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RESUMEN

El objetivo de esta investigacion fue desarrollar un protocolo de higiene para la microempresa
Léacteos llapefiito, que permita asegurar la calidad e inocuidad de los procesos y productos que se
elaboran en la misma. Se realiz6 un analisis microbiol6gico mediante la técnica de hisopado en
equipos, utensilios y superficies vivas, se tomaron muestras de materia prima, producto final y el
agua utilizada en los procesos antes y después de la implementacion del protocolo. El anlisis
estadistico se efectud por medio de la prueba de t” student para determinar si existia significancia
entre los datos antes y después de la aplicacion del protocolo de higiene, determinandose
recuentos microbianos antes (A) y después (D) ; expresados en (UFC.g?) de Escherichia coli (A-
38142) y (D-16), Salmonella sp a (A-95) y (D-6), Staphylococcus aureus (A-15174) y (D-111),
Enterobacterias A-(133857) y (D 225) y Listeria monocytogenes (D-7) y después (D-0),
evidenciando que existia contaminacion microbiana antes de aplicar el protocolo de higiene, por
lo tanto la aplicacién del mismo permiti6 mejorar la calidad e inocuidad de los productos.
También se verificd que no existio presencia de Coliformes fecales y Cryptosporidium en las
muestras de agua utilizadas en la empresa. Se concluye que el protocolo de higiene redujo la
contaminacion y mejord la calidad de los procesos. Se recomienda poner en préactica las
actividades que estan descritas en el protocolo de higiene en todos los procesos de produccion de

la microempresa Lacteos llapefito.

Palabras clave: <MICROBIOLOGIA>, <CARGA BACTERIANA>, <PATOGENOS>,
<Escherichia coli>, <Salmonella sp>, <Staphylococcus aureus >, <Enterobacterias>, <Listeria

monocytogenes>.
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ABSTRACT

The objective of this research was to develop a hygiene protocol for the dairy factory llapefiito to
ensure the quality and safety of its processes and products. A microbiological analysis was carried
out using the swabbing technique on equipment, utensils and live surfaces; samples were taken
of raw material, final product and water used in the processes before and after the implementation
of the protocol. The statistical analysis was performed by means of the T-student test to determine
if there was significance between the data before and after the application of the hygiene protocol
and to determine the microbial counts before (A) and after (D); expressed in (CFU. g-1) of
Escherichia coli (A-38142) and (D-16), Salmonella sp a (A-95) and (D-6), Staphylococcus aureus
(A-15174) and (D-111), Enterobacteriaceae A-(133857) and (D-225) and Listeria
monocytogenes (D-7) and after (D-0). It was found that there was microbial contamination before
applying the hygiene protocol; therefore, its application allowed improving the quality and safety
of the products. It was also verified that there was no presence of fecal coliforms and
Cryptosporidium in the water samples used in the company. It is concluded that the hygiene
protocol reduced contamination and improved the quality of the processes. It is recommended
that the activities described in the hygiene protocol be implemented in all production processes

of the L&cteos llapefito microenterprise.

Keywords: <MYCHROBIOLOGY>, <BACTERIAL LOAD>, <PATHOGENS>, <Escherichia
coli>, <Salmonella sp>, <Staphylococcus aureus>, <Enterobacteria>, <Listeria

monocytogenes=.

1962-DBRA-UTP-2022
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INTRODUCCION

De acuerdo a (Fernandez et al., 2015, p. 1) la leche de vaca se considera como un elemento fundamental
para la alimentacion del ser humano. El procesamiento industrial del producto ha permitido un
incremento para su consumo; como el queso, yogurt, mantequilla, manjar, crema de leche entre
otros, ayudando significativamente en la salud de las personas. Referente a su composicion, la
leche mantiene un equilibrio en sus nutrientes con relacion al porcentaje de calorias, siendo de

€ONsSUMO necesario.

De la misma forma (Moreno & Alarcén, 2010, p. 2) mencionan que al mantener una adecuada
alimentacion nutricional permite la prevencion de enfermedades. En la actualidad los
consumidores son mas exigentes y muy selectivos al adquirir un alimento ya que se encuentran
maés informados por eso los alimentos requieren cada vez mas atributos de calidad y con mejores

precios.

En el Ecuador existen varias microempresas que se dedican a la produccion de derivados lacteos
con mayor concurrencia en la sierra al poseer mayores zonas ganaderas. Este tipo de negocios
inician siendo emprendimientos familiares que se van extendiendo cada vez mas en los sectores
aledafios, como es el caso de la microempresa Lacteos ILAPENITO. Esta microempresa es un
emprendimiento rural, se dedica a la comercializacion de lacteos y derivados siendo su mayor
produccién los quesos artesanales, también elaboran yogurt y queso de tipo mozzarella en menor

proporcidn.

Lacteos ILAPENITO, al ser una microempresa que tienen sus inicios en el domicilio de su
propietario, pueden caer en incumplimiento de ciertas normas de higiene y seguridad alimentaria
que es perjudicial tanto para la salud los consumidores como para la economia de los productores
ya que si sus productos no son de calidad sus ventas podrian disminuir. Es por ello que la higiene
es un punto fundamental en la industria alimentaria, para certificar la calidad de cada uno de los
productos. A su vez incorpora algunos requerimientos y aspectos desde el proceso inicial de
produccion hasta su fase final, reconociendo que para una mejora continua de las condiciones
higiénicas sanitarias del lugar es necesario adoptar un protocolo de higiene que disminuya

considerablemente la contaminacion y las enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS).

La incorrecta manipulacion de alimentos genera posibles intoxicaciones alimentarias, por lo que,
resulta necesario que el personal reciba la adecuada formacion o capacitacion referentes a la

higiene alimentaria, limpieza, calidad, desinfeccion de todos los recursos usados, de esta manera,



el producto final estard libre de contaminantes que provoguen infecciones al usuario final

(Organizacion Panamericana de la salud, 2019, p. 30).

Las empresas dedicadas a esta actividad deben planificar programas de control alimentario para
mantener calidad en el producto y de esta manera, garantizar la salud de la poblacién aportando
los nutrientes necesarios para su organismo. Por lo cual, las buenas practicas se dan a partir de la
formacion al adquirir el conocimiento acerca de la higiene adecuada en el proceso de produccion

de alimentos priorizando la salud del ser humano.

Para (Fuentes, 2018, p. 20) un programa de higiene se considera importante para determinar
prioridades en toda industria dedicada a la produccion de alimentos, iniciando con el aseo de las
instalaciones antes y después de cada jornada evitando la re-contaminacion en los espacios. Los
trabajadores tienen la obligacion de conocer el manejo 6ptimo de los equipos, utensilios,

maquinaria, insumos y materia prima, asi como el uso de desinfectantes convenientes.

Por esto, para la presente investigacion se ha planteado los siguientes objetivos:

Objetivo General

Desarrollar un protocolo de higiene en la Microempresa Lé&cteos llapefiito para asegurar la calidad

de los productos.

Objetivos Especificos

e Desarrollar un protocolo de higiene, que proteja al personal y mejore la limpieza y
desinfeccion de las superficies, equipos, e instalaciones de la microempresa Lacteos llapefiito.

o Evaluar los niveles de asepsia mediante hisopado y cultivo bacteriano de las superficies vivas
e inertes para garantizar la calidad e inocuidad de los productos elaborados.

e Elaborar un plan de capacitacién al personal que trabaja en la microempresa en temas

relacionados en manipulacion, higiene e inocuidad de alimentos.



CAPITULO |

1. MARCO TEORICO REFERENCIAL.

1.1. Antecedentes de la empresa

Como afirma (Moyano, 2018, p.10), la microempresa Léacteos EL ILAPENITO se encuentra ubicada
en el cantdn Guano parroquia de llapo, mantiene sus inicios desde el afio 2020. Respecto a su
creacion se menciona que fue debido a la infinidad de sugerencias otorgadas por el Ministerio de
Agricultura y Ganaderia de Chimborazo hacia los habitantes de la parroquia, la cual es

caracterizada por ser una zona con niveles altos en produccion de leche.

Mediante una reunién se crea el proyecto con los socios que forman parte de la comunidad,
denominada LACTEOS EL ILAPENITO y como representante legal se nombra al Ing. Radl
Guerrero. Asi, da paso en el mes de mayo al inicio de sus actividades comerciales y la produccion
de queso elaborado de manera artesanal por carencia de asesoria técnica, no obstante, al poco
tiempo se mejor6 el proceso mediante capacitaciones a los socios en temas de procesamiento

industrial para el tratamiento de lacteos en Quito.

Transcurrido un lapso de tiempo se adquiere equipos necesarios para elevar la produccion de
queso fresco para comercializarse en la ciudad Riobamba, obteniendo buena aceptacién por los

consumidores.

Después de varios inconvenientes suscitados como la renuncia de varios de los socios que
conformaban la organizacion, cierra la microempresa. El Sr. Santos Arévalo toma la iniciativa de
crear su microempresa al contar con la materia prima necesaria, de modo que, logra su apertura
en el Servicio de Rentas Internas con Ruc 060291079001 bajo el nombre de Lacteos
“ILAPENITO”.

La microempresa inicio con la elaboracion de quesos en diferentes presentaciones distribuidos en
los cantones Quero y Ambato logrando ser aceptados por los habitantes, siendo este el factor

decisivo para incrementar su productividad y estrechar vinculos con proveedores de leche.

En la actualidad, sus productos elaborados son comercializados en Riobamba y sus alrededores.
Cabe mencionar que, su propietario al desear un crecimiento para la empresa pretende producir

manjar y yogurt con el fin de satisfacer las necesidades de los consumidores.



1.2. Conceptualizacion

1.2.1. Inocuidad alimentaria

De acuerdo (1) en el inicio de un comercio del sector alimentario debe primar la inocuidad, aspecto
esencial de salud publica que asegura que el consumidor esta adquiriendo un producto libre de

patdgenos que puedan alterar su salud.

La inocuidad es una caracteristica que en conjunto con aspectos nutricionales, organolépticas y

comerciales garantiza un producto de calidad (De la Fuente & Barboza, 2010, p.2).

El alcanzar un producto de calidad que esté a la altura de la expectativa de los consumidores
evitando la posible presencia de ETAS, se logra por medio del esfuerzo en conjunto de las
autoridades de salud, la agroindustria y los consumidores (Moreno & Alarcon, 2010, p.6).

1.2.2. Higiene alimentaria

La higiene alimentaria es un aspecto dentro de la inocuidad que es esencial ya que involucra
netamente el aspecto de salud. Este aspecto va directamente ligado al origen y prevencion de las

enfermedades trasmitidas por los alimentos (ETAS) (Moreno & Alarcén, 2010, p. 8).

Dentro de este concepto se engloba lo que es la higiene tanto del lugar o area de trabajo,
maquinaria, trabajadores, conservacion y transporte de alimentos. En inicio se debe contemplar
el aseo personal como primordial dentro de todo lo que abarca la higiene, puesto que luego de la
higiene del trabajador parte el resto. Deben existir condiciones de higiene estrictas previas al
ingreso del area de trabajo, desde una ducha adecuada, ropa pulcra y exclusiva para el lugar de
trabajo, cabello debidamente recogido, ufias cortas y manos limpias. Ya en el sitio de trabajo el
lavado de manos debe ser constante con agua caliente y jabon, el aseo del material y maquinarias
de trabajo debe ser esencial. En lo posterior el lugar de almacenamiento debe estar completamente
estéril y libre de plagas. El area de los transportes del producto debe ser desinfectadas de igual

manera para asegurar que el producto llegue a su destino en las mejores condiciones de salubridad
(Moreno & Alarcén, 2010; citados en Pezzi Cereto et al., 2019).



1.2.3. Enfermedades causadas por la transmision de alimentos

En la actualidad se evidencia una gran cantidad de enfermedades causadas por los alimentos, esto
debido al proceso de preparacion, mismo que debe mantener una higiene suficiente con el fin de

no desencadenar una serie de enfermedades (Cedefio, 2019, p.20).

Las causas por las cuales se presenta contaminacién cruzada en los alimentos son el contacto con
: toxinas, pesticidas, elementos quimicos usados para la elaboracién de los productos, ya que al

ingresar el alimento al organismo puede causar intoxicaciones al ser humano (Martin, 2016, p.20).

Debido a esto, se debe considerar las medidas preventivas brindadas por el (Instituto Interamericano

de Cooperacién para la Agricultura (11ICA), 2021) que se detallan a continuacion:

e Capacitar al personal que trabaja en la manipulacion de los alimentos, ya que deberian
mantener una higiene total en el proceso de su tratamiento.

¢ Ante de iniciar con la manipulacion de alimentos, el personal responsable debera lavarse las
manos de manera adecuada.

o Evitar que los insectos se posen en los alimentos ya que provocan un riego a ser contaminados.

e Aquellos alimentos que no son consumidos deberan ser refrigerados de manera inmediata a

una temperatura inferior a los 7° C.

1.2.4. Elaboracién y manipulacién de alimentos

1.2.4.1. Materias primas

Se define como la base para la elaboracidon de los alimentos con el fin de brindar garantia sanitaria.
Las mismas que deben mantener una calidad adecuada para librar o eliminar de cualquier

organismo que amenace la calidad el producto final.

Segun lo indica (zamoran, 2016, p.12) los requisitos generales son:

o No se hard uso de materias primas que ocasionen contaminacién como la presencia de
parasitos, patdgenos, microorganismos u otro tipo de sustancias extrafias, por lo que, el
producto final no estaria apto para el consumo del ser humano a pesar de aplicar las normas
de higiene.

e Las materias primas a ser utilizadas deberan ser de entidades autorizadas y que presenten las
normas de seguridad e higiene.

e Respecto a los materiales no usados debido a su nivel de contaminantes seran separados del

resto de materia prima.



1.2.4.2. Manipulacién de los alimentos por parte del personal

Como sefiala (zamorén, 2016) existen practicas de manipulacion y fabricacion de los alimentos,
mismas que deben garantizar que los alimentos a ser entregados para el consumidor sean seguros,

no toxicos y apto para consumo de las personas.

En cuanto al personal, quienes manipulan los productos deben considerar lo siguiente:

e Mantener limpieza en su entorno laboral, delantales y vestimenta que sea facil visualizar su
limpieza, la operacion del lavado debe ser un en lugar apropiado.

e Llevar el equipo de proteccion adecuado y limpio para la ejecucion de sus actividades.

e Al sufrir alguna cortadura deberan cubrirse con vendajes impermeables.

o Esta prohibido tomar, fumar, comer u otra actividad que provogue algin tipo de contaminacién
en los alimentos.

e Es importante que el personal no use anillos, relojes u otro tipo de objetos que afecte al

manipular los alimentos.

1.2.5. Limpiezay desinfeccion

Limpieza y desinfeccion son operaciones complementarias que se ejecutan para eliminar la
suciedad y controlar la poblacion microbiana y mantenerla al minimo. Estas operaciones son
complementarias pero diferentes. La limpieza por su parte se basa en la eliminacion de residuos
y suciedad de superficies. Po otro lado la desinfeccion es el proceso de eliminacion y reduccion
de organismos patdgenos presentes en las superficies por medio de métodos que no sean nocivos

para la calidad alimentario y del consumidor (Moreno & Alarcén, 2010, p.6).

Las empresas deberan conservarse limpias, por lo que, es necesario que mantengan un
cronograma para para realizar la desinfeccién. Respecto a los productos que se usan es
recomendable que se sigan las instrucciones para proceder aplicarlos. En cuanto a las superficies
usadas para la manipulacién de alimentos, asi como los utensilios deberan ser faciles de limpiar
para mantener su buen estado. En caso de ser necesario desinfectarlos se procedera hacerlos con

los materiales adecuados (Instituto Interamericano de Cooperacién para la Agricultura, 2021).
1.2.6. Control de plagas
Citando a (Soruco, 2020, p. 5) €s importante que cada cierto tiempo la empresa realice un control de

plagas con el fin de evitar los riesgos de contaminacion. Para lo cual, se menciona los siguientes

procedimientos de lucha para las plagas:



Barreras fisicas correctas como: desagties sifonados, telas para los mosquitos, bordes en las
puertas, rejillas.

Tratamientos de acuerdo a la situacion en la cual se encuentre la empresa, puede ser quimicos
o fisicos.

Respecto a los tratamientos quimicos los materiales usados deben ser aptos para su aplicacion
dentro de la empresa alimenticia y manipulada por una entidad autorizada a realizar servicios

biocidas o plaguicidas.

1.2.7. Condiciones y mantenimiento de instalaciones y equipos

Dentro de las empresas alimentarias es importante que los equipos e instalaciones respeten las

normas de higiene en cuanto a su construccion y disefio, con el fin de mantener un buen estado a

través de un adecuado mantenimiento. Por lo cual, es necesario documentar el mantenimiento y

condiciones ajustadas a los requisitos legales cuando estos lo requieran (Nufiez et al. 2007, p.25).

1.2.7.1. Condiciones de instalaciones y equipos

De acuerdo con (Soruco, 2020, p.12) rrespecto a la ley se determinan los requisitos generales para los

equipos e instalaciones presentes en las empresas alimentarias y en los lugares en los cuales

manipulan alimentos. Entre las condiciones generales se mencionan:

Dentro de los locales se tomara en cuenta el disefio, disposicion, emplazamiento, construccion
y tamafio de los mismos, de manera que permitan:

Una limpieza, mantenimiento o desinfeccion adecuada.

Asegurar un entorno de trabajo que prevalezca la higiene en diferentes operaciones que
gjecute.

Evitar el contacto con productos téxicos, aumento de particulas provenientes de los alimentos,
incremento de suciedad o moho en las superficies.

Mantener las condiciones adecuadas para manipulacion de alimentos y almacenamiento bajo

una temperatura y capacidad controlada.

Respecto a las redes para la evacuacion de aguas residuales se considerara:

Estas redes deberan ser suficientes para evitar riesgo a ser contaminadas.

En ocasiones cuando los canales de desagie se encuentren abiertos en su totalidad o
parcialmente se procede a disefiar de modo que se garantice que no se dirijan de una zona

contaminada a una limpia con el fin que se manipulen los productos sin representar riesgo.



e Para la ventilacion se tomara en cuenta:

a. Deberan disponer equipos de ventilacion sean naturales o mecénicos, siendo los suficientes y
adecuados.

b. Para mejorar el entorno laboral, se debe evitar las corrientes de aire mecanicas de zonas

contaminadas a limpias.

e En cuanto a la luz artificial o naturales se detalla lo siguiente:

a. Las areas que integre la empresa deberan estar disefiadas con suficiente iluminacion para
ejecutar de manera adecuada las actividades.

b. Por otro lado, es fundamental que los dispositivos se encuentren en zonas seguras para evitar

rupturas y dafios ya sea a los trabajadores o alimentos.

o En los servicios higiénicos deberan constar con las instalaciones siguientes:

a. Los servicios higiénicos deberan ser suficientes y con los elementos necesarios para
mantener higiene en las actividades, evitando cualquier tipo de riesgo.

b. Es obligatorio que los inodoros no se conecten con las salas en las cuales se realice

manipulacion de los alimentos.

o Respecto a los articulos como los utensilios, envases, menajes y equipos como el transporte
en el cual ingresan los alimentos, deberan considerar:

a. Reducir los niveles de contaminacion.

b. Deberan limpiarse de manera adecuada con el fin de desinfectarlos a excepcién de los
recipientes no recuperables, o aquellos que se usan por una sola vez.

c. El lugar de ubicacion de los equipos es un punto importante ya que ayudaran a mejorar la

limpieza de los mismos.

1.2.7.2. Condiciones en las areas en las cuales se producen los alimentos

Es importante que las empresas mantengan el entorno laboral con una adecuada higiene ya que,
al tratarse de una entidad alimenticia la responsabilidad aumenta, por lo que es necesario tomar
en cuenta lo siguiente (11CA, 2021):

e Disefio y disposicion: Al mantener de manera adecuada las areas en las cuales se producen los
alimentos permiten que las actividades se lleven con una correcta higiene alimentaria, al evitar
niveles de contaminacién durante el proceso.

e Suelos y paredes: Aungue no parezca un punto importante, para las empresas alimenticias
todos los lugares y superficies cuentan ya que se deberan mantener en un buen estado, faciles
de desinfectar a través de materiales adecuados y no toxicos.
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o Los techos e instalaciones suspendidas: Estos deben impedir que se acumule residuos, moho
o0 desprendimiento de particulas.

e Las ventanas: Estas no deben permitir la acumulacion de suciedad, introduccion de insectos
evitando contaminacion.

e Las puertas: Deberan ser faciles de limpiar y desinfectar evitando riesgos de contaminacion.

o Superficies: Referente a las zonas en las cuales se manipulen los alimentos deberan ser
desinfectadas y mantener un buen estado, por lo general son disefiadas con materiales lavables,
lisos, resistentes y no toxicos.

1.2.8. Contaminacién de los alimentos, tipos de contaminantes y peligros

1.2.8.1. Segun su origen los peligros se clasifican en: Fisicos, quimicos y bioldgicos

Teniendo en cuenta a (Martin, 2016, p.20) se detallan los siguientes riesgos:

¢ Riesgos fisicos

Con relacién a fragmentos de vidrio, metal y otros elementos que pueden provocar dafio fisico al
ser humano. Entre las causas del riesgo se da por malas practicas de los manipuladores, fallas
en el proceso o por la materia prima continua.

¢ Riesgos quimicos

Relacionado con los contaminantes, pesticidas, antibiéticos, herbicidas, tintas, histamina, entre
otros. Estos pueden estar presentes de manera natural en los alimentos debido al metabolismo
vegetal o animal, también se encuentran en el aire como moléculas unidas para formacion de
aerosoles.

¢ Riesgos bioldgicos

Se refiere a los virus, bacterias, parasitos, toxinas microbianas y naturales, entre otros metabolicos
toxicos. A través de estos microorganismos el ser humano puede contraer enfermedades por

transmision alimentaria, por comer o beber un producto contaminado.

1.2.8.2. Principales fuentes de contaminacién

Como sefiala (Rosas, 2017, p.6) entre las principales fuentes de contaminacion en los alimentos se
menciona:

e El aire (expulsion de gotas por la boca o nariz)

e Polvo

e Contacto a través de los utensilios

o Superficies contaminadas

e Agua potable contaminada



o Presencia de insectos y roedores
e Manos sucias

e Un ambiente adecuado y con esto previene la contaminacion cruzada.

1.2.9. Almacenamiento y conservacion de los alimentos

Es necesario mantener una vision clara acerca del almacenamiento y conservacién de los
productos alimenticios, materias primas u otro elemento final sin dejar a un lado, los productos

de desinfeccidn usados para diferentes actividades de limpieza (Soruco, 2020, p.9).

(zamoran, 2016), menciona entre las normas generales de higiene las siguientes:

e Los materiales deberan ser conservados en condiciones adecuadas para no provocar su
deterioro evitando ser contaminados.

e Todos los productos deben ser organizados en los lugares de almacenamiento respectivo
considerando que la factibilidad de implementar un sistema de rotacion para evitar que los
productos se caduquen.

e Deberan ser conservados a una temperatura adecuada de manera que no genere riesgo para la
salud del ser humano.

e Es importante que los elementos usados para la desinfeccion y limpieza no sean guardados
junto a los productos alimenticios ya que, deberian mantener distanciamiento evitando

cualquier tipo de riesgo.

En cuanto a la conservacion de los alimentos también implica el afiadir sustancias que ayuden al
mantenimiento de la estabilidad del producto por un tiempo conveniente sin que su composicién
original se vea afectado. En el caso de la leche y sus derivados cono el quedo un aditivo de ayuda
puede ser la nisina, una bacteriocina que ha demostrado eficacia en el control de Clostridium

tyrobutyricum, microorganismo que puede descomponer quesos (De la Fuente & Barboza, 2010, p.12).

1.2.10. Buenas practicas ganaderas

Estas practicas son actores previos en la produccion, en este caso de leche y sus derivados. Estan
enfocadas en la disminucion de riesgos quimicos, fisicos y biol6gicos en la produccién que
puedan desencadenar riesgos para el consumidor. Estas practicas tienen los siguientes prop6sitos
en la inocuidad de la leche (Toro Galvis et al., 2012, p .12):

e Salvaguardar la salud de los consumidores garantizando la calidad del producto.
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e Mantener controlados los riesgos fisicos, quimicos y bioldgicos que puedan generar alguna
afeccion en la calidad del producto.
e Precautelar la salud del ganado.

e Optimizar la rentabilidad de los hatos lecheros, en este caso.

1.2.11. Buenas précticas de manufactura

Se considera como una herramienta importante para obtener productos seguros para la

alimentacion del ser humano enfocada en la higiene y manipulacion (Mayorga, 2021, p.14).

Entre sus ventajas se menciona las siguientes:

e Son usadas para el funcionamiento y disefio de los locales dedicados a la fabricacion de
productos alimenticios.

e Aseguran el proceso de produccion con un producto final seguro y no tdxico.

¢ Permite mantener un control de los procesos realizados en la empresa mediante inspecciones

periddicas con el fin de tener condicione de calidad y 6ptimas en el proceso.

1.2.12. Formacion de trabajadores

El personal de toda empresa debe garantizar la supervision al manipular los alimentos por temas
de higiene con el fin de brindar un servicio de calidad en las actividades laborales que realiza. Por
otro lado, quienes tengan la responsabilidad de los sistemas de autocontrol se basaran en los
principios del APPCC (Analisis de peligros y puntos de control critico), mismo que ayuda a la
gestién de inocuidad alimentaria de aplicacién en su cadena alimenticia, la cual procede desde la

produccién primaria hasta la distribucién minorista (Nufiez et al., 2007).

Segun (Zamoran, 2016, p.13) €S necesario que los trabajadores dispongan de un Certificado de
Formacién de Manipuladores como lo dispone la ley, cabe destacar que en ciertos casos la
empresa brinda capacitaciones o cursos en los cuales se da a conocer los planes de formacion que

deben mantener el personal de la organizacion.
1.2.13. Abastecimiento de agua
El negocio debe disponer de un suministro correcto de agua potable para las actividades que se

ejecutan evitando contaminar a los alimentos, para lo cual deberd estar conectado a un

abastecimiento autorizado. Se recalca que, para el agua empleada para las empresas alimenticias,
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procesos de tratamiento, desinfeccidn de superficies esta en la obligatoriedad de cumplir con los
criterios de calidad conforme a lo establecido en la ley vigente (Nufiez et al., 2007).
Ademas, la empresa tiene la responsabilidad de contar con la documentacidn pertinente en la cual

acredite la relacion contractual con la entidad autorizada para el abastecimiento de este elemento.
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CAPITULO II

2. MARCO METODOLOGICO

2.1. Localizacion y duracion del experimento

2.1.1. Localizacion

La microempresa Lacteos llapefiito estd ubicada en las calles Manuel Bonilla y Juan Montalvo de
la parroquia Ilapo, perteneciente al Cantén Guano, provincia de Chimborazo.

Tabla 1-2: Datos de localizacion de la microempresa Lacteos Ilapefiito

Latitud -1.56667 m
Longitud -78.5667 m
Altitud 2853 m
Temperatura 12°C

Fuente: (Moyano, 2018: p.9)
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.

Figura 1-2: Localizacion geografica de Lacteos llapefiito

Fuente: Google Maps
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2.1.2. Tiempo de duracion

El proyecto experimental tuvo un tiempo de estimado de 120 dias.

2.2.Unidades experimentales

Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, laboratorio de Microbiologia de la Facultad de

Ciencias Pecuarias.

2.3. Materiales, equipos e insumo

Los materiales, equipos e instalaciones que se emplearon para el desarrollo de la investigacion

experimental fueron los siguientes:

2.3.1. De laboratorio

e Pinzas

e Tubos de ensayo

e Mecheros

e Papel aluminio

e Peras de succion

e Frascos estériles

o Agitador de leche

e Vaso de precipitacion

e Tubos de ensayo

o Pipetas de 1y 2 mL

e Placas Petrifilm

e Hisopos de algodon de 12cm de largo aproximadamente
e Algodén

e Agares

e Tapa hermética

e Microscopio

o Caja Petri de vidrio

o Papel absorbente

e Frascos de vidrio estéril para las muestras (leche y queso)

e Plantillas de metal
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2.3.2. Equipos

¢ Balanza de precisién

e Equipo para bafio Maria

e Contador de colonias

e Autoclave

e Estufa

e Pinzas

¢ Incubadora Refrigerador

e Cajatérmica

o Envases desechables de plastico
¢ Fundas plasticas ziploc

e Plumdn marcador para vidrio

2.3.3. Equipos de Proteccion Personal

e Mascarilla

o Guantes descartables
o Cofia descartable

e Mandil

e Zapatones

2.3.4. Materiales para capacitacion
e Computador

e Cémara de fotos

o Libreta de notas

e Esferos

o Material didactico (Diapositivas)
2.3.5. Tratamiento y disefio experimental
Se aplicé un diagnoéstico inicial mediante muestreos aleatorios y dirigidos dentro de la

microempresa, mediante técnica de hisopado de superficies vivas e inertes y el uso de cultivos

bacterianos para realizar andlisis microbioldgicos
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2.3.6. Mediciones experimentales

Las mediciones experimentales se realizaron antes y después del desarrollo del protocolo de
higiene en la microempresa Lacteos llapefito, para ello se tomé en cuenta los siguientes aspectos:
Nivel de cumplimiento del protocolo de higiene en todo el proceso mediante un Check list.
Determinacion de la carga microbiana antes y después en:

e Agua utilizada para el proceso

e Aseo e higiene del personal

o Recepcidn de la materia prima leche

e Equipos y utensilios

e Producto final

2.4. Analisis estadisticos y pruebas de significancia

Los resultados experimentales de las cargas microbiolégicas se analizaron mediante la estadistica
descriptiva en las que se consideraran valores medios, desviacion estandar y prueba de t~ Student
para establecer si existe o no significancia de antes y después de aplicar el protocolo,
considerandose datos pareados.

2.5. Procedimiento experimental

Para el analisis microbioldgico se realizaron un hisopado de todos los utensilios, equipos y
superficies vivas e inertes, tomando 3 muestras de cada uno antes de iniciar con el proceso de
industrializacion de la leche. Asimismo, se tomaron muestras para realizar el analisis
microbioldgico del agua utilizada, luego del procedimiento de limpieza que llevaban a cabo en

sus procesos, antes y después de la aplicacion del protocolo de higiene.

2.6. Metodologia de evaluacion

La evaluacion de cumplimiento se realiz6 mediante check list, antes y después de aplicar el

protocolo e higiene, tomando en cuenta las actividades que se desarrollan en cada etapa.

2.7.Estudio de microorganismos

A continuacion, se encuentran los organismos identificados, la composicion y el procedimiento
de preparacion de los medios para el estudio. Ademas, algunos normas con ciertos parametros

legales que se corresponden al estudio.
16



o Aerobios Staphylococcus aureus : Microorganismos patdégenos que pueden encontrarse en la
leche de vaca y puede asociarse a enfermedades como sindrome diarreico, brucelosis, enteritis
aguda, difteria, gastroenteritis leve o necrotizante, gastroenteritis febril aguda, tuberculosis
articular y Gsea, tifoidea, disenteria bacilar, hepatitis A y ciertas molestias estomacales méas

leves como por ejemplo nduseas (Rojas, 2013, p.30).

2.7.1. Agar para recuento en placa (PCA)

a) Composicion:

Triptona (peptona de caseina) 5,0 ¢

Extracto de levadura 2,5 g

D(+) glucosa 1,0 g

Agar 15,0¢g

Agua destilada 1,0 L

b) Preparacion:

1) Disolver los componentes en 1 litro de agua destilada, dejar en reposo 15 minutos, ajustar el
pH de manera que después de esterilizado sea 7,0 £ 0,1. b.

2) Calentar hasta ebullicion agitando frecuentemente para conseguir la completa disolucion. b.

3) Distribuir de la manera adecuada y esterilizar 15 minutos a 121°C (Instituto Ecuatoriano de
Normalizacion (INEN), 2013).

De acuerdo a lanorma INEN 2624:2012 la cantidad permitida de aerobios Staphylococcus aureus

es de:

Tabla 2-2: Requisitos microbiolégicos de la leche cruda de cabra obtenida del rebafio

Requisito Limite maximo Método de ensayo
Recuento de microorganismos 1,5 x108 NTE INEN 1529-5
aerobios Staphylococcus
aureus REP,
UFC.g?

Fuente: Norma INEN 2624:2012

e Listeria monocytogenes: Es un patdgeno, facultativo intracelular y oportunista que tiende a
manifestarse de manera clinica en dos formas, listeriosis invasiva y listeriosis no invasiva. La
listeriosis invasiva puede ocasionar meningitis, bacteriemias, septicemias, meningoencefalitis,
absceso cerebral o espinal, listeriosis ponto bulbar y rombo encefalitis. Estas enfermedades
pueden representar consecuencias graves por lo que su prevencion puede llegar a ser vital

(Mufioz,et al, 2011, p.1).
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2.7.2. Medio Listeria monocytogenes Agar

Listeria monocytogenes
{ATCC® 7644)

Figura 2-2: Listeria monocytogenes agar
Fuente: ISO 11290-1:2017

2.7.2.1. Procedimiento

Suspender 35,275 gramos en 500 ml de agua destilada. Calentar y agitar hasta ebullicion y
disolucidn total. Hervir durante 1 minuto. Esterilizar a 121°C durante 15 minutos. Enfriar a 45 -
50°C. Afiadir, asépticamente, 1 vial de Lipasa C, Suplemento (Céd: 416893) y un vial de Listeria
monocytogenes, Selectivo Cromogénico Suplemento (Cod: 416894). Homogeneizar y distribuir
en placa de petri estéril.

o Coliformes fecales: Son bacterias que se caracterizan por su termo resistencia a temperaturas
de 44 a 46 °C. Estas bacterias son generadoras de infecciones diarreicas leves a moderadas.
En personas con un sistema inmunitario deficiente puede atraer graves consecuencias (Villacis,

et al, 2015, p.25).

2.7.3. Medios Caldo verde brillante bilis lactosa

a) Composicion: Peptona 10,0 g Lactosa 10,0 g Bilis de buey purificada 20,0 g Verde brillante
(solucién acuosa al 0,1%) 13,0 cm?3 Agua destilada cantidad suficiente para completar 1,0 L
b)

b) Preparacion:

1) Disolver la peptona y la lactosa en aproximadamente 500 cm?3 de agua destilada y adicionar la
bilis disuelta en 200 cm? de agua.

2) Anadir agua destilada hasta 950 cm3y ajustar el pH a 7,4.

3) El pH después de esterilizado debe ser 7,2 £ 0,1.
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4) Afadir la solucidn de verde brillante, ajustar el volumen a 1 litro, agitar y, si es necesario,
filtrar por algodan.

5) Para preparar el medio de doble concentracion utilizar el doble de la formula. Distribuir
volimenes de 10 cm3 en tubos que contengan tubos Durham invertidos.

6) Tapar los tubos y esterilizar 15 minutos a 121°C

2.7.4. Agar eosina azul de metileno (EMB)

a) Composicidn: Peptona 10,0 g Lactosa 10,0 g Sacarosa 5,0 g Fosfato dipotésico 2,0 g Eosina
amarilla (solucion acuosa al 2%) 20,0 cm3 Azul de metileno (solucion acuosa al 0,25%) 26,0
cm3 Agar 15,0 g Agua destilada cantidad suficiente para completar 1,0 L b.

b) Preparacion:

1) Disolver los componentes, excepto los colorantes, en el agua destilada, dejar en reposo 15
minutos.

2) Ajustar el pH de manera que después de esterilizado sea 7,1 £ 0,1y llevar a ebullicién agitando
frecuentemente hasta su completa disolucion.

3) Afadir la solucién de esosina amarilla y la de azul de metileno, mezclar bien y distribuir de
manera adecuada (generalmente en volimenes de 100 cm3 a 200 cm3).

4) Esterilizar 15 minutos a 121°C.

2.7.5. Agua peptonada al 0,1%

a) Composicién: Peptona 1,0 g Agua destilada 1,0 L b)

b) Preparacion.

1) Disolver la peptona en 1 litro de agua destilada y ajustar el pH de manera que después de
esterilizado sea 7,0 £ 0,1.

2) Distribuir en frascos o en tubos, de modo que después de esterilizado el volumen sea de + 2%
del deseado; o, si los recipientes tienen marcado el volumen, después de esterilizado a 121°C

por 15 minutos, asépticamente, reajustarlo con una pipeta.

2.7.5.1. General

Simultaneamente con el ensayo confirmatorio de la Norma INEN 1 529-6 inocular dos o tres asas
de cada uno de los tubos presuntamente positivos en un tubo conteniendo 10 cm?® de caldo BGBL
(5.1) y en otro que contenga aproximadamente 3 cm? de caldo triptonab (3).

Incubar estos tubos a 45,5 + 0,2°C (bafio Maria) por 48 horas.
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Al cabo de este tiempo anotar la presencia de gas en los tubos de BGBL y afiadir dos o tres gotas
del reactivo de Kovacs a los tubos de agua triptona. La reaccion es positiva para el indol si en
cinco minutos se forma un anillo rojo en la superficie de la capa de alcohol amilico; en la prueba
negativa el reactivo de Kovacs conserva el color original.

Los cultivos gas positivos en caldo verde brillante bilis-lactosa incubados a 30 0 35°C y a 45,5°C

y que producen indol a 45,5°C son considerados coliformes fecales positivos.

o Coliformes totales: Estas se encuentran definidas por todas las bacterias Gram negativas en
forma de bacilo, capaces de fermentar lactosas a temperaturas de 35 a 37°C produciendo CO2.

Al igual que todas las bacterias de este tipo son responsables de cuadros diarreicos (Villacis &
Moposita, 2015, p.16).

2.7.6. Preparacion ensayos confirmativos para coliformes

e Transferir con un asa de platino un inoculo de cada uno de los tubos de medio LST que
presentan gas positivo a tubos que contengan caldo lactosado bilis verde brillante (VGLB).

¢ Incubar a 35°-37 °C, durante 48 h, observar y anota r los tubos que producen gas.

e Calcular el nimero de coliformes mas probables, basandose en el nimero de tubos con
reaccion positiva de acuerdo con el calculo del nimero méas probable (N+P) utilizando tres

tubos.

Tabla 3-2: Requisitos microbiolégicos coliformes permitidos

Requisito n m M C Método de ensayo

Recuento de
microorganismos 5 30000 50000 1 | NTE INEN 1529-5
mezofilos, UFC.g*

Recuento de coliformes,
UFC.g*

5 <1 10 1| AOAC991.14

Deteccidn de Listeria
5 0 - 0 | 1SO 11290-1
monocytogenes /25 g

Fuente: INEN 10:2012
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.

e Salmonella sp: Es una bacteria que se encuentra en el intestino de aves, reptiles y mamiferos.
Esta bacteria puede generar la enfermedad Ilamada Salmonelosis la cual se caracteriza por un

cuadro de fiebre, diarrea, dolor abdominal tipo colico y ocasionalmente vomitos (Moreno &
Alarcon, 2010, 22).
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2.7.7. Agar xilosa-lisina-desoxicolato (XLD)

a) Composicién: Extracto de levadura 3,0 g; L (+) lisina 5,0 g; D (+) xilosa 3,5 g; lactosa 7,5 ¢;
sacarosa 7,5 g; desoxicolato de sodio 2,5 g; citrato férrico amonico 0,8 g; tiosulfato de sodio
6,8 g; cloruro de sodio 5,0 g; rojo fenol (solucion acuosa al 0,2%) 40,0 g; agar 15,0 g; agua
destilada cantidad suficiente para completar 1,0 L.

b) Preparacion:

1) Disolver los componentes en el agua destilada, adicionar el agar y dejar en reposo 15 minutos,
ajustar el pH de manera que sea 7,4 + 0,1 el pH final, afiadir la solucion de rojo fenol vy,
agitando frecuentemente llevar a ebullicion hasta disolver.

2) NO ESTERILIZAR EN AUTOCLAVE.

3) Inmediatamente, distribuir alrededor de 20 cm® del medio en placas Petri estériles. Secar las
placas (3).

e Escherichia coli: Esta bacteria esta presente de forma natural en el organismo humano, sin
embargo, existen cepas que pueden ocasionar complicaciones como la E. Coli 0157:H7, que
s encuentra generalmente en el ganado vacuno y otros animales similares. Las manifestaciones
clinicas involucran diarrea aguda y sanguinolenta seguida de dolor abdominal con poca fiebre
(Moreno & Alarcon, 2010, p.23).

a) Composicidon: Peptona 10,0 g; lactosa 10,0 g; sacarosa 5,0 g; fosfato dipotasico 2,0 geosina
amarilla (solucién acuosa al 2%) 20,0 cm?; azul de metileno (solucién acuosa al 0,25%) 26,0
cm?; agar 15,0 g; agua destilada cantidad suficiente para completar 1,0 L

b) Preparacion:

1) Disolver los componentes, excepto los colorantes, en el agua destilada, dejar en reposo 15
minutos.

2) Ajustar el pH de manera que después de esterilizado sea 7,1 £ 0,1y llevar a ebullicién agitando
frecuentemente hasta su completa disolucion.

3) Afadir la solucion de esosina amarilla y la de azul de metileno, mezclar bien y distribuir de
manera adecuada (generalmente en volimenes de 100 cm® a 200 cm?®).

4) Esterilizar 15 minutos a 121°C (Instituto Ecuatoriano de Normalizacion, 2013).
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2.8. Limites permisibles de microorganismos de acuerdo a la norma INEN 1528:2012:

Tabla 4-2: Requisitos microbiolégicos para quesos frescos no madurados

Requisito n m C Método de ensayo
Enterobacteriaceas, UFC.g! 5 2x102 103 | NTE INEN 1529-13
Escherichia coli, UFC.g! 5 <10 10 | AOAC 991.14
Staphylococcus aureus 5 10 102 | NTE INEN 1529-14
UFC.g?!

Listeria monocytogenes /25 g 5 Ausencia - | 1SO 11290-1
Salmonella sp en 25g 5 Ausencia - | NTE INEN 1529-15

Fuente: INEN 1528:2012
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

2.9. Analisis microbiol6gico del agua

Es considerada como una técnica de diagnostico a través del cual se puede identificar de manera
rapida la presencia de microorganismos presentes en la muestra de agua.
El interés se centra en los microorganismos patdgenos, que son los diferentes tipos de bacterias,

virus, protozoos y otros organismos, que transmiten enfermedades.

2.9.1. Métodos de analisis:

1. Bacterias coliformes y Escherichia coli (E. coli): UNE EN 1SO 9308-1:2000.

El método consiste en desarrollar solo una prueba presuntiva en el que una reaccién negativa
excluye la presencia del grupo coliforme

2. Enterococos: UNE EN 1SO 7899-2:2001.

Se utiliza para la determinacién del nimero de enterococos intestinales mediante filtracion de un
volumen determinado del agua a analizar a través de filtros de membrana e incubacion de los
mismos sobre medios de cultivo a temperaturas adecuadas.

3. Clostridium perfringens (incluidas las esporas)

Se utiliza de método de filtracion para la determinacion del nimero de C. Perfringens mediante
filtracion de un volumen determinado del agua a analizar a través de filtros de membrana e
incubacion de los mismos sobre medios de cultivo a temperaturas adecuadas.

4. Coliformes fecales (UNE EN ISO 9308-1:2000)

El método consiste en la determinacion del n° de coliformes mediante filtracion de volimenes
determinados del agua a analizar por filtros de membrana e incubacién sobre medio de lactosa
enriquecido (agar de lactosa TTC con heptadecilsulfato de sodio) y una temperatura de 44,5°C
(+/-0,2°C).

22



Para los parametros de calidad del agua existen reglamentaciones especificas en todos los casos.

Por ejemplo, para bafio y usos recreativos se sigue la Directiva comunitaria 76/160/CEE, y
para piscicultura la 78/659/CEE.

2.10. Técnicas

2.10.1. Técnicas para el transporte de muestras con hisopos

Para el transporte de muestras con la técnica del hisopo, se debe:

Colocar en un contener isotérmico con gel refrigerante.

El gel refrigerante se debe distribuir de manera uniforme en la base y laterales con el fin de
mantener seguridad que la temperatura no sea mayor a 10° C, para tener una vida util de la
muestra hasta llegar a su destino, es decir el laboratorio.

El tiempo gue se toma para el transporte, toma de muestra y llegada al destino estara bajo la
estricta funcion de la temperatura ya que, no debe exceder las 24 horas o en casos hasta las 36
horas.

Ademas, se debe guardar la temperatura del contenedor al colocar las muestras, asi como la
llegada al punto destino para asegurar su transporte con la temperatura determinada. Cabe
recalcar que las temperaturas que superen los 10°C invalidan las muestras para realizar el

respectivo analisis.

2.10.2. Técnicas para la siembra por el método del hisopado en superficies vivas e inertes

La técnica del hisopo se usa para superficies inertes ya sean regulares o irregulares como tablas

de picar, mesas de trabajo, bandejas, cuchillas de equipos, utensilios, cortadoras, filtros,

mezcladoras, pisos, entre otros.

Descripcion: Se basa en frotar un hisopo estéril himedo a través de una solucion diluyente, por

lo que, el &rea establece el muestreo.

Materiales: Entre los materiales se menciona: Hisopos de algodon, tubos de ensayos con tapa

metalica, plantilla estéril, guantes y mascarillas descartables, protector de cabello, plumon

marcador, refrigerantes, caja térmica:

2.10.2.1. Procedimiento

Colocar la plantilla en la superficie a muestrear
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Humedecer el hisopo

Frotar 4 veces el hisopo en la superficie determinada

Colocar el hisopo en el tubo con la solucidn diluyente

En caso de tener superficies irregulares se usara 3 utensilios méas es decir en total 4, con el
mismo hisopo.

Anotar los resultados en la ficha de muestreo

2.10.3. Técnicas para la siembra de muestras solidas y liquidas

Las técnicas de sembrado se han tomado del Manual de Microbiologia general de (Reynoso et al.,
2015).

Para las muestras sélidas, se mencionan las siguientes técnicas:

e Siembra en picadura o puncién: El asa es introducida en punta con el indculo en un tubo

con agar en columna, evitando tocar las paredes del tubo se distribuye en forma paralela el
in6culo a lo largo de la puncién. Una vez terminado, se retira en asa y se esteriliza en el
mechero. Esta técnica es Gtil para observar el comportamiento de los microorganismos en
presencia de oxigeno y la movilidad.

Siembra con espéatula de Drigalsky: Se realiza mediante el pipeteo de cierto volumen de
indculo (generalmente 0,1 ml), y se coloca sobre la superficie de la placa de Petri con el medio
de cultivo solidificado. Posterior, con una espatula de Drigalsky estéril se esparce la muestra
por toda la superficie con movimientos de rotacion hasta que se haya completado su absorcion.
Esta técnica es de utilidad si se desea realizar el sembrado en superficies extensas o para el
recuento de colonias generando previamente diluciones de la muestra.

Siembra con hisopo: Se procede a embeber un hisopo de algodédn estéril en un tubo con
cultivo ligquido previamente homogeneizado. Se elimina el exceso de indculo presionando el
hisopo contra las paredes del tubo y se esparce la muestra por toda la superficie de la caja Petri
con el medio de cultivo sélido. Esta técnica es aplicable en superficies grandes con fines del
estudio de efectos de antimicrobianos.

Siembra en placa vertida: Para este procedimiento se adiciona un volumen generalmente de
1ml auntubo con agar fundido y se vierte el contenido en una placa de Petri vacia, previamente

esterilizada. Se procede a homogeneizar el contenido y se deja solidificar.

En todos los procedimientos de sembrado se proceden a incubar a una temperatura adecuada

dependiendo del microorganismo de estudio y posterior se obtienen las colonias para su conteo.

Asi mismo se presentan las técnicas para muestras liquidas:
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El procedimiento para muestras liquidas se lleva a cabo con el asa de anillo o pipeta. Lo que se
realiza es el traspaso de muestra a un recipiente ya sea tubo o un frasco tipo Erlenmeyer que
contenga el medio de cultivo liquido. Esta técnica es utilizada en su mayoria para aumentar el

nimero de microorganismaos.

A manera de precautelar la contaminacion de las muestras por las superficies y demas es

recomendable trabajar cerca al mechero y esterilizar todo el material en todo momento.

2.10.4. Técnicas de conteo de microorganismos

Una vez realizada la siembra de incubacién de los microorganismos, se procede al conteo de los
mismos. También existen métodos de conteo, los mismos que han sido tomados del documento
de Sanchez et al. (2017);

e Técnica de recuento en placa: Esta metodologia consiste en realizar diluciones en serie 1:10 y
extender 0,1 ml de cada dilucién en una placa. Estas placas se incuban nuevamente hasta que
se visualicen las colonias huevamente para su recuento. Este proceso posee un buen limite de
deteccidn, pero el tiempo es extenso. En México suelen utilizar herramientas como contador
de colonias en campo obscuro, con luz adecuada, placa de cristal cuadriculada y lente
amplificador; y registrador mecénico o eléctrico. Lo que mejora el tiempo de conteo.

o Sistema Petrifilm: Se refiere a un sistema de siembra todo en uno. En lugar de una placa de
Petri, Petrifilm usa una pelicula de plastico fina como soporte del medio de cultivo, abarca un
agente gelificante soluble en agua fria, los nutrientes y los indicadores para la actividad y la

enumeracion. El conteo se puede realizar manual o automaticamente.
2.10.5. Técnicas para el analisis microbiol6gico del agua mediante la norma INEN 1108
Esta norma determina los requisitos para el consumo humano del agua ya que, la misma aplica
para sistemas de abastecimiento por medio de sistemas de distribucién. Dentro de esta, se excluye
el agua mineral natural, purificadas envasadas y de uso farmacéutico.

De esta manera, se presenta los requisitos microbiol6gicos del agua para el consumo humano:

Tabla 5-2: Requisitos microbiolégicos del agua para el consumo humano

Parametro Unidad Limite permitido Método de ensayo

: - Standard Methods 9221
Coliformes fecales Numero/100mL Ausencia Standard Methods 9222
Cryptosporidium Numero de ooquistes / L Ausencia EPA 1623
Giardia Numero de quistes / L Ausencia EPA 1623

Fuente: Norma INEN 1108
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Asi mismo se presente el muestreo el cual sera:
o Para el analisis de requisitos fisicos y quimicos, mismos que se deben realizar de acuerdo con
lo determinado por la NTE INEN ISO 5667-1, -3, -5.

e Para el andlisis de requisitos microbiol6gicos se hace respecto a la NTE INEN ISO 19458.

2.10.6. Técnica de flotacién mediante la solucidn salina saturada

Esta técnica es un método cualitativo basado en la propiedad que poseen las soluciones de
densidad mayor de flotacion de los objetos menos densos. Se recomienda la aplicacion de este
método para investigar protozoarios y helmintos, ya que el mismo se basa en la preparacién de la

materia fecal con solucion de salida saturada.

Ademas, es comln en la préctica de diagndstico veterinaria para identificar protozoarios,
cestodos, trematodos, nematodos y artropodos, sin embargo, se debe tomar en consideracion que

no todos los huevos flotan debido a la densidad mayor en comparacion con la solucion salina.

Los métodos de flotacidn sirven para separar los parasitos de otros objetos en sus estadias como
quistes, huevos de paréasitos. Ademas, se debe conocer que la densidad es el peso que tiene el
objeto en una unidad de volumen. La densidad de la solucion salina varia entre 1.18 a 1.20 y la
mayoria de los paréasitos alcalinos tiene una densidad menos a 1.18.

2.10.6.1. Procedimiento

Utiliza: Solucion saturada de ZnSO4. 6 = 1300 (703 g en 1000 ml de agua).

Con muestra fresca fijada:

1) Mezclar 1-2 ml. de muestra fresca con 5 ml de solucion salina (s.s). Tapar y agitar hasta
homogeneizar.

2) Filtrar por gasa y recoger el filtrado en un tubo de centrifuga graduado.

3) Agregar al liquido del filtrado ss hasta completar 10 ml.

4) Centrifugar 2 min a 1700 rpm y decantar el sobrenadante.

5) Repetir tantas veces como sea necesario hasta que el agua salga limpida.

6) Agregar luego al calculo 3-4 ml de ZnSO4 al 3% hasta 1 cm. del borde y centrifugar 2 min a
1700 rpm.

7) Sin agitar el tubo de centrifuga, tomar con ansa o con pipeta varias gotas del menisco de la

superficie y observar entre porta y cubre (2,9).
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CAPITULO Il

3. MARCO DE RESULTADOS Y DISCUSION

Para el andlisis de los resultados se tom6 como punto inicial los pardmetros establecidos en la
norma oficial NTE INEN 1528:2012 que permitiran determinar la situacion actual de la
Microempresa LACTEOS ILAPENITO vy si los productos que expenden cumplen todos los

requerimientos que se exige la ley para el consumo.

3.1. Andlisis de calidad que la empresa maneja dentro y fuera de la empresa

3.1.1. Andlisis microbioldgico de las tomas de agua

Se realiz6 un analisis microbioldgico en muestras de las tomas de agua que la empresa utiliza para
el proceso de produccién, como se observa en la tabla 6-3 sobre los requisitos de agua potable
para el consumo humano establecidos en la NTE INEN 1108:2011, se determiné los valores
méaximos para los Coliformes fecales y Cryptosporidium sp que se pueden encontrar en las

muestras recolectadas de los afluentes en la zona.

Tabla 6-3: Requisitos microbiolégicos para el agua potable de consumo humano

Paradmetros microbioldgicos Maximos
Coliformes fecales
Tubos multiples NMP/100ml 6 <1,1*
Filtracion por membrana >17**
Cryptosporidium, numero de ooquistes/100litros Ausencia
Giardia, numero de quistes/100litros Ausencia
* < 1,1 significa que en el ensayo de NMP utilizando 5 tubos de 20cm3 6 10 tubos de 10cm3 ninguno es positivo.
** > 1significa que no se observan colonias.

Fuente: INEN 1108:2011
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

3.1.1.1. Discusion de los resultados microbioldgicos de las tomas de agua

De acuerdo a los resultados obtenidos en los analisis microbiologicos se determind que en las
tomas maestras de agua utilizada para los procesos de produccién no se observo cargas
microbianas de Coliformes fecales (Ausencia) , Cryptosporidium sp (Ausencia) y Giardia,
numero de quistes /100 litros ( Ausencia) , establecidas en la NTE INEN 1108:2011 demostrando
la calidad de los afluentes en esta zona especifica de Guano ya que se encuentra libres de

contaminacion y es un servicio natural para la poblacion.
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3.1.2.  Andlisis de los resultados microbiolégicos

Se determind la carga microbiana en cinco categorias que fueron; Equipos, Utensilios, superficies
vivas, materia prima y producto final, ya que al no existir una normativa que permita establecer
las cargas microbioldgicas de patdgenos en superficies vivas e inertes de Escherichia coli,
Salmonella sp, Staphylococcus aureus, Enterobacterias y Listeria monocytogenes, se tom6 como
referencia la Norma general para quesos frescos no madurados NTE INEN 1528:2012, Cabe
destacar que para el analisis de cada uno de los datos en el estudio estadistico se realiz6 una
actualizacion de los datos aplicando el logaritmo natural a cada uno de estos para que la exactitud
de los datos sea satisfactoria en el analisis estadistico la cual establece los requisitos minimos y

maximos para que un producto se apto para el consumo, tal y como se ve en la figura 4-3;

Tabla 7-3: Requisitos microbiolégicos para quesos frescos no madurados

Requisito N M C Método de ensayo
Enterobacteriaceas, UFC.g* 5 2x102 103 | NTE INEN 1529-13
Escherichia coli, UFC.g! 5 <10 10 | AOAC991.14
Staphylococcus aureus UFC.gt 5 10 10?2 | NTE INEN 1529-14
Listeria monocytogenes /25 g 5 Ausencia - | 1SO 11290-1
Salmonella sp en 25g 5 Ausencia - | NTE INEN 1529-15

Fuente: NTE INEN 1528:2012
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

3.1.2.1. Equipos de produccién

En esta categoria se analizaron; ollas doble fondo o marmita, mesas de produccidn, tina de
salmuera, refrigerador y prensadora. Las cuales se encuentran dentro del mobiliario esencial para
la produccién de quesos en la microempresa Lacteos Ilapefiito a continuacion, se determiné la

carga microbiana en las ollas de produccion;
Ollas doble fondo 0 marmita
En la tabla 8-3 sobre el andlisis microbiolégico en las ollas doble fondo o marmita, existe una

gran diferencia estadistica en los datos obtenidos antes y después de la aplicacion del protocolo

de limpieza.
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Tabla 8-3: Analisis microbioldgicos de las Ollas doble fondo o marmita;

Ollas doble fondo 0 marmita

Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococeus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Andlisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 3,40 3,40 5,70 3,97 0,00
M2 4,38 4,45 4,34 3,64 0,00
M3 3,40 3,40 4,01 3,14 0,00
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 1,39 1,79 4,44 3,14 0
M2 1,79 0,69 4,36 2,48 0
M3 1,39 1,39 3,95 3,56 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Como se observa en la tabla 8-3 en la primera fase del analisis los valores de la Escherichia coli
(140 UFC.cm2A) y la Salmonella sp (146 UFC.cm™A) al contrastar con laNTE INEN 1528:2012
se establecié que no se esta cumpliendo con los pardmetros maximos permisibles en este tipo de
procesos, a diferencia de los resultados obtenidos después de la aplicacion del protocolo donde se

verifica una mejora considerable en los datos en cada uno de los microrganismos estudiados.

Mesas de moldeo

En la tabla 9-3 se describe el andlisis microbioldgico en las mesas de moldeo, donde existen

diferencias en los datos obtenidos antes y después de la aplicacion del protocolo de limpieza.

Tabla 9-3: Analisis microbioldgicos de la mesa de moldeo

Mesas de moldeo

Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococeus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Anélisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 3,40 3,33 6,11 8,85 0
M2 3,40 3,26 5,86 8,87 0
M3 3,40 3,40 6,04 8,58 0
Anélisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 2,08 1,39 4,61 5,52 0
M2 1,79 1,10 4,22 5,85 0
M3 2,08 1,39 4,87 5,46 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Para la primera fase del andlisis en tabla 9-3 los valores de la Escherichia coli (90 UFC.g* A),

Salmonella sp (84UFC.cm? A), Staphylococcus aureus (1220 UFC.cm? A) y Enterobacteria
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(19400 UFC.g2 A) sobrepasaron los requisitos de la NTE INEN 1528:2012 demostrando que no
existe un control adecuado de este equipo en el proceso, a diferencia de los resultados obtenidos
después del protocolo donde se verifica una disminucion considerable de la carga microbiana

dentro de la norma.

Refrigerador

Como se visualiza en tabla 10-3 acerca del analisis microbiolégico de los refrigeradores, existen
diferencias en los datos obtenidos antes y después de la aplicacion del protocolo de limpieza.

Tabla 10-3: Andlisis microbiol6gicos de los refrigeradores

efrigerador

Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococeus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Andlisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 9,19 1,39 6,11 5,01 1,10
M2 9,10 1,61 2,83 4,16 1,39
M3 8,94 2,08 5,86 4,74 0,00
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 1,95 0,00 5,35 5,84 0
M2 2,20 1,10 5,19 5,55 0
M3 2,20 0,00 5,01 4,74 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

En la tabla 10-3 al inicio de los analisis se determind una alta carga microbiana de Escherichia
coli (26400 UFC.cm2), demostrando una contaminacion cruzada en este equipo de refrigeracion,
de la misma manera la presencia de Staphylococcus aureus (817 UFC.cm™) y Enterobacterias
(329UFC/cm?) sobrepasan los requisitos maximos de la NTE INEN 1528:2012 y por tltimo de la
presencia de Listeria monocytogenes (7 UFC.cm™), debido a la corrosion del equipo, para
eliminar la presencia de este patdgeno se procedio a la adquisicion de un nuevo refrigerador y por
medio del protocolo en los otros equipos se logré disminuir de forma considerable de la carga

microbiana y eliminar por completo el problema.

Tina de Salmuera

En latabla 11-3 de detalla el estudio analisis microbioldgico de la salmuera, existiendo diferencias

en los datos antes y después de la aplicacién del protocolo de limpieza.
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Tabla 11-3: Andlisis microbioldgicos de las salmueras

Tina de salmuera

Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococeus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Andlisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 7,65 3,33 6,12 4,48 0
M2 8,13 2,77 5,93 3,30 0
M3 5,19 3,04 5,97 3,43 0
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 2,08 0,00 5,83 4,03 0
M2 1,61 0,00 4,87 2,89 0
M3 1,39 1,10 5,48 2,56 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Como se observa en la tabla 11-3 en la parte inicial antes del protocolo los valores de la
Escherichia coli (5680 UFC.cm?) fueron muy altos la contaminacion cruzada, para los
Staphylococcus aureus los valores (1224 UFC.cm?) obtenidos excedian la carga microbiana
méaxima permisible en los requisitos de la NTE INEN 1528:2012, como resultado del escaso
control en el proceso de salado, a diferencia de los resultados obtenidos después del protocolo
donde se logro disminuir la carga microbiana en los quesos elaborados.

Prensa para quesos
En la tabla 12-3 sobre el analisis microbioldgico en la prensadora se observé contaminacion antes
de aplicar el protocolo de higiene y una disminucién considerable al haberse aplicado el mismo

de forma eficiente.

Tabla 12-3: Analisis microbioldgicos de la prensadora

Prensa para quesos

Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococeus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Anélisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 3,33 3,81 6,11 2,48 0
M2 3,14 3,58 5,89 3,14 0
M3 3,22 3,64 6,04 3,99 0
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 0,69 1,39 4,70 1,39 0
M2 1,61 2,08 5,35 1,61 0
M3 1,95 1,95 5,44 0,00 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.
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De igual manera en la tabla 12-3 al inicio de los analisis los valores de la Escherichia coli (76
UFC.cm?), Salmonella sp (119 UFC.cm?) y Staphylococcus aureus (1231 UFC.cm?)
sobrepasaron los valores maximos permisibles en la NTE INEN 1528:2012 por el escaso control
higiénico que se le daba al equipo, ocasionado una baja calidad en el proceso de prensado, a
diferencia de los resultados obtenidos después del protocolo donde se logré disminuir carga

microbiana para la aceptacion del producto.

3.1.2.2. Utensilios de produccion

En esta categoria se analizan las bandejas, mallas, moldes y agitadores. Las cuales se encuentran

dentro de los utensilios esenciales para la produccién en la microempresa Lacteos llapefiito.

Bandeja

En la tabla 13-3 sobre el analisis microbiol6gico de las bandejas, se observa que existen
variaciones en los datos obtenidos antes y después de la aplicacién del protocolo.

Tabla 13-3: Analisis microbiol6gicos de las bandejas

Bandejas
Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococeus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Andlisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 0,69 3,40 1,79 9,47 0
M2 1,79 3,22 2,20 9,62 0
M3 2,08 3,53 2,08 9,80 0
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 0,00 1,61 0,69 4,84 0
M2 0,00 1,79 1,39 5,36 0
M3 0,00 2,08 0,69 4,36 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

En la parte inicial antes de la aplicacién del protocolo los valores de la Salmonella sp (89 UFC.cm
2) y Enterobacterias (46000 UFC.cm) reportados en la tabla 13-3 en la bandejas se obtuvieron
valores no considerables antes de aplicar el protocolo en base a lo establecido en la NTE INEN
1528:2012 por un mal procedimiento de limpieza, a diferencia de los resultados obtenidos después

del protocolo donde se logré disminuir considerablemente la carga microbiana final.
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Mallas

Como se observa, en la tabla 14-3 sobre el analisis microbiolégico de las mallas, existen

diferencias entre los datos obtenidos antes y después de la aplicacion del protocolo.

Tabla 14-3: Analisis microbioldgicos de las mallas

Mallas
Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococcus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Andlisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 5,52 3,91 6,62 9,62 0
M2 5,23 3,40 6,11 7,44 0
M3 5,37 3,81 6,52 9,80 0
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 1,10 2,48 4,87 7,20 0
M2 0,69 2,40 5,04 7,13 0
M3 1,61 2,83 4,70 6,93 0

Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.

En la tabla 14-3 antes de aplicar el protocolo los valores de la Escherichia coli (651 UFC.cm?),
Salmonella sp (125 UFC.cm?), Staphylococcus aureus (1881UFC.cm?) y Enterobacterias
(34700 UFC.cm?) sobrepasaron los estandares maximos permisibles en la NTE INEN 1528:2012,
por el mal uso de las técnicas de desinfeccion en las mallas lo que afectaba calidad, a diferencia
de los resultados obtenidos después del protocolo donde se logré disminuir la carga microbiana y

mejoro el proceso productivo.

Moldes

Como se denota en la tabla 15-3 sobre el analisis microbiol6gico de los moldes, existen

diferencias en los datos obtenidos antes y después de la aplicacion del protocolo.

Tabla 15-3: Analisis microbiol6gicos de los moldes

Molde

Repeticion Escherichia coli Salmonella sp itzizzzlococcus Enterobacterias Listeria
Anélisis antes de aplicar el protocolo de higiene

M1 5,24 2,48 6,75 7,09 0
M2 5,46 2,56 6,89 9,47 0
M3 6,05 2,30 6,66 7,44 0
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene

M1 2,30 0,69 5,05 5,84 0
M2 1,95 1,39 4,98 4,58 0
M3 2,64 0,00 5,01 4,98 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.
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En la tabla 15-3 se establece que al inicio de los analisis antes del protocolo la Escherichia coli
(845 UFC.cm?), Salmonella sp (35 UFC.cm?), Staphylococcus aureus (2610 UFC.cm?) y
Enterobacterias (15900 UFC.cm™) sobrepasaron los valores maximos permisibles de forma
considerable con respecto a la NTE INEN 1528:2012 en sus limites establecido , verificando el
poco cuidado gue se mantiene en cuanto al control microbioldgico disminuyendo afectando
directamente al producto final, con la diferencia de los resultados obtenidos después del protocolo

disminuyeron aceptando y asegurando de forma considerable al proceso.

Agitadores

De acuerdo con la tabla 16-3 sobre el andlisis microbiolégico de los agitadores, se pueden
observar que hay una variabilidad en los datos después de la aplicacién del protocolo de higiene.

Tabla 16-3: Analisis microbioldgicos de los agitadores

Agitador

Repeticion Escherichia coli Salmonella sp Staphylococeus Enterobacterias Listeria
aureus

Andlisis antes de aplicar el protocolo de higiene

M1 5,46 3,43 6,67 7,09 0

M2 6,36 3,66 6,89 7,44 0

M3 6,12 3,26 6,79 7,65 0

Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene

M1 2,64 1,39 4,79 5,83 0

M2 3,09 1,79 4,61 5,37 0

M3 3,04 0,69 5,05 5,44 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

En la tabla 16-3 se determin6 que antes de la aplicacién del protocolo, las cargas microbianas de
la Escherichia coli (1266 UFC.cm?), Salmonella sp (96 UFC.cm?) y Staphylococcus aureus
(2658 UFC.cm) sobrepasaron los limites maximos permisibles establecidos en la normativa
NTE INEN 1528:2012 y de la misma manera las Enterobacterias (5000 UFC.cm) obtuvieron
valores fuera del rango de calidad en cuestion a la normativa, todos estos datos a diferencia de
procesos antes del protocolo se diferenciaron proporcionalmente con respecto a la aplicacion del

protocolo disminuyendo las cargas microbioldgicas.
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3.1.2.3. Superficies vivas en contacto con el proceso de produccion

Manos del operador

En este apartado se establece uno de los factores més destacado en el proceso de produccion, ya
que las manos del operado son el punto de contacto con el proceso y las materias primas para toda
la linea de produccién hasta llegar al producto final, en la tabla 17-3 sobre el analisis
microbioldgico en las manos de los operadores, se determind que hay diferencias en los datos

obtenidos antes y después de la aplicacion del protocolo de higiene.

Tabla 17-3: Analisis microbioldgicos de las manos de los operadores

Manos del operador

Repeticion Escherichia coli Salmonella sp Staphylococcus Enterobacterias Listeria
aureus

Anélisis antes de aplicar el protocolo de higiene

M1 6,62 3,37 5,88 7,31 0

M2 6,06 3,22 6,18 8,41 0

M3 5,46 3,18 5,98 8,17 0

Anélisis después de aplicar el protocolo de higiene

M1 3,09 2,48 2,30 5,30 0

M2 3,18 2,30 2,20 5,24 0

M3 3,00 2,71 2,20 5,10 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

De misma forma en la tabla 17-3 las cargas microbianas de la Escherichia coli (1414UFC/qg),
Salmonella sp (78 UFC.g?), Staphylococcus aureus (1238 UFC.g?) y Enterobacterias (9551
UFC.g?) en las manos de los operadores alcanzaron los limites maximos permisibles establecidos
en la normativa NTE INEN 1528:2012 esto quiere decir que uno de los factores mas importantes
en la etapa de produccién no se estd controlando, lo que produce una oferta de productos no
inocuos, demostrando que sin importar que los utensilios, maquinarias 0 materias primas se
encuentren inocuas Yy libres de contaminantes, no sirve de nada por el efecto que provoca el
contacto con las manos de los operarios ya que se encuentra contaminadas al no cumplir las
directrices de higiene para la calidad. Al aplicarse el protocolo de limpieza para la correccion de
estos problemas se verifico que las cargas microbianas disminuyeron considerablemente gracias

a su eficiente aplicacion permitiendo que incremente la calidad e inocuidad del proceso.
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3.1.2.4. Analisis de materias primas

Leche cruday pasteurizada

En este andlisis se realiz6 un control de calidad a la leche como materia prima antes de que
empiece el proceso y después de haberle aplicado un calentamiento a una temperatura de 65 °C
para garantizar y verificar la calidad. De acuerdo a la tabla 18-3 sobre el andlisis microbiol6gico
en la leche cruda y pasteurizada, se pueden determinar las diferencias entre los datos obtenidos

antes y después del protocolo de higiene.

Tabla 18-3: Andlisis microbioldgicos de la leche cruda y pasteurizada

Leche cruda

_— I . Staphylococcus . o
Repeticion Escherichia coli Salmonella sp Enterobacterias Listeria
aureus

Leche cruda

Andlisis antes de aplicar el protocolo de higiene

M1 6,18 3,40 6,19 6,89 0
M2 6,12 3,22 6,37 6,35 0
M3 5,88 3,33 5,90 6,47 0

Leche pasteurizada

Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene

M1 2,71 1,79 1,10 0,69 0
M2 2,48 1,39 0,69 1,10 0
M3 2,48 2,08 1,39 0,69 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Con respecto a la tabla 18-3 se realizé el andlisis de las materias primas antes y después de la
aplicacién del protocolo, donde se logré determinar que la leche cruda antes de ingresar al proceso
de produccidn no cumple con los requerimiento de la NTE INEN 9:2016 sobre la leche cruda. Ya
que en los parametros de Staphylococcus aureus (947 UFC.g?!) y Enterobacterias (1222 UFC.g°
1) sobrepaso los limites maximos permisibles, esto se produce por la falta de control al no contar
con un reglamento que permita establecer los requisitos minimos en la recepcion de la materia
prima cuando llega en los camiones cisterna y de la misma forma por los expendedores que no
cumplen un protocolo para evitar la contaminacion cruzada en la leche desde el ordefio. De la
misma forma la leche pasteurizada cumpli6 con los requisitos establecidos dentro de la norma
NTE INEN 10:2012 para leche pasteurizada, al presentar unas cargas microbianas aceptables

aptas para el consumo, aungue con la presencia minima de colonias dentro de la norma.

36



3.1.2.5. Analisis microbioldgico del producto final

Quesos frescos

Por ultimo en este analisis se realizé un control de calidad al producto final para verificar la
calidad e inocuidad de todos los procesos antes de su consumo, como se observa en la tabla 19-
3 sobre el control microbioldgico en quesos frescos, se verifico las diferencias entre los datos
obtenidos antes y después de la aplicacién del protocolo de higiene.

Tabla 19-3: Analisis microbioldgicos de los quesos frescos

Quesos frescos

Repeticion Escherichia coli Salmonella Staphylococcus Enterobacterias Listeria

sp aureus monocytogenes
Anélisis antes de aplicar el protocolo de higiene
M1 6,11 3,43 6,11 7,13 0
M2 5,78 3,53 5,91 7,21 0
M3 4,69 3,37 6,11 7,13 0
Andlisis después de aplicar el protocolo de higiene
M1 4,80 1,61 5,23 4,80 0
M2 4,47 1,39 4,72 5,30 0
M3 4,04 1,79 4,66 4,60 0

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Finalmente como se menciona en la tabla 19-3 sobre los resultados obtenidos en el analisis
microbioldgico antes de la aplicacion del protocolo de limpieza, se observa que los valores en el
producto final que esta produciendo la microempresa no eran aptos para el consumo, ya que por
los altos indices de contaminacion bacteriana Escherichia coli (814 UFC.g?), Salmonella sp (53
UFC.g?), Staphylococcus aureus (947 UFC.gl) y Enterobacterias (1222 UFC.g?') se
sobrepasaban los rangos maximos permisibles para el consumo humano. Después de aplicar el
protocolo de higiene la carga microbiolégica disminuyo considerablemente, con la
implementacion de algunas capacitaciones continuas a todo el personal asegurando su adaptacién
a sus tareas asignadas, logrando evidenciar una situacion de contaminacién que inicia desde las
fincas de la ganaderia en el cual todas las personas ganaderas al momento del realizan de forma
manual sin ningun conocimiento técnico acerca de limpia e inocuidad de la materia prima , lo
cual imposibilita un adecuado control de todo el proceso evitando contaminacion desde el primer

escalon de la cadena agroalimentaria.

3.1.2.6. Analisis de los resultados microbiolégicos y la aplicacion del protocolo

Un andlisis final de los resultados en cuanto a la carga microbioldgica en todos los factores que
se involucran en la produccion de la microempresa Lacteos Ilapefiito, es la falta de control para

los procesos de elaboracion y manejo adecuado de la maquinara que producia una baja calidad en
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los productos finales, obteniendo unas cargas totales (UFC/g) de la Escherichia coli antes (38142)
y después (16), Salmonella sp antes (95) y después (6), Staphylococcus aureus antes (15174) y
después (111), Enterobacterias antes (133857) y después (225) y Listeria antes (7) y después (0),
respectivamente antes y después de la aplicaciéon del protocolo donde se corrigieron algunos
problemas que tenian que ver con la calidad de los procesos mejorandolos para evitar sanciones
futuras por los entes reguladores y la aplicabilidad de todos estos pardmetros de forma eficiente,
acotando que los técnicos de campo que realizan las visitas sorpresas por el ARCSA,
inspeccionaron las instalaciones del lugar, felicitando al gerente por las notables adecuaciones y

mejoras del establecimiento y marcando como ejemplo para las deméas queseras rurales.

3.1.2.7. Analisis estadistico de los resultados microbiolégicos obtenidos

Determinados los datos experimentales del andlisis de la planta antes y después de la aplicacién
del protocolo, y los andlisis fisicoquimicos del agua utilizada para la produccion de la empresa,
se establecen los célculos estadisticos respectivos mediante el calculo de los siguientes
parametros;

Con un nivel de significancia del 0,05, representando un margen de error del 5% se aplico la
prueba t de Student para medias de dos muestras emparejadas se establece la siguiente hipotesis,

Hypg <0

H:uz =0
Ho: No hay diferencias entre las medias de las cantidad de microorganismos (UFC.g?) de
Escherichia coli, Salmonella sp, Staphylococcus aureus, Enterobacterias y Listeria
monocytogenes obtenidos en el primer analisis microbioldgico antes de aplicar el protocolo de

higiene y la segunda medicién de microrganismos después de aplicar el protocolo de higiene

3.1.2.8. Andlisis de datos con los resultados de Escherichia coli

Para el analisis de la T student se utilizé los datos actualizados de las cargas microbianas en la
categoria de los equipos analizandose parametros como la media y la desviacidn estandar con una
probabilidad en cada uno de los microorganismos, donde se establecieron 15 repeticiones con tres

tratamientos en ollas, mesas de trabajo, tina de salmuera, prensadora, refrigeradora.
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Tabla 20-3: Media y D.E en equipos antes y después de la aplicacién del protocolo

Equipos Escherichia coli Salmonella sp Staphylococcus aureus Enterobacterias Listeria monocytogenes
Media| | D.E. Media| | DE. Media] | DE. Media] | D.E. Media] | DE.
Olla doble fondo o0 marmita
Antes 41,60 |+| 0,570 42,617 | +| 0,608 108,307 | +| 0,898 35,914 | + | 0,420 Ausencia
Después 458 |+| 0,230 3,634 | +| 0,556 70,120 | +| 0,262 21,297 | +| 0,539 Ausencia
Probabilidad 0,00 | + 0,032 | + 0,202 | + 0,195 | + Ausencia
Mesa de moldeo
Antes 30,00 | +| 0,000 27,952 | +| 0,072 404,430 | +| 0,130 6410,286 | +| 0,165 Ausencia
Después 727|+| 0,166 3,634 | +| 0,166 95,973 | +| 0,326 272,790 | +| 0,211 Ausencia
Probabilidad 0,00 | + 0,000 | + 0,005 | + 0,000 | + Ausencia
Refrigerador
Antes 8751,73 | +| 0,129 5,429 | +| 0,354 138,860 | +| 1,823 103,353 | + | 0,436 2,289 | +| 0,732
Después 8,28 | +| 0,145 1,442 | +| 0,634 178,318 | +| 0,168 216,564 | +| 0,568 1,000| +| 0,000
Probabilidad 0,00 | + 0,050 | + 0,417 | + 0,104 | + 0,094 | +
Tanque de salmuera
Antes 1087,24 | +| 1,576 21,111 (+| 0,280 406,606 | +| 0,101 41,918 | +| 0,646 Ausencia
Después 543 |+| 0,354 1,442 | +| 0,634 220,029 | +| 0,487 23,576 |+ | 0,767 Ausencia
Probabilidad 0,01+ 0,011 | + 0,059 | + 0,030 | + Ausencia
Prensa de quesos
Antes 2525 |+ | 0,099 39,485 +| 0,116 408,569 | +| 0,115 24,609 | +| 0,754 Ausencia
Después 4,12 |+| 0,648 6,073 | +| 0,368 174,494 | +| 0,402 2,714 | +| 0,872 Ausencia
Probabilidad 0,02 |+ 0,011 | + 0,047 | + 0,067 | + Ausencia

Nota. Cada valor es el promedio + la Desviacion Estandar de los resultados obtenidos
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.

Como se puede observar en la tabla 20-3 los equipos presentan una alta carga bacteriana en sus superficies UFC.g™ antes y después del protocolo
recalcando que los datos tienen diferencias significativas en todos los microrganismos analizados, destacando a los refrigeradores como los mas

contaminados de estudio.
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Graéfico 1-3: Andlisis de microbioldgico de los equipos antes y después de protocolo
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

En el grafico 1-3 sobre el analisis de los equipos se establece que antes de la aplicacion del
protocolo existe una alta contaminacion en la mayoria de equipos de la microempresa, estos
resultados permitieron diferenciar la variabilidad del protocolo propuesto antes y después de su
aplicacién ya que se observé que las cargas bacterianas disminuyeron considerablemente

Como respecto a la figura 3-3 sobre la distribucién de cola derecha con un valor de critico t de
cola 2,92 y se determind un estadistico t de 9,24 lo que quiere decir que existe diferencia

significativa entre los datos verificando que la hipétesis nula se rechace.

Region de
rechazo H

Region de
aceptacién Hi

292 924

Grafico 2-3: Distribucién de cola derecha en equipos
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.
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3.1.2.9. Prueba t studen para los utensilios

Para el analisis estadistico se tomo los datos actualizados de todos los utensilios donde se puede verificar las bandejas, mallas, moldes y agitadores de la
empresa donde se observa una contaminacion destacada para estos objetos como se observa en la tabla 19-3;

Tabla 21-3. Media y D.E en utensilios antes y después de la aplicacion del protocolo

Utensilios Escherichia coli Salmonella sp Staphylococcus aureus Enterobacterias Listeria monocytogenes
Media | | DE. Media| | D.E. Media| | DE. Media| | D.E. Media| | DE.
Bandejas
Antes 4,579 +| 0,732 29,434 | 40,155 7,560 | +| 0,209 15197,391 | + | 0,163 Ausencia
Después 1,000 +| 0,000 6,214 | 40,237 2,520 | +| 0,400 128,260 | + | 0,502 Ausencia
Prob. 0,035 + 0,003 | + 0,011] + 0,003 | + Ausencia
Mallas
Antes 215,476 +| 0,145 40,716 | +| 0,270 612,548 | +| 0,209 7713,845 | +| 1,313 Ausencia
Después 3,107 +| 0,459 13,092 | +{0,230 130,102 | +| 0,400 1195,469 | 4+ | 0,142 Ausencia
Prob. 0,002 + 0,008 | + 0,012 + 0,071 + Ausencia
Moldes
Antes 265,255 +| 0416 11,598 | +|0,134 866,124 | +| 0,115 6410,286 | + | 0,165 Ausencia
Después 9,933 +| 0,347 2,000 | +| 0,693 150,266 | +| 0,037 272,790 | +|0,211 Ausencia
Prob. 0,001 + 0,016 | + 0,001 + 0,000 | + Ausencia
Agitador
Antes 394,640 +| 0,467 31,560 | + | 0,203 882,212 | +| 0,114 1624,114 | 40,283 Ausencia
Después 18,632 +| 0,249 3,634 | +| 0,556 123,245 | +| 0,224 256,656 | + | 0,252 Ausencia
Prob. 0,001 + 0,005 | + 0,003 | + 0,013 | + Ausencia

Nota. Cada valor es el promedio + la Desviacion Estandar de los resultados obtenidos
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

De acuerdo a la tabla 21-3 los utensilios también demostraron una alta contaminacion antes de la aplicacion del protocolo destacando que los materiales
mas contaminados fueron las mallas, moldes y agitadores y diferenciando la efectividad del protocolo al disminuirla la contaminacion sobre todos los

utensilios.
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Graéfico 3-3: Andlisis de microbioldgico de la Salmonella sp antes y después
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Uno de los parametros microbiol6gicos mas destacado en el gréafico 2-3 son las cargas bacterianas
de la Escherichia coli que se determind, con un alta carga en los utensilios se verifico que antes
de la aplicacién del protocolo existia una alta contaminacién en la microempresa todos estos
resultados evidenciaron gue la aplicacién el protocolo era necesaria por la alta contaminacion y
se logré disminuirlas considerablemente como se establece en la grafica con unos valores
aceptables en la norma para el consumo de queso fresco no madurado.

De acuerdo a la figura 4-3 se establece la distribucion de cola derecha con un valor de critico t de
cola 2,92, se determiné un estadistico t de 10,72 lo que quiere decir que existe significancia en
los datos analizados ante y después de la aplicacion del protocolo.

Region de
Region de rechazo H;

aceptacion H

Gréfico 4-3: Distribucion de cola derecha para utensilios
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.
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3.1.2.10.

Prueba t student para superficies vivas

Para el analisis de la T student en superficies vivas especificamente en las manos del operador se utilizo la NTE INEN 1528:2012 para establecer los

rangos minimos y maximos que permitieran establecer la calidad de los productos a través del contacto directo con las manos de los operadores para

verificar la calidad de todos los procesos que conlleva su manipulacién en la categoria de superficies vivas, para estos se analizaron pardmetros como la

media y la desviacion estandar con una probabilidad en cada uno de los microorganismos, donde se establecieron 3 repeticiones con tres tratamientos en;

las manos del operador. Determinado la significancia entre los resultados expresados en UFC.g  antes (A) y después (D) de la aplicacion de un protocolo

de higiene verificando su eficacia ya que las cargas totales disminuyeron significativamente

Tabla 22-3: Media y D.E en manos antes y después de la aplicacion del protocolo

Superficies Vivas Escherichia coli Salmonella sp Staphylococcus aureus Enterobacterias Listeria monocytogenes
Media‘ ‘ D.E. Media‘ ‘ D.E. Media‘ ‘ DE. Media‘ ‘ D.E. Media‘ | DE.
Manos del operador
Antes 422,586 | + 0,583 25913 | 4+| 0,100 409,330 | +| 0,155 2882,690 | +| 0,579 Ausencia
Después 21,939 | 4 0,091 12,164 | 4| 0,203 9322 4| 0,061 183,701 | + | 0,102 Ausencia
Prob. 0,005 | 4+ 0,017 | + 0,000 | + 0,009 | + Ausencia

Nota. Cada valor es el promedio + la Desviacion Estandar de los resultados obtenidos
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.

Para el analisis microbioldgico en las manos de los operadores en la tabla 22-3 se establece que en los resultados sobre las cargas de la Escherichia coli

fueron muy altas sobre los limites maximos UFC.g™ con 422,586 antes y 21,939 después de aplicar el protocolo, de la misma forma la Salmonella sp

25,913 antes después, no se evidencio, los Staphylococcus aureus con 409,330 antes y 9,322 después, igualmente las Enterobacterias con 2882,690 antes

y 183,701 después, finalmente la Listeria que no evidencio ninguna presencia en los anélisis, demostrando una alta contaminacion antes de la aplicacion

del protocolo determinando que las manos de los operadores se encuentran contaminadas y provocan una contaminacion cruzada en todo el proceso de

elaboracion de quesos de la empresa y evidenciando la falta técnica por parte de la personas que operan en la microoempresa al contaminarlos .
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Graéfico 5-3: Andlisis de microbioldgico en manos del operador antes y después protocolo
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Como se demuestra en el grafico 3-3 uno de los actores mas importante en la produccion de una
empresa son los operadores, es por eso que estos tiene un papel vital en la preparacion de un
producto o alimento especifico en este caso se evidencia una alta contaminacion por los resultados
obtenidos determinado la falta de procesos técnicos que permitan que los operadores sean mas
eficientes y eviten la contaminacion cruzada que afecta directamente al producto y a los
consumidores, en contraposicion a la aplicacion del protocolo se mejor6 el proceso logrando
resultados positivos que diferenciaron la calidad del mismo ante y después del protocolo
propuesto ya que las cargas bacterianas disminuyeron considerablemente.

Como se analiza figura 5-3 de la distribucion de cola derecha, se establece el valor critico t de
cola 1,69, se calculd un estadistico t de 8,3 lo que quiere decir que existe significancia en los datos
analizados ante y después de la aplicacion del protocolo.

Region de
rechazo H;

Region de
aceptacion H,

9,92 13,56

Gréfico 6-3: Distribucién de cola derecha en manos del operador
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.
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3.1.2.11. Prueba t student para materias primas y producto final

Para el analisis microbioldgico en la leche y el queso fresco se utilizé la normativa NTE INEN 9:2016 sobre los requerimientos para leche cruday la NTE
INEN 1528:2012 sobre los requisitos de los quesos frescos no madurados, es por eso que para establecer si existe o no variabilidad de datos en el estudio
se aplicd la T student utilizando las cargas microbianas actualizadas para determinar la media y la desviacion estandar con una probabilidad en cada uno
de los microorganismos, estos analisis se realizaron en 12 repeticiones con tres tratamientos en; leche cruda, leche pasteurizada y queso fresco como

producto final.

Tabla 23-3: Media y D.E en leche y queso antes y después de la aplicacion del protocolo

Materias primas Escherichia coli Salmonella sp Staphylococcus aureus Enterobacterias Listeria
y productos
Media ‘ ‘ D.E. Media ‘ ‘ D.E. Media ‘ ‘ D.E. Media ‘ ‘ D.E. Media ‘ ‘ D.E.
Leche y pasteurizada
Antes 429,401 | , 0,160 27,589 | .| 0,092 470,08 | .| 0,236 715310 .| 0,283 Ausencia
Después 12,927 .| 0,129 5769 | .| 0,348 2,88| .| 0348 2289 .| 0234 Ausencia
Prob. 0,000 | 4 0,006 | 0,00 | 4 0,001 | , Ausencia
Queso fresco
Antes 251,603 | 0,743 31,267 | .| 0,080 42151 .| 0,115 1282,033 | . | 0,047 Ausencia
Después 84,345 | | 0,377 4932 | .| 0,203 130,22 | , | 0,310 134,399 | , | 0,364 Ausencia
Prob. 0,019 | . 0,004 | , 001 4 0,003 | Ausencia

Nota. Cada valor es el promedio + la Desviacion Estandar de los resultados obtenidos, D.E: Desviacion estandar
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.

Como se observa en la tabla 23-3 sobre el control de calidad de las materias primas y el producto final estos no cumplieron con los requisitos maximos de la norma la
leche y el queso evidenciando la falta de calidad en todos los procesos ya que los resultados son alarmantes al obtener que en la Escherichia coli se determin6 429,401y
12,927, Salmonella sp 27,589 y 5,769, los Staphylococcus aureus con 470,08 y 2,88, igualmente las Enterobacterias 715,310 y 2,289 y de la misma manera el queso
obtuvo unos resultados en la Escherichia coli 251,603 y 84,345, Salmonella sp 31,267 y 5,769, los Staphylococcus aureus con 421,51 y 130,22, igualmente las

Enterobacterias 1282,033 y 134,399 todos estos datos expresados en UFC.g* antes y después de la aplicacion del protocolo respectivamente.
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Grafico 7-3: Andlisis de microbioldgico de materias primas y producto final antes y después
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

En el gréafico 4-3 sobre los analisis microbioldgicos en las materias primas y el producto final se
determind que antes de la aplicacion del protocolo existia una alta carga bacteriana en la leche y
el queso fresco por la contaminacion que estas presentan verificando que no se cumplen con todos
los parametros técnicos de la microempresa en cuanto los producto ofertados y las materias primas
utilizadas, por esta problematica se aplicé el protocolo de higiene el cual permitié disminuir las
cargas bacterianas de los productos y permitiendo que estos puedan ser consumidos ya que se
establecieron valores aceptables para el consumo en estos alimentos.

Para aceptar o rechazar la hipétesis se determinaron los datos correspondientes en la figura 6-3
sobre la distribucion de cola derecha con un valor de critico t de cola 2,92, estableciendo un
estadistico t de 16,31 lo que quiere decir que existe significancia en los datos analizados ante y
después de la aplicacion del protocolo y la hipétesis nula se rechaza.

Region de
rechazo H,,

Region de
aceptacion H.

2,92 16,31

Gréfico 8-3: Distribucion de cola derecha de materias primas y producto final
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.
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3.1.2.12. Analisis final de los resultados estadisticos

De acuerdo a los resultados en el analisis estadistico de los equipos, utensilios, superficies vivas,
materias primas y producto final se puedo determinar que en los anélisis estadisticos realizados
en cada uno de los factores microbiolégicos estudiados, se establecio que la hipdtesis nula no era
correcta la cual analizaba que; No existian diferencias entre la cantidad de microorganismos
(UFC.g}) de Escherichia coli, Salmonella sp, Staphylococcus aureus , Enterobacterias y Listeria
monocytogenes obtenidos en el primer analisis microbioldgico antes de aplicar el protocolo de
higiene y la segunda medicién de microrganismos después de aplicar el protocolo de higiene
estableciendo que (X¥; = X,). Con los resultados se comprob6 que si habia diferencias entre los
datos al actualizarlos con la funcion logaritmo natural para verificar si estos eran reales o no entre
los valores, el valor critico de t con respecto a todos los microorganismos obtenidos en todos los
productos analizados fue 2,92 y el estadistico de t para cada analisis fue; equipos (9,24), utensilios
(10,72), superficies vivas (13,56), materias primas y producto final (16,31) antes y después de
aplicar el protocolo de higiene, asegurando su aplicabilidad ya que se obtuvo resultados positivos
por la diferencia entre los datos que comprobaron la realidad de la empresa donde existia
contaminacion cruzada en todos los procesos y factores estudiados verificando la veracidad del
procesos estadistico y la aplicacién del protocolo de forma positiva para mejorar la calidad e
inocuidad de los productos obtenidos. Cabe destacar que al final de la investigacion se logro
mejorar todos los procesos de produccion y la calidad del producto final, eliminado aquellas
magquinarias y equipos que estaban obsoletos, mejorando los procesos de limpieza y desinfeccion

de la microempresa.

3.2. Propuesta del Protocolo de Higiene y Limpieza

Para la aplicacion del protocolo de higiene para la Microempresa Lacteos llapefiito propuesto en
el anexo C se realiz6 check list de verificacion inicial (Anexo A) que AGROCALIDAD provee a
las industrias lacteas para verificar el cumplimiento de todos los parametros técnicos a su cargo,
en la primera fase de la investigacion se aplico el test para verificar la calidad de los procesos que

la empresa manejaba en eso momentos, en la tabla 24 se observan los resultados iniciales;

Tabla 24-3: Check list de verificacion inicial

Cantidad | Porcentaje
Total, Cumple 55 33%
Total, No Cumple 91 54%
Total, No Aplica 21 13%
Total 167 100%

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.
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m Total, Cumple
m Total, No Cumple
Total, No Aplica

Grafico 9-3: Check list de verificacion Inicial
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Con respeto a los resultados establecidos en el check list de verificacion inicial se determiné que
la empresa solo cumplia con el 33% de requerimientos establecidos por Agrocalidad y no cumplia
con el 54% verificando la microempresa no cumplia los requerimientos minimos que una industria

lactea tienen que realizar para ofrecer un producto inocuo y de calidad.

Una vez realizado el primer check list se aplicé el protocolo de higiene para realizar todas la
medidas correctivas en los procesos que la microempresa manejaba, realizando la compra de
nueva maquinaria, la limpieza profunda de los utensilios y equipos utilizados para la produccion
de quesos frescos y como punto final el control de los procesos que ayudaron a verificar la
diferencia al realizar el check list de verificacion final (Anexo B), a continuacion se establecen

los siguientes datos del chequeo posterior;

Tabla 25-3: Check list de verificacion inicial

Cantidad | Porcentaje
Total, Cumple 103 61,68%
Total, No Cumple 36 21,6%
Total, No Aplica 28 16,8%
Total 167 100%

Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.
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Gréfico 10-3: Check list de verificacion Final
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Como se observa en la ilustracion 222 se determiné que la aplicacién del protocolo de higuiene
mejoro significativamente los parametros de calidad que la empresa manejaba debido a que el
nivel de aceptacion incremento al 62% y un 21% de inconformidades que se iran mejorando a
medida de que se aplica con mayor frecuencia este nuevo procesos gque todos los miembros de la
organizacion tienen que cumplir para ofrecer productos inocuos y ofreciendo un seguridad

alimentaria en todos los aspectos.

3.3. Aplicacion del plan de capacitacion para el personal de la microempresa

Antes de la aplicacion de protocolo se realizd un plan de capacitacion basico para que los
trabajadores empiecen a manejar un temerario sobre la mejora técnica en los procesos de
elaboracion de alimentos para familiarizar estos topicos que les permitan ser eficientes para
ofrecer un mejor producto final que es el quesos fresco y las otras lineas de produccion asegurando
la calidad de estos, el Plan de capacitacion (Anexo D) consistié en capacitar al personal abarcar
temas de Calidad e inocuidad de los alimentos, Buenas practicas de manufactura (BPM),
Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios, Buenas técnicas ganaderas y Buenas practicas
de ordefio (BPO), evaluando al final de cada capacitacién el conocimiento adquirido para verificar
el manejo de equipos para las pruebas de campo al momento de receptar la leche (Anexo E) lo
cual permitié la concientizacion del manejo de los procesos y que tan importante es el
cumplimiento del mismo para mejorar la calidad y renombre de la microempresa en el mercado

local.
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CONCLUSIONES

Se evaluo los niveles de asepsia de la Microempresa llapefiito, mediante muestreo y andlisis
microbioldgico de Escherichia coli, Salmonella sp, Staphylococcus aureus , Enterobacterias
y Listeria monocytogenes. Estableciendo la situacion actual de la microempresa Lacteos
Ilapefiito.

El protocolo de higiene implementado permiti6 proteger al personal y mejorar la limpieza y
desinfeccion de las superficies, equipos, e instalaciones de la microempresa Lacteos llapefito,
reduciendo las cargas microbianas y la calidad e inocuidad de los procesos que se
evidenciaron en los resultados de los analisis microbiologicos finales después de su
aplicacién.

Se elabord un plan de capacitacion para el personal de la microempresa donde se impartieron
estos temas: Calidad e inocuidad de los alimentos, Buenas practicas de manufactura (BPM),
Limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios, Buenas técnicas ganaderas y Buenas
précticas de ordefio (BPO), evaluando el conocimientos sobre manejo de equipos para las
pruebas de campo al momento de receptar la leche lo cual permiti6 la concientizacion en el
manejo de los procesos y que tan importante es el cumplimiento del mismo para mejorar la

calidad y renombre de la microempresa en el mercado local.
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RECOMENDACIONES

e Antes de la aplicacién de un protocolo higiene para una industria, microempresa o industria
artesanal en todo su contenido se debe de analizar todos los parametros que conlleva los
procesos de limpieza y desinfeccion de todas las maquinaria, equipos e insumos, para
continuar con la aplicacion de BPM (s), de esta manera extender con el estudio del POES
y finalmente llegar a la calidad total, aplicando HACCP, para evitar la todo tipo
contaminacion cruzada en todos los procesos de produccién garantizando la calidad de todos
los productos terminados.

e Para mejorar eficientemente el desempefio del personal técnico de una empresa de alimentos
se debe de realizar un plan de capacitacion constante en temas que aborden el manejo y
manipulacién de alimentos, limpieza y desinfeccion, eficiencia y control de procesos, para
medir la eficiencia de los trabajadores obteniendo un andlisis concreto de su desempefio
laboral y el compromiso hacia los clientes y la empresa.

e Para realizar un analisis técnico sobre el control de procesos, muestro y calidad
microbioldgica en la industria alimentaria se debe conocer la normativa pertinente para los

productos que se esta elaborando permitiendo basar los resultados en las normas de calidad
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GLOSARIO

e BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Son un conjunto de principios
bésicos cuyo objetivo es garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes en la produccion y distribucion.

e HIGIENE: Se define, segin la OMS, como el conjunto de condiciones y medidas que deben
estar presentes en todas las etapas de produccion, almacenamiento, transformacién, transporte,
conservacion y cocinado doméstico del alimento, para garantizar la salubridad de los
alimentos.

e PROTOCOLO: El protocolo es el conjunto de reglas que, ya sea por norma o por costumbre,
se establecen para actos oficiales o solemnes, ceremonias y otros eventos.

e SEGURIDAD ALIMENTARIA: Es aquella accion que implica la aplicacién de estrategias
para garantizar que todos los alimentos son seguros para el consumo. Es decir, la seguridad
alimentaria se preocupa de que los alimentos no supongan un riesgo para la salud de las
personas y sean saludables.

e MICROORGANISMOS PATOGENOS: Son llamados microorganismos patogenos
aquellos microorganismos que ingresan a un organismo sano y lo invaden, colonizan o
infectan, causando diferentes tipos de enfermedades. Entre ellos podemos contar las bacterias,
los virus, los hongos, los protozoos y los priones.

e BACTERIAS: Son aquellos organismos micro celulares puede ser perjudicial para la salud,
ya que invaden el organismo y liberan toxinas que lo deterioran. Los tipos mas comunes con
los cocos, los espirilos y los bacilos.

e CONTROL DE CALIDAD: El control de calidad es una forma de verificar el estandar de un
producto o servicio durante su proceso de elaboracion y sirve para reducir la probabilidad de
insertar productos con fallas en el mercado.

e SANITIZACION: La sanitizacion es un tratamiento higiénico que elimina los patégenos
presentes en un objeto o superficie mediante el uso de productos fisicos o quimicos, que
reciben el nombre de “agente sanitizante”.

e BUENAS PRACTICAS DE ORDENO: Son aquellas actividades que implican el manejo
del ganado, ordefio, actividades preliminares y la forma de como realizar de forma eficiente el
proceso de ordefio con pacienciay tranquilidad por personal capacitado y responsable. El lugar
de ordefio debe estar limpio y libre de agentes contaminantes. Para realizar un buen ordefio,
los ganaderos deben procurar arrear las vacas con calma, sin palos, sin animales ajenos a la

produccion lechera.
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ANEXOS

ANEXO A: CHECK LIST DE VERIFICACION INICIAL

INFORME DE INSPECCION

El informe de inspeccion comprendera los siguientes puntos:

Informacién general de la industria lactea
Informacién general de la inspeccion.
El alcance de la inspeccién.

Lista de verificacion de industrias lacteas para exportacién con las

calificaciones y observaciones respectivas en cada requisito.

encontradas y su seguimiento.

inspeccion.

Plan de accién emitido para las no conformidades mayores y menores

Resultado de la inspeccion (porcentaje final) y fecha estimada de la proxima

LISTA DE VERIFICACION DE INDUSTRIAS LACTEAS

MINISTERIO
ﬂ DE AGRICULTURA
Y GANADERIA

AGENCIA DE REGULACION Y CONTROL FITO Y ZOOSANITARIO

LISTA DE VERIFICACION DE INDUSTRIAS LACTEAS

Nombre del representante legal autorizado:

ISantos Bolivar Arevalo Paredes

Cargo del representante legal autorizado:

Gerente de Lacteos llapefiito

RUC de la empresa: 060291079001

Provincia: Chimborazo

Canton: Guano

Parroquia: llapo

Direccién: Manuel Bonilla y Juan Montalvo

Teléfono (convencional y celular):

Correo electrénico:

Fecha de realizacion de la inspeccion:

25 de Julio del 2021

Tipo de inspecciodn:

\Visita Presencial Técnica

Nro. ITEMS A VERIFICAR Cumple No Cumple  [Observaciones
1 DOCUMENTACION

;La Industria posee plan y/o certificacion HACCP o X
1.1 certificacion superior en Inocuidad de Alimentos? (si elpais

no lo solicita, no aplica)
1.2 ;La Industria lactea posee plan y/o certificacion BPM X

erificable?

;Se realizan auditorias internas y externas al Sistema de X
1.3 Gestion de Calidad, las cuales se pueden verificar al

momento de la inspeccion?
1.4 ;La industria cuenta con registro de auditorias internas al X

Procedimiento Operativo Estandarizado - POE existentes?

;La industria lactea cuenta con registro de auditorias internas X
15 a los Procedimientos Operativos Estandarizados de

Sanitacion - POES existentes?




i La industria tiene su laboratorio registrado y conforme a lo

Cuentan con un mini laboratorio,

1.6 lestablecido en la resolucién vigente y sus modificatoriaspara pero desconocen del tema.
laboratorios de leche cruda de la Agencia?
1.7 ;En caso de realizar los andlisis en un laboratorio externo,
éste se encuentra acreditado?
1.8 ;La industria lactea cuentacon la respectiva
Regularizacion Ambiental vigente?
2 Exterior del Edificio
;La planta estd ubicada en un lugar alejado de focos de
01 contaminacion, libres de acumulacion de basuras, posee
superficies pavimentadas y sin estancamiento de aguas?
2.2 ;Su funcionamiento no pone en riesgo la salud, bienestar
comunitario y el ambiente?
2.3 ;La infraestructura previene el ingreso de personas ajenasa
la industria y de animales?
2.4 ;. Se realizan inspecciones periddicas a los alrededores dela
planta?
2.5 ;. Se cuenta con vias de acceso que facilitan el facil acceso y
salida de la industria lactea?
3 Disefio y Construccion
; Los pisos son de material que permite su adecuada limpieza
3.1 ly desinfeccion, en buen estado y con pendiente que garantice
un adecuado escurrimiento del agua?
;Las paredes son de material liso que permite su adecuada
3.2 limpieza y desinfeccién, en buen estado y con una altura
minima de 1,8 metros?
3.3 ;Los techos estan disefiados de manera que protegen el
proceso de produccion?
Los ambientes de la planta estan ubicados segin la
secuencia légica del proceso de produccion que impida el
3.4 proceso de contaminacion cruzada, incluido el movimiento
del personal?
;La edificacion y sus instalaciones estdn construidas de
3.5 manera que facilitan las operaciones de limpieza,
desinfeccion y desinfectacion?
; El tamafio de los almacenes es proporcional a los volimenes
3.6 de insumos manejados y se encuentran clasificados de
lacuerdo a su categoria?
; Existen politicas en cuanto al manejo, prevencion y control
3.7 de peligros fisicos durante el proceso de produccion que
prevengan los mismos?
;Se realizan inspecciones con una frecuencia establecida
para verificar el estado y mantenimiento de la edificacion y
3.8 sus instalaciones?, ;Hay evidencia de no conformidades y
lacciones correctivas tomadas?
3.9 ;Las instalaciones, equipos (incluido los desagiies) se
lencuentran limpios y en buen estado?
;Los desechos solidos, liquidos, peligrosos se encuentran
3.10  [almacenados temporalmente en bodegas exclusivas para
su uso, con la respectiva identificacion y clasificacion?
4 IAgua, Vapor y Hielo
4.1 IAGUA DE PROCESO
;Se utiliza agua potable que cumple con los requisitos
4.1.1 [fisicos, quimicosy microbioldgicos de la Norma INEN 1108
para el proceso de produccion?
4.1.2  [;El vapor usado directamente sobre el alimento provienede
lagua potable?
;Las lineas de conducci6n de agua potable y aguaindustrial
4.1.3 se mantienen  separadas para

evitar




contaminacion cruzada?

areas de produccion o proximas a estas?

. El sistema de almacenamiento de agua potable essometido | X
4..1.4 |a actividades periddicas de limpieza y
mantenimiento?
En caso de utilizar quimicos para el tratamiento de agua | X
415 potable, cumplen con la normativa legal vigente (Norma
"™ |INEN 1108) y previenen la contaminacién quimica del
producto?
4.1.6 | Existen registros de al menos los ultimos dos afios que
evidencien la calidad del agua potable?
42  |AGUA DE REPROCESO
4.2.1 |;El agua recirculada es tratada adecuadamente conproductos NO APLICA
que cumplen con la normativa legal vigente?
4.2.2 |;Se verifica periédicamente la efectividad de sutratamiento NO APLICA
ly es adecuada para su uso?
;En caso de utilizar quimicos para el tratamiento de agua de NO APLICA
4.2.3 [reproceso, éstos son permitidos para este uso y previenen la
contaminacion quimica del producto?
4.2.4 |;Existen registros de al menos los Ultimos dos afios que NO APLICA
evidencien la calidad del agua de reproceso?
4.2.5 |;Existen registros de la cantidad de agua de reproceso NO APLICA
utilizada?
4.3 IAGUA DE LIMPIEZA
;Se dispone de agua segura a temperatura y presion
4.3.1 [|requeridas para efectuar una limpieza y desinfeccion efectiva
ly se comprueba su validacién?
4.3.2  |;Existen registros de los Gltimos dos afios que evidencienla
calidad del agua de limpieza?
. Se dispone de la cantidad suficiente de agua paraabastecer | X
4.3.3 |los procesos de limpieza como minimo de un
dia?
5 Disposicion de Residuos Liquidos
i La industria cuenta con un sistema adecuado para la
5.1 recoleccion, el tratamiento y la disposicion de aguas
residuales?
. El manejo de residuos liquidos dentro de la industria se
5.2 realiza de manera que evita todo tipo de contaminacion
cruzada?
5.3 ; Los mecanismos de desagiie y eliminacion de desechos se
lencuentran en buen estado y con rejilla?
6 Instalaciones sanitarias
;Se dispone de una cantidad suficiente de instalaciones | X
6.1  [sanitarias (bafios y vestidores) ?, ;(Se encuentran separados
por género?
6.2 ;Los servicios sanitarios (lavamanos, duchas, inodoros) se
lencuentran en perfecto estado de funcionamiento?
. Los servicios sanitarios se encuentran aseados y dotados con | X
los elementos de higiene personal (papel higiénico, jabon
6.3 liquido, equipos automaticos de secado o implementos
desechables)?
6.4 ; Existen casilleros individuales, de tamafio adecuado y NO APLICA
destinados solo para su prop6sito?
; Existen lavamanos en las areas de elaboracion o préximosa
6.5 éstas para la higiene de los manipuladores de alimentos, en
buen estado y con la dotacion requerida?
6.6 ;Los grifos no requieren de accionamiento manual en las




6.7

;Existen avisos, instructivos o mensajes que recuerden la
higiene después del uso de los servicios sanitarios y/o cambio
de actividad, dispuestos adecuadamente?

Estructuras Complementarias (Ventanas, Puertas,
Escaleras, etc.)

7.1

;Las estructuras complementarias estan ubicadas de manera
que no causan contaminacion al alimento ni dificultan el
flujo normal del proceso o la higiene de la

planta?

7.2

i Estan elaboradas en materiales que facilitan la limpieza y
desinfeccion y no contaminen?

7.3

;Las ventanas que comunican con el ambiente exteriorestan
provistas con mallas anti-insectos de fécil limpieza y buena
conservacion?

7.4

i Las instalaciones eléctricas, mecénicas y de prevencion de
incendios estan disefiadas y mantenidas para prevenir la
contaminacion cruzada?

Iluminacién

;La iluminacién es adecuada y suficiente para la ejecucion
higiénica y efectiva de todas las actividades?

8.2

;Las luminarias ubicadas por encima de las lineas de
operacién y envasado de alimentos expuestos al ambiente,
son seguras y estan protegidas para evitar la contaminacion
del producto en caso de ruptura?

Calidad del aire

9.1

i La ventilacion permite condiciones adecuadas de
'Temperatura y Humedad que previene los posiblesriesgos de
contaminacién de los alimentos, y se

monitorea de ser el caso?

NO APLICA

9.2

. En caso de poseer filtros de aire y colectores de polvo, éstos
son mantenidos y remplazados con una frecuencia
establecida?

NO APLICA

9.3

;,Cuéndo la ventilacion es inducida por ventiladores o aire
lacondicionado, se filtra y se mantiene presion positiva para
lasegurar el flujo de aire hacia el exterior?

NO APLICA

10

Equipos y Utensilios

10.1

(El disefio e instalacion de los equipos permiten la
operacion y minimizan los riesgos?, ¢Son resistentes al uso
ly la corrosion?

NO APLICA

10.2

i Permiten las actividades de mantenimiento limpieza y
desinfeccion? (desmontables)

10.3

; Las superficies que entran en contacto con el alimento, estan
construidas con materiales inertes, no toxicos, sin
recubrimientos de pintura u otro material desprendible?

10.4

;Los mesones y otras superficies empleadas en el manejo de
producto tienen superficies lisas, bordes sin aristas y estan
construidas con materiales impermeables e

higiénicos?

10.5

;Los recipientes utilizados en produccién son de material
impermeable e higiénico y en buen estado, estan provistosde
tapa e identificados?

10.6

., En los espacios interiores en contacto con el alimento, los
lequipos no poseen piezas O accesorios que requieran
lubricacion ni roscas de acoplamiento u otras conexiones
peligrosas?

10.7

;Las bandas transportadoras se encuentran en buenestado
ly no representan riesgo para el producto?

NO APLICA

10.8

;Las tuberias empleadas para la conduccion de alimentos
son de materiales resistentes, inertes y no porosos?

X

10.9

; Los equipos estan ubicados segun la secuencia l6gica del

proceso?




10.10

;Las distancias entre los equipos y las paredes facilitan
inspecciones, lavado y mantenimiento?

10.11

;Los guantes se higienizan periédicamente y existenlugares
destinados para su disposicién final?

i Todos los quimicos/pinturas/ lubricantes, etc., que se| X
10.12 |encuentren en contacto con el producto son de grado
lalimenticio?
;Los equipos utilizados en operaciones criticas para la [X
inocuidad del alimento estan dotados de instrumentos y
10.13 [accesorios para medicion y registro de las variables del
proceso?
10.14 |;Se toman muestras “testigo” del alimento producido?
11 Estado de Salud del personal
;Existen y fueron realizados oportunamente los registros NO APLICA
11.1 |médicosy clinicos de ingreso y/o de chequeo anual a todo el
personal que trabaja en la industria lactea?
;Los anteriores registros cumplen con los requerimientos NO APLICA
11.2 |minimos legales para el personal manipulador de
alimentos?
;Se documenta y se realiza acciones correctivas con el NO APLICA
personal que ha presentado enfermedades susceptibles de
113 transmision por los alimentos, que presenten heridas
infectadas, irritaciones cutaneas o diarrea?
11.4 | Existen politicas de informacién por parte del personal NO APLICA
operativo en caso de enfermedades?
12 Educacion y Capacitacién
;Existe y fue suministrado oportunamente el plan de
12.1 |[capacitacién continua y permanente vigente a la fecha de
evaluacion?
12.2 |;Se ha capacitado al personal en las tareas asignadas? X
; La capacitacion inicia desde el momento de lacontratacion NO APLICA
12.3 |y continta siendo reforzado y actualizado
efectivamente?
12.4 |;Los manipuladores estan preparados para comprender y NO APLICA
manejar los PCC que estan bajo su responsabilidad?
125 |;Se haevaluado la eficacia de las capacitaciones
impartidas?
;Se han determinado las necesidades de capacitacion
12.6 |[referentes a higiene, control de procesos e inocuidad de los
alimentos?
12.7 |;Se cuenta con sistema de registro al ingreso de personasa
la empresa?
13 Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccion
;El uniforme (delantal, cofia, gorro, guantes, otros) de los | X
manipuladores de alimentos son de olor claro, con cierres,
13.1 |cremalleras o broches que no puedan caer en los alimentos y
isin bolsillos ubicados por encima de la cintura?
13.2 |;Laropa protectora del personal es desechable o lavable? X
13.3 |¢Es posible evidenciar el lavado de manos antes y despuésde
cambios de actividad?
13.4 |;Los manipuladores de las areas de produccién llevan el
cabello recogido y cubierto con malla o gorro?
;Llevan las ufias cortas, sin esmalte, no utilizan joyas o
13.5 [accesorios y en el caso de las mujeres se encuentran sin
maquillaje?
13.6 |,Se usa calzado cerrado, de material resistente,impermeable | X
ly de suela antideslizante?
;De ser necesario el uso de guantes, éstos se mantienen
13.7 [limpios, sin roturas y con el mismo cuidado de las manos sin

proteccion?




13.8 |, Dependiendo del riesgo de contaminacién en lasdiferentes|
letapas es necesario el uso de cubre bocas?

13.9 |,No esta4 permitido comer, beber, masticar, fumar oescupir
len areas de produccion?

13.10 |¢A los visitantes se les entrega bata, malla o gorro y cubre
bocas, protectores de calzado para su ingreso a la planta?

13.11 | EL personal interno y subcontratado utiliza los equipos de
proteccion personal adecuados para cada actividad?

14 Requisitos Higiénicos de Fabricacion (Materias Primas
e Insumos)

14.1 | El &rea de recepcion de materias primas esta separada de
otras areas?
;La industria cuenta con registros de todos los medios de
transporte de leche cruda que estén registrados y autorizados

14.2 por la Agencia, de acuerdo a lo estipulado en la Normativa

igente?

;La industria cuenta con registros de todos losproveedores
(centros de acopio) que estén registrados y autorizados por la

14.3 . - S
IAgencia, de acuerdo a lo estipulado en la Normativa vigente?
;La industria cuenta con la certificacion en buenas précticas
lagricolas y pecuarias (BPA) otorgada por la Agencia de todas

14.4  |sus materias primas con las que se fabrican productos lacteos
de interés de exportacion, de
acuerdo a lo estipulado en la normativa vigente?

145 | Todas las materias primas cumplen con lo establecidoen
la normativa vigente de acuerdo a sus PCC?
;Las materias primas o insumos que lo requieran, son

14.6 [almacenados en los lugares, condiciones y temperatura
lapropiados y cuentan con instrumentos de monitoreo?

14.7 |;Se lleva un adecuado sistema de rotacion de materias
primas?

14.8 |;Los depésitos de materias primas son separados de los
productos terminados?

14.9 |;Son inspeccionados y clasificados previo ingreso a otras
areas?

14.10 |;Se codifican o identifican por fecha de recepcion,proveedor
ly estado de auditoria?

14.11 |;Se realiza con control de los proveedores de insumos?

14.12 |;Si se utiliza materias primas de reproceso estas cumplen NO APLICA
todos los parametros establecidos?

14.13 |;Se cuenta con registro de ingreso de materias primas
incluyendo origen y fechas de ingreso?

15 Operaciones de Fabricacion
;Se han establecido procedimientos de control, fisicos,

15.1 |quimicos, microbioldgicos y organolépticos en los PCC del
proceso?

15.2 |, Se mantienen los productos a temperaturas indicadaspara
su almacenamiento?

15.3 |;Si es necesario esperar en una etapa del proceso y la
subsiguiente, el producto se mantiene protegido?
. Se tienen las medidas necesarias para controlar posibles

15.4 |peligros fisicos durante el proceso? (Imanes, detectores de
metales, etc.)
;Las areas y equipos usados para la elaboracion de

15.5 |productos para el consumo no son destinadas para otros

fines?




; Todos los problemas presentados dentro de la Industria
referente a contaminacion o adulteracion de la leche cruda

15.6 |con la cual se fabrican los diferentes productos en la
industria, son notificados a la Autoridad Nacional
Competente — Agencia de Regulacién y Control Fito y
Zoosanitario?

16 Prevencion de la Contaminacion Cruzada
;Durante las operaciones de fabricacion se toman medidas

16.1 |eficaces para evitar contaminacién cruzada, existiendo
claramente definidas las zonas sucias y limpias?

;Las personas que manipulan materias primas o productos

16.2 [semielaborados no entran en contacto con ningln producto
final?

;Aquellos equipos que entran en contacto con materias

16.3 [primas o material contaminado se limpian y desinfectaantes
de ser nuevamente utilizados?

16.4 |,Durante el envasado o empaque se identifican lotes de
produccion?

16.5 |,De cada lote se llevan registros legibles y con fecha de los
detalles de produccion?

16.6 | Se conserva los registros durante un periodo que excedael
de la vida util del producto?

; Existe separacion entre zonas de procesamiento dealimento

17.7 |y el resto de las instalaciones como oficinas,
bafios, comedores?

17.8 | Existen filtros sanitarios entre las zonas sucias y limpias?

17.9 |[El personal que ingresa o transita hacia una dependenciahace
uso del filtro sanitario en forma completa

17 Saneamiento
;Se ha documentado, implantado y desarrollado un plan de

17.1 [saneamiento con objetivos, actividades y responsables
claramente definidos?

(Existen POE Y POES y andlisis de L&D (limites y

172 deteccién) que incluye agentes y sustancias utilizadas,

' concentraciones, formas de uso, equipos e implementos
necesarios y frecuencia?

17.3  |;Se cuenta con registros de acciones realizadas segin POEy
POES?

17.4  |;Se vigila de manera constante y se documenta laidoneidad
ly eficacia de dichos programas?

;Una vez terminado el turno de produccion se realiza una

17.5 [limpieza y desinfeccion profunda de equipos, pisos entre
otros?

17.6 |;Se mantienen en buenas condiciones los filtros
sanitarios?

17.7 |;Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion
lestan registrados ante la ARCSA?

18 Programas de Desechos Sélidos
;Existe un POE en el que se incluyen agentes y sustancias

18.1 |utilizadas, formas de uso, implementos necesarios para
efectuar las operaciones y frecuencia?

18.2 |;Se cuenta con registros de acciones realizadas segun el
POE?

;Se cuenta con instalaciones, elementos y recursos que

18.3 |garantizan una eficiente labor para el manejo de desechos
s6lidos?

;La recoleccion, almacenamiento interno, clasificacion,

18.4 [ransportey disposicion cumple las normas higiénicas bésicas

" |para evitar la contaminacion de alimentos y el
ambiente?
18.5 |,Aquellas areas destinadas al almacenamiento dedesechos

ltienen capacidad suficiente?




18.6 |;Las areasy contenedores se encuentran identificados?
18.7 |;Se vigila de manera constante y se documenta laidoneidad
ly eficacia de dichos programas?
18.8 |;Se verifica y califica a los subcontratistas de la gestion de
desechos?
18.9 |;Se cuenta con un &rea especifica para desechospeligrosos,
la cual esta claramente identificada?
19 Programa de Control de Plagas
19.1 |;Existe un programa de control de plagas en ejecucion y
documentado?
19.2 |;Se cuenta con registros de monitoreo del control deplagas
ly/o roedores, incluyendo las acciones correctivas?
19.3 | Existe un diagrama de las estaciones establecidas para el
control de plagas?
;La persona encargada u organizacion subcontratadacuenta
19.4 [con licencia legal para la realizacion de dichas
actividades?
;,Los quimicos utilizados estan registrados por la Autoridad | X
19.5 [Sanitaria Nacional y son permitidos para las industrias
lacteas?
19.6 |;Se conocen las especificaciones técnicas de los productos | X
utilizados?
19.7 | Esta prohibido el uso de productos de grado toxicolégico X
alto dentro de la planta de produccion?
19.8 |;Se havalidado el uso de pesticidas y quimicos? NO APLICA
19.9 |;Se ha validado la frecuencia de aplicaciones?
19.10 |;Existen registros completos y firmados en los que se
evidencie las actividades realizadas?
19.11 |;Se han documentado los problemas presentados y su NO APLICA
correspondiente accién correctiva?
19.12 |;Existen sefiales de la presencia de plagas dentro de la
planta que puedan producir riesgos de contaminacion?
20 IAlmacenamiento y Transporte
20.1 |;Se lleva un control de inventarios con el fin de garantizarla
rotacion de los productos e insumos?
20.2 |;Se da salida periddica a productos y materiales no Utiles,
lobsoletos o fuera de las especificaciones?
. El almacenamiento de productos que requieran refrigeracién | X
0 congelacion se realiza teniendo en cuenta condiciones de
20.3 Temperatura, Humedad y circulacion de aire y se tiene
instrumentos de monitoreo?
;Las bodegas de almacenamiento de materias primas y | X
20.4 |productos terminados se mantienen limpios y en buenas
condiciones higiénicas?
20.5 |Los almacenes de productos terminados  son
independientes de materias primas e insumos?
. El almacenamiento se realiza ordenadamente en pilas con
20.6 [separacion minima de 40 cm con respecto a las paredes y
separadas del piso por lo menos 15cm?
20.7 |¢El almacenamiento de alimentos devueltos se realiza enun NO APLICA
area exclusiva?
;Los productos quimicos se encuentran identificados y | X
20.8 |almacenados de tal forma que se evite la contaminacion hacia
el alimento?
;Los productos y materias primas que por su naturaleza | X
20.9 |[requieran refrigeracion o congelacion son transportados bajo
condiciones seguras?
; Se monitorean dichas las condiciones de temperatura X
20.10 |durante el almacenamiento y transporte; y no se rompe la

cadena de frio?




20.11 |;Los vehiculos que posean sistemas de refrigeracion o X
congelacién son sometidos a revisiones periédicas?

20.12 |;Se revisan los vehiculos antes de cargar los productos X
(registros pertinentes)?

20.13 |;No se transportan productos directamente sobre el piso? X
i Los vehiculos cuentan con registro de la Agencia X

20.14 [Especializada adscrita a la Autoridad Sanitaria Nacional para
transporte de alimentos procesados?

20.15 |,Posee bodegas exclusivas para el almacenamiento de X
material de empaque?

21 Identificacion Y Distribucion

21.1 |;La distribucién y comercializacién garantizan las X
condiciones higiénicas basicas?

21.2 |;Se controla y mantiene temperaturas adecuadas de X
refrigeracion y congelacion?

21.3 | Existe una clara identificacion final de lotes y se lleva X
trazabilidad del mismo?
; Los productos pre envasados llevan informacién acerca de X

21.4 [la manipulacién, almacenamiento y preparacién inocua del
alimento?

Resultado.
(Aprobado/Rechazado)

Inspector Oficial

Representante Legal de la industria lactea

Nombre: Irene Verdnica Hidalgo Rodriguez

Nombre: Santos Bolivar Arévalo Paredes

Fecha:

Fecha:

Firma:;

Firma:




ANEXO B: CHECK LIST DE VERIFICACION FINAL
INFORME DE INSPECCION

El informe de inspeccién comprendera los siguientes puntos:

Informacién general de la industria lactea

Informacidn general de la inspeccion.

El alcance de la inspeccién.

Lista de verificacion de industrias lacteas para exportacién con las

calificaciones y observaciones respectivas en cada requisito.

e  Plan de accion emitido para las no conformidades mayores y menores
encontradas y su seguimiento.

e Resultado de la inspeccion (porcentaje final) y fecha estimada de la proxima

inspeccion.

LISTA DE VERIFICACION DE INDUSTRIAS LACTEAS

-ﬂ- MINISTERIO AGROCALI
DE AGRICULTURA AGE! £G!
0 Y GANADERIA NV X

AGENCIA DE REGULACION Y CONTROL FITO Y ZOOSANITARIO

LISTA DE VERIFICACION DE INDUSTRIAS LACTEAS

Nombre del representante legal autorizado: Santos Bolivar Arevalo Paredes
Cargo del representante legal autorizado: Gerente de Lacteos llapefiito
RUC de la empresa: 060291079001

Provincia: Chimborazo

Canton: Guano

Parroquia: Ilapo

Direccién: Manuel Bonilla y Juan Montalvo

Teléfono (convencional y celular):

Correo electrénico:

Fecha de realizacion de la inspeccion: 20 de Mayo del 2022
Tipo de inspeccion: \Visita Presencial Técnica
Nro. ITEMS A VERIFICAR Cumple No Cumple  [Observaciones
1 DOCUMENTACION
;La Industria posee plan y/o certificacion HACCP o X

1.1 certificacion superior en Inocuidad de Alimentos? (si elpais
no lo solicita, no aplica)

1.2 ;La Industria lactea posee plan y/o certificacion BPM X
erificable?

;Se realizan auditorias internas y externas al Sistema de X
1.3 Gestion de Calidad, las cuales se pueden verificar al
momento de la inspeccion?

1.4 ;La industria cuenta con registro de auditorias internas al X
Procedimiento Operativo Estandarizado - POE existentes?

;La industria lactea cuenta con registro de auditorias internas X
15 a los Procedimientos Operativos Estandarizados de
Sanitacion - POES existentes?

i La industria tiene su laboratorio registrado y conforme a lo X Conocen el proceso para realizar
1.6 lestablecido en la resolucion vigente y sus modificatoriaspara las pruebas de recepcion de la
laboratorios de leche cruda de la Agencia? leche




1.7 . En caso de realizar los analisis en un laboratorio externo,
éste se encuentra acreditado?
1.8 ;La industria lactea cuentacon la respectiva
Regularizaciéon Ambiental vigente?
2 Exterior del Edificio
;La planta estd ubicada en un lugar alejado de focos de
0.1 contaminacion, libres de acumulacion de basuras, posee
superficies pavimentadas y sin estancamiento de aguas?
2.2 ;. Su funcionamiento no pone en riesgo la salud, bienestar | X
comunitario y el ambiente?
2.3 ;La infraestructura previene el ingreso de personas ajenasa | X
la industria y de animales?
2.4 ;. Se realizan inspecciones periddicas a los alrededores dela| X
planta?
2.5 . Se cuenta con vias de acceso que facilitan el facil accesoy | X
salida de la industria lactea?
3 Disefio y Construccion
; Los pisos son de material que permite su adecuada limpieza
3.1 ly desinfeccion, en buen estado y con pendiente que garantice
un adecuado escurrimiento del agua?
;Las paredes son de material liso que permite su adecuada
3.2 limpieza y desinfeccion, en buen estado y con una altura
minima de 1,8 metros?
3.3 ;Los techos estan disefiados de manera que protegen el X
proceso de produccion?
;Los ambientes de la planta estdn ubicados segin la| X
secuencia légica del proceso de produccién que impida el
3.4 proceso de contaminacién cruzada, incluido el movimiento
del personal?
;La edificacion y sus instalaciones estadn construidas de | X
3.5 manera que facilitan las operaciones de limpieza,
desinfeccion ?
; El tamafio de los almacenes es proporcional a los volimenes | X
3.6 de insumos manejados y se encuentran clasificados de
lacuerdo a su categoria?
FF ; Existen politicas en cuanto al manejo, prevencién y control
3.7 de peligros fisicos durante el proceso de produccién que
prevengan los mismos?
;Se realizan inspecciones con una frecuencia establecida | X
para verificar el estado y mantenimiento de la edificacion y
3.8 sus instalaciones?, ;Hay evidencia de no conformidades y
lacciones correctivas tomadas?
3.9 ;Las instalaciones, equipos (incluido los desagiies) se
lencuentran limpios y en buen estado?
. Los desechos sélidos, liquidos, peligrosos se encuentran | X
3.10  |almacenados temporalmente en bodegas exclusivas para
su uso, con la respectiva identificacién y clasificacion?
4 lAgua, Vapor y Hielo
4.1 IAGUA DE PROCESO
;Se utiliza agua potable que cumple con los requisitos
4.1.1 [fisicos, quimicos y microbioldgicos de la Norma INEN 1108
para el proceso de produccion?
4.1.2  [;El vapor usado directamente sobre el alimento provienede
lagua potable?
;Las lineas de conduccién de agua potable y aguaindustrial | X
4.1.3 se mantienen  separadas para
evitar
contaminacién cruzada?
; El sistema de almacenamiento de agua potable essometido | X
4..1.4 |a actividades periddicas de limpieza y

mantenimiento?




Escaleras, etc.)

En caso de utilizar quimicos para el tratamiento de agua NO APLICA
415 potable, cumplen con la normativa legal vigente (Norma
" |INEN 1108) y previenen la contaminacién quimica del
producto?
4.1.6 |;Existen registros de al menos los Ultimos dos afios que | X
evidencien la calidad del agua potable?
4.2 IAGUA DE REPROCESO
4.2.1 |;El agua recirculada es tratada adecuadamente conproductos NO APLICA
que cumplen con la normativa legal vigente?
4.2.2 |;Se verifica periédicamente la efectividad de sutratamiento NO APLICA
ly es adecuada para su uso?
. En caso de utilizar quimicos para el tratamiento de agua de NO APLICA
4.2.3 [reproceso, éstos son permitidos para este uso y previenen la
contaminacion quimica del producto?
4.2.4 | Existen registros de al menos los ultimos dos afios que NO APLICA
evidencien la calidad del agua de reproceso?
4.2.5 |;Existen registros de la cantidad de agua de reproceso NO APLICA
utilizada?
4.3 IAGUA DE LIMPIEZA
;Se dispone de agua segura a temperatura y presion | X
4.3.1 [requeridas para efectuar una limpieza y desinfeccion efectiva
ly se comprueba su validacién?
4.3.2  |;Existen registros de los Gltimos dos afios que evidencienla
calidad del agua de limpieza?
; Se dispone de la cantidad suficiente de agua paraabastecer | X
4.3.3 |los procesos de limpieza como minimo de un
dia?
5 Disposicion de Residuos Liquidos
i La industria cuenta con un sistema adecuado para la
5.1 recoleccion, el tratamiento y la disposicion de aguas
residuales?
. El manejo de residuos liquidos dentro de la industria se | X
5.2 realiza de manera que evita todo tipo de contaminacion
cruzada?
5.3 ; Los mecanismos de desagtie y eliminacién de desechosse | X
lencuentran en buen estado y con rejilla?
6 Instalaciones sanitarias
;Se dispone de una cantidad suficiente de instalaciones | X
6.1 sanitarias (bafios y vestidores) ?, ¢Se encuentran separados
por género?
6.2 ;Los servicios sanitarios (lavamanos, duchas, inodoros) se | X
lencuentran en perfecto estado de funcionamiento?
. Los servicios sanitarios se encuentran aseados y dotados con | X
los elementos de higiene personal (papel higiénico, jabon
6.3 liquido, equipos automaticos de secado o implementos
desechables)?
6.4 i Existen casilleros individuales, de tamafio adecuado y X
destinados solo para su prop6sito?
; Existen lavamanos en las areas de elaboracion o proximosa | X
6.5 éstas para la higiene de los manipuladores de alimentos, en
buen estado y con la dotacion requerida?
6.6 ;Los grifos no requieren de accionamiento manual en las
areas de produccion o préximas a estas?
;Existen avisos, instructivos o mensajes que recuerden la | X
6.7 higiene después del uso de los servicios sanitarios y/o cambio
de actividad, dispuestos adecuadamente?
7 Estructuras Complementarias (Ventanas, Puertas,




7.1

i Las estructuras complementarias estan ubicadas de manera
que no causan contaminacion al alimento ni dificultan el
flujo normal del proceso o la higiene de la

planta?

7.2

; Estan elaboradas en materiales que facilitan la limpieza y
desinfeccion y no contaminen?

7.3

;Las ventanas que comunican con el ambiente exteriorestan
provistas con mallas anti-insectos de fécil limpieza y buena
conservacion?

7.4

;Las instalaciones eléctricas, mecénicas y de prevencion de
incendios estan disefiadas y mantenidas para prevenir la
contaminacion cruzada?

NO APLICA

Iluminacién

;La iluminacién es adecuada y suficiente para la ejecucion
higiénica y efectiva de todas las actividades?

8.2

;Las luminarias ubicadas por encima de las lineas de
operacion y envasado de alimentos expuestos al ambiente,
son seguras y estan protegidas para evitar la contaminacion
del producto en caso de ruptura?

Calidad del aire

9.1

i La ventilacion permite condiciones adecuadas de
'Temperatura y Humedad que previene los posiblesriesgos de
contaminacion de los alimentos, y se

monitorea de ser el caso?

NO APLICA

9.2

. En caso de poseer filtros de aire y colectores de polvo, éstos
son mantenidos y remplazados con una frecuencia
establecida?

NO APLICA

9.3

;,Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o aire
lacondicionado, se filtra y se mantiene presién positiva para
lasegurar el flujo de aire hacia el exterior?

NO APLICA

10

Equipos y Utensilios

10.1

. El disefio e instalacién de los equipos permiten la
operacion y minimizan los riesgos?, ¢Son resistentes al uso
ly la corrosion?

NO APLICA

10.2

; Permiten las actividades de mantenimiento limpieza y
desinfeccion? (desmontables)

10.3

; Las superficies que entran en contacto con el alimento, estan
construidas con materiales inertes, no toxicos, sin
recubrimientos de pintura u otro material desprendible?

10.4

;Los mesones y otras superficies empleadas en el manejo de
producto tienen superficies lisas, bordes sin aristas y estan
construidas con materiales impermeables e

higiénicos?

10.5

i Los recipientes utilizados en produccién son de material
impermeable e higiénico y en buen estado, estan provistosde
tapa e identificados?

10.6

., En los espacios interiores en contacto con el alimento, los
lequipos no poseen piezas 0 accesorios que requieran
lubricacion ni roscas de acoplamiento u otras conexiones
peligrosas?

10.7

;Las bandas transportadoras se encuentran en buenestado
ly no representan riesgo para el producto?

NO APLICA

10.8

;Las tuberias empleadas para la conduccién de alimentos
son de materiales resistentes, inertes y no porosos?

X

10.9

;,Los equipos estan ubicados segun la secuencia l6gica del
proceso?

10.10

;Las distancias entre los equipos y las paredes facilitan
inspecciones, lavado y mantenimiento?

10.11

i Los guantes se higienizan periédicamente y existenlugares
destinados para su disposicion final?

NO APLICA




;Todos los quimicos/pinturas/ lubricantes, etc., que se| X
10.12 [encuentren en contacto con el producto son de grado
alimenticio?
;Los equipos utilizados en operaciones criticas para la NO APLICA
inocuidad del alimento estan dotados de instrumentos y
10.13 [accesorios para medicion y registro de las variables del
proceso?
10.14 |;Se toman muestras “testigo” del alimento producido? X
11 Estado de Salud del personal
;Existen y fueron realizados oportunamente los registros NO APLICA
11.1 |médicosy clinicos de ingreso y/o de chequeo anual a todo el
personal que trabaja en la industria lactea?
;Los anteriores registros cumplen con los requerimientos NO APLICA
11.2 |minimos legales para el personal manipulador de
alimentos?
;Se documenta y se realiza acciones correctivas con el NO APLICA
personal que ha presentado enfermedades susceptibles de
113 ltransmision por los alimentos, que presenten heridas
infectadas, irritaciones cutaneas o diarrea?
11.4 | Existen politicas de informacién por parte del personal X
operativo en caso de enfermedades?
12 Educacion y Capacitacién
(Existe y fue suministrado oportunamente el plan de| X
12.1 [capacitacion continua y permanente vigente a la fecha de
evaluacion?
12.2  |;Se ha capacitado al personal en las tareas asignadas?
; La capacitacion inicia desde el momento de lacontratacion | X
12.3 |y continta siendo reforzado y actualizado
efectivamente?
12.4 |;Los manipuladores estan preparados para comprender y X
manejar los PCC que estan bajo su responsabilidad?
125 |;Se haevaluado la eficacia de las capacitaciones X
impartidas?
;Se han determinado las necesidades de capacitacion | X
12.6 |referentes a higiene, control de procesos e inocuidad de los
alimentos?
12.7 |;Se cuenta con sistema de registro al ingreso de personasa
la empresa?
13 Practicas Higiénicas y Medidas de Proteccion
;El uniforme (delantal, cofia, gorro, guantes, otros) de los | X
manipuladores de alimentos son de olor claro, con cierres,
13.1  cremalleras o broches que no puedan caer en los alimentos y
isin bolsillos ubicados por encima de la cintura?
13.2 | Laropa protectora del personal es desechable o lavable? X
13.3 |¢Es posible evidenciar el lavado de manos antes y despuésde
cambios de actividad?
13.4 |;Los manipuladores de las areas de produccion llevan el | X
cabello recogido y cubierto con malla o gorro?
;Llevan las ufias cortas, sin esmalte, no utilizan joyas o | X
13.5 |accesorios y en el caso de las mujeres se encuentran sin
maquillaje?
13.6 |,Se usa calzado cerrado, de material resistente,impermeable | X
ly de suela antideslizante?
;De ser necesario el uso de guantes, éstos se mantienen NO APLICA
13.7 [limpios, sin roturas y con el mismo cuidado de las manos sin
proteccion?
13.8 |;Dependiendo del riesgo de contaminacion en lasdiferentes| X
letapas es necesario el uso de cubre bocas?
13.9 |,No est4 permitido comer, beber, masticar, fumar oescupir| X

len areas de produccion?




13.10

;A los visitantes se les entrega bata, malla o gorro y cubre
bocas, protectores de calzado para su ingreso a la planta?

13.11

. EL personal interno y subcontratado utiliza los equipos de
proteccion personal adecuados para cada actividad?

14

Requisitos Higiénicos de Fabricacion (Materias Primas
e Insumos)

14.1

. El area de recepcion de materias primas esté separada de
otras areas?

14.2

;La industria cuenta con registros de todos los medios de
transporte de leche cruda que estén registrados y autorizados
por la Agencia, de acuerdo a lo estipulado en la Normativa
\vigente?

14.3

;La industria cuenta con registros de todos losproveedores
(centros de acopio) que estén registrados y autorizados por la
IAgencia, de acuerdo a lo estipulado en la Normativa vigente?

14.4

;La industria cuenta con la certificacién en buenas practicas
lagricolas y pecuarias (BPA) otorgada por la Agencia de todas
sus materias primas con las que se fabrican productos lacteos
de interés de exportacion, de

lacuerdo a lo estipulado en la normativa vigente?

14.5

; Todas las materias primas cumplen con lo establecidoen
la normativa vigente de acuerdo a sus PCC?

14.6

;Las materias primas o insumos que lo requieran, son
almacenados en los lugares, condiciones y temperatura
lapropiados y cuentan con instrumentos de monitoreo?

14.7

;Se lleva un adecuado sistema de rotacion de materias
primas?

14.8

;Los depdsitos de materias primas son separados de los
productos terminados?

14.9

;. Son inspeccionados y clasificados previo ingreso a otras
areas?

14.10

. Se codifican o identifican por fecha de recepcion,proveedor
ly estado de auditoria?

14.11

; Se realiza con control de los proveedores de insumos?

14.12

;. Si se utiliza materias primas de reproceso estas cumplen
todos los parametros establecidos?

NO APLICA

14.13

;Se cuenta con registro de ingreso de materias primas
incluyendo origen y fechas de ingreso?

15

Operaciones de Fabricacion

15.1

;Se han establecido procedimientos de control, fisicos,
quimicos, microbiolégicos y organolépticos en los PCC del
proceso?

15.2

;. Se mantienen los productos a temperaturas indicadaspara
su almacenamiento?

15.3

;Si es necesario esperar en una etapa del proceso y la
subsiguiente, el producto se mantiene protegido?

15.4

;Se tienen las medidas necesarias para controlar posibles
peligros fisicos durante el proceso? (Imanes, detectores de
metales, etc.)

15.5

;Las areas y equipos usados para la elaboracion de
productos para el consumo no son destinadas para otros
fines?

15.6

; Todos los problemas presentados dentro de la Industria
referente a contaminacion o adulteracion de la leche cruda
con la cual se fabrican los diferentes productos en la
industria, son notificados a la Autoridad Nacional
Competente — Agencia de Regulacion y Control Fito y
Zoosanitario?

16

Prevencion de la Contaminacién Cruzada




;Durante las operaciones de fabricacion se toman medidas

16.1 [eficaces para evitar contaminacion cruzada, existiendo
claramente definidas las zonas sucias y limpias?
;Las personas que manipulan materias primas o productos
16.2 [semielaborados no entran en contacto con ningln producto
final?
;Aquellos equipos que entran en contacto con materias
16.3 [primas o material contaminado se limpian y desinfectaantes
de ser nuevamente utilizados?
16.4 |,Durante el envasado o empaque se identifican lotes de
produccion?
16.5 |,De cada lote se llevan registros legibles y con fecha de los
detalles de produccién?
16.6 | Se conserva los registros durante un periodo que excedael
de la vida util del producto?
| Existe separacion entre zonas de procesamiento dealimento
17.7 |y el resto de las instalaciones como oficinas,
bafios, comedores?
17.8 | Existen filtros sanitarios entre las zonas sucias y limpias?
17.9  [El personal que ingresa o transita hacia una dependenciahace
uso del filtro sanitario en forma completa
17 Saneamiento
;Se ha documentado, implantado y desarrollado un plan de
17.1 [saneamiento con objetivos, actividades y responsables
claramente definidos?
(Existen POE Y POES y andlisis de L&D (limites y
172 deteccién) que incluye agentes y sustancias utilizadas,
' concentraciones, formas de uso, equipos e implementos
necesarios y frecuencia?
17.3  |¢Se cuenta con registros de acciones realizadas segin POEy
POES?
17.4  |;Se vigila de manera constante y se documenta laidoneidad
ly eficacia de dichos programas?
;,Una vez terminado el turno de produccion se realiza una
175 [limpieza y desinfeccion profunda de equipos, pisos entre
otros?
17.6 |;Se mantienen en buenas condiciones los filtros
sanitarios?
17.7 |;Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion
lestan registrados ante la ARCSA?
18 Programas de Desechos Sélidos
;Existe un POE en el que se incluyen agentes y sustancias
18.1 |utilizadas, formas de uso, implementos necesarios para
efectuar las operaciones y frecuencia?
18.2 |;Se cuenta con registros de acciones realizadas segun el
POE?
;Se cuenta con instalaciones, elementos y recursos que
18.3 |garantizan una eficiente labor para el manejo de desechos
s6lidos?
;La recolecci6n, almacenamiento interno, clasificacion,
18.4 [ransportey disposicion cumple las normas higiénicas bésicas
" |para evitar la contaminacion de alimentos y el
ambiente?
18.5 |, Aquellas areas destinadas al almacenamiento dedesechos
ltienen capacidad suficiente?
18.6 |;Las areasy contenedores se encuentran identificados?
18.7 |;Se vigila de manera constante y se documenta laidoneidad
ly eficacia de dichos programas?
18.8 |;Se verifica y califica a los subcontratistas de la gestion de

desechos?




18.9 |;Se cuenta con un area especifica para desechospeligrosos,
la cual esta claramente identificada?
19 Programa de Control de Plagas
19.1 |¢Existe un programa de control de plagas en ejecucion y NO APLICA
documentado?
19.2 |;Se cuenta con registros de monitoreo del control deplagas NO APLICA
ly/o roedores, incluyendo las acciones correctivas?
19.3 | Existe un diagrama de las estaciones establecidas para el NO APLICA
control de plagas?
; La persona encargada u organizacién subcontratadacuenta NO APLICA
19.4 [con licencia legal para la realizacién de dichas
lactividades?
;Los quimicos utilizados estan registrados por la Autoridad NO APLICA
195 |[Sanitaria Nacional y son permitidos para las industrias
lacteas?
19.6 |;Se conocen las especificaciones técnicas de los productos NO APLICA
utilizados?
19.7 | Esta prohibido el uso de productos de grado toxicologico
lalto dentro de la planta de produccion?
19.8 |;Se havalidado el uso de pesticidas y quimicos? NO APLICA
19.9 |;Se ha validado la frecuencia de aplicaciones?
19.10 |¢Existen registros completos y firmados en los que se
levidencie las actividades realizadas?
19.11 |;Se han documentado los problemas presentados y su NO APLICA
correspondiente accién correctiva?
19.12 |;Existen sefiales de la presencia de plagas dentro de la
planta que puedan producir riesgos de contaminacién?
20  |Almacenamiento y Transporte
20.1 |;Se lleva un control de inventarios con el fin de garantizarla | X
rotacion de los productos e insumos?
20.2 |;Se da salida periddica a productos y materiales no utiles, | X
obsoletos o fuera de las especificaciones?
. El almacenamiento de productos que requieran refrigeracién | X
0 congelacion se realiza teniendo en cuenta condiciones de
20.3  [Temperatura, Humedad y circulacién de aire y se tiene
instrumentos de monitoreo?
;Las bodegas de almacenamiento de materias primas y | X
20.4 |productos terminados se mantienen limpios y en buenas
condiciones higiénicas?
20.5 |Los almacenes de productos terminados son | X
independientes de materias primas e insumos?
;El almacenamiento se realiza ordenadamente en pilas con | X
20.6 [separacion minima de 40 cm con respecto a las paredes y
separadas del piso por lo menos 15cm?
20.7 |¢El almacenamiento de alimentos devueltos se realiza enun | X
area exclusiva?
;Los productos quimicos se encuentran identificados y | X
20.8 [almacenados de tal forma que se evite la contaminacion hacia
el alimento?
;Los productos y materias primas que por su naturaleza | X
20.9 [requieran refrigeracion o congelacion son transportados bajo
condiciones seguras?
;Se monitorean dichas las condiciones de temperatura X
20.10 |durante el almacenamiento y transporte; y no se rompe la
cadena de frio?
20.11 |;Los vehiculos que posean sistemas de refrigeracion o
congelacion son sometidos a revisiones periddicas?
20.12 |;Se revisan los vehiculos antes de cargar los productos X
(registros pertinentes)?
20.13 |;No se transportan productos directamente sobre el piso? X




20.14

;Los vehiculos cuentan con registro de la Agencia
Especializada adscrita a la Autoridad Sanitaria Nacional para
transporte de alimentos procesados?

20.15

; Posee bodegas exclusivas para el almacenamiento de
material de empaque?

21 Identificacion Y Distribucion
21.1 |;La distribucion y comercializacion garantizan las
condiciones higiénicas basicas?
21.2 |;Se controla y mantiene temperaturas adecuadas de
refrigeracion y congelacion?
21.3 | Existe una clara identificacion final de lotes y se lleva
trazabilidad del mismo?
; Los productos pre envasados llevan informacién acerca de NO APLICA
21.4 |la manipulacién, almacenamiento y preparacion inocua del

alimento?
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1. INTRODUCCION

Es importante contar con un protocolo de higiene dentro de una microempresa que se dedica a la
elaboracidn de alimentos ya que tienen a su cargo un sin nimero de consumidores y la salud de
cada uno de ellos. El objetivo de un comercio alimentario es la inocuidad del producto para que
el consumidor se encuentre satisfecho y el producto sea bien acogido en el mercado. La higiene
debe existir desde el personal hasta cada una de las instalaciones de la microempresa para evitar
que exista algun tipo de contaminacion en el producto final. Incluso debe existir una higiene en
toda la linea de produccion desde la recepcion de la materia prima hasta la distribucion de cada
uno de los productos.

Por ello se propone el desarrollo de un protocolo de higiene para la microempresa de L&cteos
Ilapefiito. Este protocolo se basa en el uso del ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar),
una herramienta de mejora continua que permite visualizar resultados a corto plazo generando el
incremento de la productividad y competitividad del negocio (Moyano-Hernandez & Villamil
Sandoval, 2021, p. 56).

De esta manera la microempresa podra seguir el protocolo y garantizar la inocuidad de sus
productos. Para el protocolo a desarrollar es necesario establecer un codigo y nimero de
documento (Alcaide Costa et al., 2012, p. 11).

Los cuales son necesarios para la continuidad de esta implementacion en la empresa. El cédigo
gue se va a emplear se compone de lo siguiente:

e Tres letras:
o P: Inicial correspondiente al tipo de documento, en este caso es un protocolo.
o H: Inicial referente a la actividad a realizarse, en este caso higiene.
o C: Inicial que se vincula a la garantia del protocolo, en este caso calidad.
e Numero de documento: establecido por tres digitos, iniciando con 001 al ser el primer
protocolo de la microempresa.

Este cddigo va a facilitar que el personal encargado vigile el buen manejo de la higiene en la

microempresa de forma ordenada. Dentro del protocolo se estableceran lineamientos sin los

cuales el proceso de produccion no podré continuar hasta cumplir cada una de las actividades por

completo.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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2. OBJETIVO
Desarrollar un protocolo de higiene, que proteja al personal, mejore la limpieza y desinfeccion
de las superficies, equipos, e instalaciones de la microempresa Lacteos llapefiito para la
produccién inocua de cada uno de los productos alimenticios.
3. ALCANCE
Este documento va dirigido al personal responsable del control de higiene en Lécteos llapefiito
siguiendo los parametros establecidos para cumplir con las normas de seguridad industrial,
calidad, mantenimiento y produccién basado en el uso del ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar,
Actuar) como herramienta de mejora continua con resultados acorto plazo.
4, MARCO LEGAL

e Constitucién de la Republica del Ecuador

e Ley de Seguridad Publica y del Estado

e Ley Organica de Salud

e Codigo de Trabajo

¢ Normativa técnica Sanitaria sobre practicas correctivas de higiene

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Irene  VerOnica Hidalgo | Ing. JesUs Lopez Sr. Santos Arévalo
Rodriguez




PROTOCOLO DE HIGIENE
Lacteos llapefiito

Cadigo: PHC - 001 Fecha:

Area: Produccion N° de Pagina: 46

5. RESPONSABILIDADES

Gerente
general

Area de
produccion

Jefe de
Produccion

J

Personal
l general

Al destinar el protocolo para el area de produccién la responsabilidad de su cumplimiento recaera
en el Jefe de produccion y el personal que labora en este departamento con control directo de la
gerencia.
e Gerente General: Encargado de autorizar todas las decisiones que implique el area de
produccion.
e Jefe de Produccion: Encargado de mantener la limpieza de la microempresa verificando
y asegurando la ejecucion o aplicacion de protocolo en cada area de trabajo.

e Personal General: Acatar el protocolo de higiene.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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6.

CRITERIOS DE OPERACION

6.1. Consideraciones Generales

Medidas de prevencion:

Las medidas precautelares a seguir en Lacteos llapefiito son:

El personal general debe portar el EPP (Equipo de Proteccion Personal) adecuado, es
decir cofia, mascarilla, guantes, uniforme pulcro, zapatones o botas.

El personal manipulador debe estar en optimas condiciones de salud, sin enfermedades
respiratorias, gastrointestinales, heridas o infecciones.

El personal debe de lavarse las manos y desinfectarlas antes y después de cada una de las
actividades laborales, manipuleo de alimentos, luego de usar el bafio, toser, luego de
manipular envases, desechos, basura y otras actividades que representen riesgo de
contaminacion.

Secarse las manos con un pafiuelo de papel de un solo uso.

No manipular los alimentos si se sospecha de una posible enfermedad transmisible a los
alimentos (ETA) los sintomas mas frecuentes en estas enfermedades son: vomito, diarrea,
dolor abdominal, fiebre y escalofrios o cuando tenga heridas o irritaciones.

Previo a desarrollar cualquier actividad de higiene verificar que la maquinaria se
encuentre apagada y desconectada.

Realizar los procedimientos de higiene pertinentes en cada area, con los implementos y
sustancias de limpieza adecuados.

El jefe de Produccion, debe asegurarse que se haya cumplido el protocolo en todas las

areas para iniciar la jornada laboral.

6.2. Equipo de Proteccion Personal (EPP)

Guantes: Nitrilo o vinilo, térmicos, de malla segin sea la necesidad.
Cofia: De tipo red y quirdrgica para mantener recogido el cabello.
Mascarilla: Quirdrgica o de gases, segun sea la necesidad.

Botas: Antideslizantes.

Zapatones: Quirdrgicos.

Uniforme o ropa de trabajo: Adecuada y limpia.

Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Rodriguez
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6.3. Insumos y elementos necesarios para la limpieza

e Limpiones

e Cepillo de tanque

o Estopas
e Manguera
e Escoba

e Trapeador
e Balde
e Limpia vidrios

e Cepillo de inodoro

6.4. Soluciones utilizadas para la limpieza

Tabla.Soluciones utilizadas para la limpieza considerada en base a productos de Indiquimica SA.

QUIMICO/PRODUCTO

NOMBRE/COMPOSICION

CONCENTRACION

Jabén Limpiador y Desengrasante
Baja Espuma.

BIO CLEANER: Mezcla de alcoholes,
tensoactivos, terpenos, secuestrantes.

Dilucién 1:20

Amonio cuaternario

Wescochem:cloruro de alquil dimietil
amonio

Dilucion de 1:10

Detergente Acido Desincrustante
para Sarro y Oxido. Con Poder
Desinfectante.

SARRICID PLUS: Formulado a base de
acidos, tensoactivos no iénicos y
catidnicos e inhibidores de corrosion.

Diluciéon de 1:5a 1:10

Detergente Desengrasante Neutro
para Superficies Delicadas

NOVACLEAN BIO: Mezcla de
tensoactivos no-idnicos y aniénicos con
poder desengrasante

Dilucién de 1:20

Limpiador de Vidrios y Cristales.

CRISOL BIO: Mezcla de alcoholes,
desengrasantes, secuestrantes,
tensoactivos y perfume.

Para vidrios, aplicacion directa

Cloro

Hipoclorito de sodio

Para superficies de trabajo 50-
100ppm. Por cada litro de
agua, 12 ml de cloro.

Jabon Liquido para manos

DERMA CLEAN: Mezcla de tensoactivos
anionicos, alcoholes humectantes y
espumante.

Aplicacion directa en manos.

Alcohol en Gel Desinfectante

DERMA CLEAN DSF: Mezcla de
alcoholes, carbomeros y agentes
antimicrobianos.

Aplicacion directa en manos

Elaborado por:
Irene  Verdnica
Rodriguez

Hidalgo

Revisado por:
Ing. Jesus Lopez

Aprobado por:
Sr. Santos Arévalo




PROTOCOLO DE HIGIENE
Lacteos llapefiito
Cadigo: PHC - 001 Fecha:
Area: Produccion N° de Pagina: 49
QUIMICO/PRODUCTO NOMBRE/COMPOSICION CONCENTRACION

Para preparar las sustancias usar el EPP (Equipo de Proteccion Personal) correspondiente segun las fichas técnicas
de seguridad de cada producto.

Realizado por: Hidalgo Rodriguez, Irene Verénica. 2022.

7. PROCEDIMIENTOS
1. Recepcion de materia prima
2. Produccion
3. Empaque y transporte
4. Areas comunes
7.1. Area de Recepcion de Materia Prima

Tabla.-Instrumentos y sustancias para la higiene del area de recepcion de materia prima

Instrumento/Sustancia de limpieza Superficie 0 Equipo Cantidad
Camion tanquero Superficies externas 1
Limpion Mesa de recepcion 4
Cepillo de tanque Tanques de leche 3
Detergente Desengrasante Neutro para Superficies Delicadas Tanques de leche 1
Jabon Limpiador y Desengrasante Baja Espuma. Mesa de recepcion 1
Cloro para superficies de trabajo. Mesa de recepcion 1

Realizado por: Hidalgo, 1. 2022. .

Tabla.- Procedimiento de higiene de area de recepcion de materia prima.

Procedimiento Tiempo
estimado
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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1. Colocarse el Equipo de Proteccion Personal (EPP) 20 min
Higiene de Area de correspondiente y preparar las disoluciones de las sustancias de
Recepcion de limpieza a utilizar.
Materia Prima 2. Se rocia las superficies de los camiones cisterna que llegan a
dejar la leche para evitar la contaminacién cruzada con la
materia prima (Leche cruda).
3. Empapar los limpiones con la dilucién del Jabén Limpiador y 60 min
Desengrasante Baja Espuma para proceder a la limpieza de la
mesa de recepcion.
4. Una vez limpia la mesa, se procede con un atomizador a
desinfectar la misma con la dilucién de cloro.
5. Para la limpieza de los tanques de leche con el Detergente
Desengrasante Neutro para Superficies Delicadas y los cepillos
se procede con la higiene de los mismos. Enjuagar con
abundante agua y secar.
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022. .
7.2. Area de Produccion
Tabla.- Instrumentos y sustancias para la higiene del area de produccién
Instrumento/Sustancia de limpieza Superficie 0 Equipo | Cantidad
Mesa de trabajo 2
Limpiones Tina de salmuera 1
Prensadora 2
Olla doble fondo 2
Prensadora 1
Estopas
Malla 1
Agitador 1
Moldes 3
Tina de salmuera 1
Cepillo
Prensadora 1
Malla 1
Jabon Limpiador y Desengrasante Baja Espuma. Mesa de trabajo 1
Mesa de trabajo 1
Cloro para superficies de trabajo. Olla doble fondo 1
Tina de salmuera 1
Prensadora 1
Detergente Acido Desincrustante para Sarro y Oxido. Con Poder
. Malla 1
Desinfectante
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Instrumento/Sustancia de limpieza Superficie o Equipo

Cantidad

Olla doble fondo

Tina de salmuera

Prensadora

Detergente Desengrasante Neutro para Superficies Delicadas

Agitador

Moldes

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Tabla.- Procedimiento de higiene del area de produccion.

Higiene de Area de
Produccion

Procedimiento

Tiempo
estimado

10.
11.

12.

Colocarse el Equipo de Proteccion Personal (EPP)
correspondiente y preparar las disoluciones de las
sustancias de limpieza a utilizar.

Con los limpiones y el Jabdn Limpiador y Desengrasante
Baja Espuma proceder a la limpieza de la mesa de trabajo
Una vez limpia desinfectar roseando con cloro y secar.
Con cepillo y Detergente Acido Desincrustante para Sarro
y Oxido. Con Poder Desinfectante proceder a la limpieza
de la tina de salmuera en su interior, y la parte externa con
la misma sustancia y el limpidn.

Enjuagar con abundante agua, secar y desinfectar con la
dilucién de cloro.

Para la higiene de la prensadora se procede con el uso de
estopa y cepillo con Detergente Acido Desincrustante para
Sarro y Oxido. Con Poder Desinfectante en las zonas
internas. En las partes externas con el limpion y la misma
dilucién para enjuagar con agua.

Al final se rocia con la solucién desinfectante de cloro.

La olla doble fondo se la limpia de inicio con la estopa y el
Detergente Acido Desincrustante para Sarro y Oxido Con
Poder Desinfectante, se enjuaga, se desinfecta con cloro y
se seca.

Para el lavado de la malla se procede con estopa y
detergente acido desincrustante para sarro y dxido con
poder desinfectante, con la misma solucién de ser necesario
emplear el cepillo para la limpieza

Posterior al enjuague y secarlas.

Para el agitador y los moldes emplear estopa con detergente
desengrasante neutro para superficies delicadas

Enjuagar con agua y de ser posible hervirlos en una olla
grande con agua para semejar un proceso de esterilizacion.

45 min

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.
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7.3. Area de Empaque

Tabla Instrumentos y sustancias para la higiene del &rea de empaque y transporte.

Instrumento/Sustancia de limpieza Superficie o Equipo Cantidad

Mesa de empaque 2
Limpiones Bandeja de reserva 1
Refrigerador 2
Bandeja de reserva 1

Estopas
Refrigerador 1
Escobas Avrea de transporte 2
Cepillos Avrea de transporte 2
Manguera Avrea de transporte 1
Jabon Limpiador y Desengrasante Baja Espuma. Mesa de empaque 1
Refrigerador 1

Detergente Desengrasante Neutro para Superficies Delicadas
Bandeja de reserva 1
Realizado por: Hidalgo, 1. 2022.
Tabla Procedimiento de higiene del &rea de empaque v transporte
Higiene de Area )
- Tiempo
de Empaque y Procedimiento: .
estimado
Transporte
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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desinfecta con cloro.

1. Colocarse el Equipo de Proteccion Personal (EPP) correspondiente
y preparar las disoluciones de las sustancias de limpieza a utilizar.

2. Lamesa de empaque se lava con el o los limpiones y el jabon
limpiador y desengrasante baja espuma y una vez limpia, se la

3. Parael caso del refrigerador se usa estopas con el detergente
desengrasante neutro para superficies delicadas para la limpieza del
interior del mismo. Para la parte exterior se usan los limpiones con
la misma sustancia de enjuaga y se seca.

. 30 min
4. Labandeja de reserva se la va a lavar con estopa y el detergente
desengrasante neutro para superficies delicadas y posteriores con el
limpion y el desinfectante, en este caso el cloro limpiar las
superficies externas.
5. Para limpiar el &rea de transporte se necesita barrer el mismo
trapear y en lugares dificiles usar cepillo con jabdn limpiador y
desengrasante baja espuma para que se enjuague con agua de
maguera a presion. Finalmente rociar todo el lugar con la dilucién
desinfectante (cloro) y dejar secar.
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.
7.4. Areas de trabajo y areas comunes
Tabla.- Instrumentos y sustancias para la higiene del &rea de trabajo y areas comunes
Instrumento/Sustancia de limpieza Superficie 0 Equipo Cantidad
B - -
Escoba S0S (.areas de~ trabajo) 3
Pisos (bafios) 2
Pisos (areas de trabajo 3
Trapeador ( — o)
Pisos (bafios) 2
Pisos (areas de trabajo 3
Balde ( — o)
Pisos (bafios) 2
Limpia vidrios Ventanas 2
Paredes 3
Cepillo
P Basureros 2
Manguera Paredes 1
Cepillo de inodoro Bafio 2
Limpiones Bafio 2
Sustancia limpiadora de vidrios y cristales Ventanas 1
Detergente Desengrasante Neutro para Superficies Delicadas Bafos 1
Pisos (areas de trabajo) 1
P . Pisos (bafios) 1
n Limpiador y Desengrasante Baja Espuma.
Jabo piador y Desengrasante Baja Espuma Paredes 1
Basureros 1
Cloro Barios 1
Realizado por: Hidalgo, I. 2022.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
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Tabla.- Procedimiento de higiene de las areas de trabajo y areas comunes.

Procedimiento:

Tiempo
estimado

Higiene de Areas
de Trabajo y
Areas Comunes

Colocarse el EPP (Equipo de Proteccion Personal) correspondiente
y preparar las disoluciones de las sustancias de limpieza.

Se procede a realizar la limpieza de los pisos con escoba barriendo y
posterior a eso con el trapeador con el jabon limpiador y
desengrasante baja espuma se trapea, enjuaga con agua en baldes y
se deja secar.

Para la limpieza de las paredes se usa cepillo con el jabon limpiador
y desengrasante baja espuma y se enjuaga con agua a presion con
manguera.

Se procede a hacer la limpieza de las paredes con cepillo y
desinfectante, Posterior se enjuaga con agua de manguera a presion.
Para el aseo de las ventanas se usa el limpiador con la sustancia para
vidrios y se procede a limpiarlos, enjuagar y dejar secar.

Los bafios se asean con cepillo de inodoro y detergente
desengrasante neutro para superficies delicadas todo lo que es
interno a la taza del inodoro. Para las superficies externas de usa
limpiones con la solucion desinfectante de cloro.

Los basureros se los lava con cepillo y jabon limpiador y
desengrasante baja espuma. Se los enjuaga con agua y se deja secar.

80 mins

Realizado por: Hidalgo, I. 2022. .

Elaborado por:

Rodriguez

Revisado por: Aprobado por:

Irene  VerOnica Hidalgo | Ing. JesUs Lopez Sr. Santos Arévalo
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8. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Para prevenir la presencia de fallas en la maquinaria o las instalaciones se debe tener en cuenta

las siguientes sugerencias para un mantenimiento preventivo antes y después del proceso de

higiene.

Utilizar el EPP (Equipo de Proteccién Personal) correspondiente al area de trabajo.
Verificar que las instalaciones se encuentren fuera de riesgo de mantener contacto con
agentes de limpieza que las pueda dafar.

Verificar que la maquinaria se encuentre apagada antes de realizar su limpieza y
desinfeccion, de igual manera verificar que se encuentre completamente seca para iniciar
su funcionamiento.

Verificar que no existan sonidos extrafios el momento del uso de la maquinaria.
Observar que todo el material de trabajo se encuentre en buenas condiciones y no presente

desperfectos. Si es el caso, buscar ayuda de un técnico para la maquinaria o cambiar de

utensilios.
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Irene  Verdnica Hidalgo | Ing. JesUs Lopez Sr. Santos Arévalo

Rodriguez
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9. FRECUENCIA'Y RESPONSABILIDAD

Tabla.- Frecuencia y responsabilidad

. Monitoreo de
Superficie 0 . Personal Responsable de L Responsable
. Frecuencia . . L, Higiene y
Equipo Encargado Verificar Ejecucion L General
Mantenimiento
L Personal de
Mesas Diario .
cada area
Personal de
Tanques de . L
Diario recepcion de
leche L
materia prima
Tina de Personal de
Semanal .,
Salmuera produccion
Personal de
Prensadora Semanal .,
produccién
Olla doble L Personal de
Diario .,
fondo produccion
. Personal de
Malla Diario ., = c
produccién N XS] =
Personal de 3 3 g
Agitador Diario ) = = 3
produccion o o O
Personal de o s 2
. . c
Moldes Diario - 3 3 o
produccion o 2 @
- © © ©)
Bandeja de Personal de = -
Semanal
reserva empaque
. Personal de
Refrigerador Semanal
empaque
. L Personal de
Pisos Diario .
cada area
Personal de
Bafio Semanal cada area por
turnos
Personal de
Basureros Semanal .
cada area.
Personal de
Paredes Mensual .
cada area
Personal de
Ventanas Mensual .
cada area

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Irene
Rodriguez

Elaborado por:
Veronica

Hidalgo

Revisado por:
Ing. JesUs Lopez

Aprobado por:

Sr. Santos Arévalo
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10. CONTROL, MONITOREO Y VERIFICACION

Tabla Control, Monitoreo y Verificacion

e Registros
Departamentos Personal . Verificacion de - . .
- Tiempo - utilizados para el | Acciones correctivas
encargados necesario cumplimiento -
monitoreo
Recepcion . L
ey 2 30 min . o .
Materia Prima Inspecrcég:t\r/cl)sual Check list Verificar mediante
Produccion 4 5h y observancia y registro,
Empaque 3 2h de no cumplir realizar
i . . nuevamente el proceso
Mantenimiento 2 T'S{anfeo Inspeccion Check list de i aseop
rgquiera correspondiente mantenimiento '

Realizado por: Hidalgo, I. 2022.

Elaborado por:
Irene  Verdnica
Rodriguez

Hidalgo

Revisado por:
Ing. JesUs Lopez

Aprobado por:
Sr. Santos Arévalo




PROTOCOLO DE HIGIENE
Lacteos llapefiito

Cadigo: PHC - 001

Fecha:

Area: Produccién

N° de Pagina: 58

11. PUNTOS A CUMPLIRSE PREVIO INICIO DE JORNADA LABORAL EN

LACTEOS ILAPENITO

Nro. de Registro

001

Razdn social de la empresa interesada (EPE):

IArtesanal

Nombre del representante legal autorizado:

Santos Bolivar Arevalo Paredes

Cargo del representante legal autorizado:

Gerente de Lacteos llapefiito

RUC de la empresa: 060291079001

Provincia: Chimborazo

Canton: Guano

Parroquia: llapo

Direccion: Manuel Bonilla y Juan Montalvo

Teléfono (convencional y celular):

0997160850

Correo electrénico:

Fecha de realizacion de la inspeccion:

Tipo de inspeccion:

Presencial de verificacion

Marcar con una X donde corresponda. En el apartado de Estado colocar:

o E=Excelente
e B=Bueno
e M=Malo
e I=Inutilizable
Nro. ITEMS A VERIFICAR Estado Cumple No Cumple | Observaciones
1 EPP (Equipo de Proteccion Personal)
11 Cofia
1.2 Guantes
13 Mascarilla
1.4 Botas
15 Zapatones
1.6 Uniforme Limpio
2 Higiene Personal

Elaborado por:
Irene  Verdnica
Rodriguez

Hidalgo

Revisado por:
Ing. JesUs Lopez

Aprobado por:
Sr. Santos Arévalo
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Nro ITEMS A VERIFICAR Estado Cumple No Cumple | Observaciones
2.1 Manos limpias
2.2 Ufias Cortas
3 Higiene de area de recepcion de materia prima
3.1 Mesa de recepcion
3.2 Tanques de leche
3.3 Piso
3.4 Ventanas
35 Paredes
4 Higiene area de produccién
41 Mesa de trabajo
4.2 Tina de salmuera
4.3 Olla doble fondo
4.4 Prensadora
45 Malla
4.6 Agitadores
4.7 Moldes
5 Higiene area de empaque y transporte
5.1 Mesa de empaque
5.2 Bandeja de reserva
5.3 Refrigerador
54 Pisos
5.5 Ventanas
5.6 Paredes
5.7 Area de transporte
6 Higiene de areas comunes
6.1 Barios
6.2 Basureros
6.3 Pasillos
Elaborado por: Revisado por: Aprobado por:
Irene  Verdnica Hidalgo | Ing. JesUs Lopez Sr. Santos Arévalo

Rodriguez
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Nro.‘ ITEMS AVERIFICAR ‘ Estado

‘ Cumple No Cumple | Observaciones

Se debe cumplir en totalidad el check list, caso contrario no dar inicio a la jornada hasta que se cumpla al 100%.

Elaborado por:
Irene  Verdnica
Rodriguez

Revisado por:
Hidalgo | Ing. Jesus Lépez

Aprobado por:
Sr. Santos Arévalo
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12. RESULTADO
(Aprobado/Rechazado)

Inspector Oficial

Representante Legal de la industria

lactea

Nombre: Irene Veroénica Hidalgo Rodriguez

Nombre: Santos Bolivar Arévalo Paredes

Fecha:

Fecha:

Firma:

Firma:

Elaborado por:
Irene  Ver6nica Hidalgo
Rodriguez

Revisado por:
Ing. JesUs Lopez

Aprobado por:
Sr. Santos Arévalo
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PERSONAL OPERATIVO DE LA EMPRESA DE
LACTEOS ILAPENITO

GUANO-CHIMBORAZO
ANO 2022




INDICE

LN IO ] 516 0l [0 ] N N 3
21T 20 1] I Y 3
OBJETIVOS DEL PLAN DE CAPACITACION .....ccooiivvvieseeecceeeeeeeeeeeeee s 4
BENEFICIARIOS..........ooiivoeoeeeeeoeeeeeeee e ssesessse s ssee s 4
EJES TEMATICOS.......ieeeeeeeeeeseeeseseeessesssss s ssssssssssesssssssss s 4
OBJETIVOS DE APRENDIZAJE..........ooooioecooeeecoeeeeeeeeeeseseeeeseeeeseseeses s 5
FORMACION ESPECIFICA EN GRAFICO DE ACUERDO A LOS TEMAS....6
Y= (@m0 ] @ 1 - OO 7
CONTENIDOS POR MODULOS DE CAPACITACION .......ccooovvviomrvccreereeccse 8
RECURSOS REQUERIDOS.........oovoiiveeeeeeseeeeoseeeeeeeseeseseseseseseesesses s asese s 10
CRONOGRAMA DE CAPACITACION .....ccooiiveeeeceeeee oo 11
ANEXOS ..o 13




INTRODUCCION

La empresa de lacteos llapefiito es un emprendimiento rural dedicado a la
comercializacién de lacteos y sus derivados siendo su mayor produccion los
quesos artesanales, también elaboran yogurt y queso de tipo mozzarella en
menor proporcion. Esta microempresa al tener sus inicios en el domicilio de
Su propietario es propensa a caer en malas practicas de manipulacion de
alimentos lo cual no garantizaria la Calidad e inocuidad de los mismos, a su
vez existe deficiencia en practicas de manufactura (BPM), Limpieza y
desinfeccion de equipos y utensilios, técnicas ganaderas y practicas de
ordefio (BPO), por lo tanto es indispensable un plan de capacitacion debido
a que los colaboradores de la empresa no conocen sobre estos temas, debido
a que esta microempresa se dedica a la elaboracion de alimentos tienen a su
cargo un sin nimero de consumidores y la salud de cada uno de ellos por lo
que garantizar la inocuidad de los productos es importante para su
crecimiento en el mercado.
PROPOSITO

Contribuir al buen funcionamiento de la empresa de Lacteos llapefiito por
medio de capacitaciones al personal operativo dentro de la microempresa,
mejorando el desarrollo de los conocimientos de cada uno de los trabajadores
para su desempefio laboral eficiente y que permitira garantizar la calidad e

inocuidad de los alimentos.




OBJETIVOS DEL PLAN DE CAPACITACION
Objetivo general
Elaborar un plan de capacitacion al personal que trabaja en la microempresa
en temas relacionados en calidad e inocuidad de los alimentos, Buenas
practicas de manufactura (BPM), Limpieza y desinfeccion de equipos y
utensilios, Buenas técnicas ganaderas y Buenas préacticas de ordefio (BPO)
Objetivo especificos
e Brindar conocimiento a las personas que trabajan en la microempresa
de Lacteos llapefiito sobre temas indispensables en la fabricacion de
los alimentos.
e Evitar posibles enfermedades que pueden ser transmitidas por la mala
manipulacion de las materias primas y los alimentos.
e Garantizar la inocuidad y calidad de los productos que se elabora en

la microempresa por medio de las capacitaciones planificadas.

BENEFICIARIOS
Personal encargado de la produccion de alimentos en la microempresa:
e Santos Arévalo
e Griselda Hidalgo
e Sebastian Arévalo

e Mishell Arévalo

EJES TEMATICOS
Contenidos
La definicion de los contenidos para el plan de capacitacién se basa en la
siguiente estructura:
e (Calidad e inocuidad de los alimentos.

e Buenas practicas de manufactura (BPM).




e Limpiezay desinfeccion de equipos y utensilios.

e Buenas técnicas ganaderas.

e Buenas practicas de ordefio (BPO).
OBJETIVOS DE APRENDIZAJE

Ejes tematicos y Conceptuales Procedimentales
contenidos
Calidad e inocuidad de los | Se puede definir como un | Los trabajadores
alimentos conjunto de condiciones y | garantizaran las
medidas  indispensables | condiciones y medidas
durante la produccion de | necesarias para la calidad e
alimentos, inocuidad de los alimentos
almacenamiento, producidos por la
distribucion y preparacion | microempresa.
con el objetivo de asegurar
que al ser consumidos no
representen un riesgo para
la salud de los seres
humanos
Buenas  practicas de|Son un conjunto de | El personal operativo
manufactura (BPM) principios bésicos cuyo | sequird las  directrices

objetivo es garantizar que
los alimentos o productos
se fabriquen con
condiciones sanitarias
adecuadas y se disminuyan
cualquier tiempo de riesgos
inherentes en la produccion

o distribucién.

necesarias que aseguren
condiciones favorables
para la produccion de

alimentos sanos y seguros.

Limpieza y desinfeccion de

equipos y utensilios

Engloba una serie de
protocolos para la limpieza
y desinfeccion

normalmente con una serie

Los trabajadores lograran
identificar el momento
necesario y los pasos para

la limpieza y desinfeccion




de pasos o un protocolo

de equipos y utensilios que

especifico para cadaequipo | son utilizados en la
o utensilio, dicha limpieza | fabricacién de los
y  desinfeccion  queda | alimentos en la
implicito en documentos en | microempresa llapefito.
los cuales constan fechas,

personas, etc., es decir un

sistema de control del plan.

Buenas técnicas ganaderas | Son un  sistema de | EI  personal operativo
proteccion de inocuidad | lograra asegurar la
enfocado a la produccion | inocuidad de la materia
primaria, su objetivo es la | prima que llega a la
gestion de riesgos | empresa Ilapefiito.
biologicos,  fisicos y | Garantizando la calidad del

quimicos generados en el
predio y que podrian
perturbar la salud de los

consumidores.

producto primario que en

este caso es la leche.

Buenas précticas de ordefio
(BPO)

Implica la practica de
actividades que cumplen
los requisitos minimos para
adquirir leche apta para el
consumo humano y luego
procesarla adecuadamente
al  elaborar  productos

lacteos.

El personal estard en la
capacidad de realizar todas
actividades

las que

impliquen las  buenas
practicas de ordefio antes y

durante esta actividad.

FORMACION ESPECIFICA EN GRAFICO DE ACUERDO A LOS TEMAS




» Calidad e inocuidad
de los alimentos

= Buenas practicas de
manufactura

= Limpiezay

Buenas desinfeccion de
técnicas equipos y utensilios
ganaderas Buenas técnicas
20% ganaderas
de equipos 'y N
utensilios = Buenas practicas de
20% ordefio

METODOLOGIA

El plan de capacitacion al personal operativo de la microempresa llapefiito
serad conducido utilizando procesos metodoldgicos dinamicos que combinen
adecuadamente la parte conceptual con la practica a través de encuentros
presenciales asi como una evaluacion final para la verificacion del

aprendizaje en el personal.




Determinar el
objetivo de la

planificacion
v
D N
» Disefio de los
Evaluacion st o
4 v
h Establecer los y
Cronograma de recursos econémicos,
capacitacion materiales y
J tecnoldgicos y

CONTENIDOS POR MODULOS DE CAPACITACION
Mdadulo I: Calidad e inocuidad de los alimentos
e Definicion de inocuidad y calidad
e Sistemas oficiales de inocuidad en el Ecuador
e Importancia de la inocuidad de los alimentos en la cadena
agroalimentaria
e Rol de los actores en el sistema de inocuidad
e Peligros existentes en el consumo de alimentos
e Medidas de control
e Analisis de riesgo en inocuidad de alimentos
e Analisis de riesgo versus sistema HACCP
e Rastreabilidad (trazabilidad)
e Enfermedades transmitidas por alimentos (ETAS)
e Higiene y prevencion
e Fuentes de contaminacion por microorganismos patégenos
e Meétodos de control

Modulo 11: Buenas practicas de manufactura (BPM)

8




Modulo |

Modulo |

Definicion de Buenas practicas de manufactura

Importancia de las BPM en la industria alimentaria

Reglamento de Buenas practicas de Manufactura para alimentos
procesados

I1: Limpieza y desinfeccidén de equipos y utensilios

Definicion de limpieza y desinfeccion de equipos y utensilios
Diferencia entre limpieza y desinfeccién

Los siete pasos de la limpieza y desinfeccién

Eleccion de desinfectantes

Eleccion del equipo y utensilios a limpiar y desinfectar
Comprobacion del cumplimiento de la limpieza y desinfeccion de
equipos y utensilios

Documentos y registros para la supervision de las areas de una
empresa

V: Buenas técnicas ganaderas

Definicion de las buenas técnicas ganaderas

Ubicacion de los establecimientos ganaderos

Autorizacion de operacion de los establecimientos ganaderos
Alojamiento e instalaciones de los animales

Origen de los animales, identificacion y rastreabilidad

Agua y alimento de los alimentos

Salud de los animales

Medicamentos veterinarios y productos afines

Ordefio

Mantenimiento y limpieza

Control de plagas

Higiene y salud del personal

Transporte




Mddulo V: Buenas practicas de ordefio (BPO)

e Definicién de ordefio

e Importancia de las buenas practicas de ordefio

e Buenas practicas antes del ordefio

e Buenas practicas durante el ordefio

e Buenas practicas despueés del ordefio
Evaluacion de la capacitacion

e Cuestionario de evaluacion

RECURSOS REQUERIDOS

Recursos Descripcion Costo
Recursos Humanos Beneficiarios (personal
operativo)

Santos Arévalo
Griselda Hidalgo
Sebastian Arévalo
Mishell Arévalo

Capacitadora (Srta Irene
Hidalgo)

Recursos materiales Léapices $30
Marcadores
Carpetas
Hojas
Esferos
Pizarron
Utensilios

Insumos de limpieza

Recursos tecnoldgicos Computador $85
Diapositivas
Videos

Total $115
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CRONOGRAMA DE CAPACITACION

Actividades Octubre Noviembre

Semana Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana | Semana
1 2 3 4 5 6 7 8

Socializacion

del plan

Mddulo I:
Calidad e
inocuidad de
los alimentos

Modulo  11:
Buenas
practicas de
manufactura
(BPM)

Modulo 111:
Limpieza vy
desinfeccion
de equipos y

utensilios

Mobdulo 1V:
Buenas

técnicas

ganaderas
Modulo  V:

Buenas
practicas de
ordefio
(BPO)

Evaluacién

CUESTIONARIO DE EVALUACION
nq,o} Objetivo: ProporC|o~r.1ar el pres<.ente. cuestlonarlc-) al personafl o-peratlvo
de la empresa llapefiito con la finalidad de medir sus conocimientos en
cuanto al plan de capacitacion brindado.

1.- Califique del 1 al 10 la eficiencia de la capacitacién siendo 1 la

puntuacion mas baja y 10 la puntuacion més alta

2.- ¢Considera que la experiencia de la capacitacion fue fructifera para el buen
funcionamiento de la microempresa?

11




Si
No
3.- ¢Considera usted que ahora puede definir que es calidad e inocuidad
alimentaria?
Si
No
4.- ¢Considera usted que tiene la capacidad para aplicar las practicas de
manufactura en el desempefio de su trabajo?
Si
No
5.- Por favor califique su nivel de satisfaccion de la capacitacion
Muy insatisfecho
Insatisfecho
Neutral
Satisfecho
Muy satisfecho
6.- ¢ Qué tan satisfecho se encuentra en cuanto al material didactico (diapositivas)
utilizado durante el programa?
Muy insatisfecho
Insatisfecho
Neutral
Satisfecho
Muy satisfecho
7.- ¢Considera que se encuentra en la capacidad para emplear técnicas de
desinfeccion en equipos y utensilios de la empresa?
Si
No
8.- ¢Considera que se encuentra en la capacidad para aplicar buenas técnicas
ganaderas y de ordefio?
Si
No
9.- ¢Como calificaria a la persona capacitadora del 1 al 10 siendo 1 la puntuacién
mas baja y 10 la puntuacién mas alta?

12




Sugerencia o0 comentarios
Anexos

Diapositivas utilizadas en la capacitacion

@ H ¢ B Capacitaciér

NICIO | INSERTAR  DISERIO  TRANSICIONES  ANIMACIONES

= % 7= [Evuco- ) y & ma | M

o llsperita.ppts - Microsoft PowerPaint

REVSAR  VISTA

BUENAS
PRACTICAS DE
MANIPULACION
DE ALIMENTOS

Capacitacion teorica
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Evaluacion de la capacitacion
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ANEXO E: EVALUACION SOBRE LOS CONOCIMIENTOS ADQUIRIDOS

Resultados de la evaluacién de la capacitacion

1.- Califique del 1 al 10 la eficiencia de la capacitacion siendo 1 la puntuacion mas baja

y 10 la puntuacion mas alta

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido
10 3 75,0 75,0
Validos 9 1 25,0 25,0
Total 4 100,0 100,0

Califique del 1 al 10 la eficiencia de la capacitacién siendo 1 la puntuacién mas
bajay 10 la puntuacion mas alta

W10
Hsg

Andlisis e interpretacion:
De las 4 personas capacitadas 3 personas calificaron la capacitacion con una puntuacion

de 10 la mas alta y 1 personas respondié con una calificacion de 9.

2.- ¢Considera que la experiencia de la capacitacion fue fructifera para el buen

funcionamiento de la microempresa?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido
Validos Si 4 100,0 100,0
No 0 0 0
Total 4 100,0 100,0




2.- ;Considera que |a experiencia de la capacitacion fue fructifera para el buen
funcionamiento de la microempresa?

W si

Analisis e interpretacion:
De las 4 personas capacitadas el 100% respondieron que la capacitaciéon si fue fructifera
para el buen funcionamiento de la empresa.

3.- ¢ Considera usted que ahora puede definir que es calidad e inocuidad

alimentaria?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido

Vélidos Si 4 100,0 100,0

No 0 0 0

Total 4 100,0 100,0




3.- ; Considera usted que ahora puede definir que es calidad e inocuidad
alimentaria?

Analisis e interpretacion:

s

De acuerdo a las 4 personas capacitadas el 100% respondié que si considera que ahora es
capaz de definir que es la calidad e inocuidad alimentaria.

4.- ¢Considera usted que tiene la capacidad para aplicar las préacticas de

manufactura en el desempefio de su trabajo?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido

Vélidos | Si 4 100,0 100,0
No 0 0 0

Total 4 100,0 100,0




4.- ; Considera usted que tiene la capacidad para aplicar las practicas de
manufactura en el desempeno de su trabajo?

Analisis e interpretacion:

Hsi

De las 4 personas evaluadas 2 respondieron que se si se encuentran en la capacidad para

aplicar las précticas de manufactura en el desempefio de su trabajo.

5.- Por favor califique su nivel de satisfaccion de la capacitacion

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido
10 2 50,0 50,0
Validos 9 2 50,0 50,0
Total 4 100,0 100,0




5.- Por favor califique su nivel de satisfaccion de la capacitacion

]| Muy insatisfecho
H satisfecha

Andlisis e interpretacion:
De las 4 personas capacitadas 2 mencionaron que se encuentran muy satisfechas con la
capacitacion impartida mientras que 2 calificaron que se encontraban satisfechas.

6.- ¢ Qué tan satisfecho se encuentra en cuanto al material didactico (diapositivas)
utilizado durante el programa?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido

10 2 50,0 50,0
Validos 9 2 50,0 50,0

Total 4 100,0 100,0




6.- ; Qué tan satisfecho se encuentra en cuanto al material didactico
(diapositivas) utilizado durante el programa?

B vuy insatisfecho
[ satisfecho

Andlisis e interpretacion:
De las 4 personas evaluadas, 2 respondieron que se encuentran muy satisfechas con el

material didactico utilizado durante la capacitacion, mientras que 2 mencionaron que se
encuentran satisfechas.

7.- ¢Considera que se encuentra en la capacidad para emplear técnicas de

desinfeccion en equipos y utensilios de la empresa?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido

Validos Si 4 100,0 100,0

No 0 0 0

Total 4 100,0 100,0




7.- ¢ Considera que se encuentra en la capacidad para emplear técnicas de
desinfeccion en equipos y utensilios de la empresa?

Wsi

Analisis e interpretacion:
De acuerdo a las 4 personas capacitadas, el 100% mencionaron que si se consideran en la

capacidad para emplear técnicas de desinfeccion en equipos y utensilios de la empresa.

8.- ¢Considera que se encuentra en la capacidad para aplicar buenas técnicas
ganaderas y de ordefio?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido

Vélidos Si 4 100,0 100,0

No 0 0 0

Total 4 100,0 100,0




8.- ; Considera que se encuentra en la capacidad para aplicar buenas técnicas
ganaderas y de ordefio?

W si

Andlisis e interpretacion:
De las 4 personas evaluadas el 100% menciono que si se encuentra en la capacidad para
aplicar buenas técnicas ganaderas y de ordefio.

9.- ¢Como calificaria a la persona capacitadora del 1 al 10 siendo 1 la puntuacién

mas baja y 10 la puntuacién mas alta?

Frecuencia Porcentaje Porcentaje valido

10 3 75,0 75,0
Validos 9 1 25,0 25,0

Total 4 100,0 100,0




9.- ;Como calificaria a la persona capacitadora del 1 al 10 siendo 1 la puntuacién
mas baja y 10 la puntuacién mas alta?

W0
Ha

Analisis e interpretacion:
De acuerdo a las 4 personas encuestadas, 3 personas respondieron que calificarian a la

persona capacitadora con una puntuacion de 10, mientras que 1 persona calificé con 9 a
la capacitadora.



ANEXO F: RESPALDO FOTOGRAFICOS DE ACTIVIDADES REALIZADAS

Transporte de leche hacia la planta de produccion.
s/




Instalaciones internas y externas de la planta de produccion.




Areas de muestreo.




Area de oreo de quesos.

Productos elaborados por Lacteos Ilapefito.

Toma de muestras de leche.



Transporte de muestras.

Analisis de muestras de leche.



Analisis microbiolégico de Echerichia coli.



Preparacion de medios de cultivo microbiolégico.



; MO
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Sembrado microbiolégico

Resultado de analisis microbiol6gico
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