcus) permitiendo asi que el queso fresco esté dentro de los parametros
establecidos por la NTE INEN 1528 lo que estipula que es un producto inocuo, a
comparacion de los parametros obtenidos antes de la implementacién los cuales

evidenciaron la ausencia de inocuidad.

Como se pudo observar en los analisis microbiol6gicos pre-implementacion, la
contaminacion del queso fresco se dio por la presencia de Enterobacteriaceas y
Staphylococcus principipalmente (fueron los Unicos que se encontraban
sobrepasando los limites de la NTE INEN 1528), los cuales disminuyeron, alcanzando
la inocuidad, al implementar los procedimientos en estudio (POE-POES). En los
graficos 4.6 y 4.7 se demuestra el comportamiento del antes y después de los

microorganismos patégenos.
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Figura 4.6. Comportamiento de Enterobacteriaceas antes y después de implementar POE-POES representados
en unidades formadoras de colonias/gramos (nimeros enteros)

El grafico 4.6 demuestra que, una vez realizada la implementacion, se evidencia
reduccién de Enterobacteriaceas ya que en el andlisis inicial (antes) se obtuvieron
datos de 290, 120, 408, 273, 189, 292, 116, 336, 356 UFC/g los cuales estan fuera
de los parametros establecidos por la Norma INEN 1528 (2012) que indica que el
maximo es de 200 UFC//qg.
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Figura 4.7. Comportamiento de Staphylococcus Aureus antes y después de implementar POE-POES
representados en unidades formadoras de colonias/gramos

En el grafico 4.7 se observa que el andlisis inicial presenta niveles altos de
Staphylococcus aureus con valores de 570, 336, 236, 519, 719, 712, 364, 251, 464

UFC/gy al aplicar POE-POES disminuyeron considerablemente con valores inferiores
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al indice maximo permisible por la Norma INEN 1528 (2012), el cual es <10 UFC/g.

Entre las actividades que intervinieron para contrarrestar estos microorganismos

estan: control de procesos (manejos de temperaturas y tiempos), aseo del personal y

saneamiento del &rea de proceso.

4.3.2. EVALUACION DE LA IMPLEMENTACION DE POE-POES COMO
INFLUYENTE EN LA INOCUIDAD DEL QUESO

Para la evaluacion de la implementacion de los POE y POES como influyente en la

inocuidad del queso se tuvo de referencia las siguientes hipétesis:

Ho: No hay diferencia significativa en la inocuidad del queso antes y después de la

implementacion de POE-POES

Hi: Si hay una diferencia significativa en la inocuidad del queso antes y después de
la implementacién de POE-POES

4.3.2.1. VALIDACION DE LAS HIPOTESIS Ho Y Hz:

Para validar una de las hipétesis establecidas se aplicé la prueba T de student para

dos muestras relacionadas, los datos obtenidos se muestran en el siguiente cuadro:

Cuadro 4.3. Prueba T de student para dos muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de confianza para
Desviacisn | Errortip. dela la diferencia
Media tip. media Inferior Superior t al Sig. (hilateral)
Pari ENTEROBACTERIAS_O-

ENTEROBACTERIAS_1 199,111 129,356 43119 99,680 298543 4,618 02
Par2 ECOLI_0-ECOLI_1 271778 1,04062 34687 191788 351767 7.835 000
Par3 STAPHYLOCOCCUS_0-

STAPHYLOCOCCUS_1 462,889 181,845 60,615 323,110 602,667 7,637 000

Fuente: SPSS Statistics 21

De acuerdo al cuadro 4.3 de la prueda T student para dos muestras relacionadas, se

valida la hipotesis alternativa (hay diferencia significativa en la presencia de

microorganismos antes y después de implementar POE-POES) ya que la significancia

para los tres microorganismos es menor al 0.05 lo cual quiere decir que la

implementacion si tiene efecto sobre la disminucion de microorganismos patégenos.
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Para analizar los comportamientos de los micoorganismos frente a la implementacion
de POE-POES se procedio a aplicar la regresion logistica binaria, para lo cual se

codifico de la siguiente manera:

Cuadro 4.4. Codificacion de la
variable dependiente

Valor original | Valor interno
presencia 0
ausencia 1

Fuente: SPSS Statistics 21
Los resultados obtenidos se demuestran en los siguientes apartados:

4.3.2.2. ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO DE Enterobacteriaceas
ANTES Y DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

Los resultados de la regresion logistica binaria para el patégenos Enterobacteriaceas

se presentan en los cuadros 4.5, 4.6, 4.7, 4.8 y 4.9, en donde se muestra la

vulnerabilidad del microorganismo patégeno frente a la implementacién de POE-

POES:

Cuadro 4.5. Variables en la ecuacion (Enterobacteriaceas)
B E.T. Wald gl Sig.

Exp(B)

Paso0 Constante ,693 ,500 1,922 1 ,166 2,000

Fuente: SPSS Statistics 21

En el cuadro 4.5, se evidencia que la significancia fue de 0,166 lo cual quiere decir
gue al implementar POE y POES, se alcanza la inocuidad con respecto a este
patbgeno ya que, en el total de las muestras analizadas después de la
implementacion, no se presentd dicho microorganismo. Cabe recalcar que la
significancia no fue del 100% debido a que de las 9 muestras analizadas al inicio solo

6 estaban contaminadas.

Cuadro 4.6. Variables que no estan en la ecuaciéna (Enterobacteriaceas)

Puntuacion gl Sig.
antes 9,000 1 ,003

Paso0 Variables
después 9,000 1 ,003

a. No se calculan los chi-cuadrado residuales a causa de las redundancias.
Fuente: SPSS Statistics 21
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El anterior cuadro demuestra que la implementacion de POE y POES es altamente

significativa en cuando a la inocuidad porque la significancia es menor 0,05 (la

implementacion influye en este microorganismo)

Cuadro 4.7. Pruebas omnibus sobre los coeficientes del modelo (Enterobacteriaceas)

Chi cuadrado gl Sig.

Paso 11,457 1 ,001

Paso1 Bloque 11,457 1 ,001
Modelo 11,457 1 ,001

Fuente: SPSS Statistics 21

El cuadro 4.7 asi mismo demuestran la efectividad de los programas POE-POES

contra este microorganismo patégeno, obteniendo inocuidad después de la

implementacion en las 9 muestras analizadas. Todo esto en base a que la

significancia fue menor al 0,05.

Cuadro 4.8. Resumen del modelo (Enterobacteriaceas)

Paso | -2logdela [ R cuadrado de | R cuadrado de
verosimilitud Coxy Snell Nagelkerke
1 11,457a 471 ,654

Fuente: SPSS Statistics 21

Segun lo reportado en el cuadro 4.8 el porcentaje de ajuste de este modelo con

respecto a los datos ingresados es del 80% (obteniendo la raiz cuadrada del R

cuadrado de Nagelkerke), dando a conocer que el modelo utilizado es el indicado.

Cuadro 4.9. Variables en la ecuacion 2 (Enterobacteriaceas)

B E.T. Wald gl Sig. Exp(B) 1.C. 95% para EXP(B)
Inferior | Superior
antes | -21,896 |13397,659| ,000 1 ,999 ,000 ,000
Paso 1a
Constante| 21,203 |13397,659| ,000 1 999 | 1615474898,376

a. Variable(s) introducida(s) en el paso 1: antes.
Fuente: SPSS Statistics 21

En este cuadro se demuestra que sin implementar no hay inocuidad, puesto que el

valor de B para la variable independiente (antes) es menor a 1 lo cual quiere decir

gue si se continua sin implementar los programas la variable dependiente (inocuidad)
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va a seguir disminuyendo. En cambio, en la constante (después) demuestra que al

aumentar el implemento de POE y POES también va a aumentar la inocuidad

4.3.2.3. ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO DE Staphylococcus aureus
ANTES Y DESPUES DE LA IMPLEMENTACION

En los cuadros 4.10, 4.11, 4.12 y 4.13 se muestran el andlisis de regresion logistica

para el patégeno Staphylococcus aureus:

Cuadro 4.10. Tabla de clasificaciona

Observado Pronosticado
Staphi Porcentaje
presencia | ausencia correcto
_ presencia 0 9 0
Staphi .
Paso 0 ausencia 0 9 100,0
Porcentaje global 50,0

Fuente: SPSS Statistics 21

Este cuadro explica que el reparto fue homogéneo debido a que, el porcentaje global
fue del 50%, las 9 muestras estaban contaminadas antes de la implementacion y las

9 muestras se mostraron con inocuidad después de la implementacion.

Cuadro 4.11. Variables en la ecuacidn (Staphylococcus aureus)
B E.T. Wald gl Sig. Exp(B)

Paso0 Constante ,000 471 ,000 1 1,000 1,000
Fuente: SPSS Statistics 21

Al implementar Procedimientos Operativos Estandarizados y Procedimientos
Operativos Estandarizados de Saneamiento, la probabilidad de que haya inocuidad
con respecto a Staphylococcus aureus es del 100%, ya que en el total de la muestras
analizadas después de la implementacion, no se presentaron contaminaciones de

este patégeno.

Cuadro 4.12. Variables que no estéan en la ecuacion? (Staphylococcus aureus)

Puntuacion gl Sig.
antes 18,000 1 ,000

Paso0 Variables )
después 18,000 1 ,000

a. No se calculan los chi-cuadrado residuales a causa de las

redundancias.

Fuente: SPSS Statistics 21
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El anterior cuadro demuestra que la implementacion de POE y POES es altamente
significativa en cuando a la inocuidad porque la significancia es menor 0,05 (la

implementacion influye en este microorganismo).

Cuadro 4.13. Pruebas omnibus sobre los coeficientes del modelo (Staphylococcus aureus)

Chi cuadrado gl Sig.

Paso 24,953 1 ,000

Paso1 Bloque 24,953 1 ,000
Modelo 24,953 1 ,000

Fuente: SPSS Statistics 21

El cuadro 4.13 indica que la significancia fue menor al 0,05 lo cual demuestra que los
programas POE-POES también son efectivos contra la presencia de Staphylococcus,

obteniendo control de este patdgeno después de la implementacion.

Cuadro 4.14. Resumen del modelo (Staphylococcus aureus)

Paso -2logdela | Rcuadrado de | R cuadrado de
verosimilitud Cox y Snell Nagelkerke
1 ,0002 ,750 1,000

Fuente: SPSS Statistics 21

Segun lo reportado en el cuadro 4.14 el porcentaje de ajuste de este modelo con
respecto a los datos ingresados es del 100% (obteniendo la raiz cuadrada del R
cuadrado de Nagelkerke), dando a conocer que el modelo utilizado es el indicado.

4.3.2.4. ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO DE E. coli, Salmonella y
Listeria

En el diagndstico inicial de la Industria Lactea “NAKARLAU” se evidencio el control

de los patdgenos E. coli, Salmonella y Listeria, y al implementar los POE y POES se

mantuvo el control de estos. Esto no significa que los programas no actien sobre

estos patdgenos, sino que al no evidenciar cambios en el antes y el después no se

pudo analizar estadisticamente.



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

e La aplicacion de la lista de chequeo permitié identificar las principales causas
de contaminacién del queso fresco: Falta de control durante el proceso y

programas de limpieza y desinfeccion.

e Laimplementacién de los programas de POE y POES para la Industria Lactea
“‘“NAKARLAU” ha contribuido a mantener un mejor desempefio en las areas de
produccion logrando asi que la empresa alcance la inocuidad de su producto
durante la implementacion. Ademas, permiti6 aumentar el porcentaje de

cumplimiento de BPM.

e Estadisticamente el efecto de la implementacion de los programas POE y
POES es muy significativo en cuanto a la disminucion de la carga microbiana

en el queso fresco.

5.2. RECOMENDACIONES

e Realizar diagnésticos en el area de procesos es importante para saber en qué
se esta teniendo problemas y poder actuar sobre ellos, en base a POE y POES

0 a cualquier herramienta de calidad que se desee implementar.

e Seguir implementando y actualizar los manuales y fichas de control cada 5
afios en dependencia al sistema de trabajo, ya que, las empresas sufren
cambios constantes en sus procesos al transcurrir el tiempo y por ello no sera

lo mismo trabajar con los documentos entregados.

e Una vez implementado POE-POES es importante seguir con las
implementaciones a largo plazo de BPM (infraestructura, equipos, etc) para
posteriormente continuar implementando HACCP para continuar con la

entrega de queso fresco de calidad a los consumidores.
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REQUISITOS DE LAS BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURAS

LISTA DE CHEQUEO

FECHA DE REVISION:

REVISION POR:

NO

REQUISITOS

CUMPLE

OBSERVACIONES

Sl

NO

DOCUMENTACION

La empresa cuenta con todos los permisos
legales para laborar.

Existe un manual de calidad escrito y
resumen el mismo todos los procedimientos
requeridos

Cumple la microempresa con la legislacion
vigente sobre medio ambiente, de tal manera
que su proceso productivo no constituya un
riesgo a la salud animal y humana

REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES

El establecimiento esta protegido de focos de
insalubridad

El disefio y distribucion de las areas permite
una apropiada limpieza, desinfeccién vy
mantenimiento evitando o minimizando los
riesgos de contaminacion y alteracion.

Ofrece proteccion contra polvo, materias
extrafias, insectos, roedores, aves y otros
elementos del ambiente exterior

La construccion es sdlida y dispone de
espacio suficiente para la instalacion;
operacion y mantenimiento de los equipos

Las areas interiores estan divididas de
acuerdo al grado de higiene y riesgo de
contaminacion

Las areas estan distribuidos y sefializados de
acuerdo al flujo hacia adelante

10

Las areas criticas permiten un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion y
desinfestacion

11

Los elementos inflamables, estan ubicados
en area alejada y adecuada lejos del proceso

12

Permiten la limpieza y estan en adecuadas
condiciones de limpieza

13

Los drenajes del piso cuenta con proteccién
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14

En areas criticas las uniones entre pisos y
paredes son concavas

15

Las areas donde las paredes no terminan
unidas totalmente al techo, se encuentran
inclinadas para evitar acumulacién de polvo.

16

Los techos falsos y demas instalaciones
suspendidas facilitan la limpieza vy
mantenimiento

17

En areas donde el producto esté expuesto,
las ventanas, repisas y otras aberturas evitan
la acumulacién de polvo.

18

Las ventanas son de material no astillarle y
tienen proteccidn contra roturas

19

las ventanas no deben tener cuerpos huecos
y permanecen sellados

20

En caso de comunicacion al exterior cuenta
con sistema de proteccion a prueba de
insectos, roedores, etc.

21

Las puertas se encuentran ubicadas y
construidas de forma que no contaminen el
alimento, faciliten el flujo regular del proceso
y limpieza de planta

22

Las areas en donde el alimento este expuesto
no tiene puertas de acceso directo desde el
exterior, o cuenta con un sistema de
seguridad que lo cierre autométicamente.

23

Las escaleras y estructuras complementarias
estan  ubicadas sin  que  causen
contaminacion o dificulten el proceso.

24

Las escaleras y estructuras complementarias
proporcionan facilidades de limpieza y
mantenimiento

25

Las escaleras y estructuras complementarias
poseen elementos de proteccion para evitar
las caidas de objetos y materiales extrafios.

26

Las instalaciones eléctricas y red de agua son
abiertas y los terminales estan adosados en
paredes o techos en areas criticas existe un
procedimiento de inspeccion y limpieza.

27

Se ha identificado y rotulado las lineas de
flujo de acuerdo a la norma INEN.

28

Cuenta con iluminacion adecuada y protegida
a fin de evitar la contaminacion fisica en caso
de rotura.

29

Se dispone de medios adecuados de
ventilacion para prevenir la condensacion de
vapor, entrada de polvo y remocion de calor.
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30

Se evita el ingreso de aire desde un area
contaminada a una limpia, y los equipos
tienen un programa de limpieza adecuado.

31

Los sistemas de ventilacion evitan la
contaminacion del alimento, estan protegidas
con mallas de material no corrosivo

32

Sistema de filtros sujetos a programas de
limpieza

33

Se dispone de mecanismo para controlar la
temperatura y humedad del ambiente.

34

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y
vestuarios en cantidad suficiente e
independiente para hombres y mujeres.

35

Las instalaciones sanitarias no tienen acceso
directo a las areas de produccién.

36

Se dispone de dispensador de jabdn, papel
higiénico, implementos para secado de
manos, recipientes cerrados para deposito de
material usado en las instalaciones
sanitarias.

37

Se dispone de dispensadores de
desinfectantes en las areas criticas.

38

Se ha dispuesto comunicaciones ©
advertencias al personal sobre Ia
obligatoriedad de lavarse las manos después
de usar los sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccion.

39

Se dispondra de un abastecimiento y sistema
de distribucion adecuado de agua

40

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

41

Los sistemas de agua no potable se
encuentran diferenciados de los de agua no
potable.

42

Se garantiza la inocuidad del agua re utilizada

43

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

44

Se dispone de sistema de recoleccién,
almacenamiento, y proteccién para la
disposicion final de aguas negras, efluentes
industriales y eliminacion de basura.

45

Los drenajes y sistemas de disposicion estan
disefiados y construidos para evitar la
contaminacion
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46

Los residuos se remueven frecuentemente de
las é&reas de produccion y evitan la
generacién de malos olores y refugio de
plagas.

47

Estan ubicadas las areas de desperdicios
fuera de las de produccién y en sitios alejados
de misma

EQUIPOS Y UTENSILIOS

48

Disefio y distribucion esta acorde a las
operaciones a realizar.

49

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

50

Se evita el uso de madera o materiales que
no puedan limpiarse y desinfectarse
adecuadamente o se tiene certeza que no es
una fuente de contaminacién.

51

Los equipos y utensilios ofrecen facilidades
para la limpieza, desifeccion e inspeccién

52

las mesas de trabajo con las que cuenta son
lisas, bordes redondeados, impermeables,
inoxidables y de facil limpieza

53

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

54

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

55

Las tuberias de conduccion de materias
primas y alimentos son resistentes, inertes,
no porosos, impermeables y faciimente
desmontables.

56

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

57

El disefio y distribucién de equipos permiten:
flujo continuo del personal y del material

58

La instalacion se realizd6 conforme a las
recomendaciones del fabricante.

59

Provista de instrumentacion e implementos
de control adecuados

REQUISITOS DE PERSONAL

60

Se mantiene la higiene y el cuidado personal

61

Se han implementado un programa de
capacitacion documentado, basado en BPM
que incluye normas, procedimientos y
preocupaciones a tomar
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62

El personal es capacitado en operaciones de
empacado.

63

El personal es capacitado en operaciones de
fabricacion.

64

El personal manipulador de alimentos se
somete a un reconocimiento médico antes de
desempefiar funciones.

65

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

66

Se toma las medidas preventivas para evitar
que labore el personal sospechoso de
padecer una enfermedad infecciosa
susceptible de ser transmitido por alimentos.

67

El  personal dispone de uniformes que
permitan visualizar su limpia, se encuentran
en buen estado y limpios

68

El calzado es adecuado para el proceso
productivo

69

El uniforme es lavable o desechable y las
operaciones de lavado se realiza en un lugar
apropiado

70

Se evidencia que el personal se lava las
manos y desinfecta segun procedimientos
establecidos

71

El personal acata las normas establecidas
que sefialan la prohibicion de fumar y
consumir

alimentos y bebidas

72

El personal de areas productivas mantiene el
cabello cubierto, ufias cortas, sin esmalte, sin
joyas, sin maquillaje, barba o bigote cubiertos
durante la jornada de trabajo.

73

Se prohibe el acceso a areas de proceso a
personal no autorizado

74

Se cuenta con sistema de sefializacion y
normas de seguridad

75

Las visitas y el personal administrativo
ingresan a &reas de proceso con las debidas
protecciones y con ropa adecuada

MATERIA PRIMA E INSUMOS

76

No se aceptan materias primas e ingredientes
que comprometan la inocuidad del producto
€en proceso.
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77

La recepcion y almacenamiento de materias
primas e insumos se realiza en condiciones
de manera que eviten su contaminacion,
alteracién de su composicion y dafios fisicos.

78

Se cuenta con sistemas de rotacion periddica
de materias primas

79

Los recipientes, contenedores y empaques
son de materiales que no causen alteraciones
0 contaminaciones

80

Se realiza la descongelacién  bajo
condiciones controladas de las materias
primos e insumos.

81

Al existir riesgo microbiol6gico no se vuelve a
congelar las materias primas e insumos

82

La dosificacion de aditivos alimentarios se
realiza de acuerdo a limites establecidos en
la normativa vigente.

OPERACIONES DE PRODUCCI

ON

83

Se dispone de planificacion de las actividades
de produccién

84

Cuenta con procedimientos de produccion
validados y registros de fabricacion de todas
las operaciones efectuadas

85

Se incluye puntos criticos donde fuere el caso
con sus observaciones y advertencias

86

Se cuenta con procedimientos de manejo de
substancias peligrosas, susceptibles de
cambio, etc

87

Se realiza controles de las condiciones de X
operacion(tiempo, temperatura, humedad,
actividad acuosa (AW), pH, presion, efc,
cuando el proceso y naturaleza del alimento
lo requiera

88

Se cuenta con medidas afectivas que
prevengan la contaminaciéon fisica del
alimentos como instalando mallas, trampas,
imanes, detectores de metal, etc.

89

Se registran las acciones correctivas y
medidas tomadas de anormalidades durante
el proceso de fabricacion

90

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

91

Se garantiza la inocuidad de los productos a
ser reprocesados
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92

Los registros de control de produccién y
distribuciéon son mantenidos por un periodo
minimo equivalente a la vida del producto.

93

Los procedimientos de produccion estan
disponibles

94

Se cumple con las condiciones de
temperatura, humedad, ventilacién, etc.

95

Se cuenta con aparatos de control en buen
estado de funcionamiento

96

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

97

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

ENVASADO, ETIQUETADO Y

EMPAQUETADO

98

Se realiza el envasado, etiquetado y
empaquetado conforme normas técnicas

99

El llenado ylo envasado se realiza
rapidamente a fin de evitar contaminacién y/o
deterioros

100

De ser el caso, las operaciones de llenado y
empaque se efectlian en areas separadas.

101

El disefio y los materiales de envasado deben
ofrecer proteccién adecuada de los alimentos

102

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

103

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

104

Los alimentos en sus envases finales, estan
separados e identificados.

105

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

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCI

ON Y TRANSPORTE

106

Los almacenes o bodega para alimentos
terminados tienen condiciones higiénicas y
ambientales apropiados

107

En funcién de la naturaleza del aumento los
almacenes o bodegas, incluyen dispositivos
de control de temperatura y humedad, asi
como también un plan de limpieza y control
de plagas.
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108

Los alimentos son almacenados, facilitando
el ingreso del personal para el aseo y
mantenimiento del local.

109

Se identifican las condiciones del alimento:
cuarentena, aprobado.

110

El transporte mantienen las condiciones
higiénicas sanitarias y de temperatura
adecuados.

1M1

Los medios de transporte estan construidos
con materiales apropiados para proteger al
alimento de la contaminacién y facilitan la
limpieza

112

No se transporta alimentos junto a sustancias
toxicas

113

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

114

El representante legal del vehiculo es el
responsable de la condiciones exigidas por el
alimento durante el transporte

115

La comercializacién de alimentos garantizara
su conservacion y proteccion

116

Se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de
facil limpieza

117

Se dispone de neveras y congeladores
adecuados para alimentos que lo requieran

118

El representante legal de la comercializacion
es el responsable de las condiciones
higiénico - sanitarias

119

Los procedimientos de control de calidad
previenen defectos evitables

120

Los procedimientos de control de calidad
reducen defectos naturales

121

Los sistemas de control de aseguramiento de
la inocuidad cubren todas las etapas de
procesamiento del
alimento (Recepciéon de materias primas e
insumos hasta distribucion de producto
terminado)

122

Los sistemas de control de aseguramiento de
la inocuidad son esencialmente preventivos

123

Existen especificaciones de materias primas
y productos terminados

124

Las especificaciones definen completamente
la calidad de los alimentos

125

Las especificaciones incluyen criterios claros
para la aceptacion, liberacién o retencion y
rechazo de materias primas y producto
terminado
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126

Existen manuales e instructivos, actas y
regulaciones sobre planta, equipos Yy
procesos

127

Los manuales e instructivos, actas y
regulaciones  contienen  los  detalles
esenciales de: equipos, procesos Yy
procedimientos requeridos para fabricar
alimentos, del sistema almacenamiento y
distribucién, métodos y procedimientos de
laboratorio.

128

Los planes de muestreo, los procedimientos
de laboratorio, especificaciones métodos de
ensayo, son reconocidos oficialmente o
normados.

129

Se cuenta con un laboratorio propio ylo
externo acreditado

130

Existes registros escritos de limpieza

131

Existes registros escritos de calibracion

132

Existes registros escritos de mantenimiento
preventivo

133

Procedimientos escritos incluyen los agentes
y sustancias utilizadas, las concentraciones o
forma de uso, equipos € implementos
requeridos para efectuar las operaciones,
periodicidad de limpieza y
desinfeccion.

134

Los procedimientos de limpieza vy
desinfeccion estan validados

135

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

136

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

137

Se cuenta con programas de limpieza pre
operacional  validados, registrados 'y
suscritos.

138

Se cuenta con un sistema de control de
plagas

139

Cuenta con un servicio tercerizado de control

140

Independientemente de quien haga el control,
la empresa es la responsable por las medidas
preventivas para que, durante este proceso,
no se ponga en riesgo la inocuidad de los
alimentos
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Se realizan actividades de control de
roedores con agentes fisicos dentro de las

141 | instalaciones de  produccién, envase,
transporte y distribucion de alimentos.
Se toman todas las medidas de seguridad
142 | para que eviten la pérdida de control sobre los

agentes usados
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ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE

POE-POES

ESCUELA SUPERIOR POLITECNI
ACROPECUARIA DE MANABT MANUEL FELIX

LOPEZ

Laboratorio de
Microbiologia

REPOR T E DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

— * Mirian Lourdes Rodriguez Bravo 1 0804324150
e  Jacinto Antonio Barreto Heméndez. i 2350066490
DIRECCION Calceta N° DE ANALISIS 005
TELEFONO: _ T FECHA DE RECIBIDO | 07/05/2018
NOMBRE DE LA MUESTRA: Queso Criollo FECHA DE ANALISIS 07/05/2018

_CANTIDAD RECIBIDA:  SmuestrasSOgc/u | FECHADEMUESTREO | 08/05/2018
OBJETIVO DEL MUESTREO: Control de calidad FECHA DE REPORTE 09/05/201_2}

RESULTADOS
MUESTRA POR

TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD

Determinacion de Enterobacter Positivo 2.9 X102 UFC/g

Determinacion de Escherichia Coli Positivo 0.195 X10 ! UFC/g

MUESTRA # 1 i
i Determinacioén de sthaphylococus aureus Positivo 5.7 X102 UFC/g
Q1
| Listeria Monocytogenes Ausencia | ----- UFC/25 g
Determinacion de Salmonella Ausencia - UFC/25 g
MUESTRA POR

TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD

Determinacion de Enterobacter Positivo 1.20 X102 UFCle

' Determinacion de Escherichia Coli Positivo | 0.319 X10 UFClg

MUESTRA # 2
| Determinacién de sthaphylococus aureus Positivo 3.36 X102 UFC/g
Q2
' Listeria Monocytogenes Ausencia | -—--- UFC/25 g
"‘ ESPA%'@_{JIOH de Salmonella Ausencia T
Escusu CUELA_ SUPERIOR POLITECNIC, @ ESPA o
lmnuel FELIX LOPEL )EscuELA SUPERIOR POLTESY
MC"”’ i BTy
DE MJCROBIOLOGIA DEL AREA AGROPECUARIA DE @@PAM J _;_1:.)_‘ S 'JS\/\GO
\"4 TERINARIA  correo: labmicrob2018 @gmaii.com i “THorA'

UDIV-LABORATORIG DE MICROBIOLOG

UV - LABORAT 3RID DE MICOFILEY

e et e——
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ANEXO 2B
ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE
POE-POES
Laboratorio de
Microbiologia

ESPAM

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
AGCROPECIUUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

iaeed | PRUEBAS SOLICITADAS | RESULTADOS . UNIDAD
' Determinacion de Enterobacter . Positivo 4.08 X102 | UFC/g
| Determinacion de Escherichia Coli Positivo 0.216 X10 | UFC/g
MUESTRA # 3 » T
Determinacion de sthaphylococus aureus | Positivo | 2.36 X102 UFC/g
Q3 .
Listeria Monocytogenes . Ausencia | --—-- . UFCR25¢
' i I}
Determinaciéon de Salmonella . Ausencia - | UFCR25¢g
bh el PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS . UNIDAD
Determinacion de Enterobacter ' Positivo | 2.73 X102 UFClg
Determinacion de Escherichia Coli Positivo | 0.313 X10 UFC/g
MUESTRA # 4 ! ! i
Determinacion de sthaphylococus aureus | Positivo 5.19 X10? | UFC/g
Q4 :
Listeria Monocytogenes Ausencia | ----- . UFC/25¢
Determinacién de Salmonella . Ausencia - UFC/25 g
L PRUEBAS SOLICITADAS | RESULTADOS . UNIDAD
Determinacién de Enterobacter Positivo | 1.89 X102 UrC/g
Determinacién de Escherichia Coli . Positivo 0.332 X10 UFC/g
MUESTRA # 5 ‘ ; i
Determinacion de sthaphylococus aureus Positivo 7.19 X102 UFCl/g
Qs
Listeria Monocytogenes Ausencia | ----- UFC/25 g
Determinacion de Salmonella Ausenc ESP AM
/ ECIBIDO
\ESPAMMELL - [D recun: ,m»s e e
)Escueu\ SUPERIOR POLITECNIC - et (£ LN
\ 7/ AGROPECUARIA DE MANADI MANUEL FEUX LOPE. Blgo JO n A Ste A .
ﬁ’g’)‘?éﬁN COORDINADOR DEL LAB. DE MICROBIOL A TAEGRAT ORI OF WiGHGROG]:

VEIERAMB%{””CROBIOLOG‘A DEL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL
1)DIV-LABORATORIO DE M‘CRUBW[U_G!?' " Correo: labmicrob2018 @gmail.com
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ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE

POE-POES

f e

7

> 5

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

Laboratorio de
Microbiologia

REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

g Mirian Lourdes Rodriguez Bravo ; | 0804324150 |
CLIEN_TE' | Jacinto Antonio Barreto Hernandez | i 2350066490 |
DIRECCION: Calceta N° DE ANALISIS 006
TELEFONO:_ } FECHA DE RECIBIDO | 14/05/2018 |
NOMBRE DE LA MUESTRA: Queso Criollo FECHA DE ANALISIS 14/05/2018
_CANTIDAD RECIBIDA: 4muestras S0gc/u | FECHADEMUESTREO  15/05/2018
JOBIETIVO DETL MUESTBEO: Controldocalidad | FECHADEREPORTE | 16/052018
RESULTADOS
MUESTRA POR :
TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD
Determinacion de Enterobacter . Positivo | 2.92 X10? Eice
' Determinacion de Escherichia Coli Positivo 0.250X10 UFC/g
MUESTRA # 6 i
Determinacion de sthaphylococus aureus | Positivo 7.12 X102 UFC/g
Q6 1
Listeria Monocytogenes | Ausencia | ---- UFC/25 g
| Determinacion de Salmonella . Ausencia - UFC/25 g
MUESTRA POR |
TRATAMIENTO ‘ PRUEBAS SOLICIFADAS RESULTADOS UNIDAD
' Determinacién de Enterobacter . Positivo | 1.16Xx10> | UFC/8
' Determinacion de Escherichia Coli Positivo | 0.117X10 | UFC/g
MUESTRA # 7 ’ I
| Determinacion de sthaphylococus aureus Positivo 3.64 X10% | UFC/g
Q7 :
' Listeria Monocytogenes Ausencia | ----- UFC/25 g
T igssa—Peterminacion de Salmonella | Ausencia — '
(§)ESPAMINHD ™ (% )ESPA !
Carera de 2 I'Q CIBIDO
MEDIC] , ’ FECHA: 1798 /20:% Adghio- ‘
M OBIOLOGIA DEL AREA AGROPECUARIA DE ESPAM l\@j {ORA™

DIV-L

Asmmmnm DE MICBUBIULOGM orreo: labmicrob2018@gmail.com

HORA "

IV . LABORATORIO DE MICROBILOGIA.
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ANEXO 2D
ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO ANTES DE LA IMPLEMENTACION DE
POE-POES
Laboratorio de
Microbiologia

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
ACSROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

MUESTRA POR e e o
TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS | RESULTADOS UNIDAD
' Determinacion de Enterobacter Positivo | 3.36 X102 | UFC/g
Determinacién de Escherichia Coli Positivo 0.480 X10 UFC/g
MUESTRA #8 i : !
- Determinacion de sthaphylococus aureus | Positivo | 2.51 X10% | UFC/g
Q38 ‘
Listeria Monocytogenes | Ausencia | - UFC/25 g
Determinacion de Salmonella Ausencia ‘ -—-- UFC/25 g
e i ‘ e | gt L
TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS ’ RESULTADOS UNIDAD
Determinacion de Enterobacter Positivo | 3.56 X102 UFC/g
Determinacién de Escherichia Coli Positivo | 0.224 X10 UFC/g
MUESTRA #9 1
Determinacion de sthaphylococus aureus Positivo 4.64 X10? UFCl/g
Q9 ‘
| Listeria Monocytogenes Ausencia | —e-m- . UFCn25¢g
' Determinacion de Salmonella Ausencia ——- | UFCR5¢g
@ ) ESPAMMIFIL
B e b TESNICA ( &\ ESPAMMIFL
Carnera de X3 }mom
MEDICINA RECIBIDO
VETERINARIA FscuA-L-lﬁL%:».‘fz. ke

UDIV-LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA /

= [< HQ,__M_B&NATOMO DE MICROBILOGIA

COORDINADOR DEL L/AB. DE CROBIOLOGIA

LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA DEL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL



ANEXO 3A

CAPACITACION SOBRE INTRODUCCION A BPM, USO Y APLICACION DE POE

ANEXO 3B
CAPACITACION SOBRE INTRODUCCION A BPM, USO Y APLICACION DE POE

60
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ANEXO 4A

CAPACITACION SOBRE USO Y APLICACION DE POES

ANEXO 4B
CAPACITACION SOBRE USO Y APLICACION POES
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ANEXO 5A
FICHA DE REGISTRO DE CAPACITACION DEL PERSONAL
/(b\ PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGO: N-RCP-01-1!
( Nakarlau ESTANDARIZADO VERSION: 00
- on wareee | REGISTRO-CAPACITACION PERSONAL PAGINA: 1 de 1

ESCUELA SUPERIOR POLITECNI’CA AGROPECUARIA DE MANABI
MANUEL FELIX LOPEZ

TEMA: USO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS
Y PROCEDIMIENTOS  OPERATIVOS  ESTANDARIZADOS  DE
SANEAMIENTO EN LA INDUSTRIA LACTEA NAKARALU

PARTICIPANTE CARGO FIRMA
/40{?'0)0 (/oé/ez. Eabocaols ¢ ot Queson. Adbdl
Ya na’r\/ Ve/c 2. Rec o m;S\‘I-q di fevke. » e

Geiner (5oerrero Elabomdar ot Quesoh
Joel Anchondia Clabornds- ol @ueorsr.
Aociliae o Sewic'os.
3';/2 ole ?oa/ucabi’o C%

Fandsa By

}Q/ul'/) /dﬂt/[ﬂ/?o/'& e
Ano/rca Chiea Jefe ol A én?/m _@U
}/
Jacinto A. Barreto Hernandez Ing. Andrea Chica Sr. Carlos Soto
Marian L. Rodriguez Bravo JEFE DE PLANTA GERENTE
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO:
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ANEXO 5B
FICHA DE REGISTRO DE CAPACITACION DEL PERSONAL

/(b\ PROCEDIMIENTO OPERATIVO CODIGO: N-RCP-01-18
( Nakarlau ESTANDARIZADO VERSION: 00

REGISTRO-CAPACITACION PERSONAL PAGINA: 1de 1

ESCUELA SUPERIOR POLITECNI’CA AGROPECUARIA DE MANABI
MANUEL FELIX LOPEZ

TEMA: USO DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS
Y PROCEDIMIENTOS  OPERATIVOS  ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO EN LA INDUSTRIA LACTEA NAKARALU

PARTICIPANTE CARGO FIRMA

duan_ Vsldz Elobowdor ok Quesos
ig!}dig \elez Ee\elpc-ums‘\u de ledhe
Geiner  Guewevs Elaburador Je Quesas
ool Aachandia Hobowdor de Queos
Tandswo o2 Auxilior de servicios
Kelun Anchaadio Sofe dv Produecign
Andves Chics Sefe de Plaaks
Gema  falma Aoaxiliay  Condshie
UJ!"\'/ Fe#er blobordor de Gueras

Catlos facvunDia_lEldbendor di Quenod.

Jacinto A. Barreto Hernandez Ing. Andrea Chica Sr. Carlos Soto
Marian L. Rodriguez Bravo JEFE DE PLANTA GERENTE
ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO:
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ANEXO 6
FICHA DE REGISTRO DE PROGRAMA ANUAL DE CAPACITACION

O~

(Nakarlau
S

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO

CODIGO: N-RPACP-01-18
VERSION: 01

REGISTRO- PROGRAMA ANUAL DE

CAPACITACION PERSONAL FAGIRA: 14al

/“{b\
(oiages | TSI
ANO .JOR...
CAPACITACION | DESTINATARIOS CAPACITADOR FECHA
e RN morurer
052 y opiocion ok |17 Moviov b«o\ue—l
Vs  oglitacion To£| POSoay uotackid Jarae Ponisuez | A2-0H 2048

Jacinto A. Barreto Hernandez
Marian L. Rodriguez Bravo

Ing. Andrea Chica
JEFE DE PLANTA

Sr. Carlos Soto
GERENTE

ELABORADO POR:

REVISADO POR:

APROBADO:
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ANEXO 7

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA

eunid eusjeuwr op ugrodadar e ap opedieouy :djqesuodsay

" VINYLA
0sadoad
Rk misicy AN eip [ezoL
&} Cj 0s2204d g} Xh etp
[el01 qns
V. SRy DT | 0o = — = =
3 S0\ Q08 | o) TTY | 55°0p | 70 ¥
A WO} QoS 0N 2\3 SO | W0 ¥ Hay
Ml O Ov 003 | O0R%H otw 070 ATAY X 048
Ui RISEY) (ESN] GQ -0F Thi'0 I 48(
NI 00Q) 00S SR 009 | 03 W 70 X WET
i >0 00§ [ 0% hSh SRS A X 0y
Wi <0 0N 0RY) VS VR TR0 X VsV
4 St 0 Qo] 0% S0 $0:0Q A0 ¥ Ry
Vi 00:%0 09 SShN) 0%Y 0S %0 TS0 X Y0
W Sh %0 00gQ 0500 009 0L %0 10 d £10
e x D|u. ﬂ ﬂ - =
JWHO4INOD ] = 3 = 3 Jesoqejd = 3 =8 3 - + - .M A
39103y = m. g m S m eopnpoid| S S mm £ 2 ZoPPY ] 1 g
OHOVdS3a OLNIINVNIDVWIY| = NOQIDd3D3Y 1
V0 :ouLsOAA
SO, -4 VHII
VIATMd VI¥A LVIA 3d TOYLNOD °V
10 :NQISHAA

81-10-dINd-N :0ODIAQD

OdVZIIVANVLSH OALLVIAdO OILNATINIAIDOUd

nejiexeN
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ANEXO 8

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE PROCESOS

BIUR[J 9P 9J°f djqesuodsay

mf.o; 11

AN onauwIouoI)) se1oy 71 opeusoew]y op odwor],
opededurd 3sod
g opeuasewe opeudBWY
/! HECCPER K h Jo ¥ op ramerodwo],
P OIOWIQULID |, eimersduro | opeseAuy
SRy W2
Pz onowouor) 4hk SBIOY T opeusoewe op odwor ], ERT—
PAN . opeuadewule opeudIvW
F il FRFEIRTILE Do ¥ op eimeroduwo |, "
0OXaWIou0I)) i rIOY [ osoday ap odwar], osoday
Vel q P :
¢ ONSWIOULIA [, )-8 Do 8E opeLyus op einjeroduis |, opeLyjuy
P Jus op
Va on_WoU0L) Vi of sojnuI g opezimajsed op oduwar
I pezl P L
. PAN opezumayseq opezLndIseg
4 St 2 Job9 ap exmeradwo |
J1qe[my Zopioe PLht! %L1°0
\_ op uoeuTuLDISP vikd S)enbey Let'e =XBIN K 94 €10 =UTIA b e s :
e uondadey
A [oyoore ap eqanid ered ejoisig erty 2 uoRNFLe0d € 0ARION QUO2] B[ Op PEPI[IqEIST
ON IS :
e TOYLNOD
p——— OdVZI'TLLN OdINOdA OHYOLINOIN OdLANVEVd Ad AVAIALLDY VAdV.LHA

IOERT YRR Tk |

glog -0~y FyHoud

10 :NQISHIA
81-10-dD¥-N :09IAQD

0S300Ud 4d TOYINOD 3d OULSIDIY 4
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é/ﬁ/ﬁv d1qesuodsoy

@ HALRIE |

ANEXO 9

SRS VR 9 S AT SN AT I Tig e =
OrfﬁfD@ [T S y sﬁv. ﬂ@ ém%doés\ Qﬂﬁmcn}ﬂén O$w3@ 100 -LO-% v
SRERYy M el h ST ) %25% REBCAGH, GOyl B19( ~10-~G)
SRS a7 <7 ¢ 0 WWETL) TPy RSO0 O2rT) | 9100 10 )
TR 00T} 7 o) (S]] RO oo AR 2100 - L0 %
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO PRE-ENVASADO

SOAVIVIANY Tdd SOLONAOUd 4d OINATAVNADVIA'TY 4d OULSIDAA D

10 ‘NOISYHA
il T-NJ © nejie Nz
SIHFIEVATN FORI90 OAVZIMVANVLSA OALLVYAdO OINATINIAADOUd e




68

ANEXO 10
FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO

PROCEDIMIENTO OPERATIVO

Nakarlau ESTANDARIZADO CODIGO: N-RAPT-01-18
VERSION: 01

... REGISTRO DE ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO
|

FECHA DE PRODUCCION: 1% -0% 90 1%

REGISTRO: DA

Ubicacion Fecha de

lote | Cantidad Fog o vetas | Ne Pallets | almacenado | O™ R
(3 8-BBR-A| 49 2 v 03 -2013 | 0300 Ohoxo
Y- HREH 49 3 AN-03,9918 | 0445 Optrowio
AR-BBYE3A () 3 An-03- o | 0830 AXOND
(516 BEE 1) 4 - 03~0013 | 0&.1S Dyperani0
MATR-BBIESA 40 2 140V 013 | 9o o QY“““O
(IE-BBIR-bA & A AN-03- 048 | o0 1S Oyemxo

Firma: @\

Responsable:___\®S\ 5\(0\
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE DESPACHO DE PRODUCTO TERMINADO

' PROCEDIMIENTO OPERATIVO
|
|

CODIGO: N-RDPT-01-18

FIRMA DEL RESPONSABLE: _@/

Nakarlau ESTANDARIZADO VERSION: 001
radicion manabits J REGISTRO DE DESPACHO DEL PRODCUTO PAGINA: 1 de 1
| TERMINADO
UNIDAD DE
FECHA CLIENTE LOTE CANTIDAD SAEGIbA
K38 F% 13\:\1;& { A L
s ) 9 ng - BBMR - A ¢ :
1S -0+ 2018 \1\)‘\\0\ Moo, x@&_ B\H‘V\8~ aal 4110 \ibva 5
MR- PSS MA | (g wanekd]
‘ . AR - B3& - SA 12\ \\hvols
-0 - %ok Mo & Govmen o pizyea- bA
4 ; \L (1) (waguelos)
RESPONSABLE: ﬂ?&’w onisls
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CORRECTIVO

PROCEDIMIENTO OPERATIVO

CODIGO: N-RMCP-01-18

Nakarlau ESTANDARIZADO VERSION: 01
REGISTRO DE MANTENIMIENTO B
CORRECTIVO Y PREVENTIVO PAGINA: 1 de 1
o Te.] 2
o|l5o :
e 3
O O =l Rt o —
E B 9 > E = 2 Q
3 = 5 |z€|Zg N,
- - O e Ea x
Z & |z Q 7
< R << A
= P Qo
15~03-308 (A'WND\ \& P""D % Mo enprid
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

Nakarlau

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE
SANEAMIENTO

CODIGO: N-RSR-01-18
VERSION: 01

REGISTRO DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES
EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

PAGINA: 1de5

REGISTRO: 0
MES: SN0

Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez
terminada las labores.

AREA: RECEPCION

Agentes de saneamiento: DITERGENTE= Brigthen M
DESINFECTANTE= Agua a 80°C

TANQUE 1

DO (LU |[MA MI [JU |VI |[SA
X | A
|1 A1 X '

TANQUE 2

DO

LU

MA

MI (JU [VI |[SA

TUBERIAS DE TRANSPORTE DE

Responsable: je fe de

Firma del responsable:

N

LAY

LECHE
DO (LU [MA (MI [(JU |VI |SA
X X
P, X
P\gdmd:{n
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ANEXO 13B
FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

PROCEDIMIENTO OPERATIVO P i AT
- ESTANDARIZADO DE F NRER-01-
Nakarlau SANEAMIENTO ki
ta | REGISTRO DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES PAGINA: 2 de 5
( EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

AREA: PROCESO
REGISTRO: 0!
MES: Solin
Nota: SANFEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna

sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez
terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE= Brigthen M
DESINIECTANTE = Agua a 80 °C

TINAS QUESERAS UTENSILIOS
DO (LU [MA [(MI [JU (VI SA DO (LU |[MA (MI |JU |VI |SA
X | ¥ *1 X
X X ] x x| Al X
MALLAS PARA QUESO MESA
DO |LU [MA[MI [JU |VI |SA DO LU [MA IMI JU VI |[SA
X | X XX
x| x| X o] 81X

Responsable: 1ol o (roduccis0

l\
Firma del responsable: \[J\
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

Nakarlau

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE
SANEAMIENTO

CODIGO: N-RSR-01-18
VERSION: 01

REGISTRO DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES
EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

PAGINA: 3 de 5

AREA: ALMACENADO PRE-ENVASADO

REGISTRO N°: 04
MES: S0\

Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez

terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE= Brigthen M

DESINFECTANTE= Bioclean 1Q 10

CAMARA DE REFRIGERACION

DO

LU

MA

Mi

JU

Vi

SA

X

Responsable: Yefe P oducidn

Firma del responsable:

N
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ANEXO 13D

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

PROCEDIMIENTO OPERATIVO e
ESTANDARIZADO DE ' Skt
Nakarlau SANEA NTO VERSION: 01
REGISTRO DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES PAGINA: 4 de 5
EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

AREA: ENVASADO
REGISTRO N°: ol
MES: o0
Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez

terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE = Brigthen M (Gavetas, balanza y mesa)
DESINFECTANTE= Bioclean TQ 10 (Balanza)
Agua a 80°C (Mesa)

GAVETAS BALANZA
po (LU [mA M1 U w1 [sA DO [LU |MA|MI [JU (VI [SA
XA X | X
Al x| X Al X 1 ¥
MESA

DO (LU |MA (MI JU |VI |SA

Responsable: fefe  Ji  figuccién

Firma del responsable: %\.

LAY
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE
Nakarlau SANEAMIENTO

CODIGO: N-RSR-01-18
VERSION: 01

REGISTRO DE LIMPIEZA DE SUPERFICIES
EN CONTACTO CON EL ALIMENTO

PAGINA: 5de 5

AREA: ALMACENADO POST-ENVASADO

REGISTRO N°: O
MES: Towo

Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez

terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE= Brigthen M

DESINFECTANTE= Bioclean TQ 10

CAMARA DE REFRIGERACION

DO |[LU |[MA |[MI |JU |VI

SA

X

Responsable: Jefe e Produccil

W
Firma del responsable: \



ANEXO 14A

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE CONAMINACION CRUZADA

76

PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDARIZADO DE
Nakarlau SANEAMIENTO

CODIGO: N-RAR-01-18
VERSION: 01

REGISTRO DE PREVENCION DE
CONTAMINACION CURZADA

PAGINA: 1de5

AREA: RECEPCION

REGISTRO N°: O\
MES: -5\5\\0

Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez

terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DIETI'RGENTE= Brigthen M
DESINFECTANTE= Bioclean TQ 10

PISOS

DO |[LU [MA |MI [JU |VI |[SA

Responsable: Jefe g Predaceién

Firma del responsable: %J

LAY
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ANEXO 14B
FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE CONAMINACION CRUZADA
PROCEDIMIENTO OPERATIVO e o
Nakarlau Esgﬁ gﬁ&lﬁ‘z‘;ﬂ% DE VERSION: 01 ‘
REGISTRO DE PREVENCION DE PAGINA: 2 de 5
CONTAMINACION CURZADA

AREA: PROCESO

REGISTRO N°: 9/
MES: S0\

Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez
terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE= Brigthen M
DESINFECTANTE= Bioclean 10 10

PAREDES PISOS Y CANAL DE DESAGUE
DO |[LU |[MA [MI JU |ViI [sA DO |[LU [MA |MI [JU (VI [sA
% x| %

XL AL X

Responsable: Jefe o fisducciin

Firma del responsable: S@
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ANEXO 14C
FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE CONAMINACION CRUZADA

PROCEDIMIENTO OPERATIVO R —
ESTANDARIZADO DE il
Nakar’au SANEAMIENTO VERSION: 01
REGISTRO DE PREVENCION DE PAGINA:3 de 5
CONTAMINACION CURZADA

AREA: ALMACENADO PRE-ENVASADO
REGISTRO N°: '
MES: 5o\
Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna

sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez
terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE= Brigthen M
DESINFECTANTE= Bioclean TQ 10

PISOS PAREDES
DO |[LU |[MA |MI [JU |VI |SA DO (LU |MA |MI [JU |VI |SA
X X
X X
PUERTAS TECHOS Y LAMPARAS
DO |LU |MA |MI [JU |VI |SA DO (LU [MA |[MI [JU |VI |SA
X ¥
X X

Responsable: Tolt & Prodicsids

Firma del responsable: R&
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ANEXO 14D
FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE CONAMINACION CRUZADA
f PROCEDIMIENTO OPERATIVO R
Nakarlau * SANEAMIENTO - I
REGISTRO DE PREVENCION DE PAGINA: 4de5
CONTAMINACION CURZADA -

AREA: ENVASADO
REGISTRO N°: 0]
MES: S\
Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez
terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE= Brigthen M
DESINFECTANTE = Bioclean TQ 10

PISOS PAREDES
DO [LU [MA (MI [JU |VI |[SA DO |LU |MA MI |JU |VI [SA

PUERTAS
DO |LU |MA [MI [JU [VvI |[SA

Responsable: Jef ¢ Py duceién

Firma del responsable: \%-'
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ANEXO 14E
FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE CONAMINACION CRUZADA
PROCEDIMIENTO OPERATIVO | Cm;";;)': ;_RAR‘M_IS
REGISTRO DE PREVENCION DE PAGINA: 5de 5
CONTAMINACION CURZADA

AREA: ALMACENADO POST-ENVASADO

REGISTRO N°: 04
MES: Dol

Nota: SANEAMIENTO: Uso de detergente para lavar y uso de desinfectante para eliminar
microorganismos de la superficie, durante el proceso en caso de derrame de leche o alguna
sustancia que genere proliferacion de microorganismos; y después del proceso una vez

terminada las labores.

Agentes de saneamiento: DETERGENTE= Brigthen M
DESINFECTANTE= Bioclean TQ 10

PISOS PAREDES
DO [LU [MA [MI JU |VI |SA DO |[LU |[MA |MI JU |VI |SA
X X

X X

PUERTAS TECHOS Y LAMPARAS

DO [LU [MA |MI [JU VI |SA DO |[LU |MA [MI [JU |VI [SA
X X

X X

—_ P
Responsable: JYefs  de  Pduciin

Firma del responsable: k

A}



81

qesuodsaa Pp euriy

émﬁ,n.v \ :9[qesuodsay]

ANEXO 15

PLA AL A2 U2 A L L LRLHA L ML L s 2 A e ) ey M
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FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE ASPECTO DEL PERSONAL
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ANEXO 16

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE CONSUMO DE QUIMICOS

82

PROCEDIMIENTO OPERATIVO "
ESTANDARIZADO DE .
Nakarlau SANEAMIENTO .
REGISTRO CONTROL DE CONSUMO DE PAGINA: 1 de 1
QUIMICOS
MES: Soliv
REGISTRO N°: 01
CANTIDAD LUGAR DE
FECHA | PRODUCTO | oucnm | SOLICITA | bt
2-03-101% Delewenie Tec \}mu{)‘“\\owso.
et it | O - R
, ot g eyainy Toutsy
13-01-Tot€ %\0%&&;\\0 200wl | TesiSkny "
B N\’@\ QV\M . - D{W‘fdb"‘\?\ﬂ(ﬁﬁoj
M- 01 N Rvisiven S’\)O% \Q&\b\f\mb éwobm\w )
, ol =S \leuyoib\/\ “M\m
1M-01- Jofg %\Diﬂéwa\o owd | Tesshs oV
Mor-208 | O\ow Eyw\ Tesshy | DOA0S
0% Delesgeale ~4 v Ruaion, Poiero
1504 2048 ‘iaw%\mﬂ\ &OQ% ‘Reg\b\m biche
039013 | DiotMon NS e Teeeuist Vot
15-03-% QQ 0 Lodwl | Tesiswy ool
co3-10fs (DR | ol Ve pobtoeeyan ok
“) N i e
S 03- 1% | Wndeow i Ty, Prtser
: | o0l S peba PO *
03 otn [Dieneayt + vchagn] Runr oo
/H 03 Y &\A\%:\NQV\ M SDDB &R’Q& P WCVJ\OV\ é\{\wﬁm\w
-01- 2013 Tiookaw o Ygxggub\'\\\{\ow;a
ke, A (OR) Yoowl [ & o -
1-03-%3 | Clow vl S Xy Yot




ANEXO 17

FICHA DE REGISTRO DE CONTROL DE RECOLECCION DE BASURA
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO |~
ESTANDARIZADO DE - g
VERSION: 01
Nakarlau SANEAMIENTO
| REGISTRO-RECOLECCION DE BASURA PAGINA: 1de 1
TIPO DE FIRMA DEL
FRCHA | pspcmo | RESPONSABLE | ppcponsaBLE
(3~0Y kol {)\g@\m ¢ Mot TQ&JS}M W
M- 038 0\56"\\&\’: ol Tesuoy M
15013 B@w\w ] '\M}Siwib Teois M
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ANEXO 18A
ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE
POE-POES
Laboratorio de
Microbiologia

ES PAM

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
ACSROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS

Mirian Lourdes Rodriguez Bravo . 0804324150
CLHENTE‘ i S ~Jacinto Antonio Barreto Hernéndez CE 2350066490
D]RECCI()N Calceta N° DE ANALISIS 016
| TELEFONO: s e | FECHADERECIBIDO  16/07/2018
NOMBRE DE LA MUESTRA Queso Criollo FECHA DE ANALISIS 16/07/2018
‘_ CANTIDAD RECIBIDA: | _ 9muestras50gc/u | FECHADEMUESTREO | 17/07/2018
{ OBJETIVO DEL MUESTREO M mgglltfol de calx:dad FECHA DE REPORTE | 18/07/2018%
RESULTADOS
MUESTRA POR - ‘
TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS | UNIDAD
Determinacion de Enterobacteriaceas Negativo | —----- UFrCrg
Determinacion de Escherichia coli Negativo e UFC/g
MUESTRA #1 [
Determinacion de Sthaphylococus aureus = Negativo | ——--m- UFC/g
Q1
Listeria monocytogenes Ausencia | -=-m- UFC/25 g
Determinacion de Salmonella spp Ausencia | e UFC/25 g
MUESTRA POR i
TRAT. AMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS ! UNIDAD
| Determinacion de Enterobacteriaceas . Positivo | 1,28 X102 UFC/g
- Determinacion de Eischerichia coli Negativo m————— UFC/g
MUESTRA#2 | ! ! I
. Determinacion de Sthaphylococus aureus | Negativo | ------ ‘ UFC/g
Q2 j :
' Listeria monocytogenes Ausencia | ----- | UFC/25¢g
72 J*-sp Aanacmn de Salmonella spp ' Ausencia - | UFC/25g
@ Egicolgs%fm DE MAI?N MANUEL FELIX w'? e @ EESPA
Canera de &L/ RSP EAQR PONTEC I
MEDICINA RECIBIDO

' VETERINARIA:{VICROBIOLOGIA DEL AREA AGROPEC|FERHA: esﬂﬁmmu Sttcol

Correo: labmicrob2018@gmail.cqm___ Seteteons
UDIV-LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA ! i - My
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ANEXO 18B
ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE
POE-POES
Laboratorio de
Microbiologia

ES PAM |

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
ATSROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

MIrlESlRVAPOR f ; - o -
TRAT AM]ENT ’ PRUEBAS SOLICITADAS ‘ RESULTADOS | UNIDAD
Determinacion de Enterobacteriaceas Negativo = =-mmmee UFClg
Determinacidn de Escherichia coli | Negativo | ==ememm UFC/g
MUESTRA #3 1 T
- Determinacion de Sthaphylococus aureus = Negativo B UFC/g
Q3 ‘
Listeria monocytogenes Ausencia | e-ee- UFC/25 g
Determinacion de Salmonelia spp " Ausencia —--- UFC/25 g
i MUES IVRWAV 7POR . — . 7 7.» 7 5
TRAT AMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD
Determinacion de Enterobacteriaceas | Positivo 1,1 X10? UFCig
Determinacion de Escherichia coli Negativo | === UFC/g
MUESTRA # 4 = ! !
Determinacion de Sthaphylococus aureus @ Negativo | = =eeee- UFC/g
Q4
Listeria monocytogenes Ausencia | —e-m- UFC/25 g
Determinacion de Sa/monella spp Ausencia - UFC/25 g
MUESTRA POR e - ' '
TRATAMIENTO . PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UmAD
- w5 .y s i 2 UFC/ g
Determinacion de Enterobacteridceas Positivo 0,9 X10
Determinacion de Escherichia coli Negativo ------ UFCl/g
MUESTRA #5 f
Determinacion de Sthaphylococus aureus | Negativo | = =---m- UFC/g
Q5
Listeria monocytogenes Ausencia | e=-e- UFC/25 g
| Determinacion de Sa/monella spp . Ausencia " “Z -—ESPA L
e ' S SPoR Fotrecme
ESPAMM[EL - RE"CIB"f'ﬁo -
mmg FecHAu ALl tlanii, | [slio
LOPEZ mmbcessss
MED —
IC!NA I * UDIV: UABORATORID BF MICROBIOGIA |
VETERINARIA T

UDIVlABUﬁAgmpbmmogmggéoanome DEL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL

Correo: labmicrob2018@gmail.com
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ANEXO 18C

ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE
POE-POES

Laboratorio de

Microbiologia

ESPAM

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
ACSROPECUARIA DE MANASBI MANUEL FELIX LOPEZ

MUESTRA POR

TRAT AMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS i RESULTADOS { UNIDAD
Determinacion de Enterobacteriaceas Positivo | 1,3 X102 UFC/g
' Determinacion de Escherichia coli Negativo = ===-e- UFC/g
MUESTRA # 6
Determinacion de Sthaphylococus aureus | Negativo | -—=--- UFC/g
Q6 :
Listeria monocytogenes | Ausencia |  ----- I UFC/25¢g
Determinacion de Salmonella spp | Ausencia e . UFC/25¢
MUESTRA POR = : \ . e
TRAT AM[ENTO PRUEBAS SOLICITADAS 1 RESULTADOS UNIDAD
Determinacién de Enterobactenaceas Negativo | ==e--- UFClg
Determinacion de Escherichia coli Negativo | ==mee- UFC/g
MUESTRA #7 !
Determinacion de Sthaphylococus aureus | Negativo | ———-m- UFCl/g
Q7 :
Listeria monocytogenes Ausencia | ----- | UFC25¢g
- Determinacion de Salmonella spp Ausencia | | UFCs g
MUESTRA PdR e : e = f
TRATAMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS BESULTADOS : UNIDAD
Determinacion de Enterobacteridceas Negativo | =memm- UFCig
Determinacion de Escherichia coli Negativo | ==---- UFClg
MUESTRA # 8 i |
Determinacion de Sthaphylococus aureus | Negativo = ------ UFC/g
Q8 ‘ ‘
| Listeria monocytogenes | Ausencia | wmee- | UFC25¢g
‘ .

Determmacmn de Salmonella spp ) . UFCR5g
sp Bk IM [Eﬂ = ' @ ESCUELA suoemon POLTECNIC '
@ssc AM b= =

SSCUELA SUPERIOR POLITECNICH . RECIBIDO
MK it L FECHA:. /. L@*./.e'/..z. Ashoor

MEDICIN
VETERINARIA

UDIV-LABORATOR

LOGIA DEL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL
Correo: labmicrob2018 @gmail.com
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ANEXO 18D

ANALISIS MICROBIOLOGICOS A LAS MUESTRAS DE QUESO DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE
POE-POES

ESPAMI

ESCUELA SUPERIOR POL!T
ASROPECUARIA DE MANABI MANUEL FE

~ m
ﬂ
a : G
>

MUESTRA POR e e |
TRAT AMIENTO PRUEBAS SOLICITADAS RESULTADOS UNIDAD

| Determinacion de Enterobacteriaceas Positivo | 1.3 X10? UFCrg

| Determinacion de Escherichia coli Negativo | ------ UFCl/g

MUESTRA #9 ‘
' Determinacion de Sthaphylococus aureus Positivo 0.5 X10 UFC/g
Q9

Listeria monocytogenes Ausencia | =me-- UFC/25 g

Determinacién de Salmonella spp Ausencia - | UFCR5g

@—%@

REC!BIDO
FECHA: ...f.” 4./.»:;:... Jddheo -

ESPAMMIFIL
I@m.m RTINS
MEDICI NA
W VETERINARIA
UDIV-LABORATORIO DE MICROBIOLOG) y e
COORDINADOR DEL LAB. DE CROBIOLOGIA

LABORATORIO DE MICROBIOLOGIA DEL AREA AGROPECUARIA DE LA ESPAM MFL
Correo: labmicrob2018@gmail.com



