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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo grado consistié en el abordaje de los peligros asociados a la inocuidad
y calidad en el procesamiento de productos lacteos con el propésito de generar una
propuesta para el manejo de estos, con el objetivo de realizar un diagnostico basado en el
RTCA 67.01.33:06, identificado los peligros y su nivel de incidencia y por ende la
elaboracion de una propuesta para el manejo de dichos peligros. Para el desarrollo del
proyecto se utilizd un enfoque de investigacion cualitativa por medio del cual se recopil6,
integré y analizé la informacién obtenida. También se utilizé6 como apoyo para la recoleccion
de informacién diferentes herramientas tales como: entrevistas, observacion, revision de
documentacion, lluvia de ideas, diagrama de Ishikawa y matrices de evaluacion de peligros.
El desarrollo de la investigacion se planted en las siguientes etapas: diagnéstico situacional,

identificacion de peligros, analisis y evaluacion de peligros y elaboracién de propuesta.

Como resultado en la inspeccidon diagndstica se obtuvo una calificacion de 78.50, lo cual
indica que el establecimiento posee condiciones regulares junto con la identificacion de un
total de 132 peligros determinando en el abordaje el 92% de ellos resultd ser de nivel Bajo,
7% Nivel Medio, 1% Nivel Alto y ninguno resulté ser de nivel muy alto, es decir que la
mayoria de los peligros necesitan principalmente medidas de monitorizacion y verificacion

de los procesos, enfoque bajo el cual se realizé posteriormente la propuesta.

Concluyendo que la mayoria de los peligros de nivel Medio y Alto, estan relacionados en el
area de procesamiento de los productos lacteos, por tanto, son las areas en las cuales
debera de ser primordial la evaluacién periédica con el objetivo de implementar acciones

de mejora, y por ende lograr reducir los peligros en la medida de lo posible.

Finalmente, se recomienda realizar una evaluacién periddica de los peligros identificados,
con el objetivo de establecer y definir la posible identificacion de nuevos peligros y a los
peligros previamente identificados darles seguimiento y por ende poder determinar si el
peligro continta siendo del mismo nivel, logro reducirse, eliminarse o por el contrario

incremento el nivel.

Palabras clave: Peligro, inocuidad, calidad.



ABSTRACT

The present degree work consisted in the approach of the dangers associated with the
safety and quality in the processing of dairy products with the purpose of generating a
proposal for the management of these, with the objective of making a diagnosis based on
the RTCA 67.01.33 :06, identified the dangers and their level of incidence and therefore the
elaboration of a proposal for the management of said dangers. For the development of the
project, a qualitative research approach was used through which the information obtained
was collected, integrated and analyzed. Different tools were also used as support for the
collection of information, such as: interviews, observation, documentation review,
brainstorming, Ishikawa diagram and hazard evaluation matrices. The development of the
investigation was proposed in the following stages: situational diagnosis, hazard

identification, hazard analysis and evaluation, and proposal development.

As a result of the diagnostic inspection, a rating of 78.50 was obtained, which indicates that
the establishment has regular conditions together with the identification of a total of 132
dangers, determining in the approach 92% of them turned out to be of Low level, 7% Level
Medium, 1% High Level and none turned out to be of a very high level, that is to say that
most of the dangers mainly need monitoring and verification measures of the processes,

approach under which the proposal was later carried out.

Concluding that most of the Medium and High level hazards are related to the processing
area of dairy products, therefore, they are the areas in which periodic evaluation should be
paramount in order to implement improvement actions, and therefore manage to reduce the

dangers as far as possible.

Finally, it is recommended to carry out a periodic evaluation of the identified hazards, in
order to establish and define the possible identification of new hazards and to follow up on
previously identified hazards and therefore be able to determine if the hazard continues to
be at the same level, if it has been reduced, be eliminated or on the contrary increase the

level.

Keywords: Hazard, Food Safety, quality.



1. ANTECEDENTES

Con anterioridad a la segunda Guerra Mundial, el consumo de leche o nata no
pasteurizadas causaba con frecuencia brotes de enfermedades como la difteria, la
poliomielitis, el tifus o la tuberculosis. En el 48% de las epidemias ocurridas entre
1973y 1987 en los Estados Unidos y en otras partes del mundo, donde se identifico
el vehiculo, los productos involucrados eran carne bovina, huevos, carne porcina,

carne de aves, pescados, crustaceos, moluscos, o productos lacteos (OPS, 2020).

Segun datos epidemiolégicos de la Organizacién Mundial de la Salud, 2020 relativos
a Espafia, los productos lacteos fueron responsables del 3,3% de los brotes de TIA
en el periodo de 1993 a 1998. Otras fuentes indican que en Franciay en otros paises
industrializados (EEUU, Finlandia, Holanda, Inglaterra y Gales, Alemania y Polonia),
éstos supusieron entre el 1%y el 6% de la totalidad de brotes de TIA ocurridos entre
1983y 1997 (OPS, 2020).

Sin embargo, en la actualidad, las mejoras introducidas en la higienizacién a nivel
de las explotaciones agrarias y plantas de procesado, junto con la aplicacion
rutinaria de la pasteurizacion, han practicamente eliminado el riesgo de transmision
de estas enfermedades. Pese a las mejoras tecnoldgicas introducidas, en la
actualidad los productos lacteos siguen siendo causa de brotes de toxiinfecciones
alimentarias (TIA), aunque en una proporciéon muy baja en comparacién a otros
alimentos. El perfil de los agentes patdgenos implicados en estos brotes, ademas,

ha cambiado sustancialmente debido en buena parte a los cambios introducidos.

Son diversos los agentes patdgenos para el ser humano que pueden encontrarse
en la leche o en los productos lacteos, tanto quimicos como biolégicos. Como en la
mayoria de los alimentos, los mas frecuentes son los agentes bioldgicos, bacterias

principalmente, aunque también existe la posibilidad de encontrar virus o parasitos.



Se considera que la aplicacion de tratamientos térmicos, como la pasteurizacion,
suele ser una forma eficaz de control de estos peligros cuando provienen de la leche
empleada como materia prima. No obstante, unas malas practicas de fabricacion,
principalmente en productos cuyo proceso de elaboracion incluye etapas de
manipulacion o de procesado posteriores al tratamiento térmico (por ejemplo, el
queso o la leche en polvo), pueden facilitar una contaminacion cruzada o la

incorporacion de patégenos de origen ambiental (Mitchell, 2020)

“Un estudio detallado sobre ese asunto presento un analisis cuidadoso de 10.923
guejas de consumidores registradas en la FDA, en un periodo de 12 meses. De
esas quejas, 25% (2.726 casos) estaban asociadas a objetos extrafios en alimentos
o bebidas, y 14% (387 casos) trataban de enfermedades o lesiones causadas por
la ingesta de objetos extrafios en alimentos o bebidas. La mayoria de las lesiones
se referia a cortes 0 quemaduras en la boca y garganta, dafios causados en los

dientes o protesis dentarias, 0 sintomas gastrointestinales” (OPS, 2020).

También, es importante mencionar que otros estudios igualmente revelan que entre
los diversos peligros también se encuentran los quimicos, de los cuales los mas
frecuentes suelen ser, residuos de productos de desinfeccion, residuos de
sustancias farmacolégicas, principalmente antibiéticos, que se administran a los
animales sin guardar el necesario periodo de espera. Sin dejar atras, la presencia
de objetos extrafios en el alimento puede causar enfermedades o lesiones. Esos
peligros fisicos son el resultado de contaminacion y/o practicas deficientes en varios
puntos de la cadena productiva, desde la cosecha hasta el consumidor, incluso

dentro de un establecimiento donde se manipulan alimentos.

A lo anterior, se debe sumar los problemas de las cadenas alimentarias que son
complejos, incrementando también el riesgo de exposicion de los alimentos a

entornos poco higiénicos, a la contaminaciéon y a la adulteracién. Los actores de los



diferentes eslabones de las cadenas alimentarias, incluyendo a los consumidores,
que comparten la responsabilidad de implementar medidas concernientes a

prevenir y controlar la contaminacion y el deterioro de los alimentos.



2. PROBLEMATICA

Los alimentos insalubres son un riesgo para la salud a escala mundial y ponen en
peligro la vida de las personas que son mas vulnerables (ej. los lactantes, los nifios
pequefios, las embarazadas, las personas mayores Yy las personas
inmunocomprometidas). De acuerdo con la Organizacion Mundial de la Salud, las
enfermedades gastrointestinales afectan cada afio a unos 220 millones de nifios, de
los cuales 96 000 acaban muriendo (OMS, 2020).

La salubridad en los alimentos es la base sobre la cual deben de apoyarse todas
las empresas alimenticias ya que el acceso a alimentos inocuos y nutritivos en
cantidad suficiente es fundamental para mantener la vida y fomentar la buena salud.
Los alimentos insalubres que contienen bacterias, virus, parasitos o sustancias
quimicas nocivas causan mas de 200 enfermedades, que van desde la diarrea hasta
el cancer. Se estima que cada afio enferman en el mundo unos 600 millones de
personas —casi 1 de cada 10 habitantes— por ingerir alimentos contaminados y
gue 420 000 mueren por esta misma causa, con la consiguiente pérdida de 33

millones de afios de vida ajustados en funcion de la discapacidad (OMS, 2020).

La rapida globalizaciéon de la produccion y comercializacién de los alimentos ha
aumentado la probabilidad de que se produzcan rechazos internacionales
relacionados con alimentos contaminados. Hoy en dia, la inocuidad de los alimentos
es un tema cada vez mas importante a nivel mundial, ya que se define como la
garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se preparen
y/o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan. Esto se puede lograr
minimizando los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos durante el procesamiento de
los alimentos, que van desde su produccion, recoleccion, empaque, transporte,

distribucion hasta, finalmente, su consumo (OMS, 2021)



Lo anterior, se traduce en la necesidad de establecer una mayor prevencion,
controles, vigilancia, reglamentaciones sobre la produccion y distribucion de los
alimentos, y, sobre todo, una excelente coordinacion de acciones adecuadas a las

necesidades de esta nueva era.



3. JUSTIFICACION

Un derecho fundamental de todas las personas es tener acceso a una alimentacion
saludable e inocua que le permita un adecuado crecimiento, desarrollo y estado de
salud. La inocuidad de alimentos se considera un elemento prioritario en la
produccion de alimentos para el consumo humano que involucra la salud publica, el

bienestar de la poblacion y la economia de los paises (ILSI, 2019).

Los productos lacteos en general representan un alimento de alto riesgo desde una
perspectiva microbiolégica y se hanvinculado a numerosos brotes de
enfermedades transmitidas por alimentos. Cabe destacar que, en la region
centroamericana, una proporcion alta de los productos lacteos de mayor consumo
son elaborados en forma artesanal por pequefios o medianos productores como es
el caso de El Salvador, que en la mayoria de los casos pueden llegar a carecer de
controles béasicos de formulacion y proceso que garantiza la inocuidad de sus
productos. A lo anterior, se debe sumar los problemas de las cadenas alimentarias
gue son complejos, incrementando también el riesgo de exposicion de los alimentos
a entornos poco higiénicos, a la contaminacién y a la adulteracion, desde la

produccion hasta los centros de venta.

Por tanto, en la actualidad las industrias lacteas a nivel mundial se vuelven cada
vez mas complejas y tecnificadas debido a que tienen que ser mas competitivas en
el reto de la apertura de nuevos mercados que conlleven a la globalizacion mundial.
En la actualidad dichos mercados se rigen mediante normas, manuales, leyes o
sistemas que regulan los alimentos para que sean aptos para el consumo humano,
garantizando la inocuidad de los mismos evitando que éstos atenten contra la salud
del ser humano. Dentro de algunas de las herramientas que ayudan a prevenir y
garantizar que las condiciones en donde son procesados los alimentos sean aptas

para el consumo humano, se encuentra el analisis de peligros en la cadena



alimentaria, el cual es considerado una herramienta para la evaluacion de peligros
y el establecimiento de sistemas de control centrados en la prevencién, que puede
aplicarse en toda la cadena alimentaria, es decir desde el procesamiento hasta el

consumidor final.

Existen muchos beneficios que se logran con la implementacion del Andlisis de
Peligros en la cadena alimenticia; sin embargo, uno de los mas importantes es poder
prevenir la contaminacion de los alimentos y brindar las condiciones necesarias

(higiene y salubridad) para la elaboracién de sus productos.

En El Salvador la industria lactea ha tomado mayor auge y por ende un mayor
crecimiento en la participacién de la economia nacional, estos datos segun el
departamento de economia agropecuaria del Ministerio de Agricultura y Ganaderia
(MAG) ya que para el afio 2016 se procesaron 492.4 millones de litros de leche y
para el afio 2017 se procesaron 535.6 millones de litros de leche, aumentando asi
la industria en un 7.7% en relacion a los afios 2016- 2017.Ademas en el caso de la
poblacién salvadorefia, existe un alza en el consumo de los productos por parte de
la poblacion, asi como también un claro aumento en las importaciones de dichos
productos. Por lo tanto, la poblacion salvadorefia consume el 100 % de productos
lacteos producidos por las diferentes micro y medianas empresas (MAG, 2019).

Si las empresas de lacteos no toman cartas en el asunto de garantizar la higiene e
inocuidad de sus productos, como una herramienta de competencia ante las
empresas extranjeras, sera dificil evitar la invasién de las mismas y de sus

productos.

Como puede deducirse, 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.

En el caso de la industria lactea salvadorefia especificamente para la micro y
mediana empresa que cuentan con procesos artesanales y que dichos procesos en
ocasiones no cumplen con las normas minimas necesarias de higiene e inocuidad
en el proceso de elaboracion, se corre el riesgo de afectar al consumidor con
situaciones como: enfermedades gastrointestinales, intoxicaciones alimentarias
provocadas por la contaminacion bacteriana y la adulteracién de la materia prima

con la que fabrican sus productos.

Por ende, con el presente proyecto, se pretende plantear una propuesta del manejo
de los peligros identificados en las etapas del procesamiento de productos lacteos,
con el objetivo de minimizar o prevenir posibles peligros, mejorando los estandares
de calidad del producto de la cooperativa, incentivando de dicha forma la expansién

a nuevos mercados.



4. OBJETIVOS

General

Elaborar una propuesta del manejo de peligros en el procesamiento de productos
lacteos en la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte, para darle seguimiento a su

incidencia sobre la inocuidad y calidad del producto terminado.

Especificos

e Aplicar una inspeccion diagnéstica en la planta de procesamiento para
ajustarla al RTCA 67.01.33:06 Buenas Practicas de Manufactura y Principios
Generales.

e Analizar los peligros asociados con la inocuidad y calidad en el
procesamiento de productos lacteos en la Sociedad Cooperativa de la Zona
Norte, para darle seguimiento a las buenas practicas de manejo vigentes.

e Integrar los resultados del diagnéstico y el protocolo de buenas préacticas de
manejo, para la organizacion de la propuesta del manejo de peligros en la
fabricacion de productos lacteos en la Sociedad Cooperativa de la Zona
Norte.
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5. MARCO TEORICO

Marco Referencial o Institucional

La empresa Sociedad Cooperativa Ganadera de la Zona Norte de R.L de C.V es
una cooperativa integrada por ganaderos que se dedica principalmente al acopio y
comercializacion de leche cruda y productos lacteos; la empresa esté instalada en
un area total de 14,000 m2 de los cuales 5,000 m2 funciona actualmente como
“Planta de Procesamiento. Esta se distribuye en diferentes areas tales como: area
de produccion, area de empaque, area de cuartos frios, area de acopio de leche,
laboratorio de calidad de leche, area de mantenimiento, oficinas administrativas,

sala de ventas, caseta de vigilancia, entre otros espacios.

Localizacion de la Institucion

La ubicacion de la empresa Sociedad Cooperativa Ganadera de la Zona Norte de
R.L de C.V. se encuentra sobre el Km. 54 hombro izquierdo carretera hacia
Chalatenango, canton Aldeita, Municipio de Tejutla, departamento de
Chalatenango; con coordenadas geograficas 14°06'31" N, 89°07'56" W a 260

m.s.n.m.

Car. longnudmal del Nte. Carr. longitudinal del Nte.

llustracion 1. Ubicacion Geogréfica de la Cooperativa.

Fuente: Google Maps
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Antecedentes de la Institucion

La Sociedad Cooperativa, fue fundada el 25 de junio del afio 2010, se constituyo
legalmente con 15 socios iniciales. La cooperativa fue inscrita en el Registro de
Comercio, al numero 47, folios del nimero 323 al nimero 358, del libro 2,595 del
Registro de Sociedades, en San Salvador el 23 de agosto de 2010. La Sociedad
Cooperativa ha sido fundada por asociaciones de ganaderos de la Zona Norte que
actualmente esta conformada por 30 socios, del departamento de Chalatenango,

republica de El Salvador.

Uno de sus objetivos iniciales de la sociedad cooperativa fue obtener valor agregado
de la produccién de leche de calidad por parte de las pequefias y medianas
ganaderias. También la comercializacion de leche pasteurizada a los centros
escolares de los departamentos de San Salvador, Chalatenango y Cuscatlan

beneficiarios del Programa de Alimentacion y 4 Salud Escolar (PASE).

La sociedad cooperativa ha venido incrementado el nimero de productos lacteos
gue elaboray comercializa, que a la fecha de hoy (sep. 2021) son aproximadamente
30 productos, mientras que en (abr. 2019) solo se contaban con 6 productos. Cabe
mencionar que este mismo afio (2019) se finalizd la construcciéon de la sala de
ventas, para atender de manera personalizada a clientes de la zona y foraneos para

mostrar los productos que actualmente oferta.
Mision

Ser una Sociedad Cooperativa de Ganaderos solida, auto sostenible, con capacidad

de apoyar el desarrollo de la ganaderia en armonia con el medio ambiente.
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Vision

Ser una empresa lider y reconocida por la calidad de sus productos y servicios,

promoviendo asi el desarrollo econdémico y social.

Estructura Organizativa

Estructura organizacional de la Empresa:
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llustracion 2. Organigrama de la Empresa

Fuente: Sociedad Cooperativa Ganadera de la Zona Norte de R.L de C.V

Productos que Ofrece

La actividad principal de la empresa actualmente es el acopio y comercializacion de
leche cruda, comercializando un promedio de 900,000 botellas mensuales. Otra

parte la destinan a procesamiento (50,000 botellas mensuales), elaborando
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aproximadamente 30 productos Lacteos de los que se comercializan y se
distribuyen bajo el nombre comercial “Lacteos Zona Norte” La empresa ofrece una

gama de productos procesados los cuales se presentan a continuacion:

Productos
Quesillo super especial
Quesillo especial
Quesillo nacional
Quesillo corriente
Queso duro blando
Queso duro blando con loroco
Queso blando con chile
Queso duro blando con chile-loroco
Queso capita con loroco
Queso fresco tradicional
Queso fresco con loroco
Queso fresco con chile
Queso cremado con loroco
Queso cremado con chile
Queso cremado con chile-loroco
Queso crema con chile
Crema pura
Queso crema
Queso crema con loroco
Queso crema con chile
Requesdn dulce
Mantequilla
Queso rayado
Queso coyolito
Queso majado tradicional
Queso majado con chile
Queso capa roja
Queso duro viejo
Queso botanero
Dulce de Leche

BRI BRI BB PRI BRI BRI BRI PIRS | = || = | | | | | | o [ =z
1 B N S B = R R R R S R N U= e e e o R el ol Ll e

llustracion 3. Productos de venta de la Cooperativa.

Fuente: Sociedad Cooperativa Ganadera de la Zona Norte de R.L de C.V
Elementos y Variables a Considerar en el estudio

Lechey sus derivados

Es la secrecion lactea, entera y fresca, obtenida mediante el ordefio de una o mas
vacas sanas, cuyo contenido de sélidos es de no menos de 8.5% y grasa no menos

del 3%, excluyendo la leche obtenida durante los quince dias anteriores al parto y
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los 5 dias después del mismo. Los productos lacteos se derivan de la leche que

producen algunos animales mamiferos como las vacas, ovejas, cabras y bufalos.

Dependiendo el origen animal de la leche, esta otorgara diferentes caracteristicas a

los productos lacteos que se elaboren con ella, como, por ejemplo, en el color y
sabor (FAO, 2018).

Segun Norma Salvadorefia Obligatoria 67.01.03.06 , el queso es el producto blando,

pastoso, granulado, semi duro, duro, extra duro, madurado o no madurado, y que

puede estar recubierto, en el que la proporcién entre las proteinas del suero y la

caseina no sea superior a la de la leche, obtenido mediante:

a) Coagulacion total o parcial de la proteina de leche, leche desnatada

(descremada), leche parcialmente desnatada (semidescremada), nata
(crema), nata (crema) de suero o leche de mantequilla, o de cualquier
combinacion de estos productos, por accién del cuajo u otros coagulantes
idéneos, y por escurrimiento parcial del suero que se desprende como

consecuencia de dicha coagulacion.

b) Técnicas de elaboracion que conducen a la coagulacion de la proteina de la

leche y/o productos obtenidos de la leche y que dan un producto final que
posee las mismas caracteristicas fisicas, quimicas, y organolépticas que el
producto definido en el apartado (a) (CONACYT, 2006).

Dentro de la clasificacién de productos lacteos se encuentran dos tipos de queso:

Madurados: son aquellos que no estan listos para su consumo
inmediatamente después de su elaboracion; sino que debe de mantenerse
durante cierto tiempo a una temperatura y en unas condiciones tales que se
produzcan los cambios bioquimicos y fisicoquimicos necesarios Yy

caracteristicos del queso en cuestién como, por ejemplo:
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o Queso duro viejo: es el queso no madurado, escaldado o no,
prensado, de textura dura, desmenuzable, preparado con leche
entera, semidescremada o descremada, cuajado con cultivos lacteos
y enzimas, cuyo porcentaje de grasa es variable dependiendo del tipo
de leche empleada en su elaboracion y tiene un contenido

relativamente bajo de humedad.

RECEPCION MATERIAS PRIMAS RECEPCION LECHE CRUDA RECEPCION MATERIAL
{Cloruro calcico, cuaio, sal._) EMVASADO

v v ¥

ALMACEMAMIENTO ALMACEMAMIENTO EM ALMACENAMIENTO
REFRIGERACION
{T2 0 - +50C)

¥
‘ PASTERIZACION v ENFRIAMIENTO
¥ L3
COAGULACION v CORTE
h
DESUERADO - Suero I Almacenamiento

L

¥
MOLDEADO
k.
PRENSADO
h
» DESMOLDADO v SALADO = Salmuera
k.
ESCURRIDO
¥
MADURACION
4 ¥
ENVASADD y ETIQUETADO

F Y

F

| ALMACE;AMIENTO ‘ Y

L =| GESTION DE
‘ DISTRIBUCION ‘ RFESTINGS

llustracion 4. Flujograma ejemplo de Elaboracion de Queso Duro Blando

- No Madurados: son aquellos que estan listos para su consumo después de
su elaboracion, por ejemplo:
o Queso Fresco: es el queso no madurado ni escaldado, moldeado, de

textura relativamente firme, levemente granular, preparado con leche
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entera, semi descremada, o descremada, cuajado con enzimas y/o
acidos orgéanicos, generalmente sin cultivos lacteos. También se

designa como queso blanco.

DIAGRAMA DE FLUJO QUESO FRESCO

I Recepcion de materia prima |

1

analisis fisicoquimicos de calidad

v

Pruebas de
plataforma

I Estandarizacion I

v
72°Cpor 15

I Pasteu Tzacicn —|-' min

v

| 32%C | Enfriar

v

I Adicion cloruro de calcio y el cuajo o enzima |

v

I Reposo I_. | Tiempo: 45 min. |

Cuadros ] | Corte dela cuajada |

| Reposo I.> l 5 min a 32°C l
v

Agitacion 30 min

I Lavado } l 38%C |

llustracion 5. Flujograma Ejemplo de Elaboracion de Queso Fresco
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Quesillo: es el queso no madurado, escaldado, fundido, fabricado con

leche fresca, entera, semi descremada o descremada cultivada o

acidificada con acidos orgéanicos.

DIAGRAMA DE FLUJO QUESILLO

LECHE

{

RECEPCION

1

ANALISIS

ACONDICIONAMIENTO
DET®

Cuajo 2 gr/100 litros

> ADICION DEL CUAJO

COAGULACION

CORTE Y BATIDO

100 litros

35°C

remover x 1 minuto

20-30 minutos

10 minutos

llustracion 6. Flujograma Ejemplo de Elaboracion de Quesillo
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Normativa en El Salvador

a) Norma Salvadorefia Obligatoria 67.01.01:06 “Leche Cruda de Vaca”: Esta
norma tiene por objeto establecer las caracteristicas fisicas, quimicas y
microbiolégicas que debe reunir la leche cruda de vaca, refrigerada o no
refrigerada.

b) Norma Salvadorefia Obligatoria 67.01.02:06 “Leche de Vaca Pasteurizada y
Ultrapasteurizada”. Esta norma tiene por objeto establecer los tipos,
caracteristicas y requisitos que debe cumplir la leche pasteurizada,
ultrapasteurizada, ya sea homogenizada o no.

c) Norma Salvadorefia Obligatoria 67.01.04.06 Productos Lacteos: “Quesos No
Madurados”. Esta norma tiene por objeto establecer las caracteristicas y
especificaciones que deben cumplir los quesos frescos 0 no madurados.

d) Norma Salvadorefia Obligatoria 67.01.03.06 Productos Lacteos: “Quesos
Madurados”: Esta norma tiene por objeto establecer las caracteristicas y

especificaciones que deben cumplir los quesos frescos 0 no madurados.

Buenas Practicas de Manufactura

Condiciones de infraestructura y procedimientos establecidos para todos los
procesos de produccién y control de alimentos, bebidas y productos afines, con el
objeto de garantizar la calidad e inocuidad de dichos productos segun normas

aceptadas internacionalmente (Editores, 2020).

Importancia de las Buenas Practicas de Manufactura para la inocuidad y

Calidad de la leche y productos lacteos.

Las buenas practicas de manufactura, los Procedimientos Operativos

Estandarizados de Saneamiento (POES), el sistema de Andlisis de Peligros y
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Control de Puntos Criticos, por mencionar algunos ejemplos, son herramientas que

permiten que todos los factores que influencian la seguridad del producto se tengan

controlados. Es necesario que estos recursos incluyan las actividades, con el

propésito de garantizar que todas las acciones encaminadas a preservar la

inocuidad lograran la mayor eficacia, al partir de una materia (Editores, 2020)

Algunos de los factores que deben de controlarse en las buenas préacticas son:

Calidad de Agua: La calidad del agua empleada a lo largo de toda la cadena
productiva es sumamente importante ya que puede representar un riesgo
para los animales en produccion y para el consumidor final si se encuentra
contaminada con microorganismos patdogenos o0 residuos quimicos
peligrosos. El agua utilizada en todas las operaciones debe ser potable y
provenir de una fuente de abastecimiento cercanamente localizada,
protegida y ser de facil acceso. Es importante también evitar el empleo de
aguas duras, debido a que su uso puede formar una pelicula que recubre las
tuberias y los recipientes de acopio, como resultado de la interaccion entre
los sélidos de la leche, residuos de detergentes y las sales del agua. Esta
pelicula puede ser un habitat potencial para la proliferacion de
microorganismos, elevando con esto las poblaciones microbianas totales en
la leche (Editores, 2020).

Limpieza y Desinfeccién del Equipo: Para garantizar el objetivo de la
sanitizacion, lo mas recomendable es que los procedimientos diarios de
limpieza y desinfeccion se establezcan por escrito y que plasmen en detalle
como realizar las actividades, su frecuencia y qué productos han de
emplearse para ello. También es necesario comprobar su efectividad a través
de meétodos rapidos, faciles y econdmicos. Todos los productos quimicos
deben etiquetarse y almacenarse en areas apartadas con el fin de eliminar la

posibilidad de contaminacién cruzada. Asi mismo, es necesaria la
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implementacion de un programa para evitar la entrada de plagas a la
instalacién y revisar con regularidad las estaciones con cebo, trampas,
equipos para electrocucion de insectos, etc.

Practicas del Personal: Muchos microorganismos causantes de
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA) son transferidos por la via
fecal-oral. Los manipuladores de alimentos que se encuentran infectados y
observan una mala higiene personal, pueden transferir estos agentes a los
productos que procesan o preparan. Este es un factor que contribuye en gran
medida a la presentacién de ETA causadas por virus como el de la hepatitis
A, bacterias como Shigella y Staphylococcus aureus o parasitos como
Giardia. Por estas razones es necesario que los criterios para el control de
enfermedades, limpieza (higiene personal y de indumentaria de trabajo) y
capacitacion se establezcan de manera clara, precisa y se den a conocer en
forma oportuna y asi como garantizar el cumplimiento de estas exigencias
por parte de todo el personal (Editores, 2020).

Acopio y Manejo de Temperaturas: Con el propésito de dar un manejo
adecuado al producto, deben considerarse las acciones mas eficientes para
prevenir las ETA, es decir: evitar la contaminacion, destruir los agen- tes
patégenos y disminuir la cuenta de microorganismos alteradores, asi como
controlar su proliferacion. La mayoria de los microorganismos presentes en
la leche limitan su proliferacion a temperaturas de refrigeracion. Es necesario
bajar la temperatura de la leche en forma réapida para asi evitar que los
microorganismos proliferen. Una regla es la de reducir la temperatura de
obtencidn (alrededor de los 35°C) a 4°C, alejando el producto de la “zona de
peligro” en tiempos menores a 4 horas. Las temperaturas de refrigeracion
menores a los 5°C previenen la multiplicacion y mientras mas baja sea la
temperatura, mas
lenta es la tasa de crecimiento, con excepcion del microbiota psicotrofa.

Cuando no se cuenta con sistemas de refrigeracién, la leche cruda debera



21

expenderse en un lapso no mayor de seis horas después de la ordefia. Una
vez rebasado este tiempo, la leche cruda debera ser sometida a tratamiento

térmico.
Normativa

Reglamento Técnico Centroamericano 67.01.33:06 Industria de Alimentos y

Bebidas Procesados. Buenas Practicas de Manufactura. Principios Generales.

Dicho Reglamento tiene como objetivo establecer las disposiciones generales sobre
practicas de higiene y de operacion durante la industrializacion de los productos
alimenticios, a fin de garantizar alimentos inocuos y de calidad. Estas disposiciones
seran aplicadas a toda aquella industria de alimentos que opere y que distribuya
sus productos en el territorio de los paises centroamericanos. Se excluyen del
cumplimiento de este Reglamento las operaciones dedicadas al cultivo de frutas y
hortalizas, crianza y matanza de animales, almacenamiento de alimentos fuera de
la fabrica, los servicios de la alimentacion al publico y los expendios, los cuales se
regiran por otras disposiciones sanitarias. Dicho reglamento evalta principalmente
las siguientes areas: condiciones de los edificios, condiciones de los equipos y
utensilios, personal, control en el proceso y en la produccion, y vigilancia y
verificacion, para validar y comprobar el cumplimiento de dichos requerimientos

utiliza como material de apoyo los siguientes documentos:

- Anexo A Ficha de inspeccién de buenas practicas de manufactura para
fabricas de alimentos y bebidas, procesados.

- Anexo B Guia para el llenado de la ficha de inspeccion de las buenas
practicas de manufactura para las fabricas de alimentos y bebidas,

procesado
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Peligros

La Comision del Codex Alimentarius defini6 como "peligro” a un agente de
naturaleza biolégica, fisica o quimica, o a una condicién del alimento, con potencial

para causar dafo a la salud del consumidor (OPS, 2021).

En el Sistema HACCP, "peligro” significa la presencia de agentes que estén en
condiciones que puedan causar dafio a la salud del consumidor. Esta definicion no
se aplica a otras condiciones indeseables o a la presencia de otros tipos de
contaminantes como insectos, cabello, descomposicion, fraude econdémico o

violacion de las exigencias de calidad (OPS, 2021)

Los peligros deben ser de tal naturaleza que su eliminacién o reduccion a niveles
aceptables sea esencial para la produccion de alimentos inocuos y se clasifican

segun su naturaleza:

- Peligros bioldgicos: Los peligros biologicos de origen alimentario incluyen
organismos como bacterias, virus y parasitos. Estos organismos estan
frecuentemente asociados a manipuladores y productos crudos
contaminados en un establecimiento. Varios de esos microrganismos estan
naturalmente presentes en el ambiente donde los alimentos se producen.
Muchos son inactivados por la coccion y otros pueden controlarse con
practicas adecuadas de manipulacion y almacenaje (higiene, temperatura,
tiempo y otras practicas) (OPS, 2020).

- Peligros quimicos: Los contaminantes quimicos en alimentos pueden
ocurrir naturalmente o ser adicionados durante el procesamiento.
Compuestos quimicos perjudiciales, en altos niveles, han sido asociados a
casos agudos de ETA, y pueden ser responsables de enfermedades

cronicas. La contaminacion quimica puede ocurrir en cualquier etapa de la
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produccion o del procesamiento de los alimentos. Algunos de los peligros
quimicos pueden ser: pesticidas, herbicidas, contaminantes toxicos
inorganicos, antibiéticos, promotores de crecimiento, aditivos alimentarios
toxicos, lubricantes y tintas, desinfectantes, micotoxinas, ficotoxinas, metil y

etilmercurio, e histamina (OPS, 2020).

- Peligros fisicos: Son objetos extrafios en el alimento pueden causar
enfermedades o lesiones. Esos peligros fisicos son el resultado de
contaminacion y/o practicas deficientes en varios puntos de la cadena
productiva, desde la cosecha hasta el consumidor, incluso dentro de un
establecimiento donde se manipulan alimentos. Algunos de ellos pueden ser:
fragmentos de vidrio, metal, madera u otros objetos que puedan causar dafio
fisico al consumidor (OPS, 2020).

Analisis de Peligros

El Codex Alimentarius define el analisis de peligros como el proceso de recopilacion
y evaluacion de informacién sobre los peligros y las condiciones que los originan
para decidir cuales son importantes para la inocuidad de los alimentos y, por tanto,
planteados en el sistema HACCP. El procedimiento a seguir para realizar un
correcto andlisis de peligros es: a) Identificacion de Peligros, b) Evaluacion de

peligros y ¢) Medidas Preventivas (Avelar, 2018).

Ademas, el andlisis de peligros pretende identificar todos los peligros potenciales
para el producto, sus origenes y la probabilidad de que tengan lugar. Sé6lo entonces,
se pueden utilizar las medidas de control adecuadas, que reduzcan o eliminen el

peligro potencial.

El andlisis peligros se repetird siempre que se sospeche que han cambiado ciertos

riesgos 0 peligros ylo la posibilidad de su presentacion.
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La informacion derivada del analisis de peligros debe quedar registrada en un

documento u hoja de trabajo que permita poner todos los datos recogidos en comun.

Identificacidén de Peligros

La identificacidon de peligros es el primer paso del andlisis de peligros. Este proceso
consiste en el estudio de todos los peligros efectivos o potenciales que puedan
originarse tanto en cada una de materias primas utilizadas en la elaboracion del
producto, como en cada una de las fases de su proceso de elaboracién. En principio,

no se debe descartar ninguna posibilidad (Avelar, 2018).

Existen diferentes técnicas que se pueden utilizar para la identificacion de peligros,

las cuales son:
a) Brainstorming o Lluvia de ideas

El brainstorming o la tormenta de ideas es una herramienta de trabajo en grupo que
facilita el surgimiento de nuevas ideas sobre un tema o problema determinado. Su
aplicacion en la identificacion de peligros tiene como objetivo que los componentes
del equipo expresan libremente, en un ambiente relajado, todos los posibles peligros
y sus causas que se puedan producir en cada etapa del diagrama de flujo del

proceso (Avelar, 2018).
b) Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa, conocido también como diagrama de causa y efecto, o
diagrama de espina de pescado, es una herramienta de la calidad que ayuda a
organizar el brainstorm para la identificacion de las posibles causas de determinado
problema, y por ese motivo es tan utilizada en el analisis de causa de no

conformidades. Lo que algunas personas tal vez no sepan todavia es que esta


https://blogdelacalidad.com/diagrama-de-ishikawa/
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misma herramienta puede ser utilizada para identificar riesgos y peligros de

procesos y proyectos (Avelar, 2018).

c) Listas de chequeo

Las listas de chequeo (checklist) son una herramienta de comprobacion formada
por un listado de preguntas, en forma de cuestionario, que sirve para verificar el
grado de cumplimiento de determinados requisitos establecidos a priori con un fin
determinado (Avelar, 2018).

Esta herramienta es muy utilizada para la deteccion de peligros, ya que es un
método sencillo y rapido de utilizar. Las preguntas, en forma de cuestionario, sirven
como una guia o ayuda, que obliga a quien las contesta a reflexionar sobre el nivel

de acatamiento de determinados requisitos.
Los principales elementos que hacen que una lista de chequeo tenga éxito son:

e Disefio sencillo, practico y facil de usar (contestar con un Sl o un No y/o
anotaciones breves).

e Facil comprension y que carezca de ambigledad para la persona que tenga
gue contestarla.

e Que permita interpretar las respuestas, de una manera rapida y clara
(evitando redacciones confusas o caligrafia ininteligible).

Evaluacion de Peligros

El segundo paso del analisis de peligros es la evaluacién de peligros para
determinar si el peligro identificado es significativo para la seguridad alimentaria. Un
peligro es significativo cuando sea probable que se presente y cause un problema
en la salud de los consumidores. Existen distintas técnicas para evaluar los peligros,

las cuales son:


https://blogdelacalidad.com/diferencia-entre-riesgos-y-peligros/
https://blogdelacalidad.com/diferencia-entre-riesgos-y-peligros/
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e Técnicas cuantitativas: Las técnicas cuantitativas se utilizan para medir
tanto la probabilidad como las consecuencias del peligro. La elevada
cantidad de recursos (tiempo, materiales y humanos) que estas técnicas
requieren para su realizacion hace que sélo puedan tratar escenarios muy

concretos.

e Técnicas semicuantitativas: Se entiende por técnicas de evaluacién de
peligros semicuantitativas aquellas que, no
llegando al detalle y rigor de una evaluacion cuantitativa del riesgo, suponen
un avance hacia ello desde los métodos cualitativos. Estas técnicas emplean
indices globales del potencial del riesgo, estimados a partir de las
estadisticas, que pueden ser de caracter general o proceder de la experiencia

de empresas semejantes a la que se desea evaluar.

e Técnicas cualitativas: La evaluacion cualitativa es la mas utilizada, emplea
formas 0 escalas descriptivas para
representar la magnitud de las consecuencias potenciales y la posibilidad de

que estas consecuencias ocurran.

La eleccién entre las diferentes técnicas viene determinada por el nimero de
recursos disponibles y por el nivel de exactitud y precision se desea alcanzar. De
este modo, cuando la informacion de la que se dispone es escasa o el tiempo para
su realizacion es limitado, la técnica mas utilizada es la cualitativa. Para lo anterior,
se debe de evaluar el impacto y la probabilidad de ocurrencia para luego establecer
el nivel del peligro y por ende implementar las medidas necesarias.

Resumiendo, un analisis de peligros puede dividirse en las siguientes etapas:

o Andlisis detallado de los peligros posibles en la materia prima
o Evaluacion de las etapas del proceso y su influencia sobre un peligro y el
aumento del riesgo

o Observacion, in situ, de las condiciones de procesamiento
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o Realizaciéon de analisis (fisicos, quimicos y biologicos) para recoger de
datos que puedan orientar el andlisis de peligros

o Andlisis final de los resultados.

Implementacion de Medidas

Como ultimo paso en la realizacion del analisis de peligros consiste en establecer
las medidas preventivas o de control para cada peligro identificado. Estas medidas
preventivas son las intervenciones y actividades necesarias para eliminar los
peligros o  reducir sus  consecuencias a  niveles  aceptables.
Para cada peligro significativo (quimico, fisico o biolégico), se tiene que establecer,
como minimo, una medida preventiva. A veces, puede ocurrir que sea necesaria
mas de una medida preventiva para controlar un peligro especifico y que con una
determinada medida preventiva se pueda controlar mas de un peligro. En
ocasiones, las medidas preventivas se deben de adoptar en una etapa diferente a

aguella en la que se produce el peligro (Avelar, 2018).

Relacién entre variables y teorizacion

La contaminacién de los alimentos puede producirse en cualquiera de las etapas
del proceso de fabricacion o de distribucién, aunque la responsabilidad recae
principalmente en el productor. Sin embargo, una buena parte de las enfermedades
transmitidas por los alimentos se deben a alimentos que han sido preparados o
manipulados de forma incorrecta en el hogar, en establecimientos que sirven
comida o en los mercados. No todos los manipuladores de alimentos y
consumidores entienden la importancia de adoptar practicas higiénicas basicas al
comprar, vender y preparar alimentos para proteger su salud y la de la poblacién en

general.
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En la leche y sus derivados, asi como en cualquier otro alimento, la inocuidad
constituye un factor obligante, no es posible obviar la inocuidad cuando se habla de
alimentos. Para asegurar la inocuidad de la leche y sus productos, debe hacerse la
evaluacion de los Peligros y sus métodos de control y el recurso para prevenirlos o
reducirlos en forma eficiente lo proporcionan los sistemas de Buenas Practicas de
Fabricacion, el SSOP, el sistema HACCP y los sistemas de Gestion de calidad ISO
9000 (EROSKI, 2022).

Son diversos los agentes patégenos para el ser humano que pueden encontrarse
en la leche o en los productos lacteos, tanto quimicos como bioldgicos. Como en la
mayoria de los alimentos, los mas frecuentes son los agentes bioldgicos, bacterias
principalmente, aunque también existe la posibilidad de encontrar virus o parasitos.
Se considera que la aplicacion de tratamientos térmicos, como la pasteurizacion,
suele ser una forma eficaz de control de estos peligros cuando provienen de la leche
empleada como materia prima. No obstante, las malas practicas de fabricacion,
principalmente en productos cuyo proceso de elaboracion incluye etapas de
manipulacion o de procesado posteriores al tratamiento térmico (por ejemplo el
queso o la leche en polvo), pueden facilitar una contaminacion cruzada o la

incorporacion de patégenos de origen ambiental.

Existen otros agentes patdgenos que, aunque no han sido relacionados
directamente con brotes de TIA por consumo de productos lacteos, su presencia en
éstos ha sido demostrada por diferentes estudios, por lo que este riesgo deberia ser
también considerado al realizar el andlisis de peligros para la implantacion del
APPCC por parte de las industrias (EROSKI, 2022).

Entre los agentes biologicos cabe citar algunas bacterias como Mycobacterium
avium paratuberculosis. Este microorganismo es el agente causante de la

enfermedad de Johne en el ganado vacuno, pero recientemente algunos estudios
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lo han sefialado como posible agente causal de la enfermedad de Crohn en
humanos. La posible via de infeccion seria el consumo de leche contaminada. En
un estudio realizado en Inglaterra, se detecto la presencia de este microorganismo
en el 2,1% de las muestras de leche pasteurizada comerciales analizadas. Se ha
especulado con la posibilidad que este microorganismo pueda resistir los
tratamientos de pasteurizacion convencionales (71 °C/15 seg), aunque los estudios
realizados hasta ahora son contradictorios en este sentido.

Otros peligros potenciales son los virus, aunque no existen muchos datos sobre el
papel de productos lacteos en su transmision. Debemos considerar no obstante que
el ganado vacuno puede ser portador de algunos tipos de virus entéricos, como
Rotavirus o Norovirus, que pueden contaminar la leche durante el ordefio si las
condiciones higiénicas no son las adecuadas. Estos virus parecen tener una gran
especificidad de huésped y no hay datos de que puedan transmitirse a humanos.
Aun asi son bastante similares a sus equivalentes humanos, por lo que no puede
descartarse una infeccion cruzada si se producen las condiciones adecuadas. Pero
estos y otros virus, incluyendo el de la Hepatitis A, pueden llegar a los productos
lacteos a partir de manipuladores infectados si no se siguen unas buenas practicas
de fabricacion.

Entre los agentes biologicos cabe citar algunas bacterias como Mycobacterium
avium paratuberculosis. Este microorganismo es el agente causante de la
enfermedad de Johne en el ganado vacuno, pero recientemente algunos estudios
lo han sefialado como posible agente causal de la enfermedad de Crohn en
humanos. La posible via de infeccion seria el consumo de leche contaminada. En
un estudio realizado en Inglaterra, se detecto la presencia de este microorganismo
en el 2,1% de las muestras de leche pasteurizada comerciales analizadas. Se ha

especulado con la posibilidad que este microorganismo pueda resistir los
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tratamientos de pasteurizacion convencionales (71 °C/15 seg), aunque los estudios

realizados hasta ahora son contradictorios en este sentido (EROSKI, 2022).

Otros peligros potenciales son los virus, aunque no existen muchos datos sobre el
papel de productos lacteos en su transmision. Debemos considerar no obstante que
el ganado vacuno puede ser portador de algunos tipos de virus entéricos, como
Rotavirus o Norovirus, que pueden contaminar la leche durante el ordefio si las
condiciones higiénicas no son las adecuadas. Estos virus parecen tener una gran
especificidad de huésped y no hay datos de que puedan transmitirse a humanos.
Aun asi son bastante similares a sus equivalentes humanos, por lo que no puede
descartarse una infeccién cruzada si se producen las condiciones adecuadas. Pero
estos y otros virus, incluyendo el de la Hepatitis A, pueden llegar a los productos
lacteos a partir de manipuladores infectados si no se siguen unas buenas practicas

de fabricacion.

Entre los diversos peligros quimicos a considerar, los mas frecuentes suelen ser los
residuos de sustancias farmacoldgicas, principalmente antibidticos, que se
administran a los animales sin guardar el necesario periodo de espera. Estos
pueden administrarse por via intramuscular, intravenosa, subcutanea u oral, pero
muchos antibidticos se administran directamente en la glandula mamaria para el
tratamiento de la mastitis. Esta Ultima via parece la mas implicada en la presencia
de residuos de antibidticos en la leche. La mayoria de preparados contiene [3-
lactamicos, siendo este el tipo de antibidticos detectado con mayor frecuencia en
diversos paises. La presencia de los antibiticos es un peligro no soélo para el
consumidor, sino también para la propia industria lactea, ya que interfieren en los

procesos de fermentacion.

Los productos lacteos pueden contener también micotoxinas. Entre ellas se ha

descrito la presencia de diversas aflatoxinas (M1,B1, Gl1l, M2 y M4),
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esterigmatocistina, ocratoxina A, tricotecenos (T2) y fumonisinas. Su presencia en
productos lacteos es posible si en su elaboracion se emplea leche procedente de
animales alimentados con piensos contaminados con mohos micotoxigénicos, o

debido al crecimiento de estos mohos durante la elaboracion del queso.

Otras toxinas de origen bidtico que podemos encontrar en los productos lacteos,
principalmente en el queso, son las aminas bidgenas. Diversos casos de
intoxicacion histaminica han sido descritos por consumo de quesos con elevadas
concentraciones de histamina. La tiramina es otra amina bidgena que puede causar
reacciones adversas en el consumidor, conocidas como «reaccion al queso».
Ambas aminas se forman por la actividad enzimética descarboxiladora de
determinados microorganismos sobre los aminoacidos. Esta actividad ha sido
descrita en una gran diversidad de microorganismos que pueden estar presentes
durante la maduracién de los quesos (lactobacilos, lactococos, enterococos y
enterobacterias principalmente) (EROSKI, 2022).

También es posible encontrar diversos contaminantes quimicos de origen
ambiental. En los Ultimos afios se ha prestado una especial atencion a la presencia
de dioxinas, conjunto de compuestos formado por las dioxinas propiamente dichas
y los furanos, muy similares a los PCBs. Sus concentraciones ambientales suelen
ser mas elevadas en zonas muy industrializadas, y por su elevada persistencia
ambiental llegan a los pastos y, a través de ellos, a los animales. Por ello se localizan
en practicamente todos los niveles de la cadena alimentaria. Las dioxinas llegan a
las personas principalmente a través de su dieta, siendo el pescado, el marisco y
los productos de origen animal con un alto contenido graso las principales fuentes.
De hecho, lo derivados lacteos seria el segundo grupo de alimentos que mas
dioxinas aporta a la dieta segun un estudio realizado recientemente en Catalufia,
aunque se ha observado un descenso importante en la ingesta diaria estimada en

relacion a otros estudios similares realizados anteriormente (EROSKI, 2022).
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6. MARCO METODOLOGICO

El presente proyecto se realizd bajo un enfoque de investigacion cualitativa, la
cual es un conjunto de técnicas de investigacion que se utilizan para obtener una
vision general del comportamiento y la percepcién de las personas sobre un tema
en particular. Genera ideas y suposiciones que pueden ayudar a entender como
es percibido un problema por la poblacion objetivo y ayudara a definir o identificar
acciones y estrategias de mejora, en este caso en especifico para la elaboracion
de la propuesta de manejo de peligros asociados a la inocuidad y calidad del
procesamiento de productos lacteos y en especifico en las lineas de Queso fresco,
Queso duro viejo y quesillo en la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte.

Para la recopilacion de la informacion inicial, se utilizaron tres métodos de
investigacion cualitativa, siendo los siguientes: a) observacién, en la cual se
realizaron las visitas pertinentes para la realizacién del diagndstico situacional
para poder identificar algunos de los posibles peligros asociados a la inocuidad y
calidad del producto, b) Entrevistas individuales, las cuales consistieron en poder
entrevistar a los colaboradores de la cooperativa, para poder obtener la
percepcion de ellos en relacién a los peligros asociados a la inocuidad y calidad
del producto y ¢) Revisién de archivos de registro, en la cual se realizé una revision
y verificacion de la documentacién relacionada al aseguramiento de la calidad e

inocuidad del procesamiento de productos lacteos.

Como primer punto para el desarrollo del diagndstico situacional en relaciéon a la
implementacion de Buenas Précticas, se realizé por medio del Anexo A del RTCA
67.01.33:06 Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fabricas de Alimentos y Bebidas Procesadas; para poder establecer y definir las
condiciones bajo las cuales se encuentra la planta de produccion y por ende

identificar los peligros asociados segun el resultado de dicha inspeccién.
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Posteriormente, se utilizaron herramientas de trabajo como son la lluvia de ideas,
tomando en cuenta la referencia de los resultados obtenidos en las visitas a la
cooperativa y las entrevistas al personal, para poder identificar y definir los
posibles riesgos asociados a la inocuidad y calidad del procesamiento de
productos lacteos, luego de ello se utilizé el Diagrama de Ishikawa o diagrama de
causa y efecto, la cual es una herramienta que identifica las causas de problema
y busca dar soluciones. Se elaboraron distintos diagramas enfocados en las
etapas y productos donde pueden existir posibles peligros hacia la inocuidad y
calidad del mismo, siendo las siguientes: Acopio de leche, Area de procesamiento,
Area de Empaque, Area de Cuartos Frios, Bodega de Insumos, Sala de Ventas y

Transporte y Distribucion.
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Como siguiente paso se procedio a realizar el analisis de los peligros, por medio
del criterio de valoracion de los peligros: Severidad (S) y Probabilidad (P), siendo

de la siguiente forma:

- Severidad: Es la gravedad del dafio o de las consecuencias resultantes de la
ocurrencia del peligro en el consumidor. Para la determinacion de la
severidad es importante considerar algunos aspectos como: susceptibilidad
de los consumidores previstos, posibilidad de efectos secundarios a la salud,
magnitud y duracion de la enfermedad ocasionada por la presencia del
peligro (ACHIPIA, 2018).

- Probabilidad: es la frecuencia de presentacion u ocurrencia del peligro. La
estimacion de la probabilidad de ocurrencia especifica que esta se produce
dadas las condiciones particulares de produccion de una determinada
instalacion (ACHIPIA, 2018).

- Factor de Peligro: Es el resultado de multiplicar el impacto por la probabilidad.

Cuadro 1.Determinacién del Factor de Peligro (FP=I x P)

PROBABILIDAD (P)
1 2 3 4 S
5 5 10 15 20 25
SEVERIDAD 4 4 8 12 | 16 | 20
(S) 3 3 6 9 12 15
2 2 4 6 8 10
1 1 2 3 4 5

Fuente: ACHIPIA, 2018
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Para determinar el valor de la Severidad como Probabilidad se utilizé la siguiente

referencia:
Cuadro 2. Significado del Nivel de Severidad y Probabilidad

Severidad Probabilidad
1 Sin lesion o enfermedad 1 Remota
2 Lesion o enfermedad leve 2 Ocasional
3 Lesion o enfermedad sin 3 Probable

incapacidad permanente

4 Graves o crénicos 4 Frecuente

5 Amenaza para la vida 5 Muy Frecuente

Fuente: ACHIPIA, 2018

Cuadro 3. Criterio de Nivel para Valorar el Nivel de Peligro

Nivel de Factor de Significado
Peligro Peligro 9
Muy Alto 21a?25 Significativo
Alto 16 a 20 Significativo
Intermedio| 10a15 Significativo
Moderado 6a9 No Significativo
Bajo las No Significativo

Fuente: ACHIPIA, 2018

El significado del Factor de Peligro se describe de la siguiente forma:

» No Significativo: Planes de Actuacion Preventivos
= Significativo: Planes de actuacién de verificacion y/o validacion

Consecutivamente, se realiz6 la evaluacion de los peligros, en la cual se ejecuto la
priorizacion de los peligros en relacion con la necesidad de tratamiento en caso de
gue estos resulten Muy Alto, Alto, Intermedio, Moderado o Bajo, utilizando la Matriz

de Evaluacioén de Peligros, siendo la siguiente:



Cuadro 1. Evaluacion del Nivel de Peligro

Evaluacion
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Identificacién
del Peligro

Analisis y Evaluacién del Peli

ro

Tratamiento del Peligro

Seguimiento y Eficacia

Descripcién Probabilidad | Nivel Nivel
del Pe‘I)i o Severidad (S) ®) del Significado Accién Fecha Probabilidad del Fecha
9 Peligro Severidad (S) (P) Peligro | revisién | Eficacia

En dltima instancia, luego de la recoleccién de la informacion y evaluacion de los

posibles peligros asociados a la inocuidad y calidad del procesamiento de productos

lacteos se efectud dicha interpretacién de estos y por ende la elaboraciéon de la

propuesta del manejo de los mismos, enfocada principalmente en relacion a la

gestion de la cooperativa y por ende en las necesidades de mejora.
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Inspeccion diagnostica de la Planta de Procesamiento de Productos Lacteos
de la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte, bajo el Reglamento Técnico
Centroamericano 67.01.33:06 Buenas Practicas de Manufactura Principios

Generales.

Al realizar la Inspeccion diagnostica planteada en el Anexo A del Reglamento

Técnico Centroamericano 67.01.33:06 Buenas Practicas de Manufactura y

Principios Generales, la cual puede verse planteada en el Anexo 1, reflejé como

resultado un total de 78.50 puntos, lo cual segun la escala de valores de dicho

reglamento indica que el establecimiento posee condiciones regulares; por tanto, se

hace necesario hacer correcciones sobre los hallazgos encontrados, es decir el

incumplimiento de ciertos requerimientos en las siguientes areas:

Cuadro 4. Resultados de Inspeccién de BPM segun RTCA 67.01.33:06

Aspecto

Observaciones

1.1.2

Ubicacién Adecuada.

Ubicacién Adecuada. A)
i) Vias de
acceso y patios de maniobra deben de
encontrarse pavimentados a fin de
evitar la contaminacion de los alimentos

con el polvo.

Gran parte de las vias de acceso a la
planta y el parqueo de la planta no se
encuentran pavimentadas, lo cual
genera polvo y puede llegar a ocasionar
una contaminacién por parte del polvo o
ser un peligro fisico tanto para la
materia prima como para el producto

final.

1.2.2 Pisos. B) Sin grietas. i) Los pisos
no deben de tener grietas ni uniones de

dilatacion regular.

En algunas partes de la planta de
produccion, el piso no se encuentra en
buen estado y posee varias grietas en

distintas areas.
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1.4.2 Instalaciones Sanitarias. A)
Servicios Sanitarios limpios, en buen
estado y separados por sexo. i)
Instalaciones sanitarias limpias y en

buen estado.

Las Instalaciones Sanitarias si se
encuentran separadas por sexo; sin
embargo, no se encontraban del todo

limpias.

151 Solidos. A)

Procedimiento escrito para el manejo

Desechos

adecuado. i) Debe de existir un
programa y procedimiento escrito para
el manejo adecuado de basura y

desechos de la planta y cumplirlo.

Inexistencia de procedimientos para el
manejo de basuras, tanto escrito como

verbal.

1.6.1 Programa de Limpieza vy
Desinfeccion. A) Programa escrito que
regule la limpieza y desinfeccion. i)
Debe de existir un programa escrito que
regule la limpieza y Desinfeccion del
utensilios

edifico, equipos, y

eficazmente, el cual deberd de

especificar:

Distribucién de Limpieza por

areas.

- Responsable de Tareas
Especificas.

- Método 'y frecuencia de
Limpieza.

- Medidas de Vigilancia.

Inexistencia de procedimientos por

escrito que regule la limpieza vy

desinfeccion.
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i) El
alimentos, las superficies los equipos y
de

desinfectarse frecuentemente.

area de procesamiento de

utensilios deben limpiarse vy

1.7.1 Control de Plagas. A) Programa
escrito para el Control de plagas. i)
La planta debera contar con un
programa escrito para todo tipo de

plagas, que incluya como minimo:

- ldentificacion de plagas.

- Mapeo de estaciones.

- Productos aprobados y
procedimientos utilizados.

- Hojas de seguridad de las

sustancias a aplicar.

i) El programa debe contemplar si la
planta cuenta con barreras fisicas que

impidan el ingreso de plagas.

i) Contempla el periodo que debe

inspeccionarse y llevar un control
escrito para disminuir al minimo los

riesgos de contaminacion por plagas.

iv) El

medidas de erradicacibn en caso de

programa debe contemplar

gue alguna plaga invada la planta.

Inexistencia de procedimientos por
escrito que regule el control de plagas,
productos quimicos y almacenamiento

de productos.
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v) Deben de existir los procedimientos a

seguir para la aplicacion de plaguicidas.

3.1 Capacitacion. A) Programa por

escrito que las Buenas

Practicas de Manufactura (BPM). i)

incluya
Debe de existir un programa de
Capacitacion escrito que incluya las
buenas practicas de manufactura,
de la

dirigido a todo el personal

empresa.

Inexistencia por escrito de programa de
capacitacion para todo el personal de la
Cooperativa; sin embargo, el personal
de la plata de produccién si posee
conocimiento  sobre las  buenas
practicas de manufactura; pero el
personal administrativo y atencién al
cliente en el area de ventas desconoce

sobre la tematica.

4.1 Materia Prima. B) Materia prima e
de

un

ingredientes sin indicios

contaminacién. i) Contar con
sistema de documentacion de materias
primas para evitar materias primas o
ingredientes que presenten indicios de

contaminacion o infestacion.

de

sistema o0 procedimiento

Inexistencia por escrito un
programa,
para la documentacion y verificacion de
la calidad de las materias primas para

la elaboracién de los productos lacteos.

4.2 Operaciones de Manufactura. a)
Controles escritos para reducir el
crecimiento de microorganismos Yy
evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del
agua y pH). ii) Debe de contar con
controles escritos necesarios para
de

reducir el crecimiento potencial

No cuentan con registros para poder
controlar, reducir y tomar medidas

preventivas ante el crecimiento
potencial de microorganismos y evitar

la contaminacion del producto final.
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microorganismos y evitar

contaminacioén del alimento tales como:

- Tiempo

- temperatura, pH y humedad

- Medidas preventivas evitando
metal o

contaminacién con

cualquier otro material extrafo.

5.1 Almacenamiento y Distribucion.
E) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados o congelados cuentan con
medios para verificar humedad vy
temperatura. i) Los vehiculos que

transportan  alimentos refrigerados

deben de contar con medios de
verificacion y mantenimiento de la

temperatura.

de

distribucion productos final

Los medios transporte  para

poseen
equipo para poder controlar
temperaturas; pero no cuentan con
dispositivos para medir la humedad

relativa.

Identificacidén de Peligros

- Areas de Sociedad Cooperativa de la Zona Norte

Se identificaron peligros asociados a la inocuidad y calidad en el procesamiento

de productos lacteos en las siguientes areas de la Cooperativa:

1. Acopio de Leche

- Cuerpos extrafios (piedras, pelos de animales, insectos, arena, polvo,

vidrios, metales, residuos de vegetales, etc).

- Residuos de antibiéticos.



Residuos de compuestos de limpieza.
Residuos de Pesticidas.

Metales pesados

Bacterias y Parasitos

Coliformes fecales

E. coli

Staphylococus auereus

Pseudomona arreuginosa
Contaminacién microbiana

Hongos y levaduras

Area de Procesamiento:

Residuos de antibioticos

Residuos de compuestos de limpieza

Pesticidas

Metales pesados

Detergentes y desinfectantes

Alérgenos no declarados - Etiqueta incorrecta en materias primas
Alérgenos no declarados (contaminacion cruzada)

E. coli,

Salmonella sp.

Coliformes Fecales

Listeria mocytogenes

Staphylococus auereus

Recontaminacion con patégenos ambientales

Cuerpos extrafos (piedras, pelos de animales, insectos, arena, polvo,

vidrios, metales, residuos de vegetales, etc).
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. Area de Empaque

Contaminaciéon por material extrafio en los empaques como insectos o parte
de ellos o fragmentos sueltos de plastico.

Staphylococus aureus en empaque

. Area de Cuartos Frios

Crecimiento de microorganismos patdgenos y supervivencia microbiana
por fallas en la temperatura de refrigeracion.

E. coli

Salmonella sp.

Listeria monocytogenes

Staphylococus auereus

Clostridium botolinum

Residuos quimicos de compuestos de limpieza

Bodega de Insumos
Residuos quimicos de compuestos de limpieza

. Sala de Ventas

Crecimiento de microorganismos patégenos por fallas en la temperatura de
almacenamiento.

E. coli

Salmonella sp.

Listeria mocytogenes

Staphylococus auereus

Clostridium botolinum

Crecimiento bacteriano y/o formacién de toxinas debido a la reduccion del

empaque de oxigeno



Transporte y Distribucién
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Crecimiento de microorganismos patégenos por fallas en la temperatura de

almacenamiento.

Residuos de compuestos de limpieza y desinfeccion.

Queso Fresco

Cuadro 5. Identificacion de Peligros en Queso Fresco

Etapa del Proceso

Peligros

Recepcién de Materia Prima

Residuos de antibiéticos
Residuos de Detergentes y
desinfectantes

Cuerpos extrafios (piedras,
pelos de animales, insectos,
arena, polvo, vidrios, metales,
residuos de vegetales, etc).
Residuos de Pesticidas.
Presencia de microorganismos
patdégenos en la leche:
Coliformes, Salmonela,
Estafilococos, hongos y

levaduras

Estandarizacion

Contaminacioén con lote de otra

granja.

Pasteurizacion

Presencia de restos de
productos quimicos de las
limpiezas (contaminacién

cruzada).




45

Insuficiente inhibicidon de carga
microbiana  por incorrecto

tratamiento térmico.

Homogenizacion

N/A

Adicion de Quajo

Presencia de particulas
extrafias en cuajo granulado
Exceso en la dosificacion de
cuajo.

Contaminacién por el agua

utilizada.

Quebrado de cuajada

Material extrafio que caiga a
las tinas.

Desprendimiento de
fragmentos de acero de los
utensilios

Contaminacién por residuos
quimicos de los
procedimientos de limpieza y

desinfeccion.

Desuerado

Contaminacién por residuos
quimicos de los
procedimientos de limpieza y

desinfeccion.

Amasado y Salado

Coliformes Fecales en las
manos de los manipuladores

de alimentos
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Staphylococcus aureus a

través de la manipulacion.

Adicion de Sabor

N/A

Moldeado y Pesado

Deficiente limpieza de los
utensilios.

Contaminacion a traves de la
manipulacion.
Desprendimiento de
fragmentos de acero de los
utensilios.

Deficiente limpieza de los
moldes.

Contaminacion por residuos
quimicos de los
procedimientos de limpieza y

desinfeccion.

Empacado

Staphyloccocus auerus en
bolsas de empaque

Contaminacién por material
extrafio en los empaques como
insectos o parte de ellos o
fragmentos sueltos de plastico.
Manchas de Tinta en empaque

Refrigeracidn

Crecimiento de
microorganismos patdgenos y
supervivencia microbiana por
fallas en la temperatura de

refrigeracion.
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Residuos Quimicos de
Productos de Limpieza vy
desinfeccion

Contaminacion por la caida de
agua producto de

condensacion en cuarto frio.

Comercializaciéon

Crecimiento de
microorganismos  patdégenos
por fallas en la temperatura de
almacenamiento.
Contaminacion bioldgica por
deficiente lavado de las
canastillas.

Contaminacién por residuos
quimicos de los
procedimientos de limpieza y

desinfeccion de canastillas.




Queso Duro Viejo
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Cuadro 6. Identificacion de Peligros Queso Duro Viejo

Etapa del Proceso

Peligros

Recepciéon de Materia Prima

Residuos de antibioticos.
Residuos de Detergentes vy
desinfectantes.

Cuerpos extrafilos (piedras,
pelos de animales, insectos,
arena, polvo, vidrios, metales,
residuos de vegetales, etc).
Residuos de Pesticidas.
Presencia de microorganismos
patbgenos en la leche:
Coliformes, Salmonella  sp,

hongos y levaduras

Estandarizacion

Contaminacién con lote de otra

granja

Pasteurizacién

Presencia de restos de
productos quimicos de las
limpiezas (contaminacién
cruzada).

Insuficiente inhibicién de carga
microbiana por incorrecto

tratamiento térmico.

Homogenizacion

N/A
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Adicion de Quajo

Presencia de particulas extrafias
en cuajo granulado.

Exceso en la dosificacion de
cuajo.

Contaminacion  microbioldgica

por el agua utilizada.

Quebrado de Cuajada

Material extrafio que caiga a las
tinas.

Desprendimiento de fragmentos
de acero de los utensilios
Contaminacion por residuos
guimicos de los procedimientos

de limpieza y desinfeccion.

Desuerado

Contaminacion por residuos
quimicos de los procedimientos
de limpieza y desinfeccion.

Amasado y Salado

Coliformes Fecales en las
manos de los manipuladores de

alimentos.

Prensado

Deficiente limpieza de los
utensilios.

Contaminacién microbiologica a
través de la manipulacion.
Desprendimiento de fragmentos

de acero de los utensilios.
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Residuos quimicos de los
procedimientos de limpieza y

desinfeccion.

Pesado y Refrigerado

Crecimiento de microorganismos
patbgenos y  supervivencia
microbiana por fallas en la
temperatura de refrigeracion.
Residuos Quimicos de
Productos de Limpieza vy
desinfeccion

Contaminacion por la caida de
agua producto de condensacion

en cuarto frio.

Madurado

N/A

Empacado

Residuos plasticos de Empaque
Staphyloccocus  auerus en
bolsas de empaque

Manchas de Tinta en empaque

Comercializaciéon

Crecimiento de microorganismos
patdbgenos por fallas en la
temperatura de
almacenamiento.
Contaminaciéon por deficiente
lavado de las canastillas.
Contaminacion por residuos

quimicos de los procedimientos
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de limpieza y desinfeccion de

canastillas.




Quesillo
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Cuadro 7. Identificacion de Peligros en Quesillo

Etapa del Proceso

Peligros

Recepcién de Materia Prima

Residuos de antibidticos
Residuos de Detergentes vy
desinfectantes

Cuerpos extrafilos (piedras,
pelos de animales, insectos,
arena, polvo, vidrios, metales,
residuos de vegetales, etc).
Residuos de Pesticidas.
Presencia de microorganismos
patbgenos en la leche:
Coliformes, Salmonella, hongos

y levaduras

Estandarizacion

Contaminacién con lote de otra

granja.

Pasteurizacién

Presencia de restos de
productos quimicos de las
limpiezas (contaminacién
cruzada).

Insuficiente inhibicién de carga
microbiana por incorrecto

tratamiento térmico.

Homogenizacion

N/A
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Adicion de Quajo

Presencia de particulas extrafias
en cuajo granulado

Exceso en la dosificacion de
cuajo.

Contaminacion microbiana por el
agua utilizada.

Deficiente limpieza de las tinas

Adiciéon de Acido Citrico

Presencia de polvo, insectos o
parte de ellos, particulas que
puedan alterar la naturalidad del

producto.

Quebrado de Cuajada

Material extrafio que caiga a las
tinas.

Desprendimiento de fragmentos
de acero de los utensilios
Contaminacién por residuos
guimicos de los procedimientos

de limpieza y desinfeccion.

Desuerado

Contaminacién por residuos
guimicos de los procedimientos

de limpieza y desinfeccion.

Amasado y Salado

Coliformes Fecales en |las
manos de los manipuladores de

alimentos




54

Fundido

Supervivencia de
microorganismos patdégenos por
deficiente temperatura y tiempo
de coccion e hilado.

Particulas extrafias provenientes
de la sal adicionada en el
proceso.

Contaminacion por residuos
guimicos de los procedimientos

de limpieza y desinfeccion.

Moldeado y Pesado

Deficiente limpieza de los
utensilios.

Contaminacion a través de la
manipulacion.

Desprendimiento de fragmentos

de acero de los utensilios.

Refrigerado

Crecimiento de microorganismos
patbgenos y  supervivencia
microbiana por fallas en la
temperatura de refrigeracion.
Residuos Quimicos de
Productos de Limpieza vy
desinfeccion

Contaminacion por la caida de
agua producto de condensacion

en cuarto frio.




55

Empacado

Contaminacion  por material
extrafio en los empaques como
insectos o parte de ellos o
fragmentos sueltos de plastico.

Staphyloccocus auerus en
bolsas de empaque

Manchas de Tinta en empaque.

Comercializaciéon

Crecimiento de microorganismos
patbgenos por fallas en la
temperatura de
almacenamiento.
Contaminacion por deficiente
lavado de las canastillas.
Contaminacién por residuos
guimicos de los procedimientos
de limpieza y desinfeccion de

canastillas.




Elaboracion de Diagrama Causa-Efecto

- Acopio de Leche

Peligros Quimicos Peligros Fisicos

Metales Pesados .
/ __» Residuos de antibidticos

Cuerpos extrafios (piedras, pelos de

/ ___—» animales, insectos, arena, polvo, vidrios,

ACOPIO DE LECHE

Residuos de Pesticidas ' metales, residuos de vegetales, etc).
—,  Residuos Qe c9mpuestos
de limpieza.
. Bacterias y Parasitos
Coliformes fecales — )

Staphylococus auereus

Pseudomona arreuginosa
E. coli

Contaminacidon microbiana
Hongos y Levaduras

Peligros Biologicos

llustracion 8. Diagrama de Causa-Efecto en el Area de Acopio de Leche



Area de Procesamiento

Peligros Quimicos Peligros Fisicos

Detergentes y Desinfectantes Alergenos No

declarados/Etiqueta Incorrecta
Metales Pesados

Cuerpos extrafios (piedras, pelos de
/ __—» animales, insectos, arena, polvo, vidrios,
metales, residuos de vegetales, etc).

Residuos de antibidticos

Residuos de Pesticidas
— Residuos (?Ie c9mpuestos
de limpieza.

PROCESAMIENTO

. Bacterias y Parasitos
Coliformes fecales —)

Staphylococus auereus
Salmonella sp.
E. coli

Contaminacidn con patdgenos ambientales C
Listeria Monocytogenes

Alergenos No
declarados/Contaminacion
Cruzada

Peligros Bioldgicos

llustracién 9. Diagrama Causa-Efecto Area de Procesamiento
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Area de Empaque

Peligros Fisicos

Contaminacién por material extrafio en
/ % los empaques como insectos o parte de
ellos o fragmentos sueltos de plastico

Staphylococus  auereus

empaque

Peligros Bioldgicos

llustracion 10. Diagrama Causa-Efecto de Area de Empaque

en

Area de Empaque
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Area de Cuarto Frio

Peligros Quimicos

Residuos Quimicos de
— compuestos de Limpieza

Salmonella sp.
E. coli
Crecimiento de microorganismos
patdégenos y supervivencia
microbiana por fallas en la
temperatura de refrigeracion.

Listeria monocytogenes

Staphylococus aureus Clostridium Botolinum

Peligros Bioldgicos

llustracion 11. Diagrama Causa-Efecto Area de Cuartos Frios

Area de Cuartos
Frios
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Bodega de Insumos

Peligros Quimicos

Residuos Quimicos de
— compuestos de Limpieza

llustracion 12. Diagrama Causa-Efecto Bodega de Insumos

Bodega de Insumos
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Sala de Ventas

Sala de Ventas

Crecimiento bacteriano y/o
formacién de toxinas debido a la
reduccién del empaque de oxigeno

Clostridium Botolinum —)

Salmonella sp. Staphylococus auereus

E. coli

Crecimiento de microorganismos . .
Listeria Monocytogenes

patéogenos por fallas en la
temperatura de almacenamiento.

Peligros Bioldgicos

llustracion 13. Diagrama Causa-Efecto Sala de Ventas



Transporte y Distribucién

Peligros Quimicos

Residuos Quimicos de
— compuestos de Limpieza

Crecimiento de
microorganismos patogenos
por fallas en la temperatura

de almacenamiento.

>

Peligros Biologicos

llustracion 14. Diagrama Causa-Efecto Transporte y Distribucion

Transporte y
Distribucion
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Evaluacion de Peligros

Cuadro 8. Evaluacion de Peligros
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Identificacién del Peligro

Analisis y Evaluacion del Peligro

Tratamiento del Peligro

Seguimiento y Eficacia

Areal

Descripcion del Peligro

Tipo de Peligro

Severidad (S)

Probabilidad
(P)

Nivel del
peligro

Significado

Accién

Fecha

Severidad (S)

Probabilidad
(P)

Nivel del
Peligro

Fecha

revision

Eficacial

1. Areas de Sociedad Cooperativa de la Zona Norte

Cuerpos extrafios (piedras,

No es necesario

ACOPIO DE LECHE

pelos de animales, insectos, ‘o . No . .
arena, polvo, vidrios, metales, Fisico 2 2 Bajo=4 Significativo tratamiento por el nivel
residuos de vegetales, etc) de peligro
No No es necesario
Residuos de antibioticos 2 2 Bajo=4| .. .. .. tratamiento por el nivel
Significativo .
de peligro
Quimico
Residuos de Compuestos . No No_es necesario
g 2 2 Bajo=4 | . ..~ . tratamiento por el nivel
de Limpieza Significativo

de peligro
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Metales Pesados

Residuos de Pesticidas

Bajo=3

No Significativo

No es necesario tratamiento
por el nivel de peligro

Bajo=4

No Significativo

No es necesario tratamiento
por el nivel de peligro

Coliformes Fecales

Contaminacion Microbiana

Bacterias y Paréasitos

Staphylococus aureus

E. coli

Bioldgico

Bajo=3

No Significativo

No es necesario tratamiento
por el nivel de peligro

Bajo=3

No Significativo

No es necesario tratamiento
por el nivel de peligro

Bajo=4

No Significativo

No es necesario tratamiento
por el nivel de peligro,
tomando en cuenta el

proceso de pasteurizacion
bajo el cual es sometida la
materia prima.

Bajo =4

No Significativo

No es necesario tratamiento
por el nivel de peligro,
tomando en cuenta el

proceso de pasteurizacion
bajo el cual es sometida la
materia prima.

Bajo =4

No Significativo

No es necesario tratamiento
por el nivel de peligro,
tomando en cuenta el

proceso de pasteurizacion
bajo el cual es sometida la
materia prima.
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AREA DE PROCESAMIENTO

Cuerpos extrafios (piedras, S ni’;ligativo
pelos de animales, insectos, Fisico Baio = 4 g No es necesario tratamiento por
arena, polvo, vidrios, metales, | el nivel de peligro
residuos de vegetales, etc)
. . No No es necesario tratamiento por
Detergentes y Desinfectantes Bajo=4 | Significativo el nivel de peligro P
. No No es necesario tratamiento por
Metales Pesados Bajo=3 | Significativo el nivel de peligro P
. - . No No es necesario tratamiento por
Residuos de Pesticidas Bajo=3 | Significativo el nivel de peligro P
- Quimico No
Alergenos No i0= e No es necesario tratamiento por
Declarados/Etiqueta Incorrecta Bajo=4 | significativo el nivel de peligro P
. G . No No es necesario tratamiento por
Residuos de antibiéticos Bajo=4 | gignificativo o nivel de peligro P
Residuos de Compuestos de Baio = 4 ) ,NO ) No es necesario tratamiento por
Limpieza I Significativo el nivel de peligro
) NO ] No es necesario tratamiento por
Significativo | el nivel de peligro, tomando en
Bacterias y Parasitos Bajo = 4 cuenta el proceso de
pasteurizacion bajo el cual se
. somete la materia prima.
Biolégico . .
) NO ) No es necesario tratamiento por
Significativo | el nivel de peligro, tomando en
Listeria Monocytogenes Bajo = 4 cuenta el proceso de

pasteurizacion bajo el cual se
somete la materia prima.
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empagque

] NO ) No es necesario tratamiento por
' Significativo | el nivel de peligro, tomando en
E. coli Bajo=4 cuenta el proceso de
pasteurizacién bajo el cual se
somete la materia prima.
] NO ) No es necesario tratamiento por
Significativo | el nivel de peligro, tomando en
Coliformes Fecales Bajo = 4 cuenta el proceso de
pasteurizacién bajo el cual se
somete la materia prima.
) NO ] No es necesario tratamiento por
. Significativo | el nivel de peligro, tomando en
Salmonella sp. Bajo = 4 cuenta el proceso de
pasteurizacion bajo el cual se
somete la materia prima.
Ty : . No No es necesario tratamiento por
Contammamoln con patdgenos Bajo=4 Significativo ol nivel de beli p
ambientales peligro
Alergenos No No . .
" . e No es necesario tratamiento por
Declarados/Contaminacion Bajo=4 | Significativo . .
el nivel de peligro
Cruzada
Contaminacién por material
extrafio en los empaques No es necesario tratamiento por
w | como insectos o parte de ellos Fisico Bajo=2 - No el nivel de peliaro P
=] o fragmentos sueltos de Significativo pellg
< plasticos
o
=
w
w
a
< ) .
w No No es necesario tratamiento por
< Staphylococus aureus en Biolégico Bajo= 4 Significativo el nivel de peligro, en este caso

el proveedor se asegura de
brindar un producto inocuo.




AREA DE CUARTO FRIO
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Residuos Quimicos de
compuestos de Limpieza

Quimico

Bajo =4

No
Significativo

No es necesario tratamiento por
el nivel de peligro

E. coli

Listeria Monocytogenes

Staphylococcus aureus

Salmonella sp.

Crecimiento de
microorganismos pat6genos y
supervivencia microbiana por

fallas en la temperatura de
refrigeracion

Biolégico

Bajo=4

No
Significativo

No es necesario tratamiento por
el nivel de peligro, tomando en
cuenta el proceso de
pasteurizacion al que se somete
la materia prima.

Bajo=4

No
Significativo

No es necesario tratamiento por
el nivel de peligro, tomando en
cuenta el proceso de
pasteurizacién al que se somete
la materia prima.

Bajo=4

No
Significativo

No es necesario tratamiento por
el nivel de peligro, tomando en
cuenta el proceso de
pasteurizacién al que se somete
la materia prima.

Bajo =4

No
Significativo

No es necesario tratamiento por
el nivel de peligro, tomando en
cuenta el proceso de
pasteurizacion al que se somete
la materia prima.

Moderado
=6

No
Significativo

Dichos microorganismos
pueden ocasionar o generar
enfermedades muy graves, por
tanto se deberé de investigar
cuales son las causas
principales de dichas fallas e
implementar medidas dentro de
las cuales se incluya la
verificacién de temperatura
(Hoja control de T°) yla
inspeccion visual de las
condiciones sanitarias
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n

o

=

2

2

w Residuos Quimicos de Quimico Baio = 4 No No es necesario tratamiento

2 compuestos de Limpieza | Significativo debido al nivel del peligro

o

wl

[=)

o

m

Residuos Quimicos de Quimico Baio = 4 No No es necesario tratamiento

= compuestos de Limpieza / Significativo debido al nivel del peligro
2]

o

2

|n__: Dichos microorganismos pueden
® ocasionar o generar

S enfermedades muy graves, por
b Crecimiento de tanto se deberé de investigar
& | microorganismos patogenos cuales son las causas

& | su ervigencia mic?obigna o¥ Bioldgico Moderado | 'N'o i principales de dichas fallas e
= P P 9 =6 Significativo | jmplementar medidas dentro de
S fallas en la temperatura de las cuales se incluva la

= refrigeracion Y

verificacién de temperatura
(Hoja control de T°) yla
inspeccion visual de las
condiciones sanitarias




2. Queso Fresco
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cooperativa las tome en cuenta
como proveedores.

. G L No No es necesario tratamiento por el
Residuos de antibioticos Bajo=4 Significativo nivel de peligro
Residuos de detergentes y Quimico Baio = 4 ' NO _ No es necesario tratamiento por el
S desinfectantes ) Significativo nivel de peligro
o No No es necesario tratamiento por el
o . -~ Lo
E Residuos de Pesticidas Bajo=3 Significativo nivel de peligro
u
§ Cuerpos extrafios (piedras, No
w pelos de anlmglgs, insectos, Fisico Bajo=4 Significativo | No es necesario tratqm|ento por el
= | arena, polvo, vidrios, metales, nivel de peligro
' residuos de vegetales, efc).
2
Q | Presencia de microorganismos No es necesario tratamiento por el
ox patogenos en la leche: . NO ‘ nivel de peligro, tomando en
Coliformes, Salmonela, Biolégico Bajo=4 | Significativo cuenta el proceso de
Estafilococos, hongos y pasteurizacion por el que pasa la
levaduras materia prima.
z . .
g No es necesario tratamiento por el
< nivel de peligro, en este caso las
o | Contaminacién con lote de otra Biol6ai L No granjas realizan sus controles de
< ; iolégico Bajo =4 Ce : .
= granja Significativo calidad previos para que la
2
'_
n
w
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Presencia de restos de

productos quimicos de las - L No No es necesario tratamiento por el
- L Quimico Bajo=4 e X .
limpiezas (contaminacién Significativo nivel del peligro
cruzada).
=
o
o
é Se debera de mantener en
2 constante vigilancia la relacién
= T°[Tiempo, aplicacion de registros
<t | Insuficiente inhibicion de carga . de T° y en caso de no lograr
o o ) T Intermedi T . ;
microbiana por incorrecto Bioldgico 0=15 Significativo | estandarizar dichos procesos se
tratamiento térmico. - debera de reprocesar el producto
y en caso de no poder hacerse se
indicara rechazo del mismo lote
de leche.
=
2]
o
<
N
Fri] N/A N/A - - -
o
o
=
o
=
o Presencia de particulas - L No No es necesario tratamiento por el
154 - ; Fisico Bajo =2 e . .
< extrafias en cuajo granulado Significativo nivel de peligro
3
w No es necesario tratamiento por el
= nivel de peligro; pero se debera
2 Exceso en la dosificacion de - . No de estar en constante
o . Quimico Bajo =4 e Y .
2 cuajo. Significativo | capacitacion para evitar que esto

puedan suceder de forma
constante.
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No es necesario tratamiento por el

de la manipulacion.

Contaminacién por el agua Lo L No nivel de peligro; sin embargo, se
" Bioldgico Bajo=4 g . YO
utilizada Significativo realizan andlisis microbioldgico
periodicamente al agua en uso.
Material extrafio que caiga a las Baio = 4 - No No es necesario tratamiento por el
< tinas I Significativo nivel de peligro
= . Fisico ) )
< | Desprendimiento de fragmentos Bajo =4 No No es necesario tratamiento por el
8 de acero de los utensilios Significativo nivel de peligro
[=)
8 N
= Contaminacién por residuos o No . .
3] o ' - . Significativo | No es necesario tratamiento por el
w | quimicos de los procedimientos Quimico Bajo=4 . .
=) T ) o nivel de peligro
c de limpieza y desinfeccion.
o
< Contaminacion por residuos . .N.O . ; i
[ L o - . Significativo | No es necesario tratamiento por el
w | quimicos de los procedimientos Quimico Bajo=4 i .
> T ; o nivel de peligro
@ de limpieza y desinfeccién.
(=]
No es necesario tratamiento por el
Coliformes Fecales en las No nivel de peligro; sin embargo, es
© | manos de los manipuladores de Bajo=3 | Ssignificativo importante el programa de
2 alimentos capacitacion ante este tema para
= reforzar el conocimiento sobre el
N o mismo.
o Biologico _ ‘
2 No es necesario tratamiento por el
3 No nivel de peligro; sin embargo, es
Staphylococcus aureus a través . C importante el programa de
5 phy Bajo =3 Significativo p prog

capacitacion ante este tema para
reforzar el conocimiento sobre el
mismo.
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Crecimiento de microorganismos

Dichos microorganismos pueden
ocasionar o generar enfermedades
muy graves, por tanto se debera de

investigar cuales son las causas

. Moderad C principales de dichas fallas e
patdgenos por fallas en la _ Investigacion | . .
i . 0=6 implementar medidas dentro de las
emperatura de almacenamiento ; e
= cuales se incluya la verificacién de
Q2 Lo temperatura (Hoja control de T°) 'y
g Biologico la inspeccion visual de las
E condiciones sanitarias
2 No es necesario tratamiento por el
e 1 C e
= | Contaminacion bioldgica por . nivel de peligro; sin e.r'nbargo,. es
o - . No importante la elaboracién, gestion y
o deficiente lavado de las Bajo =4 o o
. Significativo aplicacién del Programa de
canastillas R . 9
Limpieza y desinfeccion y los
registros sobre el mismo.
Contaminacién por residuos
quimicos de los procedimientos - . No No es necesario tratamiento por el
- ; iy Quimico Bajo =4 P . .
de limpieza y desinfeccion de Significativo nivel de peligro
canastillas
3. Queso Duro Viejo
Residuos de Pesticidas Bajo=3 . .N.O . No es necesario tratgm|ento por el
Significativo nivel de peligro
< - . .
= Residuos de antibiéticos Quimico Bajo =4 . .N.O . Noes necesario tratgm|ento por el
@ Significativo nivel de peligro
< Residuos de detergentes y Lo No No es necesario tratamiento por el
[ : Bajo =4 P : .
w desinfectantes Significativo nivel de peligro
<
=
w
(=]
3 Cuerpos extrafios (piedras
E pelos de animales, insectos, .. L No No es necesario tratamiento por el
[T, o Fisico Bajo =4 o : .
o | arena, polvo, vidrios, metales, Significativo nivel de peligro
& residuos de vegetales, efc).
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Presencia de microorganismos

No es necesario tratamiento por el
nivel de peligro, tomando en

HOMOGENIZACION

patdgenos en la leche: Biol6aico Baio = 4 No cuenta el proceso de
Coliformes, Salmonella sp, 9 | Significativo pasteurizacion bajo el cual se
hongos y levaduras somete la materia prima
posteriormente.
z . .
‘g No es necesario tratamiento por el
ﬁ nivel de peligro, en este caso las
2z | Contaminacion con lote de otra s Lo No granjas realizan sus controles de
S granja Biolégico Bajo=4 Significativo calidad previos para que la
[=]
Z cooperativa las considere como
E proveedores de materia prima.
Presencia de restos de
productos quimicos de las - . No No es necesario tratamiento por el
. L Quimico Bajo =4 o . .
limpiezas (contaminacién Significativo nivel de peligro
cruzada).
3
< Se debera de mantener en
= constante vigilancia la relacion
o T°[Tiempo, aplicacion de registros
& | Insuficiente inhibicién de carga Intermedi de T°y en caso de no lograr
g microbiana por incorrecto Bioldgico 0=15 Significativo | estandarizar dichos procesos se
tratamiento térmico. - debera de reprocesar el producto
y en caso de no poder hacerse se
aplicara el rechazo del mismo lote
de leche.
N/A N/A - - -
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de limpieza y desinfeccion.

Presencia de particulas - L . .N.o . No es necesario tratamiento por el
- . Fisico Bajo=4 | Significativo : -
extrafias en cuajo granulado. nivel de peligro
No es necesario tratamiento por el
3 nivel de peligro; pero se debera
> Exceso en la dosificacién de - L No de estar en constante
o . Quimico Bajo=4 | g nificati L .
w cuajo ignificativo | capacitacion para evitar que esto
2 puedan suceder de forma
‘o constante.
Q
a
<
Contaminacién microbioldgica s . No No es necesario el tratamiento por
" Biologico Bajo =4 g I nivel del peligro; sin emb
por el agua utilizada Significativo | €l nivel del peligro; sin embargo,
se realiza analisis microbidlogos
periodicos al agua en uso.
Material extrafio que caiga a las Baio =4 ) ,N,O ) No es necesario tratamiento por el
tinas J Significativo nivel de peligro
=3 Fisi
< Desprendimiento de Isico No
< fragmentos de acero de los Bajo =4 iqnificati
3 utensilios Significaivo. | Ny es necesario tratamiento por el
o . .
w nivel de peligro
o
3
& Contaminacion por residuos ; ~N-0 : No es necesario tratamiento por el
S | quimicos de los procedimientos Quimico Bajo=4 | Significativo . . P
c S ; I nivel de peligro
de limpieza y desinfeccion.
o
< Contaminacién por residuos . .
[~ _ - - L No No es necesario tratamiento por el
w | quimicos de los procedimientos Quimico Bajo =4 Co i .
2 Significativo nivel de peligro
wl
(=]
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desinfeccion.

o
a ) .
< No es necesario tratamiento por el
< . nivel de peligro; sin embargo, es
” Coliformes Fecales en las . pelgr g
> ) - L No importante la implementacién del
o | manos de los manipuladores de Biolégico Bajo=3 Coe Y
X Significativo programa de capacitacion ante
Q alimentos.
g este tema para reforzar el
<Et conocimiento sobre el mismo.
<
No es necesario Tratamiento por
Deficiente limpieza de los Bajo = 4 No el nivel de peligro; sin embargo,
utensilios Significativo es importante la elaboracion,
gestion y aplicacion del Programa
de Limpieza y Desinfeccion y los
registros del mismo.
Bioldgico
o Contamjnacién micrpbiolé_gica a Bajo=3 5 ,';‘,0 ) No es necesario tratamiento por
Q través de la manipulacion ignificativo | | nivel de peligro; sin embargo,
2 es importante la implementacion
o del programa de capacitacion
o ante este tema para reforzar el
conocimiento sobre el mismo.
Desprendimiento de fragmentos . oo No
de acero de los utensilios Fisico Bajo=4 | significativo ; i
‘ No es necesario tratamiento por
el nivel de peligro
Residuos quimicos de los No ) .
L s - . o No es necesario tratamiento por
procedimientos de limpieza y Quimico Bajo =4 Significativo

el nivel de peligro
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Crecimiento de
microorganismos pat6genos y

Moderado

No

Dichos microorganismos pueden
ocasionar o generar
enfermedades muy graves, por
tanto se debera de investigar
cuales son las causas principales

bolsas de empaque

9 supervivencia microbiana por =6 Sinificativo de dichas fallas e implementar
s fallas en la temperatura de 9 medidas dentro de las cuales se
u refrigeracion. Biolégico incluya la verificacion de
= temperatura (Hoja control de T°)
i y la inspeccion visual de las
5 condiciones sanitarias
o
a
& Contaminacidn por la caida c}g . No No es necesario tratamiento por
agua producto de condensacion Bajo=2 inificati . .
. Significativo el nivel de peligro
en cuarto frio.
Residuos Quimicos de ) :
L - . No No es necesario tratamiento por
Productos de Limpieza y Quimico Bajo =4 Significativo ol nivel de peligro P
desinfeccion
o
2
= N/A N/A - - -
[=]
<
=
No ; i
Residuos plasticos de Empaque Fisico Bajo =4 Significativo Noees n;ﬁi;”gf:g;'smo por
No es necesario tratamiento
Q ) - . No debido a el nivel de peligro; pero
(= = )
S Manchas de Tinta en empaque Quimico Bajo =4 Significativo | se debera de hacer la inspeccion
g en la recepcién de insumos.
=
w No No es necesario tratamiento por
Staphyloccocus auerus en Biolégico Bajo =4 Significativo el nivel de peligro, en este caso el

proveedor se asegura de brindar
un producto inocuo.
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residuos de vegetales, efc).

Dichos microorganismos pueden
ocasionar o generar
o S ni,;jigativo enfermedades muy graves, por
. Crecimiento de g tanto se debera de investigar
microorganismos patégenos por Moderado= cuales son las causas principales
fallas en la temperatura de 6 de dichas fallas e implementar
almacenamiento. medidas dentro de las cuales se
3 o incluya la verificacion de
g Biolégico temperatura (Hoja control de T°)
N y la inspeccion visual de las
3' condiciones sanitarias
g
g No No es necesario Tratamiento por
N - Significativo i iqro: si
© | Contaminacién por deficiente Baio =4 g ¢l n|ye| dertpellglro, Tlnbembgrgo,
lavado de las canastillas. I ©s Importan'e 'a efaboracion,
gestion y aplicacién del Programa
de Limpieza y Desinfeccién y los
registros del mismo.
Contaminacion por residuos No ] .
qu|m'|cosl de los prc')ced|m'|entos Quimico Bajo =4 Sianificativo No es neC'esanO trat.amlento por
de limpieza y desinfeccion de 9 nivel de peligro
canastillas.
4. Quesillo
. L . No No es necesario tratamiento por el
g Residuos de antibioticos Bajo=3 Significativo nivel de peligro
g No . .
o i i io = No es necesario tratamiento por
Residuos de Pesticidas o Bajo=4 ianificati p
= Quimico J Significativo “ivel de peligro
w
(=
g Residuos de detergentes y . N
= = Y ; :
w desinfectantes Bajo =4 Significativo No es necesario tratamiento por el
a nivel de peligro
3
E Cuerpos extrafios (piedras, No
ul pelos de animales, insectos, Fisico Baio=4 | Significativo No es necesario tratamiento por el
| arena, polvo, vidrios, metales, / nivel de peligro




7

Presencia de microorganismos

No es necesario tratamiento por el

HOMOGENIZACION

patégenos en la leche: s oo No nivel de peligro, tomando en
Coliformes, Salmonela, hongos | B0109i¢® Bajo =4 Significativo cuenta el proceso de
y levaduras pasteurizacion al que se somete la
materia prima posteriormente.
=
‘g No es necesario tratamiento por el
< nivel de peligro, en este caso las
o | Contaminacién con lote de otra - L No granjas realizan sus controles de
3 granja Biologico Bajo =4 Significativo calidad previos para que la
a
Z cooperativa las considere
7y proveedores.
w
Presencia de restos de
productos quimicos de las - L No No es necesario tratamiento por el
- L Quimico Bajo=4 e . .
limpiezas (contaminacién Significativo nivel de peligro
cruzada).
3
< Se debera de mantener en
= constante vigilancia la relacién
=) o, T°/Tiem licacion de registr
@ | Insuficiente inhibicion de carga Intermedio b eTopo, ap cacg € leg stros
@ microbiana por incorrecto Bioldgico =15 | Significativo est:n daE{ 2?' g?:hoos%p(?ceos%':"se
o tratamiento térmico. - Garizar di
deberéa de reprocesar el producto
y en caso de no poder hacerse se
indicara el rechazo del mismo lote
de leche.
N/A N/A - - -
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producto.

No
Presencia de .partl’culas Fisico Bajo=4 Significativo | Noes necgsario tratqmiento por el
extrafias en cuajo granulado nivel de peligro
No es necesario tratamiento por el
nivel de peligro; pero se debera
Exceso en la dosificacion de Quimico Baio = 4 . NO ‘ de estar en constante
cuajo J Significativo | capacitacién para evitar que esto
puedan suceder de forma
9 constante.
<
=
o
wl
a No
S | Contaminacion microbiana por Bajo=4 | Significativo | N io tratamient |
S el agua utilizada I 0 es necesario tratamiento por e
3 nivel de peligro; sin embargo, se
< realizan analisis microbiologicos
Ll periodicamente al agua en uso.
Biolégico
No es necesario Tratamiento por
No el nivel de peligro; sin embargo,
. I . . importante la elaboracion
Deficiente limpieza en tinas Bajo=4 | Significativo s Impo tante ae aboracion,
gestion y aplicacion del programa
de Limpieza y desinfeccion y los
registros sobre el mismo.
o
Q
@
=
o . .
Q Presencia de polvo, insectos o
G | parte de ellos, particulas que - . No No es necesario tratamiento por el
< : Fisico Bajo=4 o . .
w | puedan alterar la naturalidad del Significativo nivel de peligro
o
=
‘o
o
(=]
<
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alimentos

reforzar el conocimiento sobre el
mismo.

No
Material extrafio que caiga a las Baio = Significativo
i ajo =4
inas.
< . .
2 Fisi No es necesario tratamiento por el
3 isico nivel de peligro
>
o No
L -
g | Dot de fagmens
g No es necesario tratamiento por el
m nivel de peligro
wl
=2
c c o ’ No
-ontaminacion por residuos . . Significativo | No es necesario tratamiento por el
quimicos de los procedimientos Quimico Bajo =4 nivel de peliaro
de limpieza y desinfeccion. pellg
o
= Contaminacion por residuos
= o porresid - L No No es necesario tratamiento por el
w | quimicos de los procedimientos Quimico Bajo=4 Coe : .
=) o : - Significativo nivel de peligro
@ de limpieza y desinfeccion.
(=]
=
< No es necesario tratamiento por el
< . nivel de peligro; sin embargo, es
2 Coliformes Fecgles en las L L No importante el programa de
g | Manos de los manipuladores de Biologico Bajo =3 Significativo | capacitacion ante este tema para
(=]
&
<
=
<
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Se debera de mantener en
constante vigilancia la relacién

Supervivencia de No T°[Tiempo, aplicacion de registros
i * 5 Significativo de T° y en caso de no lograr
microorganismos patogenos por Lo Moderado . .
. : Biolégico _ estandarizar dichos procesos se
deficiente temperatura y tiempo =6 .
de coccion e hilado debera de reprocesar el producto
' y en caso de no poder hacerse se
indicara el rechazo del mismo lote
8 de leche.
a
=
: ’ ~
L Particulas extrafias N . .
: . L 0 No es necesario tratamiento por el
provenientes de la sal Fisico Bajo=4 I . .
o Significativo nivel de peligro
adicionada en el proceso
Contaminacion por residuos ) NO ) . .
quimicos de los procedimientos Quimico Bajo=4 | Significativo No es necesario tratamiento por el
de limpieza y desinfeccion. nivel de peligro
No es necesario Tratamiento por
N el nivel de peligro; sin embargo,
. I o . iy
Deficiente limpieza de los Bajo=4 | Significativo es importante la elaboracion,
utensilios. gestion y aplicacion del programa
o de Limpieza y desinfeccion y los
<°t registros sobre el mismo.
8 Bioldgico
o
> ; .
o No es necesario tratamiento por el
2 N nivel del peligro; sin embargo, la
& | Contaminacion a través de la Bajo=3 | i .f.o i aplicacién del programa de
o) manipulacion. / igniticativo capacitacion en relacion a las
= BPM, con el objetivo de reforzar
dicha tematica.
Desprendimiento de fragmentos Fisico Baio = 4 . NO . No es necesario tratamiento por el
de acero de los utensilios. J Significativo nivel de peligro
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Dichos microorganismos pueden
ocasionar o generar
enfermedades muy graves, por

Crecimiento de No tanto se deberé de investigar
microorganismos patdgenos Significativo | cuales son las causas principales
Moderado
supervivencia microbiana por =6 de dichas fallas e implementar
Q fallas en la temperatura de o medidas dentro de las cuales se
s refrigeracion Biologico incluya la verificacion de
0] temperatura (Hoja control de T°)
E y la inspeccidn visual de las
w condiciones sanitarias
Contaminacion por la caida de No No es necesario tratamiento por el
agua producto de condensacion Bajo=2 | Significativo Hivel de peliaro P
en cuarto frio. pellg
Residuos Quimicos de No . .
I - Coe No es necesario tratamiento por el
Productos de Limpieza y Quimico Significativo nivel de peliaro
desinfeccion Bajo=4 pelg
Contaminacién por material No
extrafio en los empaques como Fisico Baio = 4 Significativo | No es necesario tratamiento por el
insectos o parte de ellos o ] nivel de peligro
fragmentos sueltos de plastico.
8 No No es necesario tratamiento por el
S | Staphyloccocus  auerus  en Bioléaico Baio = 4 Significativo nivel de peligro, en este caso el
& | bolsas de empaque 9 / proveedor se asegura de brindar
= un producto inocuo.
No No es necesario tratamiento por el
' - . Significativo nivel de peligro; pero se debera
Manchas de tinta en empaque Quimico Bajo=4 g de hach Ig insgeccién enla
recepcion de insumos.
Dichos microorganismos pueden
- ocasionar o generar
S enfermedades muy graves, por
Q Crecimiento de No tanto se debera de investigar
S i i 5 Significativo | cuales son las causas principales
=1 | microorganismos patdgenos por Lo Moderado . :
< Biolégico _ de dichas fallas e implementar
o fallas en la temperatura de =6 :
b ) medidas dentro de las cuales se
i almacenamiento. . : .
= incluya la verificacion de
S temperatura (Hoja control de T°)

y la inspeccion visual de las
condiciones sanitarias
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No es necesario Tratamiento por

o - Signi’;ligativo el niyel de peligro; sin embg'rgo,
Contaminacién por def|.0|ente Bajo = 4 es llmporta.nte Ia elaboracion,
lavado de las canastillas gestion y aplicacion del programa
de Limpieza y desinfeccion y los
registros sobre el mismo.
Contaminacién por residuos
quimicos de los procedimientos Quimico Baio = 4 . NO _ No es necesario tratamiento por el
de limpieza y desinfeccion de I Significativo nivel de peligro

canastillas
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DISCUSION DE RESULTADOS

Como fue expuesto en el desarrollo de la investigacién, para dar inicio a la
identificacion de peligros se realiz6 la evaluacion diagndstica planteada segun el
Reglamento Técnico Centroamericano, en la cual se obtuvo un resultado de 78.50,
lo cual indica que el establecimiento posee condiciones regulares, siendo la mayoria
de los hallazgos encontrados en las siguientes areas: vias de acceso, pisos en
condiciones no adecuadas, instalaciones sanitarias, desechos solidos, programa de
limpieza y desinfeccion de areas tanto de areas comunes como de procesamiento,
control de plagas y roedores, programa de capacitacion, materias primas,

Operaciones de manufactura y almacenamiento y distribucién del producto final.

Como segunda fase de los resultados, se realiz6 la identificacion y evaluacion de
los peligros asociados a la calidad e inocuidad en el procesamiento de productos
lacteos en la Sociedad Cooperativa Ganaderos del Norte y ademas de ello en
especifico para tres productos: Queso Fresco, Queso Duro Viejo y Quesillo,
evaluacion de la cual la mayoria de peligros resultaron ser de nivel Bajo, es decir
que solamente se requiere de un proceso de monitorizacion y verificacion del mismo
ya que no se consideran peligros significativos, para el caso de la evaluacion en las
areas de la cooperativa del total de 40 peligros identificados ya sean fisicos,
quimicos o microbiologicos, 37 fueron considerados de Nivel Bajo y 3 de nivel
Moderado. Para el caso del queso fresco, se identificaron un total de 30 peligros en
cada una de sus etapas del proceso, de los cuales 27 resultaron ser de un nivel
Bajo, 2 nivel moderado y 1 de Nivel Intermedio. Para el Queso Duro Viejo, se
identificaron un total de 29 peligros, de los cuales 26 resultaron ser de un nivel bajo,
2 de nivel moderado y 1 de nivel Intermedio. En el caso del dltimo producto, siendo
el quesillo, se identificaron un total de 33 peligros, de los cuales 29 resultaron ser
de nivel bajo, 3 de nivel moderado y 1 de nivel Intermedio. Siendo las areas de:
Cuarto frio, Sala de Ventas, Procesamiento, Transporte y Distribucion y las etapas
de: pasteurizacion, pesado, refrigeracion, fundido, y comercializacion las mas
comprometidas y criticas ya que fueron en las cuales se identificaron los peligros de

mayor nivel.
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Como resumen de lo anterior se puede observar que del total de 132 peligros
identificados en el abordaje el 98% de ellos resultaron ser no significativos, es decir
que la mayoria de los peligros necesitan principalmente medidas de monitorizacion
y verificacion de los procesos, cuestion que coincide con el resultado obtenido en el
diagnostico insitu donde se muestra que la mayoria de los peligros estan
relacionados a aspectos de gestion. Sin dejar atras de mencionar, se conoce que la
inocuidad alimentaria es una gran responsabilidad en la industria, por lo que
los sistemas de gestidn de inocuidad alimentaria han ganado una gran importancia
para su implementacion y busqueda de mejores oportunidades de comercializacion
de los productos. ElI comercio internacional y la comunicacion en los medios
electrénicos, han hecho que se tenga en cuenta para conseguir una mayor
productividad, competitividad, estabilidad y permanencia a largo plazo en el
mercado de la industria alimentaria. La industria tiene un gran desafio, que es
generar productos que cumplan los diferentes requisitos de los clientes, el entorno

y tener en cuenta las tendencias generales.

Como resultado de lo anterior, la propuesta de manejo de peligros asociados a la
inocuidad y calidad en el procesamiento de productos lacteos esta enfocada
principalmente en medidas y recomendaciones basadas en gestion, es decir en la
generacion e implementacion de Programas y Procedimientos; asi como los
registros y hojas control, en relacion a los aspectos en los cuales se encontraron
hallazgos dentro del diagndstico insitu siendo: Manejo de desechos sdlidos,
Limpieza y Desinfeccion de areas tanto comunes como de procesamiento,
Capacitacion, Materia Prima y Operaciones de Manufactura, con el objetivo de
generar la capacidad de estandarizar los proceso y poder brindar la garantia de

inocuidad y calidad en los productos producidos.

Finalmente cabe mencionar que con la elaboracién e implementacion de dichos
programas y procedimientos se espera que posteriormente la Sociedad Cooperativa

de la Zona Norte realice una evaluacién nuevamente de los peligros y poder por
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ende observar tanto el nuevo nivel del peligro, asi como la eficacia de la

implementacion de dichas medias, siendo asi los programas y hojas control

elaborados en los Anexos 3, 4, 5, 6, 7 y 8 siguientes:

Area

Programa/Procedimiento/Hoja de

Registro

Manejo de Desechos

Procedimiento para el manejo de
Desechos (Anexo 3)

Limpieza y Desinfeccion

Programa de Limpieza y Desinfeccion
(Anexo 4)

Buenas Practicas de Manufactura

Programa de Control de Plagas
(Anexo 5)

Materias Primas

Programa de Documentacién vy
Verificacion de Materias Primas (Anexo
6)

Operaciones de Manufactura

Hoja de Registro de Control de T° en

Pasteurizacion (Anexo 7))

Almacenamiento y Distribucién

Hoja de Registro Control de T° en

equipos de Transporte y

Almacenamiento ( Anexo 8)
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8. CONCLUSIONES

Se concluye que, los hallazgos obtenidos durante la inspeccion dentro de la
planta de procesamiento de la Sociedad Cooperativa indican el
establecimiento cumple forma regular con los parametros establecidos por el
RTCA 67.01.33:06, en relacion con las Buenas practicas y se considera que
son una base e indicio de suma importancia la identificacion de peligros y su

relacion para dar respuesta a la propuesta del manejo de dichos peligros.

Se concluye que, en la etapa de identificacion de los peligros asociados a la
inocuidad y calidad del procesamiento de productos lacteos, las areas de
Acopio de leche y Procesamiento son las areas mas criticas ya que son las
areas con la identificacion de la mayoria de peligros a pesar solamente
obtener peligros no significativos; pero al hacer un comparativo en el
procesamiento de los productos lacteos seleccionados (Queso duros viejo,
queso fresco y quesillo), dentro de las etapas la relacion T°/Tiempo resulto
ser unico peligro con nivel Alto y por ende significativo; es por ello que se
considera una de las etapas a las cuales debe mantenerse mayor

monitorizacion y por ende mitigacién en el incumplimiento de dicha relacion.

Se concluye que, los resultados obtenidos en la inspeccion segun El RTCA
67.01.33:06 se integran con la identificacion de peligros asociados a la
inocuidad y calidad en el procesamiento de productos lacteos, llevando de
tal forma a una propuesta del manejo guiada principalmente bajo

recomendaciones de gestion ajustada a programas de buenas practicas.
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9. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte, reforzar las
practicas y procedimientos para mejorar la estandarizacion en el control de
la relacion T°/Tiempo para las lineas de produccion en especial para las
lineas de estudio siendo queso fresco, queso duro viejo y quesillo, ya que
son las tres lineas de produccion con mayor demanda por los clientes tanto
en la sala de ventas como en la distribuciéon a otros departamentos.

Se recomienda realizar una evaluacion periodica de los peligros
identificados, con el objetivo de establecer y definir la posible identificacion
de nuevos peligros y a los peligros previamente identificados darles
seguimiento y por ende poder determinar si el peligro continGa siendo del
mismo nivel, logro reducirse, eliminarse o por el contrario incremento el nivel.
Se recomienda realizar una evaluacién de los peligros significativos a corto
plazo, con el objetivo de poder definir si las acciones implementadas han sido

idéneas para su mitigacion o si es necesario replantearlas.
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11.ANEXOS

ANEXO 1: ACTA DEL PROYECTO FINAL DE GRADUACION

!

e

ACTA (CHARTER) DEL PROYECTO FINAL DE GRADUACION (PFG)
Nombre y Apellidos: Andrea Eugenia Ibarra Mejia
Lugar de Residencia: San Salvador, El Salvador
Institucion: Cadejo Brewing Company
Cargo/Puesto: Jefe de Calidad Restaurantes

Informacion Principal y Autorizacion de PFG

Nombre del Proyecto: Elaboracién de una
propuesta de manejo de peligros asociados con
Fecha: 07/02/2022 la inocuidad y calidad del procesamiento de
productos lacteos en la Sociedad Cooperativa
de la Zona Norte.

Inicio del Proyecto: Abril-2022 Finalizacién del Proyecto: Julio-2022

Tipo de PFG: Tesina

Objetivos del Proyecto:

General:

Elaborar una propuesta del manejo de peligros en el procesamiento de productos lacteos en la
Sociedad Cooperativa de la Zona Norte, para darle seguimiento a su incidencia sobre la
inocuidad y calidad del producto terminado.

Especificos:

e Aplicar una inspeccién diagnostica en la planta de procesamiento para ajustarla al
RTCA 67.01.33:06 Buenas Practicas de Manufactura y Principios Generales.

e Analizar los peligros asociados con la inocuidad y calidad en el procesamiento de
productos lacteos en la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte, para darle
seguimiento a las buenas practicas de manejo vigentes.

e Integrar los resultados del diagnéstico y el protocolo de buenas practicas de manejo,
para la organizacion de la propuesta del manejo de peligros en la fabricacién de
productos lacteos en la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte.

Descripcion del Producto:

La finalidad que tiene este proyecto de investigacion consiste en elaborar una propuesta para
estandarizar el “Manejo de peligros asociados con la inocuidad y calidad del procesamiento de
productos lacteos”. Esta, consistira en el abordaje y andlisis de los peligros asociados con la
inocuidad y calidad en el procesamiento de productos lacteos, por la relevancia que tiene este
control en lo referente a la salud de los consumidores potenciales de este tipo de productos.
Como parte del enfoque que tiene el concepto “Una Salud”, se debe velar porque ésta sea para
humanos, animales y del ecosistema y esta no es la excepcion.
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Necesidad del Proyecto:

El acceso a alimentos inocuos y nutritivos en cantidad suficiente es fundamental para mantener
la vida y fomentar la buena salud, ya que los alimentos insalubres que contienen bacterias,
virus, pardsitos o sustancias quimicas nocivas causan mas de 200 enfermedades, que van
desde la diarrea hasta el cancer.

La rapida globalizacion de la produccién y comercializacién de los alimentos ha aumentado la
probabilidad de que se produzcan rechazos internacionales relacionados con alimentos
contaminados. Hoy en dia, la inocuidad de los alimentos es un tema cada vez mas importante
a nivel mundial. La inocuidad alimentaria, se define como la garantia de que los alimentos no
causaran dafio al consumidor cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al que
se destinan. Esto se puede lograr minimizando los riesgos bioldgicos, quimicos y fisicos durante
el proceso de los alimentos, que van desde su produccion, recoleccién, empaque, transporte,
distribucion hasta, finalmente, su consumo.

Lo anterior, se traduce en la necesidad de establecer mayor control, vigilancia,
reglamentaciones sobre la produccién y distribucion de los alimentos, y sobre todo, una
excelente coordinacion de acciones adecuadas a las necesidades de esta nueva era. Una
condicién imprescindible para alcanzar los puntos mencionados anteriormente es la
cooperacion y participacion de todas las partes interesadas implicadas en la cadena alimentaria,
“de la granja a la mesa”.

Los alimentos insalubres son un riesgo para la salud a escala mundial y ponen en peligro la vida
de las personas que son mas vulnerables (ej. los lactantes, los nifios pequefos, las
embarazadas, las personas mayores y las personas inmunocomprometidas). De acuerdo con
la Organizacién Mundial de la Salud, las enfermedades gastrointestinales afectan cada afio a
unos 220 millones de nifios, de los cuales 96 000 acaban muriendo.

Como se sefald anteriormente, la contaminacién de los alimentos se puede producir durante
las diferentes etapas del proceso de fabricacién o distribucién, durante el cual, el productor es
el principal responsable de mantener la inocuidad durante este proceso. Sin embargo, muchas
de las enfermedades transmitidas por los alimentos son ocasionadas por el consumo de
alimentos que han sido preparados o manipulados de forma incorrecta en el hogar, en
establecimientos que elaboran comida o en los mercados. Por todo esto, es de suma
importancia que las personas que manipulen o consuman alimentos entiendan la importancia
de adoptar buenas practicas de higiene al comprar, vender y preparar alimentos para proteger
su salud y la de la poblacién en general.

Justificacion de Impacto del proyecto:

Un derecho fundamental de todas las personas es tener acceso a una alimentacion saludable
e inocua que le permita un adecuado crecimiento, desarrollo y estado de salud. La inocuidad de
alimentos se considera un elemento prioritario en la produccion de alimentos para el consumo
humano que involucra la salud publica, el bienestar de la poblacién y la economia de los paises.

Los productos lacteos en general representan un alimento de alto riesgo desde una perspectiva
microbiol6gica y se han vinculado a numerosos brotes de enfermedades transmitidas por
alimentos. Cabe rescatar que, en la region Mesoamericana, una proporcion alta de los
productos lacteos de mayor consumo son elaborados en forma artesanal por pequefios
productores que en la mayoria de los casos carecen de controles basicos de formulacion y
proceso que garantiza la inocuidad de sus productos.
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A lo anterior, se debe sumar los problemas de las cadenas alimentarias que son complejos,
incrementando también el riesgo de exposicion de los alimentos a entornos poco higiénicos, a
la contaminacién y a la adulteracion. Los actores de los diferentes eslabones de las cadenas
alimentarias, incluyendo a los consumidores, que comparten la responsabilidad de implementar
medidas concernientes a prevenir y controlar la contaminacion y el deterioro de los alimentos.
Como se puede deducirse, la problematica de los paises latinoamericanos para tratar de
responder a las tendencias internacionales en materia de inocuidad alimentaria, es un reto de
implementacion de politicas, estrategias y planes de prevencion y control de la inocuidad que
se reflejard 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.

En particular, el enfoque moderno de la inocuidad alimentaria establece medidas para minimizar
y prevenir la entrada de agentes nocivos en las primeras fases de la cadena de produccion, lo
cual se ha traducido en una mayor concienciacion de los productores primarios y secundarios,
incluidos los agricultores y el sector de la alimentacién animal, sobre su contribucién y
responsabilidad en la produccién de alimentos inocuos y de calidad.

Restricciones: No Restricciones

Entregables:

e Avances periédicos del desarrollo del PFG al tutor (a).

e Entrega del documento aprobado al lector (a) para su revision y para su posterior aprobacion
y calificacion.

o Tribunal evaluador (tutor (a) y lector(a), entregan calificacion promediada

Identificacion de grupo de interés:

Cliente(s) Directos: Productores de Leche, productores de alimentos de origen animal,
Distribuidores de productos lacteos, Cooperativas de Acopio de Leche.

Cliente(s) Indirectos: Consumidores de productos de origen animal, Consumidores de
Productos lacteos.

Aprobado por Director MIA: Firma:
Félix Modesto Cafie Prades
Aprobado por Profesora Seminario de Firma:

Graduacion MIA:
Ana Cecilia Segreda Rodriguez

Maestrante: Firma:
Andrea Eugenia Ibarra Mejia

NOTA: El productos o productos lacteos a evaluar esta por definirse segun la
produccion por temporada.
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ANEXO 2: FICHA DE INSP'ECCION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA PARA FABRICAS DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

REGLAMENTO TECNICO CENTROAMERICANO RTCA 67.01.33:06

Anexo A
(Normativo)

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de Manufactura para
Fibricas de Alimentos y Bebidas, Procesados

Ficha No. QI

INSPECCION PARA: Licencia nueva D Renovacién D Control

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)
_Socvedad (poperalia  ds \g Fona Nolte

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitari i g
(arele(d d mo.\o.tgnffr’»%o Yoo Lanion Aldera Teyila ov 130)

TELEFONO DE LAFABRICA _ Y42 ~ 4943  pax_ NIA-

7

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA __ N | -A
DIRECCION DE LA oFiciNa_larreleyd o Ch(kkkk\\ﬁﬂ%Q v oY
(andon  Aldeita 'Tejoﬂu P 2ol

TELEFONO DE LA OFICINA FAX N[ A

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA ___ T4 % — 4044 -

LICENCIA SANITARIA

No. FECHA DE VENCIMIENTO
OTORGADA POR
NOMBRE DEL PROPIETARIO I:' REPRESENTANTE LEGALI:I

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION
Mamn Peyes Cevard

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS 29

T1Po DE ALMENTOS__D{ouctos  \dicteo

PRODUCTOS

NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE
FECHA DE LA 12, INsPECCION A4 L0 2022 cauFicacion __ 2. SO 1100

FECHA DE LA 22, INSPECCION CALIFICACION /100

FECHA DE LA 3 INSPECCION CALIFICACION /100
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Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar | /|~ 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario
darre: hacer correcciones.

81— 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer

61— 70 puntos: Condici fici o i A
p iciones deficientes. Urge corregir. algunas correcciones.

12 2" 3

Inspeccié Inspeccié

p 1 p lnspec.clén
1. EDIFICIO

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios 4

b) Ausencia de focos de contaminacién

1
SUB TOTAL A

1.1.2 Ubicacion

a) Ubicacion adecuada (VR
SUB TOTAL .5

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamarnio y construccion del edificio

b) Proteccién en puertas y ventanas contra insectos y
roedores y otros contaminantes

c) Area especifica para vestidores y para ingerir
alimentos

SUB TOTAL

1.2.2 Pisos

sl S [

a) De materiales impermeables y de facil limpieza

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular

c) Uniones entre pisos y paredes redondeadas

>

d) Desagues suficientes

!
>

SUB TOTAL

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material adecuado A

b)Paredes de areas de proceso y almacenamiento 1
revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro

SUB TOTAL Z

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basura y
anidamiento de plagas

SUB TOTAL

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar

b) Quicios de las ventanas de tamaio minimo y con
declive

c) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles de
limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco

(K I N I A R

SUB TOTAL

1.2.6 lluminacién

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados
para la industria alimenticia y protegidos contra ranuras,
en areas de: recibo de materia prima; almacenamiento;

O

proceso y manejo de alimentos

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 1
SUB TOTAL 2

1.2.7 Ventilacién

a) Ventilacion adecuada 2

b) Corriente de aire de zona limpia a zona contaminada 1

c) Sistema efectivo de extraccién de humos y vapores

SUB TOTAL i
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RTCA 67.01.33:06

1.3 Instalaclones sanltarlas

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucion de agua potable

a) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente

SUB TOTAL

1.3.2 Tuberia

a) Tamano y disefio adecuado

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no
potable y aguas servidas separadas

SR NS

SUB TOTAL

1.4 Manejo y disposicién de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagiie y eliminacion de
desechos, adecuados

N

SUB TOTAL

1.4.2 Instalaciones sanitarlas

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y
separados por sexo

b) Puertas que no abran directamente hacia el area de
proceso

c) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1 punto)

SUB TOTAL

= 0| =

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente y/o
fria

b) Jabén liquido, toallas de papel o secadores de aire y
rétulos que indican lavarse las manos

SUB TOTAL

1.5 Manejoy disposicion de d

R RN

echos sélidos

1.5.1 Desechos Soélidos

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado

b) Recipientes lavables y con tapadera

c) Depésito general alejado de zonas de procesamiento

SUB TOTAL

JEN el

pr)

1.6 Limpiezay

3

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién

a) Programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccion

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccién

aprobados : i
c) Productos uilizados para limpieza y desinfeccion

almacenados adecuadamente

NiQle

SUB TOTAL

q

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas Q
b) Productos quimicos utilizados autorizados 2
¢c) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las dreas de o
procesamiento
SUB TOTAL 2
2. EQUIPOS Y UTENSILIOS
2.1 Equipos y utensilios
a) Equipo adecuado para el proceso Z
b) Equipo en buen estado l
¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo 2
SUB TOTAL 5
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RTCA 67.01.33:06

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacién escrito que incluya las
BPM

2

SUB TOTAL

Z

3.2 Practicas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segiin manual de
BPM

W

b) El personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado

-

SUB TOTAL

£

3.3 Control de salud

a) Constancia o camné de salud actualizada vy
documentada

SUB TOTAL

¢l &

4. CONTROL EN EL PROCESO Y E

LA PRODUCCION

4.1 Materia prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de
contaminacion

c) Inspeccion y clasificacién de las materias primas e
ingredientes

d) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente

SUB TOTAL

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH)

SUB TOTAL

o| o = =|~|Op

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en condiciones
de sanidad y limpieza

b) Material para envasado especificos para el producto
e inspeccionado antes del uso

SUB TOTAL

4.4 Documentacién y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion y
distribucién

SUB TOTAL

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucion.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas

b) Inspeccién periodica de materia prima y
productos terminados

c) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién

- | =]

e) ) Vehiculos que transportan alimentos
refrigerados 0 congelados cuentan con medios
para verificar humedad y temperatura

SUB TOTAL

R ¥
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RTCA 67.01.33:06

DEFICIENCIAS ENCONTRADAS /

CUMPLIO CON LAS

NUMERAL RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
DE LA SEGUNDA TERCERA
FICHA PRIMERA INSPECCION INSPECCION INSPECCION
Fecha: \4y {0F [ W72 Iecha: Fecha:
.. oV Lk\
< D AU
OO
J

DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccién son verdaderos y

acordes a la inspeccion practicada,  Para la correccion dx. las deficiencias ‘ \ l
seialadas se otorga un plazo de _— _ dias, que vencenel __*— Z, 2
g g

NELION ARTIGA :

Firma del propietario o responsable - -

3 = =

g g

Nombre del propietario o responsable (letra de molde) & &

g g

2 3

Firma del inspector g %

pnded. \bat(d
Nombre del inspector (letra de molde) i .
VISITA DEL SUPERVISOR [Fecha: \4{OFTIOZH

s

Firma del propictario o responsable

NECON ARG &

Nombre del propictario o responsable
(Letra de molde)

Nambfre JEI‘suvervisor

(Letra de molde)

" -
2 S(A\I\_EX_JM
( Fiw

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.

97
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ANEXO 3. PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO DE DESECHOS

1. Objetivo: Identificar y verificar el procedimiento para la recoleccion y disposicion

M-INO-001 MANEJO DE DESECHOS
PPR-INO- | Documentos asociados: N/A
001 REV:01 | JULIO-2022 | Péagina 98 de 125

final de los desechos de la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte
. Alcance: Desechos/Residuos solidos y liquidos.

. Responsabilidades: Jefe de Calidad: es responsable de comunicar los PPR

(programas prerrequisito) a los involucrados en la operacién y asegurarse de
que estén siendo implementados. Ademas, debe realizar revision y actualizacién

periddica en caso de que sea necesario. Gerentes de Planta: verificar que se

cumplan los procedimientos de recoleccién y disposicion de desechos sélidos.

. Referencias: RTCA 67.01.33:06

5. Desarrollo:

5.1.Introduccién:

En la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte se tienen diferentes tipos de
desechos que, si son clasificados por su disposicion, se dividen en: desechos
comunes y en grasas. Los desechos comunes son enviados a MIDES (Manejo
Integral de Desechos Solidos) y las grasas son aquellas recolectadas por la
trampa de grasa.

El proceso de recoleccion de desechos solidos se realiza una vez por dia. Esta
actividad se realiza en cada proceso de forma manual por el personal de la planta

de manera que dejan los basureros vacios al final del dia.
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M-INO-001 PROGRAMA PRERREQUISITO: MANEJO DE RESIDUOS
PPR-INO- | Documentos asociados:
001 REV:01 JULIO-2022 Pagina 2 de 125

5.2. Gestion y retiro de residuos

5.2.1. Residuos soélidos

Los residuos solidos son aquellos denominados como mermas de la produccion

que no pueden ser utilizados como subproducto, ademas se incluyen los

productos que se desechan por no cumplir los estandares de calidad y todas

aquellas materias primas solidas que por alguin motivo ya no pueden ser

utilizadas durante el proceso.

Los depdsitos destinados para la recoleccion de los desechos sélidos son de

plastico con tapadera.

Los residuos o desechos se recolectan diariamente, al final de la jornada,

evitando de esta manera la acumulacion.

5.2.1.1.

Residuos reciclables.

En esta categoria entra todo residuo que pueda ser reciclable siendo papeles,

carton, latas y plastico, provenientes de los insumos y materias primas a utilizar

durante la produccion de productos lacteos.

Los residuos se recolectan de forma diaria, al final de la jornada, evitando de

esta manera la acumulacion y generando la limpieza y orden del lugar.
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M-INO-001 PROGRAMA PRERREQUISITO: MANEJO DE RESIDUOS
PPR-INO- | Documentos asociados:
001 REV:01 JULIO-2022 P&gina 3 de 3
5.2.2. Grasas

a) Grasa proveniente de trampas de grasas

Se realiza la limpieza de la trampa de grasas cuando la grasa cubre un 30% de
la altura total de la trampa de grasas. Posteriormente, la grasa se recolecta en
una bolsa de plastico y se desecha en conjunto con los residuos sélidos.
Para un buen funcionamiento de la trampa, se debe realizar una limpieza
programada y eficiente, por lo que se ha definido que los dias en los que debe
realizarse en la planta son los dias Martes y sabado.

5.2.3. Desaguies y drenajes
Los desaguies tienen la suficiente capacidad para retirar la carga de flujo y no se
encuentran sobre las lineas de procesamiento.

5.2.4. Mantenimiento preventivo
El mantenimiento preventivo de las trampas de grasas se realiza de forma
bimensual en la planta de procesamiento. Dicho mantenimiento incluye la
limpieza profunda de la trampa, sondeo de tuberias (bafios y planta), cambio de

cedazo de los resumideros (bafios y planta).
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ANEXO 4. PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

M-INO-001 LIMPIEZA Y DESINFECCION
PPR-INO- | Documentos asociados: F-INO-003
002 REV:01 | JULIO-2022 | Pagina 1 de
1. Objetivo: Establecer procedimientos para la limpieza y desinfeccion de todo

el local, equipos y utensilios.

2. Alcance: Areas de la Cooperativa, Equipos y utensilios.

3. Responsabilidades: Jefe de Calidad: es responsable de comunicar los PPR
(programas prerrequisito) a los involucrados en la operacion y asegurarse de
que estén siendo implementados. Ademas, debe realizar revision y
actualizacion periodica en caso de que sea necesario. Empresa proveedora
del servicio: es la encargada de proveer los productos quimicos y de realizar
capacitaciones al personal de la planta.

4. Referencias: RTCA 67.01.33:06

5. Desarrollo:

a. Plan de limpiezay desinfeccién
ZONA PLAN DE LIMPIEZA
Superficies y/o
elementos a Frecuencia Producto UTENSILIO
limpiar
DIARIO
MESAS DE - _lelgatorlamente: TENSOL MASCON FIBRA
A inicio del turno A.M. PARA ACERO
ACERO o ULTRAFORTE
INOXIDABLE A media jornada DEOCIL CAT INOXIDABLE,
Al finalizar el turno P.M. PAPEL TOALLA
DIARIO TENSOL -
UTENSILIOS Q .. . ULTRAFORTE R esoiveh
Evitar acumulacion DEOCIL CAT
DIARIO TENSOL
TABLAS PARA G o _ _ ULTRAFORTE MASCON CON
CORTAR Obligatoriamente: VISCLOR ESPONJA
Al final de la jornada DEOCIL CAT
PAREDES SEMANAL VISCLOR PANO, ESCOBA
DIARIO ESCOBA,
SUELO VISCLOR TRAPEADOR
VENTANAS SEMANAL SAMBA PANO
TRAMPA DE DIARIO MICROCAT ST. N/A
GRASAS SEMANAL N/A COLADOR
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M-INO-001 LIMPIEZA Y DESINFECCION
PPR-INO- | Documentos asociados: F-INO-003
002 REV:01 \ JULIO-2022 | Pagina 2 de 5
1.1. Quimicos de limpieza y desinfeccion
Tabla 1. Quimicos de uso exclusivo en cocina.
QuIMICOS DILUCION TIEMPO DE ACCION
CONTACTO
DEOCIL CAT 10 mL por litro de 1 minuto DESINFECTANTE
solucién
TENSOL 8 —10 mL por litro - DETERGENTE
ULTRAFORTE de solucién
VISCLOR 30 mL por litro de 5 minutos DESINFECTANTE
solucién
(50 mL por litro para
tablas de cortar)
TENSOL S-30 3 -5g por litro de - DESENGRASANTE
solucion (Uso
LAVAVAJILLAS)
TENSOBRILL 2 -3 g por 10 litros - ABRILLANTADOR
de solucién (Uso
LAVAVAJILLAS)
FINDINOX L No se diluye - ABRILLANTADOR
ACERO
INOXIDABLE
TRESYNOL FRIO 100 mL por litro de - DESENGRASANTE
solucién SUPERFICIES
FRIAS
TRESYNOL 100 mL por litro de - DESENGRASANTE
PLANCHA solucién PLANCHAS
MICROCAT ST 1 sobre por litro de - TRATAMIENTO
agua TRAMPA DE
GRASAS
Nota:
| | TENSOL S-30 y TENSOBRILL son quimicos dosificados por el lavavajillas. No hacer
dilucion.
Tabla 2. Quimicos de uso exclusivo en area administrativa.
QUIMICOS DILUCION TIEMPO DE ACCION
CONTACTO
DEOCIL CAT 10 mL por litro de 1 minuto DESINFECTANTE
agua
FINDEX No se diluye - LIMPIEZA
GENERAL DE
MUEBLES (MESAS
DE MADERA)
SAMBA No se diluye - LIMPIAVIDRIOS
XERONA 10 mL por litro de - LIMPIEZA EN
agua SUPERFICIES




103

M-INO-001 LIMPIEZA Y DESINFECCION
PPR-INO- | Documentos asociados: F-INO-003
002 REV:01 \ JULIO-2022 | Pagina 3 de 5
Tabla 3. Codigo de colores seguin reas.
Area de Area Area de Sala de Bafios
Procesamiento Administrativas Ventas
Azul Amarillo Verde Rojo

1.1.Procedimientos de limpieza y desinfeccién

EQUIPO/AREA

LAVADO DE UTENSILIOS

RESPONSABLE

COCINEROS/AS

PROCEDIMIENTO

Quitar lo méximo posible de residuos de los
platos, procurando dejarlos “limpios”,
puede ayudarse de una servilleta o esponja.
En laprimerapoceta: enjuagar con TENSOL
ULTRAFORTE y lavar con mascén.

En la segunda poceta: enjuagar con agua
En la tercera poceta: desinfectar con
DEOCIL CAT por 1 minuto.

Colocar vajilla en los racks para que
escurray se seque.
Guardar en los
almacenamiento.

estantes para

UTENSILIO

Alto Poder de Limpieza
y Durabilidad

’c"- LIMPIEZA PESADA |
Scgite
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EQUIPO/AREA MESAS DE ACERO INOXIDABLE
RESPONSABLE COCINEROS/AS
1. Quitar restos de comida gruesos.
2. Lavar con TENSOL ULTRAFORTE la superficie con
mascon para acero inoxidable.
3. Enjuagar bien con agua para retirar todo el producto.
4. Aplicar DEOCIL CAT con un atomizador y dejar reposar
PROCEDIMIENTO por 1 minuto
5. Si es necesario secar con papel toalla
Opcional: Al final del dia se puede aplicar FINDINOX L, se
deja reposar toda la noche y al siguiente dia se enjuaga
cuando se esté realizando la limpieza a la entrada de turno
A.M.
UTENSILIO
EQUIPO/AREA TABLAS DE ACRILICO PARA PICAR
RESPONSABLE COCINEROS/AS
FRECUENCIA DESPUES DE UTILIZAR
1. Remover residuos de alimentos con un pafio o de forma
manual.
2. Aplicar TENSOL ULTRAFORTE vy restregar con un
mascon.
PROCEDIMIENTO 3. Enjuagar con abundante agua para remover cualquier
residuo del quimico de limpieza.
4. Aplicar VISCLOR (50 mLl/litro de solucién) con un
atomizador y dejar actuar por 5 minutos.
5.
UTENSILIO : B
Se
3
&




105

M-INO-001 LIMPIEZA Y DESINFECCION
PPR-INO- | Documentos asociados: F-INO-003
002 REV:01 \ JULIO-2022 | Pagina 5 de 5
EQUIPO/AREA CAMARAS FRIAS
RESPONSABLE COCINEROS/AS
FRECUENCIA DESPUES DE UTILIZAR

PROCEDIMIENTO

. Remover residuos de alimentos con un

pafio o de forma manual.

Aplicar TENSOL ULTRAFORTE y restregar
con un mascon.

Enjuagar con abundante agua pararemover
cualquier residuo del quimico de limpieza.
Aplicar VISCLOR con un atomizador y
dejar actuar por 1 minuto.

UTENSILIO

Y /L

EQUIPO/AREA

TRAMPA DE GRASAS

RESPONSABLE COCINEROS/AS
FRECUENCIA DIARIO (AL CIERRE)
1. Diluir un sobre de MICROCAT ST en un
recipiente con 1 litro de agua.
PROCEDIMIENTO 2. Dejar reposar por maximo una hora.
3.

Verter esta solucién en el drenaje de una
poceta.
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SEMANA SEMANA
Fecha Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado Fecha Lunes | Martes | Miércoles | Jueves | Viernes | Sabado |
TL|T2|T1|T2|T1 | T2 |T1|T2|T1|T2|T1|T2 TL|T2|T1|T2| T1 | T2 |T1|T2|T1|T2|T1|T2
Limpieza y Limpieza y
desinfeccion de desinfeccion de
mesas de  acero mesas de  acero
inoxidable (2 inoxidable (2
veces/dia) veces/dia)
Limpieza y Limpieza y
desinfeccion de desinfeccion de
tanques de tanques de
almacenamiento  de almacenamiento de
leche leche

Lavar y desinfectar la
loza (2 veces/dia)

Lavar y desinfectar
la loza (2 veces/dia)

Limpieza y
Desinfeccion de tinas
de cuajo ( 1 vez/dia)

Limpieza y
Desinfeccion de
tinas de cuajo ( 1
vez/dia)

Limpieza de molino
(despues de uso)

Limpieza de molino
(despues de uso)

Trapear/lavar piso (2

Trapear/lavar piso (2

veces/dia) veces/dia)
Desinfectar  tablas Desinfectar  tablas
para cortar (2 para  cortar (2
veces/dia) veces/dia)
Limpiar/lavar paredes Limpiar/lavar
(1 vez/dia) paredes (1 vez/dia)
Limpiar ventanas Limpiar  ventanas

(lunes y jueves)

(lunes y jueves)

Limpieza de presas de
queso (luego de cada
uso)

Limpieza de presas
de queso (luego de
cada uso)

Limpieza de trampa
de grasa (sabado)

Limpieza de trampa
de grasa (sabado)

Realiz6 (Personal)

Realiz6 (Personal)

Verificé (Maestro
Quesero)

Verific6  (Maestro
Quesero)
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1.

Objetivo: Controlar, reducir o eliminar toda condicion que contribuya con la
proliferacion de plagas para reducir riesgos de contaminacion.
Alcance: Areas de la Sociedad Cooperativa de Ganaderos de la Zona Norte.
Responsabilidades: Jefe de Calidad: es responsable de comunicar los PPR
(programas prerrequisito) a los involucrados en la operacion y asegurarse de que
estén siendo implementados. Ademas, debe realizar revision y actualizacion
periddica en caso de que sea necesario. Empresa controladora de plagas: es la
encargada de realizar la reducciéon o eliminacién de plagas y animales que
representen un riesgo para la inocuidad.
Referencias: RTCA 67.01.33:06
Desarrollo:

a. Introduccion:

En todos los establecimientos de alimentos existe el riesgo de contaminacion con
plagas como roedores, cucarachas, hormigas y aves debido a la naturaleza de las
operaciones. Muchas de estas plagas tienen en las instalaciones lo que necesitan
para proliferar: alimento, agua y refugio.

Las instalaciones deben de ser protegidas contra las plagas y animales, ya que
estos pueden ser portadores de bacterias peligrosas y contaminantes de alimentos.
Una infestacidbn puede tener efectos determinantes en la reputacion de una
organizaciéon sin mencionar un deterioro en las ganancias.

Las instalaciones deben recibir mantenimiento para evitar el ingreso de plagas y se
deben sellar todos los posibles puntos de acceso. Se deben usar agentes quimicos
sélo si no se pueden adoptar otras medidas, y estos productos deben ser adecuados
0 aprobados para el uso en areas de produccién de alimentos.

En La Sociedad Cooperativa de la Zona Norte, el control de plagas y animales lo
realiza una empresa externa y los gerentes de cada restaurante son los
responsables de darle el seguimiento a las recomendaciones dadas por la empresa
controladora.
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b. Requisitos generales

La Cooperativa posee una carpeta entregada por la empresa controladora de
plagas, la cual contiene la siguiente informacién: certificado de aprobacion por parte
del Ministerio de Agricultura y Ganaderia (MAG), permiso sanitario por parte del
Ministerio de Salud (MINSAL), calendario de visitas, carta de Productos quimicos,
contrato con la empresa, y en caso que existan estaciones de captura, el mapa de
ubicacion de cada punto de captura.

c. Monitoreo y deteccion

Debe constantemente llevarse un monitoreo que consta de:

a)

b)
c)

d)

Verificar que todos los desagles y tragantes se encuentren sellados con
cedazo.

Verificar que otro tipo de barreras fisicas se encuentren en buen estado.
Las trampas se encuentren en buen estado (verificar segin mapa) y en caso
de haber realizado una captura, se le debe notificar lo mas pronto posible a
la empresa controladora. Ellos son los encargados de manipular las trampas,
no esta permitido moverlas ni abrirlas sin previa autorizacion del proveedor
del servicio (esto sélo debe hacerse en caso de emergencia).

Al identificar una proliferacion de plagas (moscas, aves, roedores, hormigas,
entre otros) debe notificarsele al proveedor del servicio de control de plagas
para que apliquen quimicos o se le de recomendaciones al restaurante de
mejoras a la infraestructura o practicas.

De existir alguna anomalia o deficiencia en la cual se pueda dar el ingreso
de plagas, el gerente debe comunicarlo a mantenimiento para que se realice
la reparacion.

El gerente de cada restaurante debe realizar un informe de seguimiento a las
observaciones o recomendaciones que han sido dadas por la empresa
controladora de plagas (literal e., apartado 5.4).
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5.3.Erradicacion (por parte de empresa proveedora del servicio de control

a)

b)

c)

de plagas y animales)

Si durante la verificacion de los técnicos en los dias correspondientes segun
el programa de visitas se llega a encontrar evidencia o presencia de alguna
especie de plagas, los técnicos colocan trampas o realizan la aplicacion
correspondiente para poder reducir la presencia de plagas hasta poder
erradicarla.

Si durante la semana se encuentra presencia o evidencia de plagas se le
notifica al proveedor del servicio para poder realizar una visita adicional a la
programada para el retiro de la plaga o aplicacion correspondiente para la
eliminacion.

Los operadores permitidos para la aplicacion de plaguicidas trabajan para la
empresa que da el servicio de control de plagas, el personal de esta empresa
es entrenado para realizar la aplicacion de forma segura.

d) Al final de cada visita se envia un reporte, via correo electrénico, al gerente

del restaurante con copia al Jefe de Calidad, en el cual se registra el tipo,
cantidad y concentraciones de plaguicidas, el lugar, la fecha, la forma de
aplicacion y la plaga obijetivo.

e) Adicional, en el reporte se dejan recomendaciones para la exclusion de las

plagas (evitar que estas entren a las instalaciones), ya sea mejoras en la
infraestructura o en las practicas de la operacion.
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ok

. Objetivo: Garantizar que las materias primas cumplan con las especificaciones

de calidad e inocuidad exigidas por la Sociedad Cooperativa de la Zona Norte.
Alcance: Materias primas preenvasadas 0 a granel, para la elaboracion de
productos lacteos.
Responsabilidades: Jefe de Calidad: es responsable de comunicar los PPR
(programas prerrequisito) a los involucrados en la operacion y asegurarse de
que estén siendo implementados. Ademas, selecciona proveedores en base a
la relacién precio/calidad y les comunica los requisitos de calidad que debe
cumplir la materia prima.
Referencias:
Desarrollo:

a. Introduccion:

Un establecimiento de alimentos debe definir criterios para la evaluacién de los
proveedores y mantener registros de su conformidad con los mismos. Dentro de la
Sociedad Cooperativa se clasifican las materias primas en dos categorias:
Perecederos y no perecederos, para establecer los parametros bajo los cuales se
almacenaran.

b. Protocolo de recepcion de materia prima

Se han establecido los siguientes grupos de alimentos:

- Perecederos: Los alimentos perecederos son aquellos que tienen una
duracion corta y se descomponen rapidamente influenciados por diversos
factores como la temperatura, humedad y presién a la que son sometidos
durante su comercializacion, transporte y almacenamiento.

- No perecederos: Los alimentos no perecederos son aquellos alimentos que
tienen una larga vida util y que solo comienzan a descomponerse cuando son
abiertos o por una mala manipulacion o almacenamiento. Generalmente los
alimentos no perecederos son aquellos que se encuentran en latas, en
plastico o en carton.
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- Las materias primas perecederas (Leche cruda), deberan de almacenarse a
temperaturas menos o igual a 4°C.

- Las materias primas no perecederas se almacenaran en la bodega secaa T°
ambiente, asegurdndose de no recibir luz y estar colocadas en tarimas.

- Para a verificacion de los parametros de calidad en la leche cruda se utiliza
el Formato establecido en la Tabla 1.

Tabla 1. Parametros de Calidad en Leche Cruda

Lote

Grasa

Densidad

Proteinas

Lactosa

Sélidos
No
grasos

Contenido
de Agua

Punto de
Congelacién




ANEXO 7. HOJA CONTROL DE T° EN PASTEURIZACION

M-INO-001 CONTROL DE TEMPERATURA EN PASTEURIZACION
F-INO-004 REV:01 jul-22
LOTE T° Inicial | pH Inicial | T° Final | Hora final Total de Tiempo
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M-INO-001 CONTROL DE TEMPERATURA DE EQUIPOS
F-INO-002 REV:01 jul-22 ‘
SEMANA:
EQUIPOS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
8:00a.m. | 400 p.m, | 8:00a.m. | 4.00p.m, | 8:00a.m. | 4:00p.m, | 8:00a.m. | 4:00p.m, | 8:00a.m. | 4:00 p.m, | 8:00 a.m.
FREEZER HORIZONTAL (1)
FREEZER HORIZONTAL (2)
FREEZER HORIZONTAL (3)
FREEZER HORIZONTAL (4)
FREEZER HORIZONTAL
LARGO
CAMION 1
CAMION 2
SEMANA:
EQUIPOS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
8:00 a.m. | 4:00 p.m, | 8:00a.m. | 4:00 p.m, | 8:00a.m. | 4:00p.m, | 8:00a.m. | 4:00 p.m, | 8:00a.m. | 4:00 p.m, | 8:00 a.m.

FREEZER HORIZONTAL (1)

FREEZER HORIZONTAL (2)

FREEZER HORIZONTAL (3)

FREEZER HORIZONTAL (4)

FREEZER HORIZONTAL
LARGO

CAMION 1

CAMION 2
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