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Resumen

El desarrollo de un nuevo producto implica crear necesidades y satisfacerlas. La Salsa
Cuatro Quesos es mas que un producto alimenticio. Es la respuesta a las suplicas del
consumidor para conseguir alimentos faciles de preparar.

La Salsa Cuatro Quesos compite con productos importados en precio y calidad.

El mercado de salsas estd actualmente liderado por marcas extranjeras. Nuevas
regulaciones disminuirian el stock de las mismas o a su vez, se traducirian en un
incremento de precios que afectaria al consumidor. En contraparte, esta elevacion significa
una oportunidad para la produccion nacional de salsas. La propuesta de la Salsa Cuatro
Quesos es la personalizacién del producto en un afin de relacionar sabor y calidad;
especialmente respecto a Restaurantes aprobados y preferidos por un segmento del
mercado.

Las exigencias del consumidor varian constantemente y con ellas se adapta el modelo de
desarrollo del producto propuesto en este proyecto.

Se incluye el modelo de preparacion, balances de masa, analisis sensoriales y se detallan
los procesos de buenas practicas de manufactura, procedimientos obligatorios

estandarizados y HACCP.
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Abstract

The development of new products in the food industry takes place in the demand and
everyday satisfaction of the consumer.

The four cheeses gourmet sauce is made of high quality ingredients which can compete
with world’s famous sauces. With this opportunity, the four cheeses sauce may introduce
to the Ecuadorian market a leading product in base of quality and price.

Ready foods are now a priority in production in the world and is growing faster.

This project shows every part of the process, sensorial analysis, good manufacturing

phases and Hazard analysis of critical control points.
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1. DEFINICION DEL PRODUCTO

La Salsa Cuatro Quesos (S4Q) es un producto alimenticio listo para su consumo,
elaborado de cuatro variedades de queso, los cuales crean una mezcla especial para

acompaiiar cualquier comida.

La presentacién del producto es en frasco de vidrio, con una capacidad de peso de 250g

(+/- 5g). Cuenta ademas con un empaque secundario de carton que contiene 20 frascos.

El modo de empleo de la salsa cuatro quesos consiste en retirar la tapa, calentar a fuego

lento y verter directamente sobre la pasta saltedndolo en un sartén.

El método de conservacion es a temperatura ambiente y una vez abierto, refrigerar (4°C/7

°C) maximo por 5 dias.

2. OBJETIVOS

e Elaborar un producto alimenticio ecuatoriano de alta calidad que compita con

salsas importadas.
® Desarrollar una salsa artesanal gourmet con una alta vida ttil.

e Facilitar la vida gastrondémica al consumidor.

2.1. Justificacion
En el Ecuador “el gasto mensual en alimentos es uno de los rubros mas importantes

1ss

en cualquier canasta de consumo ”. El desarrollo de nuevos productos alimenticios es un
universo en donde la necesidad, calidad y las exigencias de la gente van evolucionando
cada dia.

La elaboracion de productos y su control con respecto a “inocuidad y la calidad alimenticia
constituyen conjuntamente con su disponibilidad, accesibilidad y estabilidad que es una de

2

las dimensiones fundamentales de la Seguridad Alimentaria”.

1 .. .
Orbe, Mauricio. Los alimentos en el Ecuador

2 Espoch. Seminario Taller: Seguridad alimentaria con énfasis en inocuidad y calidad



Las salsas son complemento de sabor y apariencia para cualquier plato. Realza sus sabores,
texturas y aromas. Por este motivo, el desarrollo del producto “Salsa Cuatro Quesos” esta

dirigido a un mercado que aun tiene mucho por crecer en el Ecuador.

En la actualidad, la mayoria de productos de salsas son importados. Las marcas mas
comercializadas son: Barilla, Prego, Ragu, Hunts, pero con la nueva ley de restriccion de
importaciones, en la cual éstos constan dentro del 8.7% de todos los productos importados
sujetos a la ley, se reduciria su stock rapidamente o subirian sus precios en un 30% de su
valor’. Esto seria una ventaja en la produccion nacional de salsas de calidad, donde no
existe empresa alguna que lleve a cabo la produccion de salsas “personalizadas” dirigidas

especialmente a restaurantes.

Se escogid este producto ya que existe la oportunidad de introducir al mercado salsas de
consumo inmediato de excelente calidad, debido a que la cultura del consumidor
ecuatoriano se vuelve mas exigente. Con esto se abre un segmento de mercado importante
para productos listos para el consumo, que ademas posea calidad de exportaciéon a un

precio accesible.

El desarrollo de la “Salsa Cuatro Quesos” esta motivado por la alta demanda y las nuevas

exigencias de consumidores habituales.

3. GRUPO OBJETIVO

La S4Q esta dirigida a personas entre 15 y 70 afios, de clase media-alta, quienes

gusten de un producto gourmet listo, a base de quesos de alta calidad.

3 Reuters. Restriccion ecuatoriana golpearia importaciones



4. SELECCION DE PROVEEDORES

4.1.

Seleccion de proveedores de Materias Primas

Para la elaboracion de la S4Q se emplearon materias primas de alta calidad con

proveedores calificados que aseguran la produccion de alimentos inocuos desde el inicio

del proceso.

El programa de seleccion de proveedores de alimentos y/o empaques de la empresa S4Q

dispone de mecanismos y controles obligatorios para el mejoramiento y cumplimiento de

parametros de calidad.

La aprobacion de proveedores o futuros proveedores que presenten alternativas en la

investigacion y mejora en los procesos son parte fundamental del plan de calidad.

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

4.1.1 Pasos a seguir

Contacto con el proveedor.

Muestra del producto y propuesta.
Muestra en proceso y registro.
Aprobacion, registro y compra inicial.
Ficha técnica.

Apropiado empaque y etiquetado.
Visita a planta

Aprobacion.

4.1.1.1. Contacto con el proveedor

La persona responsable de compras se contactd, segun la necesidad que tiene la

empresa, con varias personas (proveedores) que presenten diferentes opciones para

mejoras en los procesos o costos.

4.1.1.2. Muestra del producto y Propuesta

Se solicitd cotizacion de cada producto con su respectiva muestra para su

evaluacion.



4.1.1.3. Prueba de la muestra
En base a los productos ofertados se empez6 a realizar pruebas de aceptabilidad y
eficiencia del producto en proceso. Se tomo en cuenta la evaluacion organoléptica del
producto presentado. Su registro debe ser obligatorio y debe cumplir con todos los

requerimientos que la empresa exige.

4.1.1.4. Aprobacion o rechazo, Registro y compra inicial
Una vez constatado el sistema y mediante su aprobacion se realizd un primer
pedido con su respectivo seguimiento. En caso de que el producto sea rechazado se da por

terminado el sistema temporalmente, hasta que el proveedor establezca un plan de mejoras.

4.1.1.5. Creacion de la Ficha Técnica
A partir de la recepcion del producto, un responsable de calidad solicit6 la ficha
técnica al proveedor del producto alimenticio para pasarla a un formato interno. Con esto
se capacita al personal de despacho y recepcion para poder mantener un seguimiento

constante del producto.

4.1.1.6. Empaque del producto
El empaque del producto que se recibi6 debe estar en buenas condiciones y con las
caracteristicas de etiquetado apropiadas para mantener un mejor manejo de
almacenamiento. Es decir, la etiqueta debe constar del nombre de la empresa o
distribuidor, nombre del producto, fecha y hora de elaboracion, fecha de caducidad,

nimero de lote y un cddigo referencial para empaques que permita tener trazabilidad.

4.1.1.7. Visita al proveedor
Una vez tomada la decision se visita al proveedor. Esta inspeccion, por lo general,
estd a cargo del Director de Planta, y en otras ocasiones, del encargado de calidad. En este
proceso se observaron sus instalaciones, se constatd su capacidad y eficiencia de

produccion y, sobre todo, los sistemas de inocuidad con los que se procesa.

4.1.1.8. Aprobacion del producto
Aprobado el proveedor, se realizd el pedido por medio del departamento de

compras. Cuando el producto llegé a la planta, se ingreso al sistema; es entonces cuando se



establecidé un lazo de confianza en donde es posible mantener una relacion de seriedad,

puntualidad y eficiencia en el cual se puede llevar a cabo la firma de un contrato.

4.2 Evaluaciones en auditorias

Si el proveedor ha estado bajo prueba por un periodo minimo de 3 meses
cumpliendo con los requerimientos y especificaciones, entra a un sistema de evaluacion de
auditorias de sanidad y calidad. Si el proveedor no esta dentro del 85% en los estandares
minimos ideales, se debe fijar una reunion para establecer un plan de trabajo de mejoras; y

si se encuentra en un rango mayor al 85% el proveedor est4 aprobado.

5. FORMULACION

5.1. Proveedores de materias primas de la Planta S4Q

Los quesos son la materia prima mas importante. Estos fueron adquiridos a El
Queso Frances S.A. (MONDEL), con sus respectivos controles de calidad alimentaria.
El queso crema se adquirié a la empresa TONI S.A, con sus respectivos certificados
alimenticios.
La leche en polvo se obtuvo de la empresa ECUAJUGOS S.A, de la marca NESTLE.
La crema de leche se compro a la industria PURACREMA, con sus respectivos certificados
alimenticios.
La albahaca deshidratada se obtuvo de la empresa ALIMEC, de la marca McCormick.
La sal se compro6 a la empresa ECUASAL, con la marca CRIS-SAL.
La pimienta se compré a ALIMEC, con la marca McCormick.
La yema de huevo proviene de huevos pasteurizados certificados por la empresa
INDAVES.
El sorbato de potasio y el estabilizante de salsa se compraron a la empresa NOVAFOOD, la
cual garantizd que ambos son de grado alimenticio.
Los envases primarios fueron adquiridos a la empresa NAVCA, misma que certifica que
son aptos para almacenar alimentos procesados.
Los empaques secundarios (cajas) fueron comprados bajo pedido a la empresa PROCARSA

segun las especificaciones predeterminadas.



(Anexo5) que constatd que el producto lacteo se encontraba en buen estado. El analisis
microbioldgico de manera obligatoria debe estar adjunto al papel de entrega del producto

solicitado. Los productos lacteos recibidos fueron depositados en una camara de

5.2. Formulacion Inicial

Tabla 1. Formulacién Inicial

INGREDIENTE | CANTIDAD
g/kg
Leche Entera 300.0
Crema de Leche 169.0
Queso Gruyere 150.0
Queso Parmesano 150.0
Queso Crema 150.0
Queso Bleu 60.0
Albahaca Hojas 20.0
Sal 0.6
Pimienta 0.4
ADITIVOS CANTIDAD
g/kg
Sorbato de Potasio 1.0
Estabilizante salsa 20.0

5.2.1. Proceso Tecnoldgico Inicial

5.2.1.1. Recepcion de materias primas

Se recibid la materia prima la cual pasdé por un sistema de control de calidad

refrigeracion a 4°C (+/-2°C)

Léacteos, Quesos

Queso Gruyere.
Queso Parmesano.

Queso Bleu.




- Queso Crema.
- Crema de Leche.

- Leche Entera.

Al mismo tiempo, pero por canales de almacenamiento diferentes, se recibi6é la materia

prima restante con los respectivos controles de clasificacion y calidad.

Condimentos
- Hojas de albahaca
- Sal

- Pimienta

Aditivos
- Sorbato de Potasio

- Estabilizante de salsa

5.2.1.2. Pesaje

El peso de los ingredientes fue realizado de acuerdo a la dosificacion
predeterminada (Tabla 1) en una balanza Mettler Toledo (Max 1.5kg d =0.1g)
Los aditivos estan permitidos por las Normas Generales del Codex para el Queso (Anexo

7) segun los maximos en las normas legales de dosificacion de seguridad hacia el

consumidor (Tabla 2).

Tabla 2. Porcentajes maximos para uso de aditivos.

Sorbato de Potasio

Estabilizante de Salsas

0.1% del peso total producto.

2% del peso total producto.
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5.2.1.3. Mezclado

En la olla para calentamiento se colocaron todos los ingredientes ya pesados
previamente (queso gruyere, queso parmesano, queso bleu, crema de leche, queso crema,

albahaca, sal, pimienta y leche entera junto con los aditivos para obtener una mezcla mas

homogénea), seglin la cantidad especificada en la formulacion inicial.




5.2.1.4. Calentamiento
Con todos los ingredientes en la olla se inicid el proceso térmico. Con la ayuda de
una paleta y mediante agitacion constante se llegd a una consistencia de salsa.
La temperatura y tiempo de ebullicion de la solucion viscosa fue de aproximadamente 4

minutos a 90°C. Se registro la temperatura inicial y final del calentamiento (Anexo 5).

5.2.1.5. Envasado
El producto finalizado se transport6 a la zona de envasado. Se utilizd envases de
vidrio de 250g los cuales fueron llenados en caliente con la ayuda de un embudo. Se
trabajo con una sola presentacion por facilidad en la produccion.
El producto final pasé por un sistema de control de calidad que aseguré su

comercializacién (Anexo 5).

5.2.1.6. Almacenamiento

Se almaceno a temperatura ambiente (20 °C - 22 °C) en un lugar fresco y seco.

5.2.2. Resultado y conclusion

El Prototipo Inicial fue rechazado por las siguientes razones:

- Al adicionar el estabilizante de salsas se observo una textura de alta viscosidad,
formando una masa y no una salsa.
- Existieron muchos problemas para el envasado, debido a que era una solucion muy
viscosa y no fluia con facilidad.
- El sabor de la salsa se afectd debido a su mala textura, no era agradable.
- El estabilizante de salsa absorbi6 mucha agua.
- Se observaron particulas grasas.
El Prototipo inicial presentd una salsa con caracteristicas organolépticas de muy baja
calidad y también se observo una alta viscosidad a consecuencia del elevado porcentaje de
estabilizante afiadido. Por este motivo, se cambi6 la formulacién para obtener un mejor

resultado. Ademas, se observaron particulas grasas.

6. ELABORACION DE PROTOTIPOS




Se desarrollaron tres prototipos para la formulacion de la S4Q variando el
porcentaje de estabilizante adherido. A los cuales se les denominé: Prototipo A (Tabla 3),

Prototipo B (Tabla 4) y Prototipo C (Tabla 5).

Tabla 3. Dosificacion Prototipo A.

INGREDIENTE CANTIDAD
g/kg
Leche en polvo reconstituida 400.0
Crema de Leche 182.5
Queso Gruyere 120.0
Queso Parmesano 100.0
Queso Crema 108.0
Queso Bleu 80.0
Albahaca Seca 8.0
Sal 1.2
Pimienta 0.3
ADITIVOS CANTIDAD
g/kg
Sorbato de Potasio 1.0
Estabilizante Salsa 20.0
Yema de Huevo 10.0




TABLA 4. Dosificacion Prototipo B.

INGREDIENTE CANTIDAD
g/kg
Leche en polvo reconstituida | 400.0
Crema de Leche 182.5
Queso Gruyere 120.0
Queso Parmesano 100.0
Queso Crema 108.0
Queso Bleu 80.0
Albahaca Seca 8.0
Sal 1.2
Pimienta 0.3
ADITIVOS CANTIDAD
g/kg
Sorbato de Potasio 1.0
Estabilizante Salsa 10.0
Yema de Huevo 10.0

TABLA 5. Dosificacion Prototipo C.

INGREDIENTE CANTIDAD
g/kg
Leche en polvo reconstituida | 400.0
Crema de Leche 182.5
Queso Gruyere 120.0
Queso Parmesano 100.0
Queso Crema 108.0
Queso Bleu 80.0
Albahaca Seca 8.0
Sal 1.2
Pimienta 0.3
ADITIVOS CANTIDAD

o/kg

10
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Sorbato de Potasio 1.0
Estabilizante Salsa 5.0
Yema de Huevo 10.0

6.1. Prototipo A

6.1.1 Procedimiento
6.1.1.1. Recepcion Materia Prima

Se recibié la materia prima la cual pasé por un sistema de control de calidad
(Anexo 5) para constatar que el producto lacteo se encuentre en buen estado. El analisis
microbioldgico de manera obligatoria debe estar adjunto al papel de entrega del producto
solicitado. Los productos lacteos recibidos fueron depositados en una céamara de

refrigeracion a 4°C (+/-2°C)

Léacteos, Quesos

- Queso Gruyere.

- Queso Parmesano.
- Queso Bleu.

- Queso Crema.

- Crema de Leche.

Al mismo tiempo, pero por canales de almacenamiento diferentes, se recibié la materia

prima restante con los respectivos controles de clasificacion y calidad.

Condimentos
- Pimienta

- Sal

Producto deshidratado
- Albahaca
- Leche en polvo

Aditivos
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- Sorbato de Potasio
- Estabilizante de salsa

- Emulsificante (Yema de Huevo)

6.1.1.2. Pesaje
Los ingredientes se pesaron de acuerdo a la dosificacion predeterminada (Tabla 3)
en una balanza Mettler Toledo (Max 1.5 kg d=0.1g).
Los aditivos estan permitidos por las Normas Generales del Codex para el Queso (Anexo
7).
6.1.1.3. Mezclado
En la olla para calentamiento se colocaron todos los ingredientes ya pesados
previamente (queso gruyere, queso parmesano, queso bleu, crema de leche, queso crema,
albahaca seca, sal, pimienta y leche en polvo reconstituida junto con los aditivos para

obtener una mezcla mas homogénea) segin la cantidad especificada en la formulacion

(Tabla 3).

6.1.1.4.  Calentamiento
Con todos los ingredientes en la olla se inici6 el proceso térmico, en el cual
mediante agitacion constante se llegd a una consistencia de salsa.
La temperatura y tiempo de ebullicion a la que llegd la solucién viscosa es de 90 °C por 4

minutos. Se registro la temperatura inicial y final del calentamiento (Anexo 5).

6.1.1.5. Licuado
El producto saliente del tratamiento térmico fue transportado manualmente y
vaciado en una licuadora industrial WEG de 2HP la cual utilizando la mayor potencia
realizd un semi-proceso de dispersion y ruptura de materia grasa creando una mejor
emulsion, triturando instantdneamente la mayor cantidad de particulas grasas. El tiempo de

retencion fue de 60 segundos.

6.1.1.6. Envasado
Los frascos de vidrio previamente esterilizados (30 minutos a 90 °C) fueron

ubicados en el area de envasado junto con el producto que estd a una temperatura de 40 °C.



13

Mediante un dosificador manual se llen6 hasta casi el tope del frasco y se realizo el cierre

aséptico. Se siguieron las politicas de calidad obligatorias para la utilizacion de vidrios.

6.1.1.7.  Pasteurizacion
El producto ya envasado, se llevo al proceso de pasteurizacion a bafio de maria, en
donde el producto se sometid a temperaturas bajas por largos tiempos (70°C por 180

minutos) para conseguir la destruccion de cualquier tipo de microorganismo.

6.1.1.8.  Enfriamiento
Después de concluir el proceso térmico de pasteurizacion, los envases calientes
fueron llevados a ollas de enfriamiento los cuales junto con el agua y hielo provocaron un

shock térmico para conseguir un alimento inocuo. Los envases llegaron a una temperatura

entre 10°Cy 12°C.

6.1.1.9. Etiquetado
Se realizé como lo requerido segin el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion.

(Anexo 6)

6.1.1.10. Almacenamiento

Se almacend a temperatura ambiente en un lugar fresco y seco (20°C — 22 °C).

6.1.2 Resultado y conclusion

El Prototipo A fue rechazado por las siguientes razones:

- Al adicionar el estabilizante de salsas se observo una textura de alta viscosidad,
formando una masa y no una salsa.

- Existi6 muchos problemas para el envasado, debido a que es una solucion muy
viscosa evitando que fluya con libertad.

- Su color fue de una tonalidad oscura comparado con el color lacteo esperado.

- El estabilizante absorbié mucha agua.



14

El Prototipo A presentd una salsa de muy alta viscosidad a consecuencia del alto
porcentaje de estabilizante anadido por lo que hubo que bajar su dosificacion para obtener

un mejor resultado.

6.2. Prototipo B

6.2.1. Procedimiento

Para el Prototipo B se realizé el mismo procedimiento que en el Prototipo A pero con una

variante (Tabla 4.)

6.2.2. Resultado y Conclusion

El Prototipo B fue rechazado por las siguientes razones:
- Al afadir el estabilizante de salsa se observo una alta retencion de agua.
- No se formé una textura de salsa apropiada debido a su alto porcentaje de
estabilizante afiadido.
- Se presento dificultad para su envasado, ya que no fluy6 con facilidad.

- Su color fue de una tonalidad oscura comparado al color lacteo esperado.

El Prototipo B no presentd caracteristicas Optimas de apariencia, viscosidad y sabor. Por

ello, se debiod bajar el porcentaje de estabilizante para obtener mejores resultados.

6.3. Prototipo C

6.3.1. Procedimiento
Se siguieron los mismos pasos de los Prototipos A y B, pero con una variante. (Tabla 5.)
6.3.2. Resultado y Conclusion
El Prototipo C fue elegido como posible formulacion final por las siguientes razones:
- Al anadir el estabilizante al proceso se observo una retencioén de agua favorable.

- No existio problemas durante el envasado, ya que la salsa fluyé adecuadamente.

- Se formo una textura de salsa muy cercana a la salsa elaborada artesanalmente.
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- Su color es blanquecino como el color lacteo.
El Prototipo C present6 caracteristicas de apariencia, viscosidad y sabor muy cercanas a la
salsa elaborada artesanalmente, por lo que se pudo concluir que fue el mejor prototipo pues

presento todas las caracteristicas requeridas.

7. DIAGRAMA DE FLUJO

RECEPCION y
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d
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€
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DE VI DRIO » EMPAQUE
250g PRIMARIO
A\ 4 f
180 minutos » PASTEURIZACION
70°C
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ENFRIAMIENTO
12°C
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ETIQUETADO
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EMPAQUE
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8. BALANCE DE MASA

(99.9925kg)

T tl (3.70%)

C >

X —P

CALENTAMIENTO

(0.0075kg)

cx=d+tl

100 = d + (100 X 0.037)

d = 96.3 kg
t1 = 3.7 kg

(96.3 kg)

th (2.81%)

d
—>

LICUADO

d=e+1t2

96.3 = e + (100 X 0.0281)

e = 93.494 kg
t2 = 2.81 kg

(93.494 kg)

T t3 (1.95%)

e
—>

ENVASADO

e=f+13

93.6 = f + (100 X 0.0195)

f = 91.544 kg
t3 = 1.95 kg
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¢ = mezcla quesos

X = mezcla condimentos + aditivos
d = salsa

t1 = residuos tanque

d = salsa
e = salsa homogenizada
t2 = residuos homogenizador

f = salsa envasada
e = salsa homogenizada
t3 = residuos embudo
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8.1 Conclusion

Como se pudo observar en los balances de masa por cada area de proceso, existe
una pérdida representativa del 8.46% del producto en todo el proceso. Este dato nos aclaro
que en cada maquina utilizada se queda casi el 3% del producto. Estos resultados deben ser

considerados para futuras producciones de la salsa.

9. ANALISIS SENSORIAL

9.1. Objetivo General

Identificar el mayor nivel de preferencia a partir de la consistencia en los tres

prototipos analizados por parte de los consumidores.

9.2. Objetivos Especificos

9.2.1. Evaluar la preferencia de diferentes tipos de consistencia (% de
estabilizante adherido) de la S4Q a consumidores potenciales del producto utilizando los

tres prototipos analizados anteriormente en laboratorio.

9.2.2. Analizar los resultados mediante la tabla de diferencias criticas
absolutas de la suma de rangos para las comparaciones de “Todos los tratamientos™ a un

nivel de significancia del 5%. (Anexo 2)

9.2.3. Formar un grupo focal de consumidores potenciales de la salsa

cuatro quesos.

9.3. Variable a analizar

- Preferencia del consumidor hacia un tipo de consistencia cambiando su porcentaje

de estabilizante adherido.
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9.4. Procedimiento

Se aplico el método afectivo de andlisis sensorial utilizando la prueba de
preferencia mediante una encuesta (Anexo 1) a consumidores del producto S4Q.
Se establecieron tres diferentes concentraciones porcentuales de estabilizante: A;(2%),
B1(1%), C;(0.5%). Estas concentraciones dieron distintos cambios con respecto a la
consistencia por lo que se evalu6 solo este aspecto.
Mediante la tabla de diferencias criticas absolutas de la suma de rangos para las
comparaciones de “Todos los tratamientos” se evaluaron los resultados a un nivel de
significancia del 5% (Anexo 2).
Con la realizacion del grupo focal se pudo determinar y comparar de forma oral con jueces
consumidores sus criterios, opiniones y comentarios. Con esto se conocio cual

consideraron la mejor consistencia de la S4Q.

9.4.1. Realizacion de la prueba
La evaluacion fue dirigida a 50 mujeres y 50 hombres, consumidores en los
restaurantes, entre 15 y 70 afios (no alérgicos a los productos lacteos o intolerancia a la
lactosa), de nivel socio econémico medio- alto. Se escogid este rango debido a que son
quienes realizan con mayor frecuencia sus consumos en los establecimientos, y ademas,

porque ¢ésta es la etapa en la que el ser humano se vuelve mas exigente con respecto a la

calidad.

9.4.2. Presentacion de las muestras
9.4.2.1. Preparacion

Se calentaron las 3 muestras a una temperatura de 45°C (+/-3°C) y se tomd 10g
(+/-2g) de cada muestra de la S4Q para colocar en los vasos codificados. Se degusto junto
con pan blanco como vehiculo. El consumidor prepar6 la muestra a su criterio y lleno la
encuesta (Anexo 1).

Esta encuesta dio como resultado la decision de los consumidores de acuerdo al
nivel de preferencia de las tres muestras evaluadas (diferenciadas en su porcentaje de
estabilizante de salsa adherido). Siendo (1) la més preferida (2) medio preferida y (3)

menos preferida.
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A continuacion esta el sistema con el cual se trabajo:

Tabla 6. Codificacién de la muestra

% de Estabilizante de salsa Cadigo
C, (0.5%) 732
B (1%) 264
A1 (2%) 165

9.4.3. Datos fundamentales para la prueba

Temperatura de las muestras: Las muestras fueron mantenidas a una temperatura entre
40°Cy 45 °C.

Cantidad de muestra: 10g (+/-2g)

Horario de la prueba: de 11HOO a 12HO00 por 4 dias.

Area de prueba: Restaurante.

Evaluador: Clientes habituales del restaurante que garantizan el consumo de salsas,

especialmente de queso. Ademas, serian los potenciales compradores de la salsa.

9.4.4. Anadlisis Estadistico

Hipétesis Nula (Ho)
Ho: X1=X2=X3
Ho: No existe diferencia en cuanto a preferencia entre los porcentajes de aditivo

(estabilizante) adherido.

Hipétesis Alternativa (Ha)

Ha: X1#£X2#X3

Ha: Existe diferencia en cuanto a preferencia entre los porcentajes de aditivo (estabilizante)
adherido.

Nivel de probabilidad (o) = 5% para todos los tratamientos.
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9.4.5. Resultados y Conclusiones

Se realiz6 la prueba sensorial a 100 consumidores y se tomo6 un nivel de confianza
del 5% para todos los tratamientos. La tabla de “diferencias criticas absolutas de la suma
de rangos para las comparaciones de “Todos los tratamientos™ (Anexo 2) reporta el valor
de 34, esto debido a que se tomaron datos de los 100 consumidores y se realiz6é un detalle
estadistico mediante una tabla de ordenamiento por rangos (Anexo 3). Lo que significa que
si la sumatoria de las respuestas de una de las muestras es igual o mayor a este valor, existe
diferencia en cuanto a preferencia entre los porcentajes de estabilizante adherido, por lo
que se podria decir que no se acepto la hipdtesis nula.
Con este resultado, se pudo observar claramente que la muestra 732 (0.5% estabilizante
adherido) es la preferida por los consumidores, asegurando asi los resultados obtenidos en

el laboratorio.

10. FORMULACION FINAL DEL PRODUCTO

Tabla 7. Formulacion Final de la Salsa 4 Quesos

INGREDIENTE CANTIDAD
g/kg
Leche en polvo reconstituida 400.0
Crema de Leche 182.5
Queso Gruyere 120.0
Queso Parmesano 100.0
Queso Crema 108.0
Queso Bleu 80.0
Albahaca Seca 8.0
Sal 1.2
Pimienta 0.3
Sorbato de Potasio 1.0
Estabilizante Salsa 5.0
Yema de Huevo 10.0
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11. PRUEBA SENSORIAL Y ESTUDIO DE ACEPTABILIDAD DEL
PRODUCTO S40

En el andlisis sensorial de la salsa cuatro quesos, se selecciono la prueba de

medicion de grado de satisfaccion con una escala hedonica de cinco puntos. Esta prueba
afectiva trata de obtener las apreciaciones de agrado y desagrado de los participantes ante

el producto evaluado.

11.1. Objetivos

e Identificar el grado de satisfaccion del producto Salsa Cuatro Quesos utilizando
una escala hedonica de cinco puntos.
e Evaluar la demanda de compra del consumidor.

e Determinar el sitio adecuado de compra del producto por parte del consumidor.

11.2. Caracteristicas de la prueba

La prueba sensorial y encuestas realizadas se basaron en una escala hedoénica de 5
puntos a partir de la Norma IRAM 20 002 que abarca desde “Me gusta mucho hasta Me
disgusta Mucho”.
La evaluacion fue dirigida a mujeres y hombres consumidores en los restaurantes entre 15
y 70 afos que no eran alérgicos a los productos lacteos o intolerancia a la lactosa evaluada
segun el (anexo 4). Se escogid este rango de edad debido a que son quienes realizan con
mayor frecuencia sus consumos en los establecimientos y ademas, porque ésta es la etapa

en la que el consumidor se vuelve mas exigente con respecto a la calidad.

En la Tabla 8 se presenta el método de tabulacion con el cual se trabajo:

Tabla 8. Puntaje de nivel de agrado

Nivel de Agrado Puntaje
ME GUSTA MUCHO 5
ME GUSTA 4
NI ME GUSTA NI ME DISGUSTA 3
ME DISGUSTA 2
ME DISGUSTA MUCHO 1




22

La salsa cuatro quesos fue evaluada junto con pan blanco como vehiculo.
Luego del proceso de tabulacion de los resultados se obtuvo el perfil sensorial mostrado en

la Tabla 9 y Tabla 10.

Tabla 9. Nivel de Agrado. Género femenino

Nivel de Agrado Resultados en
preferencia
mujeres
ME GUSTA MUCHO 25
ME GUSTA 18
NI ME GUSTA NI ME DISGUSTA 5
ME DISGUSTA 2
ME DISGUSTA MUCHO 0
50

Se pudo observar que el 50% (25 consumidores) de las participantes mujeres
evaluadas les gusto mucho el producto y al 36% (18 participantes) de las mujeres
evaluadas les gusto. Esto quiere decir que el 86% de participantes del género femenino les
agrado6 el producto. En los 7 consumidores restantes no se observo un resultado favorable

debido a que los participantes no eran muy afines a los quesos maduros.

Tabla 10. Nivel de Agrado. Género masculino

Nivel de Agrado Resultados en
preferencia
hombres
ME GUSTA MUCHO 26
ME GUSTA 22
NI ME GUSTA NI ME DISGUSTA 2
ME DISGUSTA 0
ME DISGUSTA MUCHO 0
50

En los resultados se pudo observar que el nivel afectivo en los hombres es del 52%
(26 consumidores) para “Me gusta Mucho” y el 44% (22 consumidores) para “Me gusta”,

lo que se concluye que la decision de los participantes masculinos es de un alto agrado en
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los cuales sus comentarios fueron favorables hacia el producto. Los 2 consumidores

restantes no eran afines a los quesos maduros en donde no se observa un dato significante.

Un andlisis global fue realizado observando resultados muy favorables hacia el

producto descrito en el Grafico 1.

Gréfico 1. Porcentaje del Nivel de Agrado. Totales.

NIVEL DE AGRADO. GENERAL

@ Me Gusta Mucho
m Me Gusta
00 Ni me Gusta Ni me

Disgusta
O Me disgusta

40% 1%

m Me disgusta mucho

MEDIA FINAL : 4.4

La media final en la tabulacion de los resultados es de 4.4 y la desviacion estandar
es de 23.738, por lo que se concluy6 que la preferencia de nivel de agrado va a “ME
GUSTA”. Este fue un resultado beneficioso para comenzar con la produccion de la salsa a

nivel industrial.

En la encuesta del Anexo 4 también se logrod obtener un resultado claro del sitio donde el

consumidor prefiere encontrar el producto (Gréafico 3) y si lo compraria o no lo compraria

(Gréfico 2).
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Graéfico 2. Decision de compra del consumidor.

DECISION DE COMPRA DEL CONSUMIDOR

11%

osi
H no
89%
Gréfico 3. Preferencia del lugar de compra del consumidor.
DECISION DE LUGAR DE COMPRA.
CONSUMIDOR
19% 0%
0% @ Supermercados
m Tiendas
0O Delicatessen
O Otras
81%

Los resultados en el Grafico 2 sobre la decision de compra por parte del
consumidor fueron favorables gracias a que el 89% de los encuestados concluy6 que si
compraria la salsa. Por otro lado, en el Gréfico 3, el 81% de los encuestados decidié que el

lugar preferido para adquirir la salsa son los supermercados.

11.3 Conclusiones
- Tanto al género femenino y masculino la salsa cuatro quesos fue del agrado del

consumidor para un 91%.
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- E1 89% de los consumidores evaluados compraria el producto.

- El lugar preferido de compra para los evaluados son los supermercados.

12. _PRODUCCION SEMI — INDUSTRIAL

12.1. Costos de produccion

Para la produccion de la S4Q sus costos vienen dados principalmente por las
materias primas utilizadas mas el costo de los envases primarios y secundarios. Para este
analisis no se considera la mano de obra utilizada o requerimientos de energia en
maquinarias.
Los precios de las materias primas y envases fueron negociados en una compra

aproximada para 100kg de producto terminado.

En la tabla 11, se puede observar la cantidad, en kilogramos, de la materia prima que se
necesitd junto con el costo por kilogramo de cada ingrediente utilizando los resultados del
balance de masa.

Tabla 11. Costo de materia prima para 400 envases

Materia Prima Cantidad (kg) Precio ($)/kg Total
LECHE EN POLVO 5.74 kg
RECONSTITUIDA (43.38 litros) $6.96 $39.95
19.79 litros :
CREMA DE LECHE (13.65ke) $2.50/litro $49.48
QUESO
PARMESANO 10.85 $12.0 $130.20
QUESO GRUYERE 13.02 $10.96 $142.70
QUESO BLEU 8.68 $21.93 $190.35
QUESO CREMA 11.71 $4.19 $49.06
ALBAHACA 0.87 $2.40 $2.09
SAL 0.13 $0.30 $0.04
PIMIENTA 0.03 $12.60 $0.38
SORBATO DE
POTASIO 0.11 $10 $1.10
ESTABILIZANTE
DE SALSA 0.54 $10 $5.40
HUEVO
PASTEURIZADO 109 un. $0.10 $10.90
(Yema)
TOTAL $621.65




Tabla 12. Costos de empaques primarios y secundarios para 400 unidades
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Embalaje Cantidad Precio Pr_ecp Especificacion
Unitario
Frascos de
Vidrio 400 124 0.31 1 por empaque
Carton con
separador 20 7.50 0.3750 1 por empaque

Tabla 13. Costo de produccidn por presentacion de 250g

COSTO 400 UNIDADES

COSTO POR UNIDAD

$ 753.15

$1.88

13.  VIDAUTIL

13.1 Métodos de conservacion

La conservacion de alimentos abarca todas las posibilidades de la ciencia y

tecnologia en el procesado de alimentos para obtener propiedades organolépticas y

microbiologicas 6ptimas durante el mayor tiempo posible”.

Los factores que se debe tener en cuenta para seleccionar el mejor método de conservacion

son los siguientes’:

e Caracteristicas y propiedades deseadas en el producto final.

e Calidad del producto con respecto a parametros exigidos por las normas.

e (Costo final del producto.

e Impacto ambiental.

e Disponibilidad y costo del proceso de conservacion.

* Ordoiiez et al. Tecnologia de los Alimentos

5 Rahman, Shafiur. Manual de conservacién de alimentos
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13.1.1. Tratamientos Térmicos
La tecnologia de los alimentos dispone de procedimientos fisicos para la destruccion de
microorganismos mediante la utilizacion letal del calor. Existen dos modalidades de

tratamiento térmico:

e La Pasteurizacion, es la higienizacion del alimento.
e La Esterilizacion, es la destruccion de casi todo microorganismo presente en el

producto final, ya sean esporulados o no®.

13.1.1.1. Ventajas de tratamientos térmicos

e E] calor es econdmico.

e El calor es seguro, y permite producir alimentos libres de sustancias quimicas.

e El producto resulta mas tierno y flexible.

e [a mayoria de microorganismos causantes de alteraciones son inestables al calor.

e Los alimentos procesados térmicamente y envasados en recipientes estériles, tienen

una vida tutil muy larga.

13.1.1.2. Desventajas de tratamientos térmicos

e Un tratamiento excesivo puede producir una degradacion de la estructura y sabores
no deseados.

e Los procesos a temperaturas altas producen una pérdida del valor nutricional.
13.1.2. Pasteurizacion
La pasteurizacion es un tratamiento térmico, usado para inactivar enzimas, y para

destruir los microorganismos, relativamente sensibles al calor, que producen alteraciones,

modificando al minimo las propiedades sensoriales y nutricionales de los alimentos’.

% Ordofiez et al. Tecnologia de los Alimentos
7 Rahman, Shafiur. Manual de conservacion de alimentos. Pag. 99
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13.1.2.1. Pasteurizacion de alimentos envasados.

La pasteurizacion se consigue mediante una combinacioén de tiempo y temperatura
antes o después del llenado en donde se someten los alimentos a temperaturas de
calentamiento relativamente bajas y mantener dicha temperatura durante un tiempo
prolongado®.

Los envases que se utilizan generalmente para la pasteurizacion de alimentos son botellas
de vidrio o bolsas de plastico termoestables. Cualquiera que sea el tipo de envase utilizado,
el tratamiento térmico va precedido del llenado, la evacuacion y el cierre.

Se debe tener mucho cuidado cuando un envase cerrado se calienta porque su contenido se
va a expandir aumentando la presion interna hasta que se equilibre en parte con la
resistencia del envase. Sin embargo, si el calor es excesivo puede provocar la rotura del
recipiente o la aparicion de fugas. Para evitar esto, se deja una porcion del envase vacio

sobre el alimento, €ste es el espacio de cabeza.

13.1.2.1.1 Inmersién en bafio de agua (bafio Maria)
El tratamiento discontinuo o por lotes se realiza sumergiendo los envases dentro de
una olla o cualquier deposito rectangular de acero a una temperatura de 100°C o inferior.

La pasteurizacion por inmersion en bafio de agua es uno de los métodos mas sencillos’.

14. METODO DE PASTEURIZACION UTILIZADO EN _EL
PRODUCTO S40Q

La determinacion del mejor método de conservacion para la S4Q viene dado por
parametros de necesidad, disponibilidad y tiempo por parte del consumidor. Por esto se
utilizara el método de inmersion en bafio de agua (bafio Maria), siendo el mas sencillo y
eficaz para la realizacion en la produccion.

Para este método debemos considerar los valores D para determinar el tiempo necesario a

ciertos rangos de temperatura para la destruccién microbiana.

¥ Rahman, Shafiur. Manual de conservacion de alimentos. Pag. 101
? Rahman, Shafiur. Manual de conservacion de alimentos. Pag. 101
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Desde el punto de vista de salud publica el tratamiento térmico puede ser el preciso, pero
insuficiente para lograr la esterilidad comercial. Por tal motivo lo mas adecuado es

aumentar la intensidad del tratamiento'’.

15. ENSAYO DE ESTABILIDAD DEL PRODUCTO FINAL

Dentro del ensayo de estabilidad del producto S4Q se determinaron tres diferentes
tipos de estudio:
e Analisis Fisico-Quimico (Tabla 15)
e Analisis Microbiologico (Tabla 16)

e Analisis Organoléptico (Tabla 17)

Se analiz6 a la S4Q en 3 diferentes fases de tiempos microbiologicos:
e Tiempo cero
e Tiempo después de 3 meses

e Tiempo después de 6 meses

Este ensayo certifica la inocuidad y caracteristicas organolépticas después de 6 meses de la

fecha de elaboracion del producto.

' Ordofiez et al. Tecnologia de los alimentos. Pag. 145



Tabla 14. Analisis Fisico-Quimico de la S4Q
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ANALISIS UNIDAD RESULTADO METODO
Proteina % 13.05 AOAC 2001.11
Grasa % 18.36 AOAC 2003.86
Ceniza % 2.81 AOAC 923.03
Humedad % 61.73 AOAC 920.151
Fibra Bruta % 0.00 INEN 522
Carbohidratos % 4.05 CALCULO
Calorias kcal/100g / kJ/100g | 233.64/978.95 CALCULO
Calcio mg/kg 5604.86 APHA 3500-Ca
Hierro mg/kg 3.03 AOAC 944.02
Cloruro de sodio % 1.8 AOAC 930.23
Ph ---- 5.63 INEN 783
Colesterol mg/100g 62.64 Espectrofotometria
Acidez (acido lactico) % 1.18 AOAC 947.05
Grasa Saturada % 11.93 CALCULO

Tabla 15. Analisis Microbioldgico de la S4Q

PARAMETROS UNIDAD | T=0 | t=3 meses | t=6 meses

Recuento de bacterias totales UFC/g <10 <10 <10

Recuento de coliformes totales UFC/g <10 <10 <10

Recuento de mohos UFC/g <10 <10 <10

Recuento de Levaduras UFC/g <10 <10 <10

Humedad % 62.19 62.14 61.63

pH % 5.10 5.19 543
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Tabla 16. Analisis Organoléptico de la S4Q

PARAMETROS METODO RESULTADO
Color Sensorial Caracteristico
Olor Sensorial Caracteristico
Sabor Sensorial Caracteristico
Estado Sensorial Semisolido

Con la determinacion de estos resultados se creo la etiqueta nutricional en el Grafico segun

el Anexo 6 de la norma técnica ecuatoriana NTE INEN 1 334-2:2011

Grafico 4. Etiqueta Nutricional S4Q.

Informacion Nutricional
Tamano por porcion 2 cucharas (30g)

Porciones por envase: aprox. 8
-
Cantidad por porcion

Energia (293.3 kJ) Calorias (70cal)

Energia de grasa(209.5kJ) Cal. grasa (50cal)
% Valor Diario*

Grasa Total 6g 9%

Grasa Saturada 4g

20%

Grasa Trans. Og

una dieta de 2000 calorias.

Colesterol 19mg 6%
Sodio 210mg 9%
Carbohidratos Totales 1g 0%
Fibra dietética Og 0%
Azucares 1g

Proteinas 4g

Calcio 17% Hierro 1%

-
*Porcentaje de Valores Diarios basados en
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16. DISENO DEL ENVASE S40

16.1. Descripcion del envase y etiquetado

La presentacion del envase de la salsa es un frasco de vidrio con un contenido neto
de 250g. Estos se comercializaran en cartones con capacidad para 20 unidades.
Con respecto al etiquetaje, el recipiente llevard todos los requisitos establecidos y
obligatorios que dictamina el Instituto Ecuatoriano de Normalizaciéon (INEN) como se

puede observar en el (Anexo 6).

Gréfico 5. Disefio de etiqueta

Informacién Nutricional
achavus (30y)

7861005201129

PESO NETO: 2502,
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17. SEGURIDAD ALIMENTARIA

Todas las personas tienen derecho a consumir alimentos inocuos y aptos para el ser
humano. Las enfermedades de transmision alimentaria y los dafios provocados por los
alimentos son, en el mejor de los casos, desagradables; y en el peor pueden ser fatales.
Pero hay ademds otras consecuencias, los brotes de enfermedades transmitidas por los
alimentos pueden perjudicar al comercio y al turismo y provocar pérdidas de ingreso y
desempleo. El deterioro de los alimentos ocasiona pérdidas, es costoso y puede influir
negativamente en el mercado y en la confianza de los consumidores.

El comercio internacional de productos alimenticios y los viajes al extranjero van en
aumento, lo que proporciona importantes beneficios sociales y econdémicos. Pero ello
facilita también la propagacion de enfermedades en el mundo. Los habitos de consumo de
alimentos también han sufrido cambios importantes en muchos paises durante los dos
ultimos decenios y, en consecuencia, se han perfeccionado nuevas técnicas de produccion,
preparacion y distribucion de alimentos. Por consiguiente, es imprescindible un control
eficaz de la higiene, a fin de evitar secuelas que derivan de las enfermedades y dafios
provocados por los alimentos y por el deterioro de los mismos. Toda la cadena, entiéndase
agricultores y cultivadores, fabricantes y elaboradores, manipuladores y consumidores de
alimentos, tienen la responsabilidad de asegurarse de que éstos sean inocuos y aptos para el

COIlSLll’IlO1 ! .

18. MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Este manual debe considerar los Procedimientos Operacionales Estandarizados

(SOP) y los Procedimientos Operacionales de Sanitizacion Estandarizados (SSOP).

18.1. Elementos a considerar en un manual de BPM
18.1.1. Establecimiento: proyecto y construccion de instalaciones
e Emplazamiento.
e Edificios e instalaciones.

e Equipos.

"' FAO. Manual de capacitacion sobre higiene de los alimentos y sobre el sistema de Analisis de Peligros y
de Puntos Criticos de Control.



Servicios.

18.1.2. Establecimiento: manutencion
Limpieza y desinfeccion.
Lucha contra plagas.
Programas de inspeccion e higiene.
Almacenamiento y eliminacion de desechos.
Prohibicion de animales domésticos.
Almacenamiento de sustancias peligrosas.

Ropa y efectos personales.

18.1.3. Higiene personal y requisitos sanitarios.
Ensefianza de higiene.
Examen médico.
Enfermedades transmisibles.
Heridas.
Lavado de manos.
Aseo personal.
Conducta personal.
Guantes.
Visitantes.

Supervision.

18.1.4. Establecimiento: requisitos en la elaboracion.

Requisitos aplicables a las materias primas.
Prevencion de la contaminacion cruzada.
Empleo de agua.

Elaboracion.

Envasado.

Almacenamiento y transporte de productos terminados.

Toma de muestras y procedimientos de control de laboratorios.

Especificaciones aplicables al producto terminado.

34



35

e C(riterios microbioldgicos para el producto.

18.2. Procedimientos Operacionales Estandarizados (SOP)

18.2.1. Objetivos

e Establecer, describir y registrar todas las operaciones realizadas en las distintas
etapas de los procesos de produccion y sus respectivos controles. Estas operaciones
pueden ser por ejemplo: recepcion de materia prima, mezclado, tratamiento térmico,
envasado, enfriado, etc.

e Describir detalladamente todas las labores que permitan guiar y tomar decisiones a
los Supervisores de Area y Jefes de Departamento, teniendo como principal objetivo la
prevencion de posibles alteraciones del producto antes, durante y después de su

procesamiento y distribucion (Trazabilidad).

18.2.2. Definicién de los Procedimientos Operacionales Estandarizados
Para definir los Procedimientos Operacionales Estandarizados se utilizaran los

siguientes criterios:

A. Descripcion de lo que se busca controlar en el punto previamente definido.

B. Descripcion del control tomando en cuenta los siguientes aspectos:

e Area o lugar a inspeccionar.

e Definicion del muestreo.

e Establecimiento del tamafio de muestra. Definir el nimero de observaciones a
tomar en cada lugar de muestreo.

e Establecimiento del nivel de calidad aceptable. Esto significa definir un porcentaje
de error aceptable para cada punto de muestreo.

e Frecuencia de control. Determina el nimero de controles durante el o los turnos en

cada punto definido.

C. Materiales y metodologia de control: Se deben describir los medios con los que se

realiza el control y la forma en que éste se lleva a la practica.
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D. Registros: Es la forma como y donde se anotan los resultados obtenidos en los controles
que se han realizado.
E. Niveles de aceptacion y rechazo. Significa llegar a establecer los limites para aceptar o
rechazar un producto.
F. Acciones correctivas. Son los pasos a seguir en caso que se sobrepasen los niveles de

aceptacion.

18.3. Procedimientos Operacionales Estandarizados de Sanitizacion
(SSOP)

Este manual debe describir en detalle cada uno de los procedimientos de aseo,

higiene y sanitizacion de la planta.
El manual deberd incluir todas las areas a considerar dentro del plan de higienizacion de
las instalaciones, equipos y materiales, sistema y periodicidad del control de plagas y
disposicion de los deshechos.
Los procedimientos definidos en el manual deberan contemplar para cada una de las areas
las siguientes condiciones basicas:

e Procedimiento utilizado.

e Frecuencia.

e Higienizante o plaguicida a ocupar.

e Dosificacion o concentracion del agente utilizado.

e Frecuencia de recambio del agente.

e Personal responsable de la ejecucion.

Se deberan ademas considerar aspectos relativos a:

e Sistema de monitoreo y verificacion de los procedimientos de sanitizacion.

e Diseflo de planillas para registros de resultados de las actividades de monitoreo y
verificacion contempladas.

e Provision de agua.

e Ventilacion.

e Servicios sanitarios del personal.
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El manual ademas debe tomar en cuenta los sistemas de monitoreo y verificacion de los
procedimientos de sanitizacion. También debe incluir el disefio de planillas para registrar
los resultados de las actividades de monitoreo y verificacion contempladas dentro del plan

de higiene.

18.3.1. Objetivo
Disminuir en el mayor grado posible la contaminacion de productos, equipos,
utensilios y ambiente, describiendo el modo de operaciéon de los procedimientos de

limpieza y sanitizacion de todas las areas de la planta.

18.3.2. Responsabilidades
La empresa debe determinar a que departamento delega la funcion de ejecutar,
fiscalizar y llevar a cabo las acciones correctivas en el cumplimiento de lo dispuesto en

este manual.

18.4. Control de salud del personal

18.4.1 Reconocimiento previo a la contratacion
Se refiere a los requisitos de salud (enfermedades preexistentes, examenes,
vacunaciones, etc.) que seran solicitados a los operarios. Ademas, el momento en que seran

exigidos; antes de la contratacion o una vez que han sido contratados por la empresa.

18.5. Capacitacion sobre higiene de los alimentos

Se refiere al programa que la empresa establece como capacitacion basica para
todo operario que ingresa a trabajar en la planta y manipular alimentos. Asi mismo, es
fundamental definir el contenido de dichos cursos, su evaluacion y la periodicidad en que

se realizaran.

18.6. Verificaciones periddicas
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Se refiere a los controles microbiologicos, vacunas y examenes de salud que seran
practicados a los manipuladores de alimentos (operarios, supervisores, etc.) y la

periodicidad de los mismos.

18.7. Higiene y saneamiento de la planta

Se refiere al programa de higiene y sanitizacion de la planta en todas sus 4reas. Este
debe describir la metodologia con la que se realiza el lavado y sanitizado, los productos
utilizados, sus concentraciones y la frecuencia de realizacion en maquinas, equipos y
ambientes. Este programa debe ademas considerar las auditorias de higiene y su
periodicidad.

Los registros pueden ser mantenidos en computador, en papel o de cualquier otra manera
que resulte accesible al personal que realiza las inspecciones.
En lineas generales, una planta elaboradora deberia disponer, como minimo, los siguientes

SSOP'?:

e Saneamiento de manos.

e Saneamiento de lineas de produccion (incluyendo hornos y equipos de envasado).

e Saneamiento de areas de recepcion, depdsitos de materias primas, intermedios y
productos terminados.

e Saneamiento de silos, tanques, cisternas, tambores, carros, bandejas, campanas,
ductos de entrada y extraccion de aire.

e Saneamiento de lineas de transferencia internas y externas a la planta.

e Saneamiento de camaras frigorificas y heladeras.

e Saneamiento de lavaderos.

e Saneamiento de lavabos, paredes, ventanas, techos, zocalos, pisos y desagiies de
todas las areas.

e Saneamiento de superficies en contacto con alimentos (incluyendo bésculas,
balanzas, contenedores, mesadas, cintas transportadoras, utensilios, guantes,

vestimenta externa, etc.)

12 Direccion de Promocion de la Calidad Alimentaria. Procedimientos Operativos Estandarizados de
Saneamiento
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Saneamiento de instalaciones sanitarias y vestuarios.

Saneamiento del comedor del personal.

18.8. Control de plagas

Se refiere al programa de control de roedores, moscas e insectos voladores. Para

esto lo primero que se debe elaborar es un mapa de la planta e identificar las zonas de

mayor riesgo y las areas que se van a controlar.

18.8.1. Roedores

Se debe ejecutar un programa de saneamiento basico y limpieza (medidas pasivas)

y un programa de control en base al uso de productos quimicos, como rodenticidas u otras

medidas como elementos eléctricos, etc. (medidas activas).

Cuando se utilizan productos quimicos es indispensable su identificacion de acuerdo a

parametros como:

Su composicidon, presentacion, y los materiales y equipos necesarios para su
aplicacion.

Procedimiento en la colocacion de los cebos.

Distribucion de los cebos rodenticidas en el mapa de la planta.

Pauta general para evaluar los consumos de rodenticidas.

Evaluacion periddica en el consumo de rodenticidas.

Registro de control de rodenticidas.

18.8.2. Moscas e insectos voladores

Corresponde a un programa enfocado a mantener un control sistematico de las

moscas y otros insectos peligrosos para los productos lacteos y las personas. Este programa

debe realizarse en base a un saneamiento basico y medidas activas que contemplen:

Un programa anual, que estipule las fechas y productos a utilizar.
Evaluaciones periodicas.

Registro y control de productos quimicos.
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19. IMPLEMENTACION DEL SISTEMA SSOP EN LA PLANTA DE
40

En el Anexo 8 se puede observar que la planta S4Q utiliz6 los parametros y agentes

quimicos para la limpieza y desinfeccion de la planta procesadora.

19.1. Métodos de limpieza

Existen distintos métodos de aseo que pueden ser aplicados en una industria de

alimentos. Estos se subordinan en dos agrupaciones:

e Limpieza en seco: Remueve la suciedad sin el uso de agua

e Limpieza con agua: Emplea el uso de detergentes y un liquido

19.1.1. Limpieza en Seco
Se refiere al proceso de limpiar sin emplear agua. Existen varios procedimientos
para eliminar diversos tipos de impurezas como son:

e Limpiar con aspiradora

e Raspar
e C(Cepillar
e Barrer

e Usar un soplador (aire a presion)

Los métodos de limpieza en seco se definen segun el area y la estructura del edificio. Se
consideran las partes superiores o techos, paredes internas y externas, superficies exteriores

y bodegas de almacenamientos de productos secos

Para una eficaz limpieza en seco, es indispensable la remocion de la posible suciedad
existente en los equipos o en los depositos. Se puede usar técnicas como el cepillado o
aspirado. También se raspan los residuos secos, se usa aire comprimido a baja presion (30

psi) para soplar suciedad dificil de remover a un area mas accesible.

19.1.2. Limpieza con agua
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Es un método de aseo que dispersa toda impureza o materia organica mediante el
uso y la presencia de agua. Al igual que en la limpieza en seco, en este caso hay varias
formas de realizar el saneamiento. Puede hacérselo de forma manual, en remojo, con
rociado, mediante espuma y gelatinizado. Ademas, el agua, utilizada a presion, permite una

mejor dispersion de impurezas y el acceso a superficies dificiles de alcanzar.

Se utiliza a la par limpiador y detergente que ayudan al agua a penetrar, dispersar, desalojar
y prevenir la re- sedimentacion de impurezas, especialmente en el interior de la Planta. Sin
embargo, no todo limpiador es bueno, los compuestos quimicos a utilizar deben cumplir

con ciertos parametros como son:

e Ablanda el agua de manera efectiva.
e Se disuelve rapida y completamente.
e No es corrosivo.

e No es toxico.

e Esecondmico.

e No debe compactarse.

e FEs estable durante el almacenamiento.

20. EL SISTEMA HACCP_ Y LA PLANTA S40Q

20.1 Analisis de peligros y de puntos criticos de control (HACCP)

El Analisis de Peligros y de Puntos Criticos de Control (HACCP por sus siglas en
inglés) es un estatuto que incluye principios generales del Codex de Higiene de los
Alimentos. Este proporciona fundamentos de control de higiene alimenticia. “Estos
Principios Generales abarcan toda la cadena alimentaria, desde la produccion primaria
hasta el consumidor, destacando los controles claves de higiene en cada etapa”.

Su fin es la mejora de la inocuidad alimenticia. El HACCP es una herramienta reconocida
a nivel internacional para “garantizar la inocuidad y la aptitud de los alimentos para el

. . 1
consumo humano y para el comercio internacional”"”.

' FAO. Manual de capacitacion sobre higiene de los alimentos y sobre el sistema de Analisis de Peligros y
de Puntos Criticos de Control
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20.2. Aplicacién del sistema HACCP en la industria S4Q.

Para llevar a cabo la implementacion del Sistema de Analisis de Peligros y Puntos

Criticos de Control, es recomendable cumplir con los 7 pasos que incluyen los principios

del HACCP™.
Los Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (Plan HACCP) de la planta S4Q

estan detallados en el Anexo 9.

20.2.1. Pasos previos a la implementacion del sistema HACCP

20.2.1.1. Programas de Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
El documento del Plan HACCP debera considerar la existencia de un manual de
BPM, mismo que proporciona las condiciones necesarias basicas para desarrollar productos

seguros.

20.2.1.2. Compromiso de la Gerencia
El Plan HACCP es un programa de capacitacion e informacion a nivel gerencial
que garantiza el compromiso de aplicacion del sistema dentro del plan desarrollado por la

empresa.

20.2.1.3. Formacion del equipo HACCP

El Plan HACCP debe indicar la conformacion del equipo HACCP de la empresa.
Este deberd ser multidisciplinario, compuesto por personal de la empresa con o sin

participacion de asesoria externa. Ademas, debe incluir sus atribuciones y obligaciones.

20.2.1.4. Descripcion del producto

'* Ministerio de Agricultura, Servicio Agricola y ganadero. Manual Genérico para sistemas de aseguramiento
de calidad en plantas procesadoras de lacteos
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En el Plan HACCP estara registrada la descripcion de cada producto elaborado por
la planta. Su finalidad es evaluar el analisis sistematico de los peligros asociados al

producto y sus ingredientes.

20.2.1.5. Identificacion del uso del producto
En Plan HACCP indicard la definiciéon de uso y consumidores probables del

producto, realizada por el equipo HACCP de la empresa.

20.2.1.6. Elaboracion y verificacion del diagrama de flujo
El diagrama de flujo, elaborado y verificado en terreno por el equipo HACCP, se

deberd incluir en el Plan HACCP. Este indicar todas las modificaciones implementadas.

20.2.2. Principios de implementacion del sistema HACCP

Existen siete principios obligatorios para la implementacion de HACCP en la planta

S4Q, los cuales deben ser estrictamente establecidos,

20.2.2.1 Realizar Analisis de Peligro en cada proceso de
elaboracion
La planta identificara en sus procesos de produccion los puntos en los cuales existen
peligros de contaminacion significativos. Ademas, describira las medidas de prevencion de

dichos riesgos. Para lo anterior se debe realizar:

A. Una completa descripcion y caracterizacion de los procesos que son sometidos el o
los productos que se elaboran en la planta.

B. Posteriormente se debe hacer una evaluacion sistematica de los riesgos asociados a
cada peligro identificado en el proceso.

C. La evaluacion de los riesgos identificados debe considerar cuales de ellos son

significativos. Para esto se debe basar en un estudio de riesgo que considere:

e [a magnitud e importancia del efecto.
e La probabilidad de ocurrencia.

e Laincidencia del riesgo identificado.
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e Laseveridad del peligro.

20.2.2.2. Identificar el o los Puntos Criticos de Control en el
proceso (PCC)

Para la identificacion de €l o los Puntos Criticos de Control, se debe considerar la
caracterizacion, descripcion y evaluacion sistematica de los riesgos asociados a cada
proceso sefialado en el Principio 1 y elaborar un diagrama de flujo.

En esta etapa se debe determinar los puntos, procedimientos y fases operacionales que
puedan controlarse para eliminar riesgos o reducir al minimo la probabilidad de que estos

ocurran.

20.2.2.3. Establecer Limites Criticos (LC)

Un Limite Critico (LC) es un valor, un criterio o una definicion valorica que se ha
asignado para cada medida preventiva asociada con un PCC. Es una determinacion de los
limites permitidos en cada uno de los PCC identificados.

Encontrado el criterio de valoracion y asignado éste, se establece el limite critico para las

medidas preventivas asociadas con cada PCC identificado.

20.2.2.4. Establecer los procedimientos para el monitoreo de cada
PCC
Se debe establecer un sistema de monitoreo para asegurar el control de los PCC,
mediante ensayos u observaciones programadas. Incluye por lo tanto, la observacion
sistematica, medicion y registros de los valores de los LC.
Para lo anterior, se debe establecer en los Manuales Operativos, los procedimientos a usar
e interpretar los resultados del control realizado.
Se deben especificar los criterios de control. Para ello se establecerdn en esta etapa
parametros, reglas, normas y tolerancias para cumplir con los LC requeridos, que aseguren

que los PCC estan bajo control.

20.2.2.5. Establecer acciones correctivas
Se deben establecer acciones correctivas, cuando el control indique la desviacion de

un Limite Critico Establecido (LCE).
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Determinada las desviaciones de un LCE, el o los riesgos significativos afectados deben ser
re estudiados, redisefiadas las medidas técnicas del proceso en cuestion y si es preciso
hacer el cambio en la técnica o bien, redisenar todo el proceso.

Para cumplir con lo anterior se establecera un disefio de procedimientos para el monitoreo
de control en cada PCC.

El monitoreo debe considerar observaciones, mediciones sistematicas y llevar todos estos

antecedentes a registros.

20.2.2.6. Establecer registros efectivos del procedimiento
Se debe exigir un plan que entregue un sistema de registro de informacion y
seguimiento de monitoreo, que documenten al inspector del PCC en el control del mismo,
como también la actividad de verificacion y de registro de desviacion.
Establecer una base de datos que permita al inspector elaborar un analisis histdrico,

mediato e inmediato de cada PCC establecido.

20.2.2.7. Establecer procedimientos para verificacion del sistema
La verificacion de procedimientos puede incluir registros PCC, limites criticos y analisis, y

muestreos microbiologicos.

20.3. Puntos Criticos de Control (PCC) en la planta de S4Q

A continuacion se determinara los puntos criticos de control (PCC) segin sus
niveles en proceso en la elaboracion de la salsa 4 quesos:

Tabla. 17 Punto Critico de Control

MONITOREO
PCC Factor de Limite Que? Cémo? Cuando? | Quién? Accién Verificacion
Riesgo Critico Correctiva
PASTEURIZACION Tiempo y 180minutos Tiempo y Termémetro | Cadalote | Operario | Calibracion de Diaria
temperatura | Temp. Min | temperatura Cronometro en linea equipos.
de 70°C. de tratamiento
tratamiento térmico.
térmico.

Como se observa en la tabla, el punto critico de control que se ha determinado es:

- Proceso de pasteurizacion




46

El PCC, es la tltima etapa del proceso, donde se puede eliminar, reducir o bajar a niveles
aceptables un peligro identificado.

La pasteurizacion, es primordial en la produccion de la salsa. Se debe tener un extremo
control con respecto al tiempo y la temperatura. El rango maximo de tiempo considerado
es de 180 minutos a temperatura constante de 70 °C. En el caso de no alcanzar este tiempo
y temperatura se tiene que reprocesar la salsa.

Las BPM establecen varias fases del proceso como normas principales de higiene y calidad
de la materia prima y en su manipulacion. Una vez fijadas, éstas significaron un riesgo
bajo en el control de puntos criticos por lo que no fueron tomadas en cuenta como un PCC.
La apropiada manipulacion de las materias primas esta relacionada con las BPM de sus
manipuladores. Lo que quiere decir que se debe tener un reglamento obligatorio para

manejar los diferentes procesos de cada area.

Los Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (Plan HACCP) de la planta S4Q

estan detallados en el Anexo 9.
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. Cia. Ltda.

Laboratorio de Andlisis y Aseguramiento de Calidad

ESTUDIO DE ESTABILIDAD

ENSAYOS
N° OAE LE C 09-008

CC-EE-00150
SA 0001085, 1086, 1173, 1174, 1232,1233

CLIENTE: GRUPO FIOCA

DIRECCION: MALL EL JARDIN

MUESTRA DE: Salsa de Queso £ LOTE:| 120110
DESCRIPCION: SALSA CUATRO QUESOS “BOCATTO”

FECHA DE ELABORACICN: 2010-04-14 | EECHA DE VENCIMIENTO: 2010-10-14

MATERIAL DE ENVASE:

Frasco de vidrio y Tapa metélica

MUESTREADO POR: Ei cliente g'gf{AMAﬂo DE MUESTRA: 8 unidades/ 2509
TEMPERATURA: 40+ 2 °C
ENVEJECIMIENTO: Acelerado ————— —
) CeeT8%  HUMEDAD RELATIVA: 70% + 5°C
FECHA DE INICIG: 2010-04-15
TIEMPO DE - e =—
=SINPAD ' M |FECHA DE FINALIZACION: [2010-05.18
RESULTADOS
PARAMETROS 2010-04-15 2010-05-05 2010-05-18
Recuento de Bacterias Totales < 10 ufc/g < 10 ufc/g < 10 ufc/g
Recuento de Colifcrmes < 10 ufc/g < 10 ufc/g < 10 ufc/g
Recuento de Mohes < 10 ufc/g < 10 ufc/g < 10 ufc/g
Recuento de Levaduras < 10 ufc/g < 10 ufc/g < 10 ufc/g
Humedad 62.19% 62.14% 61.63% .
pH 5.10% 5.19% ~ 5.43%

Nota: Los ensayos marcados con (*) no estdn incluidos en el alcance de la acreditacidn del OAE”

CONCLUSION: De acuerdo la los resultados obtenidos e! periodo de vida Gtil del
producto: SALSA CUATRO QUESOS “BOCATTO” es de 6 meses.

Direccién: Cap. Edmundo Chiriboga N47-154 y Anibal Paez. - Telfs.: 2267895 « 099441402

. 098281144 . 087371064 - www. multianalityca.cc
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Laboratorio de Andlisis y Aseguramiento de Calidad

Z Cia. Ltda.

CERTIFICADO DE CONTROL DE CALIDAD

CC-EE-00150
SA 0001085, 1086
Cliente: |GRUPO FIOCA

Direccion: IMALL EL JARDIN
Tipo de Muestra: [Salsa de Queso [Fecha de Analisis: 2010-04-15
[Lote: 140410
Descripcion: SALSA CUATRO QUESOS “BOCATTO” |Fecha Elaboracién: 2010-04-14
: |[Fecha Vencimiento:|  2010-10-14

Material de envase: Frasco de vidrio y Tapa metélica

CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS:

Color: ]Caracterl’stico Olor:|Caracteristico | Estado:{Semisdlido
Contenido Declarado: 2509 Contenido Encontrado: 25049
Observaciones: Los resultados reportados en el presente informe se refieren a las muestras

entregadas por el cliente a nuestro laboratorio.

RESULTADOS MICROBIOLOGICOS

PARAMETROS UNIDAD |RESULTADO | METODO INTERNO | METODO DE
REFERENCIA

Recuento de Bacterias Totales ufc/g <10 MMI-01 AOAC 990.12
Recuento de Coliformes ufc/g <10 MMI-03 AOAC 991.14
Recuento de Mohos ufc/g <10 MMI-02 AOAC 997.02
Recuento de Levaduras ufc/g <10 MMI-02 AOAC 997.02

RESULTADOS FISICOQUIMICOS

PARAMETROS UNIDAD |RESULTADO | METODO INTERNO | METODO DE

REFERENCIA

Humedad % 62.19 MFQ-04 AOAC 925.10
pH 5.10 MFQ-18 INEN 783
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Direccion: Cap. Edmundo Chiriboga N47-154 y Anibal Péez. - Telfs.: 2267895 « 099441402 - 098281144 - 087371064 - www. multianalityca.com



Multianali

Laboratorio de Andlisis y Aseguramiento de Calidad

INFORME DE RESULTADOS

Grganismo de Acredilacién Ecuatorians

ENSAYOS
No OAE LE C 09-008

INF.DIV-FQ 000635

SA 0000615
Cliente: GRUPO FIOCA Lote: 161109
Direccién: Mall El Jardin Fecha Elaboracién: 2009/11/16
Fecha Vencimiento: | = -
Muestreado por: Cliente Fecha Recepciodn: 2009/11/23
Tipo de Muestra: Salsa Hora Recepcién 09:30
Descripcién: Salsa Cuatro Quesos “Bocatto” Fecha Analisis: 2009/11/24,25
Fecha Entrega: 2009/12/01

Cédigo

Caracteristicas Muestra

Color: Caracteristico
Olor Caracteristico
Estado: Semisélido
Contenido Declarado: 250¢g
Contenido Encontrado: 250 gl
Observaciones: Los resultados reportados en el presente informe se refieren a las muestras entregadas
por el cliente a nuestro laboratorio.
RESULTADOS FiSICO QUIMICOS
PARAMETROS UNIDAD RESULTADO METODO INTERNO METODO DE REFERENCIA
*Proteina (f:6.38) % 13.05 MFQ-01 AOAC 2001.11
Grasa % 18.36 MFQ-02 AOAC 2003.86
Ceniza % 2.81 MFQ-03 AOAC 923.03
*Humedad % 61.73 MFQ-04 AOAC 920.151
*Fibra Bruta % 0.00 MFQ-06 INEN 522
*Carbohidratos % 4.05 Caélculo Calculo
*Calorfas Kcal/100g | KJ/100g 233.64 978.95 Célculo Célculo
*Calcio mg/Kg 5604.86 MFQ-66 APHA 3500-Ca
*Hierro mg/Kg 3.03 MFQ-67 AOAC 944.02
*Cloruro de Sodio % 1.8 MFQ-28 AOAC 930.23
*pH ---- 5.63 MFQ-18 INEN 783
*Colesterol mg/100g 62.64 MFQ-23 Espectrofotometria
*Acidez (4c. Lactico) % 1.18 MFQ-07 AOAC 947.05
*Grasa Saturada Jisis Y Ace. % 11.93 Célculo Célculo
Nota: “Los ensayosz%rcados con’t®),no estan incluidos en el alcance de la acreditacién del OAE”.
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Direccién: Cap. Edmundo Chiriboga N47-154 y Anibal Pdez - www. multianalityca.com
Telfs.: 2267895 « 099441402 - 098281144 - 087371064 - Quito-Ecuador
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Laboratorio de Analisis y Aseguramiento de Calidad

INFORMACION NUTRICIONAL

SA 000615
CLIENTE: GRUPO FIOCA
DIRECCION: Mall El Jardin
MUESTRA DE: Salsa LOTE: 161109

DESCRIPCION: |Salsa Cuatro Quesos "BOCATTO"
PRESENTACION: |250g

Informacién Nutricional
Tamafio por porcion 2 cucharadas (30g)

Porciones por envase: aprox 8

Cantidad por porcién
Energia (Calorias) 293.3 kJ (70 Cal)
Energia de grasa (Cal. Grasa) 209.5 kJ (50 Cal)

% Valor Diario*

Grasa Total 6g 9%
Grasa saturada 4g 20%
Colesterol 19mg 6%
Sodio 210mg 9%
Carbohidratos Totales 1g 0%
Fibra dietética Og 0%
Azlcares 1g

Proteina 4g 8%
Calcio 17% Hierro 1%

* Porcentaje de Valores Diarios basados en
una dieta de 8380 kJ (2000 calorias)

. BLADIMIR ACOSTA

Direccion: Cap. Edmundo Chiriboga N47-154 y Anibal Pdez - www. multianalityca.com
Telfs.: 2267895 « 099441402 - 098281144 - 087371064 - Quito-Ecuador




ANEXO 1.

Prueba de nivel de preferencia de las tres muestras S4Q.

EVALUACION SENSORIAL

PROYECTO “SALSA CUATRO QUESOS”

Sexo: Edad:

Favor solo observe el producto y anote el nivel de
preferencia.

Escala:
3 menos preferido
2 medio preferido
1 maés preferido
Muestra 732

Muestra 264
Muestra 165

Favor deguste el producto y anote el nivel de
preferencia.

Muestra 732
Muestra 264
Muestra 165

Comentarios:




ANEXO 2

132

Diferencias Criticas Absolutas de la Suma de Rangos para
las Comparaciones de “Todos los Tratamientos”

TABLAT73

a un Nivel de Significancia de 5%

Nimero de muestras

Paaclistas 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
3 6 8 11 13 15 18 20 23 25 28
4 7 10 13 15 18 21 24 27 30 33
5 8 11 14 17 21 24 27 30 34 37
6 9 12 15 19 22 26 30 34 37 42
7 10 13 17 20 24 28 32 36 40 a4
8 10 14 18 22 26 30 34 39 43 47
9 10 15 19 23 27 32 36 41 46 50
10 11 15 20 24 29 34 38 43 48 53
11 11 16 21 26 30 35 40 45 51 56
12 12 17 22 27 32 37 42 48 53 58
13 12 18 23 28 33 39 44 50 55 61
14 13 18 24 29 34 40 46 52 57 63
15 13 19 24 30 36 42 47 53 59 66
16 14 19 25 31 37 a2 49 55 61 67
17 14 20 26 32 38 44 50 56 63 69
18 15 20 26 32 39 45 51 58 65 ral
19 15 21 27 33 4 46 53 60 66 73
20 15 21 28 34 41 47 54 61 68 75
21 16 22 28 35 42 49 56 63 70 77
22 16 22 29 36 43 50 57 64 71 79
23 16 23 30 37 44 51 58 65 73 80
24 17 23 30 37 45 52 59 67 74 82
25 17 24 31 38 46 53 61 68 76 84
26 17 24 32 39 46 54 62 70 77 85
27 18 25 32 40 47 55 63 7 79 87
28 18 25 33 40 48 56 64 72 80 89
29 18 26 33 41 49 57 65 73 82 90
30 19 26 34 42 50 58 66 75 83 92
31 19 27 34 42 51 59 67 76 85 93
32 19 27 35 43 51 60 68 77 86 95
33 20 27 36 44 52 61 70 78 87 96
34 20 28 36 44 83 62 71 79 89 98
35 20 28 37 45 54 63 72 81 90 99
36 20 29 37 46 55 63 73 82 91 100
37 21 29 38 46 55 64 74 83 92 102
38 21 29 38 47 56 65 75 84 94 103
39 21 30 39 48 57 66 76 85 95 105
40 21 30 39 48 57 67 76 86 96 106
41 22 31 40 49 58 68 77 87 97 107
42 22 31 40 49 S9 69 78 88 98 109
43 22 31 41 50 60 69 79 89 99 110
_ 44 22 32 41 51 60 70 80 90 101 111
45 23 32 41 51 61 71 81 91 102 112
46 23 32 42 52 62 72 82 92 103 114
47 23 33 42 52 862 72 83 93 104 115
48 23 33 43 53 63 73 84 94 105 116
49 24 33 43 53 64 74 85 95 106 117
50 24 34 44 54 64 75 85 96 107 118
55 25 35 46 56 67 78 90 101 112 124
60 26 37 48 59 70 82 94 105 117 130
65 27 38 50 61 73 85 97 110 122 135
70 28 40 52 64 76 88 101 114 127 140
75 29 41 53 66 79 91 105 118 131 145
80 30 42 55 68 81 94 108 122 136 150
85 3t 44 57 70 84 97 111 125 140 154
90 32 45 58 72 8 100 114 129 144 159
95 33 46 60 74 88 103 118 133 148 163
100 34 47 61 76 91 105 121 136 151 167

* Los valores exactos adaptados de Hollander y Wolfe (1973) se usan en pruebas de hasta 15 panelistas.

Se pueden hallar nor internalacion los valares no esndcificados en la tabla cuando particiven mas de 50 panelistas.




ANEXO 3

ORDENAMIENTO POR RANGO 1

-50

-01

41

MUESTRAS

CONSUMIDOR]732|264]165| A-B] A-C]B-C

51

52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98
99

100
TOTAL| 56] 97147

Valor minimo significativo

ORDENAMIENTO POR RANGO 1

MUESTRAS

CONSUMIDOR]732]|264]165|A-B] A-C|B-C

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21

22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

32
33
34
35
36
37
38
39
40

41

42

43

44
45

46

47

48

49

50

NORMA ARGENTINA, ANALISIS SENSORIAL, ENSAYO DE CLASIFICACION POR ORDENAMIENTO. EQUIVALENTE A ISO 8587:1988



Anexo 4

Encuesta de medicion de grado de satisfaccion.

EVALUACION SENSORIAL

PROYECTO “SALSA CUATRO QUESOS”

Sexo: Edad:

Favor degustar el producto y anotar su criterio.
Una sola respuesta. Utilice un |ZI 0 una.

ME GUSTA MUCHO

ME GUSTA

NI ME GUSTA NI ME DISGUSTA

ME DISGUSTA

ME DISGUSTA MUCHO

Favor responder las siguientes preguntas:
¢Compraria usted la salsa cuatro quesos? Si ( ) No( )

Si lo comprara ¢en donde le gustaria encontrarla?
Supermercados
Tiendas
Delicatesen
Otras

Gracias por su tiempo.
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ANEXO 5

REGISTRO DE TEMPERATURA AREA CALENTAMIENTO

FECHA

LOTE

TEMP. INGRESO (°C)

TEMP. SALIDA (C)

RESPONSABLE
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ANEXO 5

REGISTRO DE TEMPERATURA AREA DE PASTEURIZACION

FECHA

LOTE

TEMP. INGRESO (°C)

TEMP. SALIDA (C)

RESPONSABLE




Departamento de Control de Calidad

Codigo:

CC-BODEGA

SUMINISTROS VARIOS

Registro de Recepcidn y Rastreo

Version:

Elaborado por: José Luis Carrasco

MAYO 2012

BODEGA — CONTROL DE RECEPCION DE SUMINISTROS VARIOS

Producto

Proveedor

Fecha de Recepcion

Responsable

ASPECTOS GENERALES

Sl

NO

Producto llega con Factura

Entrega a tiempo

Dia Correcto

Hora Correcta

Producto

Ficha técnica adjunta

Producto bien apilado

Tamaiio del Lote

Pedido

Recibido

# Palets

Bulto

Estado del Palet

Cantidades

Roto

Sucio Aplas Bien

S A B

Paq/Palet

Uni/Paq

W|IN|Rx®

Transporte limpio

Fecha de Elaboracion

Lote

Cantidad de Producto para C.C.

3un.

AccionesCorrectivas/Observaciones:

CONTROL DE CALIDAD — CONTROL DE RECEPCION DE PRODUCTO

Responsable \

Producto PESO MUESTRA
Estado Sensorial
# PESO (KILOGRAMOS) Malo | Ok | Aspecto Textura Olor sabor | Ok
1
2
3
Promedio
Seleccione 3 diferentes muestras
DISPOSICION:
Aceptado
Rechazado

AccionesCorrectivas/Observaciones:




( Zi E 5 Departamento de Control de Calidad Cadigo: CC-BODEGA
_ ) EMPAQUES - ENVASES - IMPRENTAS

Registro de Recepcion y Rastreo Version: Mayo 2012

Elaborado por: José Luis Carrasco
BODEGA — CONTROL DE RECEPCION DE PRODUCTO
Producto Tamaio del Lote
Proveedor Pedido
Fecha de Recepcion Recibido
Responsable # Palets
ASPECTOS GENERALES SI | NO

Producto llega con Factura

Entrega a tiempo Cajao Estado de la Caja o Bulto Cantidades

Dia Correcto Bulto Rota Sucia | Aplas | Bien
R S A B

Paq /Bult Unid/pa
Hora Correcta a/ /pa

Producto

Impresion grafica y textos claros:

Resistencia

Armado

Fecha de Elaboracion

VN HARWINIRI®

Lote

Cantidad de Producto para C.C. 3 un.

AccionesCorrectivas/Observaciones:

CONTROL DE CALIDAD — CONTROL DE RECEPCION DE PRODUCTO

Responsable

. . Estado de la muestra
Producto Dimensiones - - v
Resistencia Impresion
# I.(:::ﬁ;) A(::::)o Espesor (mm) P(egs)o Mala Ok Descuadrada Manchada Cortada ::I::ro Ok
1
2
3
a4
Promedio
Tomar 3 datos de espesor por cada muestra. Llenar la informacion de Impresion, sélo si aplica.
DISPOSICION:
Aceptado
Rechazado

AccionesCorrectivas/Observaciones:




Departamento de Control de Calidad Cadigo: CC-BODEGA
2 3] & Ez‘ 21 :15‘53-)) QUESOS MADUROS Y PRODUCTOS
«d 8 |-...:.--f!:_.. (/
Ristorante Jealiane 4 LACTEOS Version: Mayo 2012

Registro de Recepcion y Rastreo
Elaborado por: José Luis Carrasco

BODEGA — CONTROL DE RECEPCION DE QUESOS Y PRODUCTOS LACTEOS

ASPECTOS GENERALES SI | NO

Producto llega con Factura

Producto Tamaiio del Lote
Proveedor Pedido

Fecha de Recepcidn Recibido
Responsable

Entrega a tiempo Jabao

Dia Correcto Paca

Estado de la Jaba o Paca

Peso
Producto

Hora Correcta

Rota Aplas Sucia

Bien

Producto R A

M

B

kg

Jaba o Paca?

Jabas bien apiladas

W|IN| =&

Transporte limpio

Fecha de Elaboracion

Lote
Cantidad de Producto para C.C. 100g

AccionesCorrectivas/Observaciones:

CONTROL DE CALIDAD — CONTROL DE RECEPCION DE PRODUCTO

Responsable \

ANALISIS DE LABORATORIO

Producto
muestra

%PORCENTAIJE SENSORIAL

Tipo GRASA HUMEDAD COLOR SABOR TEXTURA

1

3

DISPOSICION:

Aceptado

Rechazado

Seleccionar tres tipos de muestras diferentes.

AccionesCorrectivas/Observaciones:




Cddigo:

CC-PRODUCCION

Departamento de Control de Calidad
PRODUCTO FINAL

Registro de Salida de Produccién

Elaborado por: José Luis Carrasco

Version:

Mayo 2012

CONTROL DE CALIDAD - PRODUCTO FINAL

Producto

Hora y Fecha

Lote

Cantidad Producida

Cantidad a muestrear

Responsable

ASPECTOS GENERALES Sl

NO

Estado de la caja

Cantidades

Muestra

Producto en buen estado

Rota

Sucia

Desord | Bien

Produccidn a tiempo

R

S

D B

Paq /Caja Unid/paq

Personal concentrado

Hora Correcta

Problemas en la produccién

Magquinaria en buen estado

Impresion grafica y textos claros:

VN ARWINIRI®

Resistencia

Armado

Producto PESO

MUESTRA

Estado

IMPRESION

# PESO (KILOGRAMOS)

Malo Ok Clara

Etiqueta
Incompleta

Descuadrada

Manchada Ok

1

2

3

Promedio

AccionesCorrectivas/Observaciones:

DISPOSICION:

Aceptado

Rechazado

Seleccione 3 diferentes muestras




NORMA GENERAL DEL CODEX PARA EL QUESO

1.

CODEX STAN 283-1978

AMBITO DE APLICACION

2.

La presente Norma se aplica a todos los productos destinados al consumo directo o a ulterior elaboracion que
se ajustan a la definicién de queso que figura en la seccion 2 de esta Norma. A reserva de las disposiciones
de la presente Norma, las normas para las distintas variedades de quesos, o grupos de variedades de
guesos, podran contener disposiciones mas especificas que las que figuran en esta Norma. En dichos casos
se aplicaran tales disposiciones mas especificas.

DESCRIPCION

2.1

2.11

2.1.2

2.1.3

Se entiende por queso el producto blando, semiduro, duro y extra duro, madurado o no madurado, y que
puede estar recubierto, en el que la proporcién entre las proteinas de suero y la caseina no sea superior a la
de la leche, obtenido mediante:

a) coagulacion total o parcial de la proteina de la leche, leche desnatada/descremada, leche parcialmente
desnatada/descremada, nata (crema), nata (crema) de suero o leche de mantequilla/manteca, o de
cualquier combinacion de estos materiales, por accion del cuajo u otros coagulantes idoneos, y por
escurrimiento parcial del suero que se desprende como consecuencia de dicha coagulacion, respetando
el principio de que la elaboracién del queso resulta en una concentracién de proteina lactea
(especialmente la porcién de caseina) y que por consiguiente, el contenido de proteina del queso debera
ser evidentemente mas alto que el de la mezcla de los materiales lacteos ya mencionados en base a la
cual se elaboro el queso; y/o

b) técnicas de elaboracion que comportan la coagulacion de la proteina de la leche y/o de productos
obtenidos de la leche que dan un producto final que posee las mismas caracteristicas fisicas, quimicas y
organolépticas que el producto definido en el apartado (a)”

Se entiende por queso sometido a maduracion el queso que no esta listo para el consumo poco después de
la fabricacion, sino que debe mantenerse durante cierto tiempo a una temperatura y en unas condiciones
tales que se produzcan los cambios bioquimicos y fisicos necesarios y caracteristicos del queso en cuestion.

Se entiende por queso madurado por mohos un queso curado en el que la maduracién se ha producido
principalmente como consecuencia del desarrollo caracteristico de mohos por todo el interior y/o sobre la
superficie del queso.

Se entiende por queso sin madurar el queso que esta listo para el consumo poco después de su fabricacion.

3. COMPOSICION ESENCIAL Y FACTORES DE CALIDAD

3.1

3.2

Materias primas
Leche y/o productos obtenidos de la leche

Ingredientes autorizados

—  Cultivos de fermentos de bacterias inocuas productoras de acido lactico y/o modificadores del sabor y
aroma, y cultivos de otros microorganismos inocuos;

— Enzimas inocuas e iddneas;

—  Cloruro de sodio;

— Agua potable.

[Anteriormente CODEX STAN A-6-1973. Adoptado en 1973. Revisién 1999. Enmienda 2006, 2008, 2010,




2 Codex Standard 283-1978

4. ADITIVOS ALIMENTARIOS

Solo podrén utilizarse los aditivos que se indican a continuacion, y Unicamente en las dosis establecidas.

Quesos no sometidos a maduracion:
Tal como figura en la Norma para los Quesos no Sometidos a Maduracién, Incluidos los Quesos Frescos
(CODEX STAN 221-2001).

Quesos en salmuera:
Tal como figura en la Norma para los Quesos en Salmuera (CODEX STAN 208-1999).

Quesos madurados, incluidos los quesos madurados con moho

Los aditivos que no figuran en la lista a continuacién pero que se proporcionan en las normas individuales del
Codex para variedades de quesos sometidos a maduracion podran utilizarse también para tipos de quesos
analogos conforme a las dosis que se especifican en esas normas.

N°. SIN Nombre del aditivo alimentario Dosis méaxima
Colores

100 Curcuminas (para la corteza de queso comestible) Limitada por las BPF
101 Riboflavinas Limitada por las BPF
120 Carmines (para quesos de color rojo jaspeado solamente) Limitada por las BPF
140 Clorofila (para quesos de color verde jaspeado solamente) Limitada por las BPF
141 Clorofilas, complejos cuprocos 15 mg/kg

160a(i) Caroteno beta- (sintéticos) 25 mg/kg

160a(ii) Carotenos beta- (vegetales) 600 mg/kg

160b(ii) Extractos de annato — base de norbixina 50 mg/kg

160c Oleoresinas de pimenton Limitada por las BPF
160e Carotenal, beta—apo-8'- 35 mg/kg

160f Ester etilico del acido beta-apo-8’-carotenoico 35 mg/kg

162 Rojo de remolacha Limitada por las BPF
171 Di6xido de titanio Limitada por las BPF

Reguladores de la acidez

170 Carbonatos de calcio

504 Carbonatos de magnesio Limitada por las BPF

575 Glucono delta-lactona

Conservantes

200 Acido sérbico

201 Sorbato de sodio 3000 mg/kg calculados como é&cido sérbico
202 Sorbato de potasio

203 Sorbato de calcio

234 Nisina 12,5 mg/kg

239 Hexametilentetramina (solamente para el queso Provolone) 25 mg/kg, expresados como formaldehido
1 Nitrato de sodio 50 mg/kg, expresados como NaNO,

252 Nitrato de potasio

280 Acido propiénico

281 Propionato de sodio 3000 mg/kg, calculados como acido propiénico
282 Propionato de calcio

1105 Lisozima Limitada por las BPF

Sélo para el tratamiento de la superficie/corteza:

200

Acido s6rbico

202

Sorbato de potasio

1000 mg/kg solos o mezclados, calculados como acido
sorbico
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N°. SIN Nombre del aditivo alimentario Dosis maxima
203 Sorbato de calcio
235 Natamicina (pimaricina) 2 mg/dm? de la superficie. Ausente a la profundidad de 5
mm
Aditivos varios
508 Cloruro de potasio Limitada por las BPF
Queso rebanado, cortado, desmenuzado o rallado
Antiaglutinantes
460 Celulosa Limitada por las BPF
551 Diéxido de silicio amorfo
552 Silicato de calcio
553 Silicato de magnesio
554 Silicato de sodio 10 000 mg/kg solos o mezclados.Silicatos calculados
" . K como diéxido de silicio
555 Silicato de aluminio y potasio
556 Silicato de aluminio y calcio
559 Silicato de aluminio
560 Silicato de potasio
Conservantes
200 Acido sérbico
- 1000 mg/kg solos o mezclados, calculados como acido
202 Sorbato de potasio s6rbico
203 Sorbato de calcio

5. CONTAMINANTES

Los productos a los cuales se aplica la presente Norma deberan cumplir con los niveles maximos de
contaminantes especificados para el producto en la Norma General de Codex para los Contaminantes y las
Toxinas presentes en los Alimentos y Piensos (CODEX STAN 193-1995).

La leche utilizada en la elaboracién de los productos a los cuales se aplica la presente norma debera cumplir
con los niveles maximos de contaminantes y toxinas especificados para la leche en la Norma General de
Codex para los Contaminantes y las Toxinas presentes en los Alimentos y Piensos (CODEX STAN 193-
1995), y con los limites maximos de residuos de medicamentos veterinarios y plaguicidas establecidos para la
leche por la CAC.

6. HIGIENE

Se recomienda que los productos abarcados por las disposiciones de esta norma se preparen y manipulen de
conformidad con las secciones pertinentes del Codigo Internacional Recomendado de Practicas — Principios
Generales de Higiene de los Alimentos (CAC/RCP 1-1969), el Cédigo de Préacticas de Higiene del Codex para
la Leche y los Productos Lacteos (CAC/RCP 57-2004) y otros textos pertinentes del Codex, como los Codigos
de Practicas de Higiene y los Cédigos de Préacticas. Los productos deberan cumplir cualesquiera criterios
microbiolégicos establecidos de conformidad con los Principios para el Establecimiento y la Aplicacion de
Criterios Microbioldgicos a los Alimentos (CAC/GL 21-1997).

7. ETIQUETADO

Ademas de las disposiciones de la Norma General para el Etiquetado de los Alimentos Preenvasados
(CODEX STAN 1-1985) y la Norma General para el Uso de Términos Lecheros (CODEX STAN 206-1999), se
aplicaran las siguientes disposiciones especificas:



Codex Standard 283-1978

7.1

7.1.1

7.2

7.3

Denominacion del alimento

La denominacién del alimento deberd ser queso. No obstante, podra omitirse la palabra “queso” en la
denominacion de las variedades de quesos individuales reservadas por las normas del Codex para quesos
individuales, y, en ausencia de ellas, una denominacion de variedad especificada en la legislacion nacional
del pais en que se vende el producto, siempre que su omisién no suscite una impresion errénea respecto del
caracter del alimento.

En caso de que el producto no se designe con el nombre de una variedad sino solamente con el nombre
“queso”, esta designacion podra ir acompafiada por el término descriptivo que corresponda entre los que
figuran en el siguiente cuadro:

<51 Extraduro Madurado

49-56 Duro Madurado por mohos

54-69 Firme/Semiduro No madurado/Fresco

> 67 Blando En salmuera

La HSMG equivale al porcentaje de humedad sin materia grasa, o sea,

Peso de la humedad en el queso % 100

Peso total del queso — peso de la grasa en el queso

Ejemplo:
La denominacion de un queso con un contenido de humedad sin materia grasa del 57 %, madurado en forma
analoga a como se madura el Danablu seria:

“Queso de consistencia firme madurado con mohos, o queso madurado con mohos de consistencia
firme.”

Declaracion del contenido de grasa de laleche
Deberéa declararse en forma aceptable el contenido de la grasa de la leche en el pais en que se vende al
consumidor final, bien sea, i) como porcentaje por masa, ii) como porcentaje de grasa en el extracto seco, o
iif) en gramos por racién cuantificada en la etiqueta, siempre que se indique el niUmero de raciones.

Podran utilizarse ademas las siguientes expresiones:

Extragraso (si el contenido de GES es superior o igual al 60 %)

Graso (si el contenido de GES es superior o igual al 45 % e inferior al 60 %)
Semigraso (si el contenido de GES es superior o igual al 25 % e inferior al 45 %)
Semidesnatado (si el contenido de GES es superior o igual al 10 % e inferior al 25 %)
(Semidescremado)

Desnatado (descremado)  (si el contenido de GES es inferior al 10 %)

Marcado de la fecha

No obstante las disposiciones de la seccidn 4.7.1 de la Norma General para el Etiquetado de los Alimentos
Preenvasados (CODEX STAN 1-1985), no serd necesario declarar la fecha de duracién minima en la etiqueta
de los quesos firmes, duros y extraduros que no sean quesos madurados con mohos/blandos y que no se
destinan a ser comprados como tales por el consumidor final: en tales casos se declarara la fecha de
fabricacion.



Codex Standard 283-1978

7.4

8.

Etiquetado de envases no destinados a la venta al por menor

La informacién requerida en la seccion 7 de esta Norma y las secciones 4.1 a 4.8 de la Norma General para
el Etiquetado de los Alimentos Preenvasados (CODEX STAN 1-1985), y, en caso necesario, las instrucciones
para la conservacion, deberan indicarse bien sea en el envase o bien en los documentos que lo acompafan,
pero el nombre del producto, la identificacion del lote y el nombre y la direccion del fabricante o envasador
deberan aparecer en el envase. No obstante, la identificacion del lote y el nombre y la direccion del fabricante
o del envasador podran ser sustituidos por una marca de identificacién, siempre y cuando dicha marca sea
claramente identificable con los documentos que lo acompafian.

METODOS DE ANALISIS Y MUESTREO

Véase CODEX STAN 234-1999.

APENDICE?

CORTEZA DEL QUESO

Durante la maduracion de la cuajada del queso por moldeado en un lugar natural o en entornos en los que la
humedad atmosférica y, de ser posible, la composicién de la atmdsfera estan controladas, la parte externa del
qgueso formard una capa semicerrada con un contenido inferior de humedad. Esta parte del queso se
denomina corteza. La corteza esta constituida por una masa de queso que, al comienzo de la maduracion,
tiene la misma composicién que la parte interna del queso. En muchos casos, la formacion de la corteza se
inicia con el salmuerado del queso. Debido a la influencia del gradiente de la sal en la salmuera, del oxigeno,
de la deshidratacion y de otras reacciones, la corteza adquiere sucesivamente una composicion ligeramente
distinta de la del interior del queso y a menudo presenta un sabor mas amargo.

Durante la maduracion o después de ella, la corteza del queso puede ser sometida a tratamiento o
colonizada de forma natural por cultivos de microorganismos deseados, como por ejemplo Penicillium
candidum o Brevibacterium linens. La capa resultante en algunos casos forma parte de la corteza.

El queso sin corteza suele madurar usando una pelicula de maduracioén. La parte externa de ese queso
no forma una corteza con un contenido inferior de humedad, aunque, por supuesto, la influencia de la luz
puede causar ciertas diferencias en comparacion con la parte interna.

SUPERFICIE DEL QUESO

La expresion “superficie del queso” se aplica a la capa externa del queso o a partes del queso, inclusive del
gueso rebanado, desmenuzado o rallado. La expresion comprende el exterior del queso entero,
independientemente de que se haya formado o no una corteza.

RECUBRIMIENTOS DEL QUESO

El queso puede recubrirse antes de la maduracion, durante el proceso de maduracién o una vez que la
maduracién ha acabado. Cuando se utiliza un recubrimiento durante la maduracién, la finalidad de ese
recubrimiento es regular el contenido de humedad del queso y proteger el queso contra microorganismos.

El recubrimiento de un queso una vez que ha acabado la maduracion se realiza para proteger el queso
contra microorganismos y otros contaminantes, para protegerlo contra los dafios materiales que pudiera sufrir
durante el transporte y la distribucién y/o para darle un aspecto concreto (por ejemplo, un determinado color).

El recubrimiento se distingue facilmente de la corteza, ya que estd hecho con un material distinto del
gueso y muy a menudo se puede eliminar frotdndolo, raspandolo o despegandolo.

El queso puede recubrirse con:

e Una pelicula, muy a menudo de acetato de polivinilo, pero también de otro material artificial o de un
material compuesto de ingredientes naturales, que contribuye a regular la humedad durante la
maduracién y protege al queso contra los microorganismos (por ejemplo, peliculas de maduracion).?

* Una capa, la mayoria de las veces de cera, parafina o plastico, que suele ser impermeable a la humedad,
para proteger el queso después de la maduracién contra microorganismos y contra dafios materiales
durante la manipulacion en la venta al por menor y, en algunos casos, para mejorar la presentacion del
queso.

Enmienda adoptada por la Comisién del Codex Alimentarius en su 26° periodo de sesiones.

No deberan utilizarse productos de proteina de trigo o gluten de trigo por razones tecnol6gicas, como por ejemplo para revestimiento o como
coadyuvantes de elaboracion, en alimentos naturalmente exentos de gluten — basada en la Norma General del Codex para Productos de Proteina de
Trigo Incluido el Gluten de Trigo (CODEX STAN 163-1987).



Manual POES Procedimientos Operacionales Estandarizados de Limpieza y Sanitizacion

Desarrollo de los Procedimientos

Operacionales Estandarizados de

Limpieza

Sanitizacion

POES - SSOP

Aprobado Gerente de Planta Aprobado Director de Plantas

Este manual es aplicado paratoda la Planta de produccién.

Departamento de Control de Calidad Versién 2012
Bocatto Da Fiorentino



Manual POES Procedimientos Operacionales Estandarizados de Limpieza y Sanitizacion

GLOSARIO DE TERMINOS.

POES.- Procedimientos Operacionales Estandarizados de Limpieza y Sanitizacion: Es una
descripcion de pasos, para cumplir una tarea de sanitizacion, que se realizan antes de la Operacion
(Pre-operacional) de la produccion, durante la operacion (Operacional) de produccién y después de la
operacion, que contiene una lista de equipos, piezas y utensilios que se utilizan en una operacién y que

forman parte de la tarea.

Accidn Correctiva: Son los procedimientos que se deben llevar a cabo cuando se determina que la
implementacion o el mantenimiento de los POES han fallado, estos son:
» Realizar procedimientos que aseguren el retiro apropiado de productos que pueden estar
contaminados.
= Restablecer las condiciones sanitarias.

= Prevenir que vuelva a ocurrir la contaminacion o adulteracion directa de los productos.

Accion Preventiva: Es una herramienta que puede ser usada para controlar un peligro identificado, las

medidas preventivas eliminan o reducen el peligro hasta un nivel aceptable.

Calidad: Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes del producto cumple con los

requisitos especificados.

Contaminar: Alterar nocivamente las condiciones normales de la superficie donde se procesa un

alimento, con agentes quimicos, fisicos o bioldgicos.

Control: (a) Manejo de las condiciones de un proceso para complementar los criterios establecidos.

(b) El estado en que se realizan los procedimientos establecidos y se cumplen los criterios fijados.

Control de Calidad: Es el mantenimiento de las caracteristicas especificas del producto terminado

cada vez que éste se fabrica.

Desinfeccién: Eliminacion del nimero de microorganismos que no da lugar a contaminacion del
alimento, mediante agentes quimicos, métodos fisicos o ambos, higiénicamente satisfactorios.

Generalmente no mata las esporas.

Departamento de Control de Calidad Versién 2012
Bocatto Da Fiorentino



Manual POES Procedimientos Operacionales Estandarizados de Limpieza y Sanitizacion

Detergentes: sustancias que tienen la propiedad quimica de disolver la suciedad o las impurezas de un
objeto sin corroerlo. Es decir, sustancias o productos que limpian combinadas con acciones mecanicas

o fisicas.

Desviacién: No cumplimiento de un estandar, punto de control, PCC, limite critico o normas de

referencia.

Higiene de los alimentos: Todas las condiciones y medidas necesarias para asegurar la inocuidad y la

aptitud de los alimentos en todas las fases de la cadena alimentaria.

Inocuidad de los Alimentos: La garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor

cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso a que se destinen.

Limpieza: Conjunto de procedimientos que tiene por objeto eliminar residuos del proceso, polvo,

grasa, u otras materias fisicas de facil identificacion.

Monitoreo: Una secuencia planificada de observaciones o mediciones para determinar si un PCC esta
bajo control y prepara registros detallados que posteriormente se utilizaran para la verificacion.
Peligro: Un agente biolégico, quimico o fisico que seria razonable pensar que podria causar una

enfermedad o dafios si no se controla.

Riesgo: Es la probabilidad de que ocurra un peligro. Podra ser de diversa indole: bioldgico, quimico o

fisico.

Sanitizacion: Accion de disminuir a niveles seguros los patdgenos a un nUmero que no represente
riesgo al consumidor y que garantice la inocuidad a través de medios aplicados especificamente para

ello, donde inocuidad se entiende como las caracteristicas de un producto que no dafie al consumidor.

Vigilar: Llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los pardmetros de

control para evaluar si los POES estan funcionando correctamente.

Departamento de Control de Calidad Versién 2012
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RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD EN LA EJECUCION DE LOS POES

Es necesario que los empleados encargados de realizar los procedimientos de sanitizacion, estén

informados y provistos del equipo de trabajo minimo necesario para disminuir los riesgos de dafios a

la salud. Debemos recordar que la mayoria de los sanitizantes de uso industrial, tienen algun efecto

nocivo o secundario sobre la salud, por lo cual deben seleccionarse solamente los autorizados para uso

en superficies en contacto con alimentos.

Como principales recomendaciones durante la ejecucion de los POES se deben guardar las siguientes

precauciones:

Utilizar el uniforme completo cuando se manejen los productos quimicos de limpieza y
sanitizacion. Vestir un mandil plastico a prueba de agua, botas de hule antiderrapantes.

Utilizar guantes resistentes a sustancias abrasivas.

Seguir las instrucciones de uso de las etiquetas del producto. Evitar la mezcla productos
quimicos sin supervision y autorizacion apropiada.

Se mantienen en orden y a la vista de los colaboradores en el area de dosificacion, las hojas de
seguridad de los productos que va a utilizar, las cuales deben ser proporcionadas por el
proveedor de los productos quimicos.

Mantener al alcance del empleado, botiquin de primeros auxilios debidamente abastecido con
solucién salina, agua estéril o gotas lubricantes para el caso de irritacion de ojos.

En el caso de sanitizacion de maquinaria y equipo, se debe verificar que no exista alimentacion
de energia eléctrica 0 mecanica antes de empezar el procedimiento. Desconectar todo tipo de
alimentador de energia.

En motores, conectores, cajas eléctricas, u otros, colocar bolsas plasticas para evitar el paso de
agua y prevenir descargas 0 corto circuito. Después de haber completado la sanitizacion,
remover los plasticos. Es importante cambiar las fundas, material plastico, film u otros
materiales de empaque que se utilicen para la proteccién de los conectores.

Revisar que todos los cepillos y utensilios de limpieza estén marcados o codificadas con colores
que permitan distinguir los de uso en instalaciones sanitarias, uso en areas de produccion, areas
de relleno sanitario, etc. Esto con el objetivo de evitar contaminacion cruzada.

Revisar cuidadosamente los conductos de desaglie antes de iniciar las operaciones de limpieza 'y

sanitizacion para que no haya acumulacién de liquido en las zonas de proceso.
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PRESENTACION

El programa de sanitizacion escrito detalla los parametros necesarios que tienen que ser
controlados en la planta para asegurar la inocuidad e integridad del producto. Para cada
area y para cada pieza de equipo y herramienta, el programa de limpieza y sanitizacion
especifica lo siguiente:

- las personas responsables.

- los quimicos utilizados

- los procedimientos utilizados

- lafrecuencia de la limpieza y sanitizacion
Los quimicos deberan de ser utilizados de acuerdo a las especificaciones del proveedor y
deberan estar registrados en la lista de productos publicados por las autoridades
respectivas para el uso especifico que se programa. El programa de sanitizacion se debe
Ilevar de tal manera que no contamine el producto.
El equipo de limpieza y sanitizacion debera de ser designado para el uso especifico asi

como debe ser mantenido en buenas condiciones.

Objetivos:

e Instruir al personal que trabaja en la planta sobre el correcto proceso de limpieza
y sanitizacion de los equipos y sus instalaciones.

e Reducir la probabilidad de productos contaminados por microorganismos,
actividades de plagas o material extrafio.

e Desarrollar habitos de procedimientos de limpieza y sanitizacion en el personal.

e Reducir accidentes laborales.

e Reducir costos de quimicos de limpieza y sanitizacion.

e Incrementar la eficiencia de lineas.
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1. CRITERIO DEL AGUA

El agua para uso de limpieza y saneamiento debera ser potable, o con calidad sanitaria.
(para mas informacion remitirse al programa de Calidad de Agua - Analisis
microbioldgicos y fisico-quimicos de la calidad de agua de vertientes).

El agua con las que se mezclan los productos quimicos es fria, (temperatura ambiente 20
°C) y se debe proporcionar a cada area.

Para la pistola de lavado que esta en el area de proceso la temperatura del agua no debe
sobrepasar los 50 °C o los 122 °F (se regula con la llave negra), y la presion de vapor
debe ser de 120 psi (este valor es constante ya que es dado por el caldero y se regula con
Ilave roja), la presion de agua debe ser de 60 psi para el lavado a presién de los equipos.
El valor de la temperatura debe ser verificado en el visor de temperatura que se
encuentra en el equipo, o monitoreado manualmente con el termémetro.

El equipo con sus especificaciones de temperatura y presion deben estar disponibles a

toda hora y usarse para limpiar el equipo de la produccion, y sus herramientas.

Para la entrada al area de proceso, para el lavado de manos es importante que el agua
tampoco sobre pase los 40°C, y sobre todo que el agua pueda ser utilizada sin problemas
de afecciones para la piel del personal (quemaduras), 0 que a su vez por la temperatura

muy fria de la misma, se dificulte el lavado eficiente de las personas.
Para las areas donde se necesita lavar con agua caliente se debe controlar la temperatura

para que las proteinas no se desnaturalicen y creen incrustaciones en los equipos. Esta no

debe ser mayor a los 50 °C o0 122 °F.

2. PRODUCTOS QUIMICOS

Todos los productos se pesan en el Area de Dosificacion, se firman y se retiran a las tres
de la tarde por el departamento de Calidad.

Los productos quimicos que se utilizan en la planta son:
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Desengrasante DFP-32.

o Desinfectante Saniti 10.

e Parael lavado de las botas DL 500

e Para la limpieza de la bodega SC 200

e Para la limpieza del polvo de la bodega Atrapol

e Para la desinfeccion de cuartos frios y de jabas Cloro granular

Cada vez que se retiren del area de dosificacion se debe firmar la hoja de control de

productos quimicos.

Desengrasante

DFP-32

Para colocar el desengrasante sobre las superficies a limpiar se utiliza un dispensador
[lamado Hidrofoamer.

La concentracion se regula con unos TIPS ubicados en las boquillas del Hidrofoamer.

El tamafio del orificio del Tip es el que hace que salga mayor o menor cantidad del
desengrasante, mezclado con agua ya que depende de la presion de la misma.

El Hidrofoamer es preparado en el area de Dosificacion, y los asociados tienen un equipo
por cada &rea.

El equipo es almacenado en cada una de las areas cerca del lavabo y se pesa

semanalmente. Cada una de las areas lleva diferente dosificacion.

Para las areas de calentamiento, licuado y envasado, en el dia se debe utilizar 200 gramos
de DFP-32 en 15 litros de agua, que debe ser retirada del area de dosificacion en las
mafianas, para su uso se debe disolver en el balde y se lo debe mantener debajo del
lavabo para evitar contaminaciones y proceder a lavar los equipos que necesiten ser

utilizados en diferentes procesos en el dia.
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DL-500
Este desengrasante se utiliza para las areas de bafios, oficinas, lavado de botas y lavado
de camiones del transporte (dosis: 300 gramos en 15 litros de agua), y para los

transportistas (dosis: 500 gramos de producto en 100 litros de agua).

Desinfectante

Cloro Granular

e La dosificacion para los cuartos frios es 308 gramos en 200 litros de agua (1000
ppm).

e Para los pediluvios su dosificacion es 362 gramos en 200 litros (1176 ppm).

e Para los bafios su dosificacion es 120 gramos en 1 litro de agua (78 000 ppm),
sanitizacion cada hora.

e Para las tablas de produccion se usa 6 gramos en 20 litros de agua, esto se lo
realiza todos los martes (195 ppm) se lo usa para blanquear las tablas.

e Los dias martes de micro limpieza se dejan en remojo las mangueras de agua con
30 gramos / 50 litros de agua (390 ppm)

e Todos los dias se debe preparar una solucion de cloro de 87 ppm es decir 2
gramos de cloro en 15 litros de agua, luego un monitorista se encarga de repartir

en baldes azules de 3 litros para las siguientes areas:

- Mezclado

- Calentamiento

- Homogenizacion
- Envasado

- Esterilizado

Saniti 10
Método manual
Los mismos asociados de cada una de las areas deben sanitizar el area de trabajo con la

HydroSprayer que contiene el sanitizante.
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e Para los guantes en el método manual se debe dosificar en un balde hasta
completar los 15 litros de agua o a su vez su dosificacion es de 60 gramos de
producto para 15 litros de agua (4000 ppm).

e Para utensillos: 4 gramos de Saniti 10 en 1/2 litro de agua (8000 ppm).

e Para Bodega-Furgones: 30 gramos de Saniti 10 en 16 litros de agua (1875 ppm).

e Jabon liquido Ozz (color transparente y no tiene olor). Se lo utiliza para lavarse
las manos.

e Alcohol Gel Ozz (color transparente y no tiene olor). Se lo utiliza para desinfectar
las manos.

e Desinfectante Herbal. Se lo utiliza para desinfectar las oficinas y bafios. Su

dosificacion es de 250 gramos en 10 litros de agua (25 000 ppm).

3. PROCEDIMIENTOS PRE-OPERACIONALES ESTANDARES DE LIMPIEZA
Y SANITIZACION.

Son todos aquellos procedimientos o actividades de limpieza y sanitizacion que se
realizan antes de iniciar los procesos productivos. En este caso es la limpieza del final de
jornada en donde se realiza el proceso de limpieza y sanitizacion pre-operacional,
contemplando todas las superficies que pueden tener contacto directo con los productos
alimenticios, ejemplo: cintas transportadoras, mesas, tablas etc.; contacto indirecto,
ejemplo: mango de utensilios; o bien, sin contacto, ejemplo: paredes del edificio que dan
al exterior de las salas.

Para el lavado y sanitizacion, se debe lavar los equipos primero debido a que el agua no
debe salpicar del piso ni al equipo sucio ni al equipo limpio.

Al finalizar la jornada, un colaborador de cada una de las areas de la planta debera retirar
del lugar de almacenamiento el Hidrofoamer, que es el dispensador del desengrasante
DFP-32, y después devolverlo al area correspondiente.
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En la planta el procedimiento pre-operacional es Unicamente el enjuagado de las

superficies con agua para eliminar los productos quimicos de sanitizacion.

3.1 Limpieza general de las areas

Para la limpieza de las areas se debe seguir el siguiente procedimiento:

1. Retirar las jabas vacias del area de produccion hacia el area de lavado de
jabas.

2. Paraello se debe sacar de 3 filas de 7 jabas cada una en palet jack, para evitar
el arrastre de desperdicios solidos a otras areas de la planta

3. Eliminar manualmente todos los residuos sélidos de los equipos, (ollas, tinas,
bandejas, tablas, utensilios, etc.) para proceder a barrer.

4. Barrer el area de trabajo para retirar los residuos solidos.

5. Para recoger los residuos no se debe utilizar presion de agua. Este
procedimiento se lo realiza con la ayuda de un recogedor para evitar con ello
el taponamiento y el deterioro de los sumideros.

6. Antes de lavar los equipos se lava las paredes, después se lava los equipos con
la solucion DFP-32; se enjuaga y se procede a lavar el piso.

8. Se coloca solucion de DFP-32 al piso y se restriega por debajo de los equipos.

9. Se lanza agua de manera enérgica hasta que la espuma desaparezca y el area
se vea limpia (libre de residuos sélidos y de soluciones jabonosas).

10. Se procede a secar las superficies de las mesas y los pisos con sus respectivos
secadores.

11. Limpiar las rejillas, dejarlas encajadas perfectamente en el sumidero, y
verificar que estén en perfectas condiciones, de lo contrario avise a su
supervisor.

12. Retirar la funda de basura hacia el contenedor exterior.

13. La basura no debe ser arrastrada para evitar contaminacion cruzada.

14. Avisar al departamento de control de calidad para su inspeccién y posterior
liberacion, una vez que se haya asegurado que el area este limpia.

Departamento de Control de Calidad Versién 2012

Bocatto Da Fiorentino



Manual POES

Procedimientos Operacionales Estandarizados de Limpieza y Sanitizacion

3.2 Sanitizacion

La sanitizacion es manual y esta a cargo de cada una de las areas ya que algunas

areas terminan antes que otras y para no retrasar los procesos se procede a la

sanitizacion de los guantes y los equipos a responsabilidad a cada una de las

areas.

3.2.1 Método Manual
Cuando por alguna circunstancia el equipo se dafia se procede al método manual

de la siguiente manera.

1.

S 0 1D

Se dosificara 1.20 Kg. de producto Saniti 10 en 200 litros de agua (6000
ppm, especificaciones del proveedor) en un balde con esa capacidad.

Este pesaje esta a cargo del area de dosificacion.

Se deben sanitizar todos los equipos.

Se sanitiza las paredes, mandiles, mesas, cortinas, etc.

No se sanitiza el piso directamente debido ya que con el agua que se
escurre de los equipos y paredes se sanitiza el mismo.

El tiempo de accion es inmediato, y tiene efecto residual. Por ser un
producto aprobado grado alimenticio, se lo deja toda la noche. Para iniciar
la produccidn requiere enjuague posterior.

El método manual se lo puede realizar ya sea de forma general, o por area.
La desventaja del método manual general es que la cuadrilla cuando lo

realiza puede generar dificultades y contaminaciones.

3.2.2 Método Semi-Automatico

1. Se retira del lugar de almacenamiento la herramienta para sanitizar llamada

o gk~ D

HydroSprayer.

Se conecta la manguera roja para el abastecimiento de agua
Se abre la llave de abastecimiento de agua

Se debe sanitizar primero el piso.

Se sanitiza después los equipos.

Se sanitiza finalmente los mandiles, mesas, paredes, cortinas.
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7. EIl tip que se utiliza para sanitizar es de color rosado, y expulsa 2g. de
producto por litro de agua (2000 ppm).

8. La dosificacion es mezclar en el HydroSprayer 1.5Kg. de Saniti 10 méas
1.5Kg. de agua. Aproximadamente se usa 600g. de la mezcla por dia.

9. EIl tiempo de accion es inmediato, y tiene efecto residual. Como es un
producto aprobado grado alimenticio, se lo deja toda la noche y requiere

enjuague posterior.

4. FRECUENCIA DE LIMPIEZA.

Se debe limpiar todas las areas todos los dias laborables, incluyendo todos los equipos,
paredes, pisos, mandiles, toda la indumentaria y herramientas que hayan sido utilizadas
durante la jornada de trabajo, para ello se sigue el procedimiento del punto 3.1 del
presente manual.

Todos los dias martes, se debe hacer la microlimpieza, para las areas de proceso en
general. Las areas de calentamiento, homogenizacion y envasado, debido al volumen de
produccién y disponibilidad de personal deberan hacer la microlimpieza los dias sabados.
La operacion consiste en desarmar todo el equipo, luego se procedera a lavar todas las
partes desplegables, para un posterior armado y sanitizado.

La microlimpieza incluye paredes, sifones cortinas, y todas las superficies lavables
incluyendo los cuartos frios, para ello las areas cuentan con un horario establecido.

e La limpieza de los cuartos frios debe ser llevada todos los dias, pero la
sanitizacion es una vez a la semana por el area encargada y para su limpieza
absoluta se lo realiza dos veces al afio y se coordina con el departamento de
Produccion. La evaluacion de la limpieza de post cuartos se la registra en el check
de limpieza diaria, se subraya con resaltador para que al eliminar las hojas del
consolidado estas no se eliminen y quede la evidencia.

Esta terminantemente prohibido utilizar en cualquier area detergentes que no estén
aprobados por el departamento de calidad (detergentes de acceso normal, por ejemplo:

deja, pinoklin etc.).
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5.

MANEJO SANITARIO DE HERRAMIENTAS 'Y EQUIPO DE

SANEAMIENTO.

Para prevenir la contaminacion del producto, ciertas herramientas y equipo deben ser

dedicados para usos especificos manejados y almacenados separadamente incluyendo:

El equipo para la limpieza (puede ser maquina, escobas, cepillos, recogedores,

secadores, esponjas, etc.) se debe mantener separado adecuadamente del piso y

lejos del producto.

Los secadores de piso y todos los implementos que se relacionen se deben

manejar de una manera sanitaria. Se los deben lavar con la misma concentracion

de solucion jabonosa con la que lavan los equipos, enjuagar y ser colgados en el

sitio designado para ello para que se sequen en un lugar y de una manera

adecuada.

Las escobas deben ser usadas para las diferentes areas a través del sistema de

colores, para ellos se ha establecido, que las escobas:

(0]

Cerdas Anaranjadas, seran para los exteriores de la planta, incluido el
area de recepcién, despacho, limpieza de patios y dosificacion.

La escoba con cerdas de diferentes colores serd Unicamente para el éarea
de lavado de los bafios, y pediluvios. Las escobas de colores pero con
palo de madera seran utilizadas para la limpieza de oficinas y
mantenimiento.

Las escobas con cerdas turquesa seran Unicamente para el area de proceso
en general.

Las escobas verdes serdn para el &rea de recepcion de condimentos y
aditivos.

Para el lavado de los transportes se utiliza escobas de color negro, que
seran manejadas por los duefios de las rutas.

Las de color negro se usan para las marmitas, las escobas de los sefiores
transportistas no pueden ingresar al area, por estar en areas separadas, por

ello se usan del mismo color.
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o0 Con eso se impide que las escobas del area de produccién (contacto con
producto) pase a otras areas (sin contacto de producto) recepcion, areas
de limpieza externa (bafios, patios, etc.)

Se prohibe el uso de escobas con palo de madera, y con cerdas no plasticas para
cualquier area de la planta (interna y externa exceptuando las oficinas).

Existen unos organizadores de escobas en cada area, por lo tanto las escobas
deben reposar siempre sobre éste organizador, y no deberan estar en todas las
areas de proceso y menos en contacto con el producto.

En los organizadores de material de limpieza se deben colgar todas las
herramientas que dispongan del gancho para ser colgados, como los cepillos.

El Equipo de limpieza para lugares sensibles (bafios, oficinas, patios, trampas de
grasa, etc.) debe ser almacenado en un &rea aislada, para ello se dispone de un
armario exclusivo en el area de los bafios.

Los mandiles que ya no se utilicen se deben desalojar del area, ya que ahi se van
acumulando suciedades, y por el hecho de no utilizarlos, nos crea un nido de

bacterias.

6. LIMPIEZA Y MANEJO DE LOS EQUIPOS DE PRODUCCION.

Los procedimientos de limpieza y saneamiento para todo el equipo de produccion deben

seguirse exactamente de acuerdo al siguiente método:

6.1 Lavado y Sanitizacion para utensilios.

Todo utensilio que vaya a ser utilizado tanto para elaboracion de productos crudos
como para cocidos, deberd ser lavado con la solucion de DFP-32 preparada
diariamente. El uso del desengrasante es explicado en el punto 2 del presente

manual.
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En lo posible no prestar los utensilios a otras areas de proceso para evitar riesgos
de contaminacion cruzada.

Las herramientas no deben ser puestas directamente sobre el piso, en ello se
incluyen: removedores, baldes, termometros, producto en jabas, etc. Estos deben
descansar sobre jabas bases y sobre las mesas de trabajo.

El equipo limpio no debe ser arrastrado por el piso.

Las partes sucias no deben ser lavadas en cualquier parte, sino Unicamente en los
lugares destinados.

No se puede dejar restos de producto sobre los lavamanos y peor aun soluciones
de detergentes preparadas en los baldes de produccién de un dia para otro.

En los baldes donde se prepara la solucion para el lavado de los equipos después
de utilizados se deben lavar y dejar las esponjas o viledas en iguales condiciones
dentro del mismo, separados de los equipos junto al organizador de las escobas.
Terminantemente prohibido cubrir los equipos con fundas plasticas, se deberan
dejar al descubierto, incluso en horas de receso de produccion.

Se debera dejar todas las herramientas de trabajo en una jaba limpia o en la mesa
expuesta con la cara que esta en contacto con el alimento boca arriba, para que
después de terminar este proceso y dejar actuar el producto 5 minutos el
sanitizante en las herramientas y después coldquelas boca abajo con el fin de que

Se escurran.

6.2 Pediluvios

Para los pediluvios del bafio y de la entrada a la planta se utilizan 362 gramos de
cloro en 200 litros de agua (1176 ppm).
Se deben cambiar dos veces al dia, debido a que pierde su concentracion

conforme pasan las horas; se ha establecido que su accion dura cuatro horas.
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6.3 Procedimiento de lavado de jabas

Se llena 100 litros de agua, en el balde de la maquina ya que la capacidad es de
200 litros, pero no se llena completamente.

Se retira de dosificacion dos dosis de 290 gramos de Aquanta extra, producto
especial para el lavado de jabas, que protege al equipo debido a su pH neutro.

Esta solucién alcanza aproximadamente para el lavado de 500 jabas.
A las jabas se las apila cerca de la maquina lavadora.

Se las mete una por una, esta calculado mas o menos 12 segundos de lavado por
jaba, que en una hora resultan 300 jabas.

Conforme van saliendo del tinel de la maquina se revisan si estan completamente
limpias, de lo contrario se vuelven a meter en el tunel de la maquina.

Si alin se mantienen sucias las jabas, se lava con la maquina gibly a presion.

Si aun se mantienen sucias se debe lavar con un cepillo de cerdas duras o también
cuando la maquina a presion este dafiada

La escoba anaranjada es para lavar el tanque del equipo.

Una vez que las jabas han sido lavadas se hace filas de diez y se almacenan en el
area pertinente.

Las jabas deben estar sin etiquetas en los filos. Esto debe ser revisado.

Para ser llevada a las areas se desinfectan con cloro: 46 gramos en 150 litros de

agua (199 ppm).

6.4 Procedimiento de lavado de la maquina lavadora de jabas

De lunes a sabado se debe lavar la maquina dos veces por dia: alas 2 pm.y alas 5
pm.

Se lava con DFP-32 utilizando 202 gramos/15 litros (13 466 ppm).

Se elimina el agua del tanque de la maquina.

Sacan el tipo cedazo interno halando hacia fuera por el lado del tanque de agua.
Al cedazo le limpian los residuos de etiquetas, grasas etc.

Se procede a lavar con la gibly a presion, o de lo contrario se lava con la escoba.
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Al sacar el cedazo el tanque queda descubierto y se lava con la ayuda de la escoba
tomate, o con el cepillo blanco.

e Se debe tener cuidado de no dafiar o lastimar la bomba con este procedimiento.

e Se lava por el exterior, con la ayuda de una vileda.

e Se enjuaga con abundante agua.

e Se hace recircular agua durante 15 minutos para destapar a los shiglores.

¢ Finalmente con la ayuda de la escoba tomate se saca el sedimento que queda en el

tanque.

6.5 Techos, lamparas y cables aéreos

En techos, ld&mpara y cables aéreos es comun la acumulacion de polvo y la
contaminacion por insectos voladores o por las salpicaduras de materia organica en la
jornada de limpieza diaria. Es importante realizar este procedimiento en una hora
determinada y antes de que las superficies y equipos estén limpios, de lo contrario se
corre el riesgo de ensuciar y contaminar todas las superficies de estas areas.

Para ello de acuerdo a un calendario (anexo #2) se debe proceder a limpiar los dias
martes cada 15 dias.

La operacion de limpieza de techos y ldmparas en recepcion sera realizada los dias
martes, y se utilizard un tubo telescopico de largo alcance y una mopa de fibra para
limpiar toda la superficie.

El procedimiento a realizar es de la siguiente manera:

o Se debe retirar el producto donde se va a limpiar.
o En un balde de limpieza se colocan 10 litros de solucién de DFP-32.
o Con la mopa de fibra se soba vigorosamente las superficies altas.
o Se debe enjuagar y secar con las mopas de tela.
Departamento de Control de Calidad Versién 2012
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Para los cables aéreos, se realiza el siguiente procedimiento los dias martes de micro

limpieza:

Se debe tener precaucién que ninguno este pelado de su recubriendo plastico

Con un limpién himedo de DFP-32 se procede a frotar vigorosamente para sacar
la suciedad acumulada

Con un limpidn seco se procede a secar las superficies.

Con la ayuda de una escalera se realiza la limpieza de las partes altas.

Se debe tener especial cuidado de no lanzar agua directamente.

En los toma corrientes se puede recubrir con una funda pero en los enchufes
aéreos no hace falta.

Las fundas de proteccion deben ser cambiadas todos los dias.

6.6 Bodega

La limpieza de la bodega se realiza una vez a la semana de la siguiente manera:

Se sellan o cierran las cajas, quintales o cualquier otro material abierto para que el
polvo no ingrese, de la seccion correspondiente

Se pone en la mopa el liquido Atrapol a 30 cm de distancia entre la mopa y el
rociador. y se pasa con la ayuda del tubo telescépico cada una de las estanterias
para que el polvo se recoja en la misma.

En el ultimo piso de la estanteria se apoyan para limpiar las estructuras altas del
techo, con la debida seguridad.

Después de algunas aplicaciones se saca la mopa del tubo telescépico se le sacude
el exceso de polvo, se coloca mas Atrapol y se sigue el mismo procedimiento.
Con un limpién humedecido por Atrapol, se limpia las partes bajas de cada una
de las estanterias.

Se limpia todas las telarafias que se han formado en las esquinas, entre palets, y en
la mitad de los mismos, es decir entre madera y madera, paredes y techo.

Luego que toda la suciedad haya caido al piso, se barre el piso del lugar donde

van los palets, el corredor y del espacio libre entre el palet y la pared.
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Para la limpieza de los pisos y resaltar las lineas amarillas de la bodega se debe utilizar
SC 200 para ello se debe diluir 2 kilos en 10 litros de agua (200 000 ppm) este

procedimiento se debe realizar una vez al mes, y debe ser registrado en el check de

limpieza semanal del érea.

La limpieza se realizara por bloques de la misma manera que se limpian las perchas.

7. EQUIPOS CON CONSIDERACION ESPECIAL.

7.1 Mangueras de agua

Todos los dias se deben lavar las mangueras para evitar que los mohos se desarrollen

y ademas los dias martes se sumergen las mangueras en una solucion de 30 gramos

de cloro en 50 litros de agua (390 ppm) para que haya una desinfeccion interna.

7.2 Sanitizacion de los cuartos frios.

Dos veces al afio se realizan limpiezas profundas, que implican evacuacion del

producto,  ademas de limpiar los ventiladores y todas las partes que son de dificil

acceso y limpieza. Esto se lo realiza segin la programacion conjunta de calidad y

produccion.

P w0 D oPF

o

8.

Se debe barrer todos los desperdicios solidos de los cuartos frios.

Se recogen y se depositan en los basureros.

Se lava el piso con suficiente agua potable para eliminar agua estancada, etc.

Se debe utilizar DFP 32 como polucién jabonosa. Siguiendo el mismo sistema
con el Hidrofoamer.

Con la ayuda de un tubo telescdpico se limpia el techo del cuarto.

Los ventiladores y las partes de arriba de las puertas se deben lavar manualmente
pero no se debe lanzar agua directamente.

Se procederd a mezclar manualmente los 308 gramos de cloro granular con 200
litros de agua (1000 ppm) para la sanitizacion.

Se deja actuar por cinco minutos.
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9. Se procede a enjuagar con abundante agua.
10. Se debe hacer una preparacion para cada cuarto.

11. Se registrara el responsable en la hoja de Control de Productos Quimicos.

7.4 Procedimiento para el lavado de guantes y mandiles.

¢ A media jornada de trabajo de la mafiana (10:00 am.) y de la tarde (3:00 pm.)
sonara un timbre que recuerde a los asociados la limpieza de sus guantes y
mandiles, en algunas ocasiones habré un inspector que realice el seguimiento del
lavado de guantes y mandiles separados por areas, (en orden de ubicacion) para
ello cada &rea dispone de un lavamanos con manos libres, agua, jabon y alcohol
gel. De haber producciones altas otro lavado se realizard a las 5:00 pm. Para el
lavado de guantes se deberéa seguir el procedimiento de lavado de manos.

e Al medio dia cuando sea hora de salir al almuerzo, todo el personal debera lavar
sus guantes con el procedimiento normal de lavado de manos y deberan dejarlos
en sus respectivas areas colgados en las pinzas para este fin de par en par.

e Los mandiles deberdan quedar de igual manera colgados en sus respectivos
ganchos.

e Al finalizar la jornada se lavara los guantes muy bien por el derecho y revés, con
la misma solucion jabonosa de DFP-32.

e Cuando se utilice el metodo manual deberan sanitizarlos con la solucion Saniti 10
para ello deberan poner 60 gramos de producto en 15 litros de agua (4000 ppm).

e Setomaran los guantes de sus colgadores para sumergirlos en esta solucion.

¢ Finalmente debera dejarlos colgados de acuerdo a las areas y por nombres en los
ganchos de pinzas destinados para este fin, para que se sequen de manera

adecuada y al dia siguiente puedan ser tomados por los operadores sin problema.

7.6 Para limpieza de los bafios y areas de canceles
e Existe una hoja de registro para el control de sanitizacion de los bafios, se coloca
120 gramos de cloro en un rociador de un litro (78 000 ppm).

e Sanitizar los bafios cada hora, y llenar el registro.
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e En la mafiana, al medio dia. y al final de la jornada se lava todas las superficies
de los bafios, con DL 500; son 300 gramos en 15 litros de agua (20 000 ppm).

e Se lava enérgicamente, todas las superficies y con la ayuda de un cepillo se lava
el interior de los bafios.

e Se procede a enjuagar con bastante agua.

e Se sanitiza con cloro y para dejar un fresco olor a limpio se diluye 250 gramos de
sanitizante BIO SOLUTION HERBAL con 10 litros de agua ( 25 000 ppm).

e Esta solucion de desinfectante herbal se utiliza para los bafios, oficinas el area de
los canceles y los pisos.

e Se seca con los trapeadores, se los enjuaga y se los guarda en el cancel para este
fin.

e Estd terminantemente prohibido dejar soluciones preparadas de jabon o de
cualquier otra en baldes sin la debida proteccion.

e Todos los dias se procede a cambiar las fundas de basura de los bafios donde se
deposita basura infecciosa y de cuidado, (por ello contamos con depdsitos de
basura segregados y almacenados lejos del area de proceso).

o Para las areas de las oficinas y depdsitos de lavado de manos se procede a
cambiar cada dos dias.

e Todos los alrededores de la planta incluidas trampas de grasa, oficinas, jardines,
etc., se deben limpiar y se anotara las actividades realizadas en la hoja de control

de limpieza externa.

7.7 Limpieza del sistema de transporte

1. El transporte se estaciona de reversa y debe llegar por lo menos con media hora
de anticipacion antes de su hora de carga.

2. Laempresa dota de escobas de color negro para el lavado interno de los furgones.
Cada transportista es responsable de ella.

3. Utilizar la solucion de agua y jabon (el nombre del producto es DL-500 grado
alimenticio). Esta solucion estard preparada en unos tachos plasticos grandes,
(100 litros de agua con 500 gramos de producto). Con esta solucion se friccionara

vigorosamente sobre todas las superficies, tanto en paredes como pisos, puntos
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10.

11.

muertos (esquinas) y especialmente el tol. El furgdn debe lavarse con DL-500
utilizando dos baldes de agua de la solucién preparada.

Raspar todos los residuos y desperdicios de materia organica, tanto de paredes
como el piso. Los restos deben se recogen y se depositan en el tacho de basura,
que estara cerca del area de lavado, para evitar que se tapen los desagies. La
solucion esta ubicada en la parte externa de la bodega.

Utilizar un cepillo o esponja tipo vileda para los espacios donde es dificil llegar
con la escoba.

En el caso de tener tol, piso falso, palet, o cualquier otro, éste debe ser
previamente desarmado para realizar la limpieza.

Enjuagar con abundante agua todas las superficies, tomando muy en cuenta que
no queden residuos de desengrasante.

En la plataforma de la bodega, estan disueltos 30 gramos en 15 litros de agua
(2 000 ppm) dilucién 1 en 500 de sanitizante Saniti 10 en la bomba dosificadora.
Rociar en todas las superficies del furgon y no enjuagar, ya que este producto es
grado alimenticio y no deja residuos.

Cumplido este procedimiento, acercarse al area de carga para recibir el respectivo
despacho.

Un responsable del &rea de bodega inspecciona los procesos de limpieza y libera

el furgdn para su sanitizacion.

NOTA. Es obligatorio el lavado del furgon, es decir la parte que est4 en contacto con

los alimentos. Existe un horario establecido para la limpieza del area de lavado de

transporte que se acordd con los sefiores transportistas. Se puede lavar sélo el furgon

en la mafiana, mientras que en la noche, se puede lavar cabinas, llantas y demas partes

siempre y cuando se respete el horario de limpieza semanal del area.
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7.8 Campanas de Cocina
Las campanas se consideran como un equipo mas del area de cocina. Para ello se lava

primero con el DFP-32 con la solucion respectiva.

7.9 Limpieza a medio dia

Al medio dia se realiza una limpieza estética donde se retiran los residuos solidos,
para ello se lavan los equipos que deben quedar libres de residuos solidos pero sin
solucion jabonosa DFP-32 (se cuenta con un respaldo de andlisis microbiologico el

cual indica que las areas no estan en riesgo de contaminacion).

e Se barre el piso y se limpian las rejillas, éstas deberan quedar tapadas.

e Las areas, equipos y las jabas de produccion deberdn estar libres de aguas
estancadas, etc.

e Se lavan las herramientas de trabajo, (tablas, guantes, mandiles, cucharas, etc.)

e Se bota la basura, y si en el tarro quedara algun residuo solidd debera ser tapado
con la misma funda de la basura.

o Se realiza una inspeccion con los lideres de las areas y se evaltua una limpieza
general. Esta inspeccion se registra en la Hoja de Control CC:LP:01, en la carpeta

de limpieza interna, ubicada en el departamento de Calidad.

8. AREA DE PRODUCCION SALSA CUATRO QUESOS.

En el &rea de salsas, se lavan los utensilios y los equipos a los cuales se les hace una
limpieza operacional, los cuales son: la mezcladora, la tolva, la marmita, la licuadora y la

envasadora. El procedimiento para eso se describe a continuacion:

e Se retira los sobrantes del producto procesado de la maquinaria o equipo.
e Serealiza un lavado con agua.
e Se aplica solucion desengrasante DFP-32 (202 gramos de producto/15 litros de

agua), y se procede a refregar.
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e Seenjuagay se procede a utilizarlo para el siguiente lote.

9. IMPLEMENTACION DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION.

Los monitoristas del departamento de calidad son los responsables de realizar una
inspeccion organoléptica diaria después de cada limpieza y sanitizacion.

Para que los colaboradores se puedan retirar de la planta es necesario que las personas
que estan inspeccionando la limpieza comuniquen al departamento de produccion la
orden para el retiro; esto se lo hara a traves de radios intercomunicadores.

En el caso de que un equipo o area se encuentre sucio en la revision, se procede a revisar
las accionas correctivas descritas en el punto 11 del presente manual.

Si un colaborador tiene una baja calificacion en la evaluacion mensual sobre BPM y
POES, se realizara reuniones con dichas personas en las cuales se comprometerd a
mejorar su comportamiento frente a estas politicas de la empresa.

A las 6 am. el personal de limpieza fija se encarga de la inspeccion pre-operacional de las

areas con el registro de limpieza interna.

10. MANTENIMIENTO DE LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION.

e La planta tiene que ser evaluada cada vez que haya cambio en: un proceso de
produccion, diagrama de flujo, formulacién, personal, equipo, utensilios, agentes
limpiadores o sanitizantes, para prevenir contaminacion directa o adulteracion y para
revisar que los Procedimientos Operacionales Estdndares de Sanitizacion estén
trabajando de manera efectiva.

e Para verificar la eficacia del Sistema POES en la planta se realizaran pruebas

microbioldgicas en los equipos, de acuerdo a un cronograma
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e Ademas, se debe realizar anualmente una revision del presente manual para
corroborar que las operaciones descritas aun estén realizandose.
e Se debe realizar evaluaciones a los colaboradores para respaldar que los miembros de

la empresa tienen conocimientos sobre POES.

11. ACCIONES CORRECTIVAS.

Cuando el monitorista de calidad determina que partes del equipo, e instalaciones no
estan apropiadamente limpias y sanitizadas, las acciones correctivas son registradas en el
check list de la limpieza, y se anota sus respectivas observaciones.
Las acciones correctivas pueden ser de tipo inmediato o mediato:

¢ Inmediato: Limpiar al momento.

e Mediato: Programar su limpieza lo antes posible.
El departamento de control de calidad entrena a los empleados que hacen la limpieza y
sanitizacion una vez al afio, donde se les indicard concentraciones y nombre de los

quimicos utilizados.

12. REGISTRO DE DATOS E INFORMACION.

El operativo del personal de limpieza fija (las personas son rotativas), con el fin de hacer
una revision pre-operativa al inicio del dia registra en el check list de limpieza
(CC:LP:01) las condiciones de los equipos, paredes, mesas, rejillas, pisos, y mandiles.
Coloca un visto, una X, o cualquier otro signo que indique el estado que encontrd las
instalaciones de cada &rea. La hoja es llenada con el nombre del responsable de la
inspeccion, y la fecha. Si se emplearon las acciones correctivas, tienen que ser registradas
en esta forma también.

En la parte de observaciones ira registrado cuanto de producto sanitizante utilizaron, se
lleva la hoja de control de quimicos, firmada con el responsable que saca el producto y
las cantidades.
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De los resultados de los check list tanto al medio dia como en la mafiana son evaluados
por el departamento de calidad y se consolida al final del mes para ser tomados como
puntaje directo hacia la bonificacion.

Los registros para andlisis microbioldgicos deben mantenerse de acuerdo a la frecuencia
establecida.

Se debe llevar procedimiento de registros y acciones correctivas, de los resultados

obtenidos y se debe garantizar su efectividad.
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control de calidad

Area del departamento de Versién: Mayo 2012

Responsable: Ing. José Luis

Programa POES Carrasco.

AREA DE PRODUCCION

EQUIPO: CAMPANA DE COCINA

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

No. 1.1

PRODUCTOS DILUCIONES
DFP-32 0.19 gramos/1 litro
Saniti 10 2 gramos/1 litro
TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura ambiente

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: Limpieza Manual

Limpieza Interna: Limpieza Manual

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

FRECUENCIA

Diaria

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes Si
Botas Si
Cofias Si
PERSONAL ASIGNADO

Personal de la linea

TIEMPO REQUERIDO PARA LA LIMPIEZA

Diaria: 45 minutos.

LIMPIEZA DIARIA:

1. Retirar todos los productos que puedan ser
contaminados del area de trabajo.

2. Refregar a las campanas con un estropajo por
todos sus lados, también por la parte de
adentro, tomando en cuenta los filos.
Enjuagar con agua suficiente
El personal del area se encarga de aplicar
Saniti 10 sobre la superficie de la campana

usando el dispensador.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

1. Bordes y esquinas
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Area del departamento de
control de calidad

Version: Mayo 2012

Responsable: Ing. José Luis

Programa POES Carrasco.
AREA DE PRODUCCION
EQUIPO: MARMITA DE COCCION
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION No.1.2

litro 2

PRODUCTOS DILUCIONES
DFP-32 0.19 gramos/1 litro
Saniti 10 2 gramos/1
TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura ambiente

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: manual

Limpieza Interna: manual

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

FRECUENCIA

Diaria

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes Si
Botas Si
Cofias Si
PERSONAL ASIGNADO

Personal del area de la cocina

TIEMPO REQUERIDO PARA LA LIMPIEZA

Diaria: 30 minutos

LIMPIEZA DIARIA:
1.

Se retira los residuos con agua fria y con
estropajo.

Una vez esparcida la solucién jabonosa
DFP-32 se procede a lavar las paredes
externas e internas de la marmita.

Se enjuaga con suficiente agua.

El personal de desinfeccion rocia la solucion
de Saniti 10 sobre la superficie de la

marmita.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

1. Paredes laterales
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Area del departamento de
control de calidad

Version: Mayo 2012

Responsable: Ing. José Luis

Programa POES Carrasco.
AREA DE PRODUCCION
EQUIPO: MESAS DE PRODUCCION
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION No. 1.3

PRODUCTOS DILUCIONES
DFP-32 0.15 gramos/1 litro
Saniti 10 2 gramos/1 litro
TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura ambiente

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: manual

Limpieza Interna: manual

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

FRECUENCIA

Diaria

Semanal

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes Si
Botas Si
Cofias Si
PERSONAL ASIGNADO

Personal del area de produccion

TIEMPO REQUERIDO PARA LA LIMPIEZA

Diaria: 20 minutos.

LIMPIEZA DIARIA:

Retirar los residuos manualmente

Se bota agua caliente para que desprender
el residuo que no se pudo eliminar con la
mano.

Una vez aplicado el desengrasante DFP-32,
se lava la mesa.

Enjuagar con agua suficiente.

El personal de desinfeccion se encargara de
rociar producto Saniti 10 sobre la superficie

de la mesa

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

1. Estructuras de soporte.
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Area del departamento de
control de calidad

Versién: Mayo 2012

Programa POES

Responsable: Ing. José Luis

Carrasco.

AREA DE PRODUCCION

EQUIPO: HOMOGENIZADOR (LICUADORA)

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION

No. 1.4

PRODUCTOS DILUCIONES

DFP-32 0.19 gramos/1 litro 1.
Saniti 10 2 gramos/1 litro
TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura ambiente

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: Manual

Limpieza Interna: Manual

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

FRECUENCIA

Diaria

Semanal

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes Si
Botas Si
Cofias Si

PERSONAL ASIGNADO

Personal del area de produccion.

TIEMPO REQUERIDO PARA LA LIMPIEZA

Diaria: 20 minutos.

LIMPIEZA DIARIA:

Realizar un prelavado con agua fria recoger
los residuos con una malla.

Colocar agua caliente para eliminar la grasa.
Lavar con solucion detergente DFP-32,
refregando las aspas.

Enjuagar con suficiente agua.

El equipo de sanitizado se encargara de
rociar la solucién desinfectante Saniti 10

sobre las superficies del equipo.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

1. Piezas pequenas.

Departamento de Control de Calidad
Bocatto Da Fiorentino

Version 2012




Manual POES

Procedimientos Operacionales Estandarizados de Limpieza y Sanitizacion

Area del departamento de
control de calidad

Versién: Mayo 2012

Responsable: Ing. José Luis

Programa POES Carrasco.
AREA DE PRODUCCION
EQUIPO: MEZCLADORA
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION No. 1.5

PRODUCTOS DILUCIONES
DFP-32 0.19 gramos/1 litro
Saniti 10 2 gramos/1 litro
TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura ambiente

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: Manual

Limpieza Interna: Manual

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

FRECUENCIA

Diaria

Semanal

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes Si
Botas Si
Cofias Si
PERSONAL ASIGNADO

Personal del area de produccion.

TIEMPO REQUERIDO PARA LA LIMPIEZA

Diaria: 20 minutos.

LIMPIEZA DIARIA:

1.

Realizar un prelavado con agua fria recoger
los residuos con una malla.

Colocar agua caliente para eliminar la grasa.
Lavar con solucion detergente DFP-32,
refregando las aspas.

Enjuagar con suficiente agua.

El equipo de sanitizado se encargara de
rociar la solucién desinfectante Saniti 10

sobre las superficies del equipo.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

1. Piezas pequenas.

Departamento de Control de Calidad

Bocatto Da Fiorentino

Version 2012




Manual POES

Procedimientos Operacionales Estandarizados de Limpieza y Sanitizacion

Area del departamento de
control de calidad

Version: Mayo 2012

Responsable: Ing. José Luis

Programa POES Carrasco.
AREA DE ENVASADO
EQUIPO: ENVASADORA
PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y SANITIZACION No.2.1

PRODUCTOS DILUCIONES

DFP-32 0.19 gramos/1 litro 1.
Saniti 10 2 gramos/1 litro 2
TEMPERATURA DE AGUA

Temperatura ambiente

FORMA DE APLICACION

Limpieza Externa: manual

Limpieza Interna: manual

FORMA DE ENJUAGUE

Manual

FRECUENCIA

Diaria

EQUIPO DE SEGURIDAD REQUERIDO

Guantes Si
Botas Si
Cofias Si
PERSONAL ASIGNADO

Personal del area de envasado.

TIEMPO REQUERIDO PARA LA LIMPIEZA

Diaria: 20 minutos

LIMPIEZA DIARIA:

Se retira los residuos con agua fria y con
estropajo.

Una vez esparcida la solucién jabonosa
DFP-32 se procede a lavar las paredes
externas y orificios.

Se enjuaga con suficiente agua.

El personal de desinfeccion rocia la solucion
de Saniti 10 sobre la superficie de la

envasadora.

AREAS CRITICAS A SER REVISADAS:

1. Orificios de dificil acceso.

Departamento de Control de Calidad
Bocatto Da Fiorentino

Version 2012
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1.0. OBJETO

Determinar los riesgos o peligros de inocuidad en la elaboracion de la Salsa Cuatro
Quesos, desde la etapa de recepcion de la materia prima en la planta hasta el
almacenamiento del producto terminado en la bodega de la Planta, de tal manera
establecer los Puntos Criticos de Control y medidas de prevencion.

2.0. ALCANCE

Elaboracion de la Salsa Cuatro Quesos. Desde la recepcion de materia prima hasta el

almacenamiento de producto terminado.

2.0. DESCRIPCION DEL PRODUCTO

Nombre del p
Salsa Cuatro Quesos “Bocatto
producto.
Definicién del | Salsa de varios tipos de queso, cocinada, envasada en frascos de vidrio,
producto en presentacion de 250g
Forma de | Son transportados en camiones con ThermoKing con temperatura interna
recepcion de la|entre 4°C -7°C y almacenados en cuartos frios con las mismas
materia prima caracteristicas desde donde se la envia al proceso.
Descripcion del | Tratamiento Térmico de toda la materia prima a 90°C con 4 minutos de
proceso tiempo de retencion de temperatura para luego licuarlo, envasarlo y
llevarlo a proceso de pasteurizacion para finalmente enfriarlo entre 8°C y
10°C.

Pesado — Mezclado - Calentamiento — Adicion de Aditivos y Condimentos
Licuado — Envasado — Pasteurizado — Enfriado — Almacenado.

La Salsa Cuatro Quesos se rige a los parametros fisicos quimicos y
Caracteristicas del | microbiolégicos que regulan el mercado, siendo para nuestro caso la
producto final norma INEN 82 o en la norma general del Codex para el queso
CODEX STAN 283-1978

Embalaje,
almacenamiento y
conservacion.

El producto se envasa en vidrio cerrado asépticamente con tapa metéalica
de rosca. Almacenamiento a temperaturas constantes entre 20°C y 22°C.

Mantenido a temperatura ambiente entre 20°C y 22°C, su vida util es de 6

Vida util meses a partir de la fecha de elaboracion

Uso previsto por el |Lo habitual es que se caliente el producto en una olla o sartén y se
consumidor. adhiera o mezcle directamente a la comida.

Consumidor

potencial Sera consumido por la poblacién en general.
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4.0. DIAGRAMA DE FLUJO DE LA SALSA CUATRO QUESOS

RECEPCION vy
ALMACENAMIENTO

\ 4 A
ADICION ENTAMIENTO

PREMEZCLA 90°C X 4min.
ADITIVOS+CONDIMENTO
d

A 2HP
LICUADO < 60 Seg.

\ 4
o
>
[

e
ENVASES A

DE VI DRIO EMPAQUE
2509 PRIMARIO

vf
PASTEURIZACION

A 4

A 4

180 minutos
70°C

v 9

ENFRIAMIENTO
10°C

wh
ETIQUETADO

-

v!

EMPAQUE
SECUNDARIO

vk
ALMACENAMIENTO

CAJA CARTON X 20

A 4

TEMP. AMBIENTE
(22°C)

A 4
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5.0. ARBOL DE DECISIONES

Pregunta 1 EXISTE ALGUN RIESGO EN ESTE PASO DEL W

PROCESO?

CUAL? J NO
S|
h J
Pregunta 2
EXISTEN MEDIDAS PREVENTIVAS DE MODIFICAR PASO,
CONTROL? PROCESO O
NO PRODUCTD

; E,

ES NECESARIOUN | NO
— CONTROLEM ESTE
PASO?

h |

Prequnts 3 EL PAS( ESTA DISENADO ESPECIALMENTE
PARA ELIMINAR O REDUCIR A NIVELES
ADMISIBLES LA PROBABLE APARICION DEL
RIESGO?

g

Pregunta 4 PODRIA PRODUCIRSE CONTAMINACION A
NIVELES INADMISIBLES O BIEN ELEYARSE A
DICHOS MIVELES? J NO

]

Pregunta 5 UN PASO COMSECUTIVO ELIMINARA O
REDUCIRA A MIVELES ADMISIBLES EL
RIESGO? J |

Sl

NO

PUNTO CRITICO

DE CONTROL
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ANALISIS DE RIESGOS

RIESGO
ETAPA RIESGO POTENCIAL CAUSA PROB | GRAV MED. PREVEN C1 Cc2 C3
?
1. Recepcion de BIOLOGICO Sl Malas précticas higiénicas y A A Separar lote de produccion S S N
materias primas. Bacterias y sanitarias en la elaboracion de los sospecho.
parasitos: quesos, pueden incrementar el Aplicar acciones correctivas.
Aerobios totales. riesgo microbiolégico.
QuiMICO N/A
N/A
Fisico Sl Presencia de objetos extrafios (Ej.: B A Revisar empaques bien S S N
Cuerpos extrafios. Vidrios, metales, plastico) sellados y almacenarlos
cuidadosamente.
2. Almacenamiento BIOLOGICO Sl Malos procedimientos de B B Aplicacion de BPM S S N
. Contaminacion almacenamiento y desinfeccion de
T<8°C microbiana. los cuartos.
Contaminacion cruzada
QuiMICO SI Malos procedimientos de limpieza B B Aplicacion del SSOP S S N
Residuos de 0 almacenamiento junto a respectivo.
compuestos de productos quimicos desinfectantes.
limpieza
Fisico N/A
N/A
3. Pesado BIOLOGICO N/A
N/A
QuiMICO Sl Mala calibracion de las balanzas. B B Calibracion de la balanzas. S S N
Dosificacion de Formulacién con errores. Pérdidas
aditivos econémicas
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RIESGO pCC/ ]
ETAPA RIESGO POTENCIAL CAUSA PROB | GRAV MED. PREVEN CL|cz|c3|ca|cs | o2 CONCLUSION
?
Fisico N/A T I I 1 —
N/A
4. Mezclado BIOLOGICO S| Malos procedimientos de limpieza B B Aplicacién del SSOP S S N N ---- PC Existen controles a nivel de los
Recontaminacion y desinfeccién de los equipos y respectivo y controles sistemas bases: BPM y SSOP que
microbiana. utensilios. periédicos. elimina la probabilidad de
ocurrencia de este riesgo en
términos de calidad..
QuiMICO N/A T I I 1 —
N/A
Fisico N/A e T T e e I e —
N/A
5. Mezcla de BIOLOGICO N/A - - - - T T (e I O e
aditivos y N/A
condimentos.
Estabilizantes
QuiMICO N/A e T T e e I e —
N/A
Fisico N/A e T T e e I e —
N/A
6.Calentamiento BIOLOGICO SI Mal control del tiempo y B B Determinar los valores D para S S N N - PC El tratamiento térmico posterior
(90°C X 4 min.) Contaminacion temperatura de calentamiento. destruccién de (pasteurizacion) reduce o elimina la
microbiana. Presencia de microorganismos. microorganismos. posibilidad de este peligro.
Falta de calibracion de los equipos. Calibrar manualmente los Calibrar los termémetros y
equipos cronémetros siguiendo procesos
basados en Metrologia.
QuiMICO N/A e T T e e I R ——
N/A
Fisico N/A - - - - - - - - - e I
N/A
7. Licuado BIOLOGICO N/A e I
(60 Segundos) N/A
QuimMICO N/A R O [ [ (R I —————
N/A
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RIESGO pCC/ ]
ETAPA RIESGO POTENCIAL CAUSA PROB | GRAV MED. PREVEN C1 C2 C3 C4 C5 PC CONCLUSION
?
Fisico N/A - - - - Bl B e B o B e I
N/A
8. Empaque BIOLOGICO SI Malos procedimiento de limpieza 'y B A Aplicacion del SSOP S S N N - PC Existen controles a nivel de los
primario Recontaminacion desinfeccion de manos, guantes y respectivo. sistemas bases: BPM y SSOP que
Envasado del producto al equipo de llenado, elimina la probabilidad de
envasarlo. ocurrencia de estos riesgos en
términos de calidad.
Sl Frasco de vidrio con B B Limpieza y esterilizaciéon de S N N e PC
microorganismos patégenos y frascos
plagas
QuIiMICO N/A T e L e —
N/A
Fisico Sl Caida de objetos extrafios (Ej.: B A Frascos en buen estado y S S N N PC Existen buenas practicas de
Cuerpos extrafios. Vidrios, metales, plasticos) previamente esterilizados. almacenamiento que aseguran su
inocuidad.
9. Pasteurizacion BIOLOGICO Sl Contaminacién cruzada B A Calibrar manualmente el S S S - ---- | PCC Existe un alto riego de
Recontaminacion de anteriores tratamientos. termoémetro y controlar tiempos supervivencia de microorganismos
(7OOC X 180min.) microbiana. Falta de calibracién del termémetro y temperaturas del patégenos si no se aIcanza_tiempos
calentamiento constantemente. y temperaturas establecidas.
QuimMICO N/A e e e I ——
N/A
Fisico Sl Frascos Semi-quebrados o con B A Utilizar frascos en buen S S N N PC Existen garantias de devolucion de
Frascos con abolladuras. estado. frascos en mal estado.
defectos. Existen datos técnicos de los
frascos de vidrio con respecto a su
maxima resistencia de temperatura.
i Existen controles en el proceso que
10. Enfriamiento BIOLOGICO Sl Mala aplicacion del choque B A Calibrar manualmente el S S N N PC evita un mal procedimiento del
Re presencia de térmico. termémetro y controlar la choque térmico.
T<10%% microorganismos Falta de calibracién de termémetro. temperatura constantemente.
QuimIco N/A 1 e —
N/A
Fisico N/A i
N/A
11. Etiquetado BIOLOGICO N/A - - - - el B B B e I

N/A
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RIESGO pCC/ ]
ETAPA RIESGO POTENCIAL CAUSA PROB | GRAV MED. PREVEN C1 C2 C3 C4 C5 PC CONCLUSION
?
QuiMICO N/A T T I —
N/A
Fisico N/A e T T e e I I —
N/A
12. Empaque BIOLOGICO N/A e e e I ——
secundario N/A
Cartén
QuiMICO N/A e T T e e I I —
N/A
Fisico N/A e
N/A
13. BIOLOGICO N/A T T e 1 —
Almacenamiento N/A
y Despacho
QUIMICO N/A e e I ——
N/A
FISICO N/A B T T I e e
N/A
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7.0. PLAN HACCP
P MONITOREO
MEDIDA LIMITE ACCIONES
g ETAPA RIESGO PREVENTIVA CRITICO QUE DONDE R CUANDO QUIEN CORRECTIVAS REGISTRO VERIFICACION
1 | PASTEURIZACION | BIOLOGICO Control contintio Temperatura | Temperatura | En el frasco Termoémetro Cada lote Operador de | Re-esterilizar la | Control de | Revision diaria de
Sobrevivencia | de temperatura en | Min= 70 °C Tiempo Cronémetro la salsa. tiempos y | registro por Jefe de
de carga | el frasco esterilizacion | Calibracion de | temperaturas control de calidad vy
microbiana Calibracion de Tiempo: 180 equipos en el | planta.
patégena termémetros. minutos manualmente. tratamiento Andlisis  microbiol6gico
Capacitacion al | térmico. del producto terminado
operador. por lote, por el
laboratorio de Control de
Calidad.
Validacién del anélisis
microbiol6gico por
laboratorio externo

anualmente.
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