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RESUMEN Y PALABRAS CLAVE

El presente proyecto smfoca en la promsta de la mejora de la linea de queso fresco
pasteurizado para la implementacion del sistema HACCPeglfmise desarrollé un
diagnéstico actual de la empredaterminando quel problema principal es un producto

no inocuo, debido axceso d&\. de colformes(65 x 10° UFC/g), alincumplimiento del

55% de los aspectos evaluados de la ficha de inspeccion sanitaria del estableamiento,
recorrido cruzado ena distribucién de la plantda recepcién de leche contaminada, el
exceso del insumo cloruro d@alcio (77,8%)para la elaboracion, el ineficiente filtrado
artesanaly la presencia de irstos en el area de producci@or ello se corroboréa
carencia de inocuidad.

Paraello, se propuso las siguientes mejorgedisefio y la infraestructura degianta
reduciéndose la distancia de 21,2 m a 4,4 m de trasladar elaqupaquetadal area de
almacenamient@| programa de control de proveedotaseducciordel exceso d€aCb
(56,23%), la adquisicion de filtropara conservar la calidad de leghtambiénequipos
para el control de plagas y confort del persdiaadlaboraciorde las Buenas Practicas de
Manufactura ylos Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamien#o
contratacion de un jefe de aseguramiento de la calRadotrolado, se reducetas
actividades improductivas &9% y aumentan las actividades productivas en 2%.

Este proyecto sera financiado por los socios de la empresa, el monto de inversion es de
S/ 62 871,9 y por cada sol invertido sgana S/0,36 con un valoractual neto de
S/13633 464 determinando que la propuesta es rentable.

Palabras claves: Queso fresco pasteurizawejora, linea de produccion, sistema
HACCP,inocuidad



ABSTRACT AND KEY WORDS

The present prert focuses on the offer of the improvement of the line of pasteurized
fresh cheese for the implementation of the HACCP system, therefore a current diagnosis
of the company was developed, determining that the main problem is-fzardess
product due tohte excessrdbm N. of coliformg65 x 1¢ CFU / g), failure to comply with

55% of the evaluated results of the sanitary inspection of the product, the crossed path in
the distribution of the plant, the receipt of contaminated milk, (77,8%) for the praguctio

the inefficient filtering and the presence of insects in the production area, thus
corroborating the lack of safety.

To this end, the following improvements were proposed: the redesign and the
infrastructure of the plant, reducing the distance of 21,® 4,4 m from moving the
packaged cheese to the storage area, the supplier control program, the reduction Of the
excess CaGl(56,25%), the acquisition of filters to conserve milk quality, as well as
equipment for pest control and staff comfort, theeli@gment of Good Manufacturing
Practices and the Standardized Operating Procedures of Sanitation, and The hiring of a
head of quality assurance. On the other hand, reduce unproductive activities by 30% and
increase productive activities by 2%.

This project is financed by the partners of the company, the investment amount is

S/ 62 871,9 and for each of the inverse one earns S/ 0,36 with a net value of net of
S/ 13 83 464, determining that the proposal is profitable.

Keywords: Fresh cheese pasteurized, improvement, production line, HACCP system,
safety.
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I. INTRODUCCION

Las industrias alimentaria®n mas o menos expuestas a ser fuente de factores de riesgo
de enfermedades transmitidas por los alimentos, segun el tipo de producto y los procesos
de elaboracién que utilizan. Por consiguiente, la inocuidad déifoenéos es una parte
esencial de la calidad de los mismos, porque al tener un caracter idéneo, este no causa
dafio alguno al ser humano; los alimentos por si solos no causan perjuicio, sino que al
sufrir una reaccién de agentes fisicos, quimicos o biaégaiteran los componentes del
producto.

Es por ello que, la responsabilidad de la inocuidad de los alimentos no recae Unicamente
en las autoridades encargadas de la reglamentacion ni en el consumidor, sino también en
los productores, elaboradores, vetates al por menor y encargados de preparar o servir

los alimentos. Si bien todo individuo o toda empresa tiene el derecho a producir, elaborar,
preparar, servir, importar o exportar alimentos, ese derecho conlleva la obligacion
inseparable de asegurar (gesan sanos e inocuos, y que dichos individuos o empresas
cumplen con toda la legislacion vigente, incluso con las normas que protegen a los
consumidores de posibles fraudes (Comisién Multisectorial Permanente de Inocuidad
Alimentaria, 2015). Asimismo, losonsumidores tienen derecho a alimentos libres de
agentes patdgenos

El Decreto Supremo N° 0aI®98 del Ministerio de Salud, aproboReglamento sobre
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, con el propdsito de garantizar la
produccion yel suministro de alimentos y bebidas de consumo humano sanos e inocuos
y facilitar su comercio seguro; por otro lado el Decreto Legislativo N° 1062 alarbéy

de Inocuidad de los Alimentos, que otorga poder al Servicio Nacional de Sanidad Agraria
(SENASA) para ayudar a la proteccion de la salud de los consumidores y promover la
competitividad al ofrecer un producto inocésimismo,la autoridad legisladora acerca

de los alimentos industrializados es Direccion de Salud Ambiental (GESA) del
Ministerio de Salud.

En el departamento de Lambayeque, provincia de Chiclayo, distrito La Victoria se
encuentra la empres@roductos Lacteos Naturales.ASC. (también llamada
PROLACNAT) con 10 afios de actividad en la elaboracion, distribucion vy
comercializacion dgueso fresco pasteurizadmcual es la linea principal de produccién,

y otros productos lacteos. Se determind que el queso fresco pasteurizado no es apto para
el consumo mediante un andlisis microbioldgico realizado en La Molina Calidad Total
Laboratoros de la Universidad Nacional Agraria La Molina, debido a que el resultado
delN. de coliformesupera el limite maximo permisible reglamentado.

Se evidencio a través de la ficha de inspeccién sanitaria de establecimieatagooes
de lacteos dada pta Direccion General de Salud Ambiental (DIGES#)e la empresa
incumple con eb5% de los aspectosvaluados siendo un valor considerablemente
perjuicioso para la inocuidad del producto.

En la planta procesadora de lacteos, se observo que el aeeemadn de materia prima

se encuentra al aire libre, infringiendo el &88.de Estructuras y acabados Deb. N°
007-98-SA, facilitando a la proliferacion de microorganismos, puasldche es
recolectada de varios proveedores y acopiadores, de maeesa dasconoce la sanidad

del animal, higiene del ordefio, alimentacion y suministro de agua para los animales y el
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bienestar animal, es decir las buenas practicas ganaderas @Ry ello que en la
etapa de recepcidn utilizan organzas como mediotdzcfidn para la leche, debido a que
ingresa con presencia de cuerpos extrafios

También, se incumplen las normas de infraestructura en la sala de produccion, puesto que
las condicioneddel piso (\er anexo 2y las superficies de las paredessonlisas yno

estan recubiertas (vanexo3), exponiendo allamento a contaminanteé&simismo, se

detecto la presencia desectos (moscagn la sala de procedo cual infringe el art57

de Control de las plagas y del acceso de animald3.8eN° 007#98-SA (ver anexod).

Por otro lado, se han identificado a las etapas de recepcion de materia prima,
pasteurizacion, refrigeraciéambolsado y empaquetag@amacenamiento como puntos
criticos de control durante la elaboracion de queso fresco pasteudehdm a la
presencia de peligrpyg a través de una encuesta realizada a los operatiascd#enido

como resultadajue el 74% no utiliza tapabas, el 100% no emplea guantes para la
elaboracién del producte] 73% no recibe capacitaciones6dt no estan cdormes

con la distribucion de las areassimismo hay deficiencias respecto a la higidake
operario y del establecimiento; corroborandose que no se aplican las buenas practicas de
manufactura.

Respecto a la distribucion de la planta, se ha determinaglaexjste contaminacion
cruzada, porque el proceso de elaboracion del producto no sigue una secuencia lineal
operacional ordenada, pues se tiene dos salas de pcocasorecorrido cruzado, debido

a que ambas se complementan para la elaboraciéon detfwraeeltminado.

De acuerdo a la problematica planteada, ¢ La mejora del proceso productivo de la linea de
queso fresco pasteurizado permitird la implementacion del Sistema HACCP en la
empresa Productos Lacteos Natas SA.C.?, la presente investigaciorerie como
objetivo general proponer la mejora del proceso productivo de la linea de queso fresco
pasteurizado para la implementacion del Sistema HACCP en la empoekactBs
Lacteos Naturales.S.C., paraello tiene como objetivos especificadiagnosticara
situacién actual del proceso productivo de la linea de quesmofpasteurizado, elaborar

la propuesta de mejora del proceso productivo para implementar el Siste@G@PHy
finalmente, realizar edndlisis costd beneficio de la mejora del proceso guotivo.

Los consumidores tienen derecho a demandar productos alimenticios bajo los estandares
de calidad certificados, que respalden la inocuidad de los mismos; sin embargo, las
pequefias y medianas empresas no se involucran a mejorar el proceso joroekpricto

a la inocuidad, ya sea por tema de costos, tiempo o falta de concientizacion por parte de
la organizacion, es por ello que es necesario que las autoridades competentes legislen de
manera activa y estricta el cumplimiento de la Ley de inocuidadithentos, ayudando

a la proteccion de la salud de los consumidores y promoviendo la competitividad al
ofrecer un producto inocuo.
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MARCO DE REFERENCIA DEL PROBLEMA
2.1.ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Carrascosa et al . ( 2016 Ye los d¢antores de riasgat 2 cul o
asociados con la produccion de queso para poner en practica el sistema de Andlisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP) en queseitientificaon los

factores de riesgo en las queserias que pueden influir en langwededn microbiana

de sus productos, empleando varias herramientas de evaluacion, tales como los
cuestionarios de produccion de queso, pruebas de conocimiento de manipulacién de
los alimentos, y las encuestas de evaluacion del sistema de higiene,daderain
analizadas en 39 queserias en la isla de Gran Canaria, Espafia. Los resultados revelaron
que la mayor contaminacion p8taph.Aureus(4,39%, >105ufc/ml) se encuentra en

la leche, la més alta contaminacion gocoli (5,18%, >103 ufc/ml) se encta en el

queso; y muy pocas muestras (0,52%) fueron contaminadads pmnocytogenes
Salmonellaspp Ademas, los factores de riesgsociados con la produccion son la
manipulacion, conocimiento y tipo de leckmncluyeron que existe la necesidad de
aplicar y mantener buenas practicas de higiene para prevenir la contaminacioén y el
crecimiento bacteriano en la produccién de queso.

Cart2n et al . (2014) , en su estudio dl
industria alimentaria mediante la mettmypga AMFE: Enfoque préactico y

C 0 n c e pestabkedietoria evaluacion en una maquiladora de pavo deshuesado
mediante la aplicacién del andlisis de riesgo a través del Andlisis Modal de Fallas y
Efectos (AMFE) en conjunto con el Andlisis de Peligros pt&s Criticos de Control
(HACCP). Calcularonpor medio de la significancia del riesgo, la importancia de
establecer medidas preventivas en las etapas de proceso mas vulnerables; asimismo
este célculo de significancia se realizé obteniendo el indice deidrt. Por otro

lado, se establecieron los puntos criticos de control a través de la metodologia del arbol
de decisiones, enfocandose en aquellas etapas que mostraban valores mas altos
relativos al IC, en donde principales causas posibles que generdeawiecion de

puntos criticos de control fueron enlistadas y analizadas por medio de un analisis
causaraiz, con el uso del Diagrama de Ishikawa. Como resultado de la integracion del
andlisis de riesgo dentro de un plan HACCP deramstproveer amplias veajas que

facilitan el control de los procesos de manufactura y el aseguramiento de la salud
publica a los consumidores finales, al generar alimentos inocuos y de alta calidad, al
tiempo que mejora el desempefio operacional del ciclo productivavi®ioinque las

etapas de almacenamiento y descongelacion son los principales segmentos con
tendencia a mostrar altos valores de IC, por r@idizaronlas acciones correctivas
sugeridas bajando notablemente los valores del IC por debajo del limite aceptable.

V8squez et al. (2012), en su estudio AEval
(BPF)d el queso bl anco en s eievaludroriadplicaciorui dor e s
de BPF del queso blanco fresco producido en seis distribuidores seleccioreatdws al

(54,6% de la poblacion total) en las parroquias Catedral y Juan de Villegas de
Barquisimeto, municipio Iribarren, estado Labdservaron las condiciones existentes

en los puntos ddistribucion de los quesos y aplicaron encuestas individualizadas

al personal para evaluar la implementacién de las BPF; teniendo como resultado que

las observaciones realizadas en cada una de las visitas constataron que la
infraestructura y el desarrollo de los procesos de los distribuidores inspeccionados eran
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inadecados por fallas en la forma de manipulacion, en el disefio 0 mantenimiento del
espacio de almacenamiento, evidenciandose el incumplimiento de BPF por parte de
los distribuidores, asimismo estas encued¢dsrminarorque habia desconocimiento

por parte delpersonal sobre BPF, asi como también falta de control sobre las
condiciones de almacenamiento de los quesos, pudiendo ocasionar riesgos por
contaminacion de losiismos Concluyerormgue en base a los resultadsnecesario

la aplicacion de practicas adedaa de higiene y sanidad en el manejo del producto a
través de un programa de BPF, tdé forma se reduzckos riesgos de brotes de
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA), garantizando la salud y seguridad al
consumidor de tener un alimento inocuo.

Costae t al . (2012) , en s u art2zculo nLa in
manufactureras (BPM) en una pequefa unidad de procesamiento de queso mozzarella
e n B tersy cbndo objetivo implementar las BPM ¢a planta ubicada en la

region del sudoestdel estado de Panama, Brasil, procesando 20 000L de leche al dia.
Se credun equipo multidisciplinar, llevandose a cabo en cuatro etapas: diagndstico,
informe del diagndstico y mapa de ruta, medidas correctivas y el seguimiento de la
aplicacién de las BPM La eficacia de las medidas adoptadas y la aplicacion de BPM
fue comparado por los porcentajes totales de las no conformidades y conformidades
antes y después de la implementacién de las BRdmismo, se utilizaron los
indicadores microbiolégicos paraatuar la implementacion de las BPM en las
instalaciones de procesamiento de queso mozzadglaoresultados se mostraron

gue el porcentaje medio de conformidad después de la implementacion de las BPM
fue significativo aumentando hasta el 66%, mienttesantes era del 32%<0,05);

por otro lado,ds poblaciones de microorganismos aerobios y coliformes totales en el
equipo se redujeron significativamenpz,05) después de la implementacion de las
BPM, asi como las poblaciones de coliformes totaleslasn manos de los
manipuladores de alimentgs<Q,05).En conclusion, la aplicacion de las BPM cambi6

la organizaciémle la empresg el comportamiento de los manipuladores de alimentos

asi comolos conocimientos sobre la calidad y seguridad de los praducto
manufacturados.

Castafo (2010), en su investigaci - -n fADi sef
una | 2nea de bisealgarahtzar a bu§ clientees deda, inocuidad de la
bebida de yogurt y reducir el nivel de devoluciones mediante la etamora
implementacion del Plan HACCP en una pequefia empresa en el Municipio de
Rionegro, teniendo como resultados, la identificacion de los puntos criticos de control
en las etapas de proceso de recepcion de materia prima y el proceso de pasteurizacion;
agmismo la identificacion de los limites de control y estableciéndose el sistema de
monitoreo de los puntos criticos de control. Se concluye que la implementacién del
Plan HACCP permiti6 a la empresa incrementar sus niveles de productividad,
reduciéndose dsticamente el nUmero de quejas y reclamos por parte de clientes y
consumidores, y el nivel de devoluciones de la linea a un 0,5%, un valor muy bajo
respecto al valor antes de la implementacién del plan (5%), lo generé confianza en los
clientes y consumides con respecto a la calidad de la bebida de yogurt.
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2.2.FUNDAMENTOS TEORICOS
2.2.1. Leche

Segun el CODEX ALIMENTARIUS define la leche como la secrecion mamaria
normal de animales lecheros, obtenida mediante uno o més ordefios sin ningun tipo
de adicion o ex#rccion, destinada al consumo en forma de leche liquida o a
elaboracion ulterior. Asimismo, la Norma Técnica Peruana 202.001:2003 la
describe como producto integro de la secreecitamaria normal sin adicion ni
sustraccion alguna y que ha sido obtenida nmégliel ordefio.

A su vez, la leche cruda entera es el producto integro no alterado ni adulterado del
ordefio higiénico, regular y completo de vacas sanas y bien alimentadas, sin calostro
y exento de color, olor, sabor y consistencia anormales y que molsometido

a procesamiento o tratamiento alguno (Norma Técnica Peruana 202.001:2003);
mientras la leche pasteurizads aquella que ha sido sometida a un tratamiento
térmico especifico y por un tiempo determinado, para lograr la destruccion total de
los organismos patégenos que pueda contener, sin alterar en forma considerable su
composicién, sabor ni valor alimenticio. Es por ello que, la elaboracion de queso
fresco pasteurizado tiene como materia prima a la leche (Zadalg 200).

2.2.1.1. Requisitos fisica1 quimicos y microbiol6gicos

Segun la Norma Técnica Peruana 202.001:2003 considera que la leche cruda
debe cumplir las siguientes especificaciones:

Tablal. Requisitos fisicos quimicos y microbioldgicos de la leche

Materia gasa (g/100g) Min. 3,2
Sdlidos no grasos (g/100g) Min. 8,2
Sdélidos totales (g/100g) Min. 11,4
Acidez, expresada en g de acido lactico (g/10 0,147 0,18
Densidad a 15°C (g/mL) 1,0296i 1,0340

Min. 1,34179 (Lectta

s . .’ 0
Indice de refraccién del suero, 20°C refractométrica 37,5)

Ceniza total (g/100g) Max. 0,7
Alcalinidad de la ceniza total (mL de Solucién Max. 1.7

de NaOH 1 N) T
indice crioscopico Max. -0,540°C
Sustancias extrafias a su naturaleza Ausencia
Prueba de alcohol (74% v/v) No coagulable
Pruela de la reductasa con azul de metileno Min. 4horas

Numeracion de microorganismos Mesofilos
aerobios y facultativos viables ufc/mL
Numeracion de coliformes ufc/mL Méx. 1 000

Max. 1 000 000

Fuente: NTP 202.001:2003
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2.2.1.2. Composicion

La leche es una cortgja mezcla de distintas sustancias, presentes en suspension
o emulsion y otras en forma de solucion verdadera y presenta sustancias
definidas: aguagrasa, proteina, lactosa, vitaminas, minerales; a las cuales se les
denomina extracto seco o solidos tesalLos solidos totales varian por multiples
factores como lo son: la raza, el tipo de alimentacion, el medio ambiente y el
estado sanitario de la vaca entre othgugdelo y Bedoya2005).

Tabla2. Composicién general de la leche diferentes especies (por cada 100 g)

Nutriente (g) Vaca Bufala Mujer
Agua 88 84 87,5
Energia (Kcal) 61 97 7,0
Proteina 3,2 3,7 1,0
Grasa 34 6,9 4.4
Lactosa 4,7 5,2 6,9
Minerales 0,72 0,79 0,20

Fuente:Agudelo y Bedoya2005.
a. Agua

El contenid de agua de la leche de las diferentes especies ddarami
puede variar del 36 al 3%b; sin embargo normalmente representa el 87%
del contenido total de la leche. Dicha variacion se debe a la alteracion de
cualquiera de sus otros componentes: proteilaatosa y, sobre todo,
grasa. Por su importante contenido de agua, la leche permite que la
distribucion de sus componentes sea relativamente uniforme y de esta
forma cualquier cantidad de leche, por pequefia que sea, contiene casi
todos los nutrimentos sfonibles (Camara Nacional de Industriales de la
Leche, 2011).

b. Proteinas

La funcion principal es el aporte suficiente de aminoacidos indispensables
y de nitrdgeno organico para la sintesis y reparacion de tejidos y otras
proteinas de importancia biologicLa leche de vaca es considerada una
excelente fuente de proteinas de alto valor biol6gico, ya que contiene los
diez aminoacidos indispensables. La fraccion de proteinas de la leche
corresponde regularmente atl4% y se distinguen dos categorias
fundamemales que se definen por su composicién quimica y propiedades
fisicas: la caseina, que constituye el 70% de las proteinas de la leche,
contiene fosforo y coatg o se precipita a un pH dé4y las seroproteinas
(proteinas del suero de la leche), queasgntan el 20% (Camara Nacional

de Industriales de la Leche, 2011).

c. Grasas
SegunrAgudelo y Bedoy#2005), la grasa lactea se sintetiza en su inmensa
mayoria en las células secretoras de la glandula mamaria y constituye cerca

del 3% de la leche; se enctrenen forma de particulas emulsionadas o
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suspendidas en pequefios globulos microscopicos, cuyos diametros pueden
variar de QL a 022 micrones que se encuentran rodeados de una capa de
fosfolipidos que evitan que la grasa se aglutine y pueda separaese de |
parte acuosa. La grasa de la leche puede sufrir alteraciones causadas por la
accion de la luz, del oxigeno y enzimas (lipasas).

La composicion grasa de la leche estd conformada en su mayoria por
triglicéridos (aproximadamente 98%), diacilglider(2%), colesterol
(menos del &%), fosfolipidos (alrededor H&%) y acidos grasos libres
(0,1%) (28). Debido a que la grasa de la leche se encuentra relativamente
emulsificada, es de facil digestion (Camara Nacional de Industriales de la
Leche, 2011).

d. Lactosa

De acuerdo a Zaval@0®), la lactosa es el principal hidrato de carbono

de la leche, un disacarido constituido por glucosa y galactosa. Esta
formada por la accién conjunta de lagNal act osi | t rransfer a
lactalbumina (lactosasintetasa) para fortaarnion glucosayalactosa; la

glucosa llega a la ubre por la sangre. La lactosa es el principal agente
osmoético de la leche, con lo que permite el transporte de agua desde la

sangre.
HXOH CHuH CHsOH
Kool
C H
cH H H H -
H oH H OH H oH

Galactosa Glucosa Lactosa

Figural. Estructura de la lactosa
Fuente:Agudelo y Bedoya2005.

La Camara Nacional de Industriales de la Leche (2011) sostiene que la
lactosa es un 85% menos dulce que la sacarosa o0 azUcar comun y
contribuye, junto con las sales, en el sabor global de la leche, siendo las
cantidades de lactosasales inversamente proporcionales. Ademas, es
facilmente transformada en acido lactico por la accion de bacterias.

e. Vitaminas

La leche contiene vitaminas como la A, D, E, K, B1, B2, B6, B12, C,
carotenos, nicotinamida, biotina, &cido félico, su comeeitin esta sujeto

a grandes oscilaciones. El calostro posee una extraordinaria rigueza
vitaminica, contiene de 5 a 7 veces mas vitamina C y de 3 a 5 veces mas
vitaminas B2, D y E que la leche normal. También influye la época del
afo, tiempo atmosféricopiente y la alimentaciéom@udeloy Bedoya

2009.

En la leche, los niveles de Vitamina D, A y el de su precursor, el caroteno,
estan propensos a ser mas elevados en verano que en invierno, debido a la
mayor alimentacion verde y al incremento de luzrd@avala, 200).
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f.  Minerales

La leche de vaca contiene sodio, potasio, magnesio, calcio, manganeso,
hierro, cobalto, cobre, fosforo, fluoruros, yoduros. Ademas, se reconoce la
presencia de otros en cantidades vestigiales, como el aluminio, molibdeno
y plata (Agudelo y Bedoya20095.

Por otro lado, la Cadmara Nacional de Industriales de la Leche (2011),
manifiesta que la leche aporta elementos minerales indispensables para el
organismo humano y es la fuente mas importante de calcio biodisponible
de la dietaSu buena absorcion se da gracias a la presencia de lactosa y de
vitamina D y a su union con los fosfopéptidos derivados de la hidrdlisis de
la caseina, ademas de que la adecuada relacion calcio: fosforo (mayor a la
unidad) favorece su absorcién en el stiteo humano (1, 3). Por ello se
considera que la leche de vaca es la mejor fuente de calcio tanto para el
crecimiento de los huesos en jévenes como para el mantenimiento de la
integridad 6sea en los adultos.

Ademas, la leche de vaca contiene en promeédjt. de minerales.
g. Enzimas

Son catalizadores biolégicos de naturaleza proteica, se encuentran
presentes como proteinas simples o como apoproteinas en los complejos
lipoprotéicog(Zavalg 20().

Las enzimas lacteas tienen dos origenes: las corpor@Es®gzimaticas.

Las primeras llegan directamente a la leche (se encuentran en forma libre)
procedentes de la sangre, o bien de las células corporales. Pero también
pueden llegar a la leche con las células. En ambos casos se trata de enzimas
originadas erel organismo. Las segundas se originan en la leche misma,
producto de la accién de los gérmenes (Agugddedoya,2005.

2.2.1.3. Tratamientos térmicos
a. Pasteurizacion

Segun Zavalé200), consiste en tratar térmicamente los productos lacteos
con la finalidad @ destruir o minimizar la accién de los agentes de
deterioro y los causantes de los problemas sanitarios presentes en la leche
sin procesar: basicamente microorganismos y enzimas.

El objetivo de la pasteurizacion es la muerte Ritilo micobacterium
tuberculosis(destruyendo a la vez, los deméas agentes patdgenos como
Brucela bovis Brucela ovis y la Echerichia col), siendo un
microorganismo no esporulado (formas vegetativas) y por otro lado la
destruccion de las enzimas principalmente las que oxidgrasa de la

leche y que destruyen también otras sustancias beneficiosas como las
vitaminas liposolubles.
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La leche pasteurizada que sale de una central de tratamiento de leche no
debe contener més de 30 000 unidades formadoras de colonias por mililitro
(ufc/mL) en leches comerciales. La destruccion Batilo tuberculoso
requiere un calentamiento de 63°C durante 6 minutos, 71°C durante 6 a 8
segundos y, como es el térmicamente reéistente, sirve de referencia.

Para aumentar le margen de seguridad:
- 63°Cdurante 30 minutos.
- 72°C de 15 a 20 segundos.

b. Esterilizacion

Es una técnica que tiene como objetivo la destruccion completa de
gérmenes presentes en la leche, tanto en formas vegetativas como
esporuladas. Durante mucho tiempo se considerd la esteditizao
calentamiento a 11520°C en autoclave de 15 a 20 segundos.

La |l eche est®ril entera se considera
cumplir todas las precauciones de la industria conservera; es decir, deben
evitarse contaminaciones, debe tegrerases herméticos y debe ser leche

de buena calidad para soportar efamaento térmico.

Por otro lado, la leche UHT (Ultra High Temperature) es un tratamiento
de alta temperatura a corto tiempo, siendo delB8BC durante 2 a 10
segundos, pudiéndoseealizar este tratamiento solo en continuo y
completado con un envase aséptico.

2.2.2. Queso fresco pasteurizado

Segun la Norma Técnica Peruana 202.195:2004 define que es un queso blando, no
madurado ni escaldado, moldeado, de textura relativamente firmeneietee
granular, sin cultivos lacticas, obteniendo por separacion del suero después de la
coagulacion de la leche pasteurizada, entera, descremada o parcialmente
descremada, o una mezcla de algunos de estos productos.

Asimismo, se tiene como requisitos:

- Elaborarse exclusivamente con leche pasteurizada y bajo estrictas condiciones
higiénicoi sanitarias.

- La apariencia, textura, color, olor y el sabor deberan ser los caracteristicos y
estar libres de sustancias y caracteres sensoriales extrafos.

- No deberamresentar corteza.

- Debera presentar una textura suave, facil de cortar y podra presentar pequeiias
grietas caracteristicas (0jos mecanicos).

- La grasa y las proteinas lacteas no podran ser sustituidas por elementos de
origen no lacteo.

- Deberan conservarsajb condiciones de refrigeracion, a temperaturas entre
2°C y 8°C, hasta su consumo.
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2.2.3. Proceso productivo
Es el conjunto de operaciones y actividades sl ejecutan para crear valpue
busca satisfacer las necesidades de los clientes mediante latnangio de unos
insumos o0 materias primas enpneducto o servicio. (Fuque2€07, 37).
El objetivo de los procesos industriales es aumentar la productividad y calidad de
produccion, organizando de la mejor forma los recursos que intervienen en ella.
Elementos que intervienen son: materias primas, insumos, mano de obra,
materiales, capital, tecnoldgicos e informéaticos.

2.2.3.1. Indicadores

SegunGervasi (201pdefine los siguientes indicadores:

a. Produccion

Es la cantidad de bienes y servicios producidos ertanrdinado tiempo.

Ti empo base
Pr oduc—&&——gl—88888888888888888p

b. Productividad

Es un indice que relaciona lo producido por un sistema (salidas o producto)
y los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos). Es decir:

P q tIul?erduc:C|-n &g)é)§8e8n8i&(3:|a
ro U ettt itdad de recuisos  utilizad

c. Eficienciafisica

Es la relacion entre la cantidad de materia prima procesada y la cantidad
de materia prima o insumos, empleados.

Sal i da Yt i | d
E£ BL88B88B8YS8
Entrada dea ma ria

d. Eficienciaeconémica

Es la relaciéon entre el total de ingresos o ventas del producto
terminado y el total de egresos o inversiones de dicha venta.

Vent as né:J s.)
8888888888 T
Costlonsver5|
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e. Capacidad

Es la produccion maxima de un sistema en un periodo de tiempo
determinado.

Produc
Capac|—g—a—d—888888888888888888u

f. Capacidadproyectadao diseifiada

Es la capacidad maxima tedrica de unidades qséstemaproductivo es
capaz de conseguir bajordiciones ideales (niveles de metas) en un
determinado tiempo.

g. Capacidadefectiva o real

Es la capacidad que espera alcanzar una empresa segun sus actuales
limitacionesoperativas.

h. Utilizacion

Es el porcentajeefectivamente obtenido entre la proddocreal y la
capacidad proyectada o de disefio.

ProdUCC|-n r e

2.2.4. Herramientas de mejora de procesos
2.2.4.1. Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una representacion grafica del flujo o la secuencia real
de tareas o0 sucesos que se producen dentro de un proceso; pueden ser de nivel
superior, mostrando solo los elementos principales de los procesos, para la
elaboracién de un producto o la prestacion de un servicio, con el fin de identificar
los puntos critios (Consejo de Auditoria Interna General de Gobierno de Chile,
2015).

2.2.4.2. Diagrama de causd efecto

Esuna herramientdenominaddiagrama de Ishikawa o Diagrama de Espina

de Pescado por ser parexicbn el esqueleto de un peszague representa la
relacidn entre un efecto (problema) y todas las posibles causas que lo ocasionan
mediante un graficGMINSA).

Este método permite determinar las causas que dan lugar a los problemas

identificados como AEfectoo. Las princi
trav®s de | as de Esascategodaa sstarierdopmadas [3or:
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Métodos de trabajo, Mediciones, Materiales, Mano de Obra, Medio Ambiente y
Méaquinas, que ayudan a organizar las ideas para identificar posibles factores
causales, denominadasesp;t, que conducen al resultad
Auditoria Interna General de Gobierno de Chile, 2015).

PERSONAS MATERIALES EQUIPOS

2 EFECTO

GESTION LIDERAZGO AMBIENTE DE TRABAJO

Figura2. Formato de diagrama de calisefecto
Fuente: Consejo de Auditoria Interna General de Gobierno de Chile.

Su utlizacion es importante para obtener la mejora de los procesos, de la calidad
de los productos, de la eficiencia de las instalaciones y del servicio; asimismo
para lograr una reduccion de costos, para afrontar problemas contingentes tales
como: las causade las reclamaciones, defectos, anomalias; y también para
establecer procedimientos operativos normalizados tales como: nuevos
procedimientos operativos, puntos y procedimientos de control, revisiones de
procedimentos desactualizados (Galgarg95112).

2.2.4.3. Diagrama de operaciones de proceso

Es la representacion grafica y simbolica del acto de elaborar un producto o
proporcionar un servicio, mostrando las operaciones e inspecciones efectuadas
o por efectuarse, con sus relaciones sucesivas cronoldgicasmatesales
utilizados.

Asimismo, este diagrama muestra la cadena sucesiva de todas las operaciones
de taller o en maquinas, inspecciones, margenes de tiempo y materiales a utilizar
en un proceso de fabricaciébn o administrativo, desde la llegada dedaamat
prima hasta el empaque o arreglo final del producto terminado. Sefiala la entrada
de los componentes y subconjuntos al ensamble con el conjunto o pieza principal
(SENATI, 2013.
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Objetivos son:

- Conseguir una i magen aciohdeiuspgrauctde p8j al

- Estudiar las operaciones e inspecciones en relacién una con otras dentro de
un proceso y también entre procesos.

- Simplificar y normalizar el producto y el disefio de sus componentes para
lograr una fabricacibn mas econémica.

- Para la ®ma de decisiones, en la aplicacion de un nuevo procedimiento,
efectuar algunos cambios y modificar el nUmero de operaciones.

Los elementos para elaborar el diagrama de operaciones de proceso:

- Una operacion ocurre cuando la pieza en estudio se transforma
intencionalmente, o bien, cuando se estudia o planea antes de realizar algin
trabajo de produccion en ella.

- Una inspeccion tiene lugar cuando la parte se somete a examen para
determinar su conformidad con una norma o estandar.

- Se usan lineas verticalpara indicar el flujo del proceso a medida que se
realiza el trabajo, y se utilizan lineas horizontales que entroncan con las
lineas de flujo verticales para indicar la introduccion de material, ya sea
proveniente de compras o sobre el que se ha hechotaddp@jo durante el
proceso.

- Los valores de tiempo deben ser asignados a cada operacidn e inspeccion.

2.2.4.4. Diagrama de analisis de proceso

El DAP, es la representacion gréfica de la secuencia de todas las operaciones,
transporte, inspecciones, demoras  &dmacenamientos que ocurren durante

un proceso o procedimiento. Comprende toda la informacién que se considera
deseable para el analisis tal como tiempo necesario y distancia recorrida.

Segun (SENATI 2013 muestra la trayectoria de un puxto o procso
sefialando todass actividades mediante su respectivo simi@leede ser de
tres tipos:

- DAP tipo operario.Describe lo que hace la persona.
- DAP tipo materiak. Describe como se manipula el material.
- DAP tipo maquina.Describe cdmo se emplea laguina.

Ademas, es preferible emplear verbos en voz activa (terminacion ar, er, ir) en
DAP tipo operario y verbos en la voz pasiva (terminacién ado, edo, ido) en DAP
tipo material 0 maquina.

Objetivos son:

- Formar una imagen secuencial de todos los aciom&ntos que ocurren
durante el proceso.

- Estudiar los acontecimientos en forma sistematica.

- Mejorar la disposicion de los locales.

- Mejorar el manejo o manipulacién de materiales.
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- Reducir o anular las demoras.
- Estudiar las operaciones y deméas acontexitos en relaciéon unos con
otros.

2.2.4.5. Hojas de verificacion

Es una herramienta relativamente sencilla, econdmica y confiable para evaluar
un producto, servicio 0 proceso, cuyo proceso consiste en una lista de frases,
preguntas o afirmaciones, las cualea sontrastadas con criterios (procesos,
caracteristicas de un producto o servicio, etapas de un proceso, hormativa legal,
entre otros) y se determina si estos criterios se cumplen o no, con o sin
observaciones (Consejo de Auditoria Interna General deeobde Chile,
2015). Esta forma puede consistir de una tabla o grafica, donde se registre,
analice y presente resultados de una manera sencilla y directa.

Las hojas de verificacion simplifican la recoleccion de datos, organizan la
informacion, aumentaralexactitud y facilitan la verificacion de los datos.

2.2.4.6. Buenas practicas manufactureragBPM)

Son el conjunto de procedimientos, principios y recomendaciones técnicas que
se aplican al procesamiento de alimentos para garantizar su inocuidad y para
evitar a1 adulteracion. Estas practicas controlan las condiciones de operacion
dentro de una planta procesadora y garantizan que las condiciones sean
favorables para la produccion de alimentos seguros (Leonel 20H2).

La aplicacion de las Buenas Practicas Manufactura en el proceso de
elaboracién de alimentos, conlleva acciones encaminadas a reducir o minimizar
los riesgos por la contaminacion fisica, quimica y bioldgica.

Mediante la aplicacion de las BPM se lograra:

- Desarrollar las competencias del peral de planta a través de la
capacitacion

- Calificar el equipo técnico.

- Tener un mejor control del proceso de fabricacion de productos mediante
las hojas de registro y control.

- Mejorar continuamente los procesos de produccion.

- Contar con una infraestructuapropiada.

- Producir productos estandarizados y de calidad.

- Gestionar el uso del agua dentro de las actividades de la planta.

- Mejor distribucién de sus operaciones dentro de la planta.

- Seleccionar los equipos y maquinarias adecuados a sus operaciones.

- Procedimientos de limpieza y sanitizacion estandarizado que permitiran
optimizar mejor los recursos y tiempos para estas operaciones.

- Hacer mejor uso energético.

- Tener control sobre los riesgos laborales.

- Tener control sobre sus proveedores y las mateliasagr

- Tener orden y aseo dentro y en los alrededores de la planta procesadora.
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2.2.4.7. Procedimientos operativos estandarizados sanitarigfOES)

Son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y desinfeccion
destinadas a mantener o restabldasr condiciones de higiene de un local
alimentario, equipos y procesos de elaboracién para prevenir la aparicion de
enfermedades transmitidas por alimentos (Quintela y Paroli, 2013).

Forman parte de las actividades diarias que garantizan la puesta encaaan

de alimentos aptos para el consumo humano y son una herramienta
imprescindible para asegurar la inocuidad de los alimentos. Cada empresa debe
elaborar su propio Manual POES, en el cual se detalle el programa de limpieza
planificado. Este programa lole estar escrito en procedimientos que
comprendan los métodos de Ilimpieza y desinfeccion empleados, las
periodicidades y los responsables. Estos procedimientos deben ser controlados,
revisados y modificados en periodos regulares, actividades que tareb&m ti

que contar con personas responsables.

Identificacion de la informacion
gue debera ser registrada

Elaboraciéon de documentos

Aplicacion

Verificacidn y correccién de
desviaciones

Revision

Figura3. Fases de desarrollo e implementacién de POES
Fuente: Quintelg Paroli.

2.2.4.8. Sistema HACCP

El Sistema de Andlisis de Peligros y Puntos Criticos de Cont&PPCC
(HACCP por susiglas en inglés), que tiene fundamentos cientificos y caracter
sistematico, permite identificar peligros especificos y medidas para su control
con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para
evaluar los peligros y establecsistemas de control que se centran en la
prevencion en lugar de basarse principalmente en el ensagmdatto final.

Todo Sistema HACCRs susceptible de cambios que pueden derivar de los
avances en el disefio del equipo, los procedimientos deradigimoo el sector
tecnologico(SENASA 2019.

La finalidad es lograr que el control se concentre en los puntos criticos de

control. Asimismo, tiene como pre requisitos a las buenas practicas de
manufactura y los procedimientos operativos estandarizaditer e

28



La implantacion del HACCP tiene como fortalezas que:

- Es un planteamiento sistematico para la identificacion, valoracion y control
de riesgos.

- Evita las multiples debilidades inherentes al enfoque de la inspeccion que
tiene como principal incareniente la total confianza en el analisis
microbiolégico para detectar riesgos, necesitando de mucho tiempo para
obtener resultados.

- Ayuda a establecer prioridades.

- Permite planificar como evitar problemas en vez de esperar que ocurran para
controlarlos.

- Elimina el empleo inatil de recursos en consideraciones extrafias y
superfluas al dirigir directamente la atencion al control de los factores clave
que intervienen en la sanidad y en la calidad en toda la cadena alimentaria,
resultando mas favorable lasa@bnes costos/beneficios.

2.2.5. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos
2.2.5.1. Encuestas

Son un conjunto de preguntas tipificadas dirigidas a una muestra representativa,
para averiguar estados de opinidn o diversas cuestiones de hecho. Asimismo,
constituyeruna herramienta o medio en cualquier tipo de investigacion tanto si
esta es cuantitativa como si es cualitativa, ya que permite obtener informacion a
través de la recogida de un volumde datos importante (Péreae2009193.

2.2.5.2. Escala de Likert

Es ura escala fijada estructuralmente por dos extremos recorriendo un continuo
desde favorable hasta desfavorable con un punto medio neutral para cada
afirmacion Blanco y Alvarado2005).

Utilizada frecuentemente para este tipo de mediciones porque se cfésiie

de elaborar; ademas, permite lograr altos niveles de confiabilidad y requiere
pocos items mientras que otras necesitan mas para lograr los mismos resultados
(Ospinaet al., 2003).

2.2.5.3. Método de Cronbach

El coeficiente alfa fue descrito en 1951 peel]. Cronbach, es un indice usado
para medir la confiabilidad del tipo consistencia interna de una escala, es decir,
para evaluar la magnitud en que los items de un instrumento estan
correlacionadogCelina y Campos, 2005).

En otras palabras, el alfa @eonbach es el promedio de las correlaciones entre
los items que hacen parte de un instrumento. También se puede concebir este
coeficiente como la medida en la cual algun constructo, concepto o factor
medido esta presente en cada item.
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Segun Molinaet al (2008) sostiene que el valor del alfa de Cronbach puede
oscilar entre 0 y 1; si es 0 significara que las puntuaciones de los items
individuales no estan correlacionadas con las de todos los demas; por el
contrario, el mayor valor del alfa significaraaumayor correlacion entre los
distintos items, aumentando asi la fiabilidad de la escala.

2.2.6. Método de redistribucion de planta

El método Guerchet es uno de los métodos que sirve para determinar de forma
general las areas principales en una distribucioplaeta industrial, asimismo,
calcula las areas por partes en funcion a los elementos que se van a distribuir.

Considera el calculo del area total o superficie total de losctegponentes:
superficie estatica, superficie de gravitacion y superficievdei@dn (Sufié et gl.
2004).

30303C3R888888888888888888888888x
Donde:
Ss= Superficie Estatica
Sg= Superficie de Gravitacion

Se= Superficie de Evolucion
St= Superficie Total

Superficie Estatica (Ss):Es la superficie donde se colocan Idgetivos que no
tienen movimientos, como las maquinas y equipos. Donde: L (largo) y A (ancho).

Wi 0208 88888888888888888888888888 y

Superficie de Gravitacion (Sg):Considerada el espacio que necesita el operario
para poder atender su maquina. Donde: N = nimero de lados de la maquina.

YQTYiZ0888888888888888888888888888w

Superficie deEvolucién (Se):Es el espacio que necesitan los elementos méviles
para poder desplazarse.

YQ OYi YRTB88888888888888888888888p
Donde:
K = contante propia del proceso producttydk=H/2h

H = altura promedio de elemento que se desplazaraetapl
h = altura promedio de elementos que permanecen fijos
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RESULTADOS
3.1.LA EMPRESA

Inicio sus actividadegn el afio 2002 como una empresa informal, la cual estuvo
ubicada en la ciudad de Chota, regién de Cajamarca; y en el afio 2005 se constituyo
formalmente con la razon social de CHOTALAIRL dedicada a la elaboracion
artesanal de productos lacteos.

Sin embargo, en el afio 2012 se trasladé al departamento de Lambayeque, provincia
de Chiclayo, distrito la Victoria, donde actualmente labora; cambia razén social

por i Pr o das Natwates A.G.&¢ y or nombre comercial CHOTALAC,
asimismo se realizé una reestructuracion accion®RIODLACNAT SA.C. se dedica

a laelaboracion, distribuciéy comercializacién dqueso fresco pasteurizado yast
productos lacteos

Mision

Esuna empresa innovadora orientada a la elaboracion de productos lacteos de buena
calidad y a precio justo para satisfacer a sus clientes.

Vision
Posicionarse como una empresa reconocida, distinguida y renombrada e el rub

lacteo, gracias a la buena reputacion y distincion adquirida por sus productos de
excelente calidad.

Organigrama de la empresa

La estructura organizativa de la emprédaductos Lacteos NaturalesASC. es

vertical, pues cada area teniendo a cargmadtibnes individuales, representan una
unidad de mando, al cual todos los trabajadores pertenecientes a cada area deben
reportarse, y estos a su vez a un jefe superior llamado Gerente General,sel cual
encargade informar a la junta de socios, quieneaforman la maxima autoridad de

la empresa.

JUNTA DE
SOCIOS
|
GERENTE
GENERAL
| |
PRODUCCIN ADMINISTRACION CONTABILIDAD
(Externo)
OPERARIOS
ASISTENTE DE JEFE DE
ADMINISTRACION VENTAS

Figura4. Organigrama de PROLACNAT.A.C.
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3.2.DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION
3.2.1. Productos
a. Descripcion del producto

PROLACNAT SA.C. elabora queso fresco pasteurizado, el ceakticomo
materia primala leche obtenida por acopiadores a través del ordefio del
ganado vacuno de las distintas distritos de la provincia de Chiclayo como:
Pomalca, Tumén, Reque, entre otros.

El queso fresco pasteurizado es un queso blando, no madma@deado, de

textura relativamente firme, levementgranular, sin cultivos lactisp
obteniendo por separacion del suero después de la coagulacién de la leche
pasteurizada, de la mezcla de leche entera o descremada. Este producto cuenta
con una ficha tédca {er anexo K ademas se vende al mercado en
presentaciones cilindricas de 1 kg hasta 4 kg.

b. Subproducto
Laelaboracidérde queso fresco pasteurizado tiene como subproducto el suero,
el cual es obtenido en el proceso del desuerado, siendo un ingyeémM&Eo
adicional, pues la mayor parte es comercializada como alimento para
animales.
c. Desecho
En el proceso de recepcion de la leche, se tiene como desechos: piedras,
pajilla, pelos de animales, moscas, entre otros. Y durante la elaboracion del
qgueso fesco, se obtienen aguas residuales provenientes del suero de leche y
del lavado de utensilios/equipos.
3.2.2. Recursos del proceso productivo
3.2.2.1. Materia prima
La lechees la materia prima recolectada por acopiadores de la zona de provincia

de Chiclaya En tabla3 se muestra la ficha técnica bajo la NTP 202.001.2003
Leche y Productos Lacteos. Leche Cruda y requisitos.
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Tabla3. Ficha técnica de la leche cruda

LECHE CRUDA

Descripcion

Es el producto integro no alterado ni adulterak®l ordefio higiénico
regular y completo de vacas sanas y bien alimentadas, sin calostro y
de color, olor, sabor y consistencia anormales y que no ha sido som:
procesamiento o tratamiento alguno.

Requisitos generales

Estar exenta de sustaas conservadoras y de cualquier otra susts
extrafia a su naturaleza.

No haber sido sometida a tratamiento alguno que disminuya o mod
Sus componentes originales.

Requisitos organolépticos

Estar exenta de color, olor, sabor y consistenciaai®$ra su naturaleza
Requisitos fisico§ quimicos

Materia grasa (g/100g) Min. 3,2
Solidos no grasos (g/100g) Min. 8,2
Sdlidos totales (g/1009) Min. 11,4
Acidez, expresada en g de acido lactico (g/10 0,141 0,18
Densidad a 15°C (g/mL) 1,02961 1,0340

Min. 1,34179 (Lectura

< - - 7 0
Indice de refraccion del suero, 20°C refractométrica 37,5)

Ceniza total (g/100g) Max. 0,7
Alcalinidad de la ceniza total (mL de Solucién Max. 1.7
de NaOH 1 N) T
indice crioscopico Max. -0,540°C
Sustancias extrafias a su naezal Ausencia
Prueba de alcohol (74% v/v) No coagulable
Prueba de la reductasa con azul de metileno Min. 4 horas

Requisitos microbiolégicos
Numeracion de microorganismos Mesoéfilos
aerobios y facultativos viables ufc/mL

Max. 1 000 000

Numeracion de cdlbrmes ufc/mL Méax. 1 000
Requisitos de calidad higiénica

Conteo de células somaticas / mL Méax. 500 000
Envase

Transportarse en envases de material inerte al producto.
Requisitos minimos y normatividad
Norma Técnica Peruana 202.001.2003 NTP del égdhroductos lacteo:

Leche cruda y requisitos.
Fuente: NTP 202.001.2003

3.2.2.2. Insumos

Los insumos que participan en la elaboracion de queso fresco pasteurizado son:
el cloruro de calcio, el cuajmuido, el conservantgla sal yodada.

a. Cloruro de calcio

Llamado también cloruro calcico (Cafles una sal de calcio muy
utilizada como aditivo alimentario, para reforzar el contenido en calcio de
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una leche que ha sido pasteurizada, proceso que en parte destruye el calcio
natural.

La ausencia de cloruro dalcio ocasiona que muchas veces la cuajada
tenga poca firmeza y al ser cortada, se generaran cantidades innecesarias
defipolvod o fifinosd de cuajada, que se depositan en el fondo de la tina de
gueseria y se van con el lactosuero, en lugar de contrilreindimiento

de queso. Este insumo cuenta caa ficha técnica (veanexob).

b. Cuajo liquido

Es una sustancia presente eralebmasode los mamiferos rumiantes.
Contiene principalmente lanzima llamada rennina, también conocida
como quimosina, utilizada en la fabricacion gleesos cuya funcion es
separar laaseindel 80% aproxdel total deproteinay de su fase liquida
(agua proteinas del lactosuero y carbohidratthainado suero.

La accién de la quimosina en la industria lactea, actla directamente en un
punto delimitado de la caseina con calcio. Al alterar dicha molécula se
inicia la formacién de un gel que atrapa la mayoria de los componentes
sélidos de la leche;ste gel se contrae poco a poco ayudado por la
acidificacion previa de la leche por medio de bacterias acidolacticas, y al
contraerse va expulsando suero. Al cortgebén cubitos, se logra separ

entre un 50 y un 90% del contenido inicial del suero de la leche.

PROLACNAT utiliza cuajoliquido a base dguimosina producida por
fermentacior{FPC) de segunda generagiéhcualofrece una coagulaciéon

de leche de alta especificidad, combinada con una actividad proteolitica
reducida. La enzima aporta numerosos beneficios a los fabricantes de
gueso que varian de acuerdo con la aplicacion. Este cuajo presenta su ficha
técnica, con la que se elabora el queso fresco pasteufizadmexo 7.

c. Conservante

Los conservantes son sustancias naturales y artificiales usadas en la
preservacion de losialentos ante la accion de los microorganismos, con

el fin de impedir su deterioro por un tiempo determinado bajo ciertas
condiciones de almacenamiento.

El conservante utilizado es bactericidacuyasoluciénesdedioxido de

cloro al 10%, lo cual lo hacfacil de usar y tiene una accion germicida 2,6
veces mas efectiva que el cloro y 10 veces mas estable. Tiene accion sobre:
bacterias, hongos y algas.

Al contrario del gas cloro, el Dioxido de Cloro estabilizado es un producto
seguro, estable, no toxicog irritante, no explosivo y facil de manejar.
Tiene como funcidn ser conservador de alimentos como la leche y sus
derivados, etcAsimismo, cuenta con una ficha técnica (ver anexo 8).
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d. Sal yodada

Essal artificial que contieng/odo afiadido en forma de la sal yodato de
sodio, se yoda para cubrir las carencias nutritivas de este elemento en
algunas dietas. Dirge para el consumo humano, refinada, de
granulometria uniforme, con o sin adicion de antihumectantes que
aseguren su conservacion por un periodo minimo de seis meses y que
cumple con los requisitos de calidad e inocuidad establecidos en la
presente NTP20015.2005ver anexa9).

3.2.2.3. Materiales
a. Bolsas plasticas
Elaboradas a base de polietileno de baja densidad, probablezs&hte
polimero que mas se ve en la vida dianidlizado para el etvolsadode
productosEs un materidllexible y brilloso,de excelates caracteristicas,
deestructura muy simplgue otrogolimeros comerciales.
b. Etiquetas
Es un conjunto denaterial frontal(papel o film plastico), uadhesivoy
un papel soporte, que dispuesta generalmente en un rollo, sirve para ser
aplicada sobrena superficieadhiriéndosel productocon la funcién de
informar sobre emismo.
c. Organzas
Es una tela estructurada gulos finos de seda que forman ueatura,
casi transparente, cuya funcién es la filtracion, reteniendo elementos
extranos

3.2.2.4. Maquinaria

a. Tanque de almacenamiento

La leche cruda es almacenada en un tamgrieeal de acero inoxidable de
calidad alimenticia que tiene una capacidad de 8 000L.

b. Pasteurizadom
Es unamaquinague tiene como funcion eliminar la carga microbiana que
estépresente en la leche por medio dambio brusco de temperaturas,

pues selevalatemperatura 75°Ci 77°C y se disminuye 89°C1 42°C,
manteniendo sus propiedades y caracteristicas del mismo.
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c. Camarafrigorifica

Es un cuarto modulaa temperaturabajas(-2°C - +4°C) que busca la
compactacion del cuajoef secadalel suero.

d. Cuarto frio de almacenamiento
Es un cuarto modular a temperaturas de conservacion, en donde se
almacena el producto final hasta entregar al cliente.

3.2.2.5. Equipos
a. Pailas
Equipo fabricado en acero inoxidable, el cua@rmite efectuar diversas
operacionegomo: adicion de calcio, coagulacién, corte de daajada
desuerado y salado.
b. Balanza electrénica
Equipo que realiza el pesaje de un determinado producto. Utilizado para
larecepcion de leche y etrbbolsadade queso fresco pasteurizado.

3.2.2.6. Herramientas
a. Liras de corte
Es una herramienta disefiada de acero inoxidable de calidad alimenticia,
cuya funcion es cortar la cuajada y facilitar el desueramiento para el queso
fresco. Saitilizan dos tipos de liras: vertical y horizontal.
b. Moldes
Son elaborados de acero inoxidable, presentando orificios de tamafo
reducido que sirven como via de escape para el liquido (suero),
elimindndose por gravedad, y los trozos de cuajo se deponstarelde
compactandose para forma el queso.

c. Mesa de moldes

Es una mesa elaborada de acero inoxidable, en donde se deposita los
moldes para ser llenados de cuajo.

d. Estantes

Fabricado de acero inoxidable de calidad alimenticia, sirve de soporte para
almacenatos moldesnla camara frigorifica
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e. Jarras medidoras

Elaborado de plastico y sirve para disolver los insumos en agua.

3.2.2.7. Mano de obra

PROLACNAT SA.C. cuenta conl3 empleados para diferentes areas de la
planta como se muestra en la tablla&Setiene en cuentan que en el area de
produccion, los trabajadores no son especializados en el rubro de productos
lacteos, sin embargo con la ayuda de la practica, su desempefio se adecua al ritmo
de trabajo. Por otro lado, aceptan a practicantes de instibutmiversidades

como soporte para la empresa.

Tabla4. NUmero de prsona por area

Area N° Personas
Administrativa 3
Produccion 9
Ventas 1
Total 13

Fuente: PROLACNAT &.C.

3.2.3. Proceso de produccién
a. Recepciénde materia prima

Los proveedores ingresams porongos deéa leche & area derecepcion,
procediéndose evaluar la calidad de la materia prima mediante un analizador
de lechede marca Milkotester, el cual registla cantidad deyrasa, sélidos

no grasos, densidad, lacépsales, proteinaadicion de agua.

Seprocede a verter la leche a la tina, previamente se han colocado organzas
como medio de filtracién para evital paso decuerpos extrafioa la tina

como se muestra en la figura filalmente se pesa la cantidad btkche
suministrada.

Figura5. Recepcion de leche
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b. Pasteurizacion

La leche es pasteurizada a 75°C7°C por un espacio d& segundos, este
proceso se realiza por medio de un pasteurizador continuo de flacas
figura 6), con el objetivo de eliminar organismos patdgenos, como los
coliformes, inactivacion de la fosfatasa alcalina, pero no asi las esporas o la
peroxidasa, ni las bacterias un poco mas termo resistentes, como las lacticas;
es decir, la leche pasteurizada todatiene una determinada cuenta
microbiana, principalmente de bactsriacticas (no patdogenas pero si
fermentativas), y requiere de manejos estrictos de higiene y conservacion
manteniendo asi mismo las propiedades nutricionales de la leche,
produciéndosenuqueso de buena calidad.

Figura6. Pasteurizacion.

c. Enfriamiento

La leche pasteurizada se enfria a una temperatura de 32%C, pasando
agua fria en la chaqueta de un intercambiador de calor.

d. Coagulacion de la leche

La leche pasteurizada es transportada a una paila, donde se afiade el cloruro
de calciocomo se muestra en la figural’a pasteurizacion por ser un proceso
térmico a altas temperaturas degrada el calcio que se encuentra en forma
natural en la leche, elemergsencial para la consistencia y rendimiento de la
leche, por ello es necesario agregar cloruro de calcio para recuperar el calcio
perdido; luego se procede al agitado hasta homogenizarse.
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Figura7. Adicién de calcio

En la msma paila, se realiza la coagulacion de la leche mediante un sistema
de coagulacion lenta, es des# afiadel cuajo ligsido a base de quimosina,

se procede a agitar la leche para disolver el cuajo y luego se deja en reposo
para que se produzca elajadg como se observa en lgtira 8

Figura8. Coagulacion de la leche.

e. Corte de la cuajada

Consiste en cortar la masa cuajada obtenida en la misma paila, de forma
manual con el uso de liras de acero inoxidable, desplazanddsmalvy
horizontalmente. De tal manera, se obtienen dos productos: la cuajada y el
suero(ver las figura9).
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Figura9. Corte de la cuajada.
f. Desuerado

Consiste en separar el suero de la cuajada, en%8%ly 60% a través de
coladores, los cuales escurren el suero en un depdésito para ser almacenado y
por lo general se destina para alimentacion de animales; o en todo caso, suele
ser eliminado al alcantarillado. Se procedagitar, como se observa kan

figura 10.

FiguralO. Desuerado.

g. Salado

Consiste erafiadir el conservantela sal (segun cliente) a la paitiespués
se procede a realizar un agitado.

h. Moldeado

Serefiere al procedimiento manual de llenado del grano de la cuajada en
moldes los cualepresentan orificios y son recubierimsn organzapara la
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filtracion del sueroprocediéndose realiza una pequefa presion al queso

para compactarlo mejdver figura 11). Este quesmo esprensao, puesse
llevan los moldes al area de regigcion.

Figurall Moldeado.

I. Refrigerado

Secolocan los moldeal area de refrigeracion a una temperatura2feé a
+4°C, como se visualiza en la figuia.

Figural2 Refrigerado.

j.  Embolsado y enpaquetado

Consiste en recubrir el producto finaltilizando bolsas plasticas de
polipropileno de baja densida@ver la figura 13) con la finalidad de
preservarlo en su interior desde el momento en quasels, asi mismo se

empaca en cajas de cartomuppresentaciofinal para sudistribucion al
consumidor.
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Figural3. Embolsado

k. Almacenamiento

Una vez empaquetado el producéste es trasladado al cuartoofrile
almacenamient@omo se observa en la figurd, luya temperata oscila
entre -2°C a #°C para impedir el crecimiento de microorganismos y
mantener las condiciones de ser un queso fresco.

Figurald. Almacenamiento.

3.2.4. Sistema de produccion

PROLACNAT SA.C. posee un sistema de producc#énlotes porque es capaz de
producir diferentesproductos segun los requerimientos de los clientBara
determinar la cantidad a elaborar se toma en cuenta el nimero de ventas del periodo
anterior, como referencia a lo que se va a producir en el pextbaial.Cada lote

recibe una identificaciébn, como nimero o codigo.
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3.2.5. Andlisis para el proceso de produccion

3.2.5.1. Diagrama debloques

El proceso de produccion de queso fresco pasteurizado tiene como materia prima

la leche, y se muestram la figura 15lasetapas asi como las entradas y salidas
durante el proceso de produccion.

Leche

Recepcién —— Cuerpos extrafio

Pasteurizacion

7°CT1 77°C

Enfriado

3PCi 42°C
Cloruro de calcio—)| -
Cuajo liquido—s| €oagulacion

Corte de la
cuajada

Desuerado |—> Suero

Conservante—y
Salmuera — Salado

Moldeado — Suero

Refrigerado
-2°C - +4°C

Embolsado y
Empaquetado

Almacenado
2°C - +4°C
Queso fresco pasteurizado

Figural5. Diagrama ddloquesdel proceso de queso fresco pasteurizado
Fuente: PROLACNAT A.C.
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3.2.5.2. Estudio de tiempos

El estudiode tempos es una técnica de meddkd trdbajo empleada para
registrartiemposde trabajo y actividades correspondierstéas operaciones de
unadeterminada tare&on elobjetivo & analizar los datos y calcular el tiempo
requerido para efectuar la ¢ar segun el método de ejecucion establecido
(Cruelles2013 22).

Para ello, se realiz& técnicade cronometrajeel cual sigue una ge de fases
cuyo resultado esbtener un tiempo normaél cualse adoptacomo tiempo
representativode las medicionesefectuadas.Se tendra en cuenta la
descomposicion dias operacioneyg se calculard el nimero de observaciones
por operacion.

Se inicia con un calculo de observaciones preliminares, el consiste en tomar 10
lecturas si los tiempos de las operaciones semones a 2 minutos y 5 lecturas

si los tiempos de las oiones son mayores a 2 minutos, puesto que en tiempos
grandes hay mayoconfiabilidad que ertiempos muy pequefipslonde la
probablidad de error puede aumentarcontinuacién, se muestran losnipos

de las observaciones preliminatesr tabla 5)

Para obtener el nimero de observaciones, se debe de identificar el tiempo mayor
y menor de la muestra, con el fin de realizar una operacién mateméatica de dividir
la resta entre la suma del maximo y mio valor encontrado, cuyo resultado es

el cociente, el cual se verifica en la tabla de Mundel como se muestra a
continuacion (ver tabla 6), indicando el nimero de observaciones necesarias por
cada actividad para obtener una desviacios 5% y 95% de proabilidad.
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OPERACIONES

Tabla5. Célculos preliminares.

MUESTRAS (min)

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Colocar la balanza y paila 1,58 15 1,6 1,3 15 1,58 1,42 1,42 1,25 1,58 1,47
Poner las organzas en la paila 2,75 2,83 2,5 2,58 2,73 2,68
Vaciar la leche a la paila 2,42 2,68 2,35 2,83 2,6 2,58
Transportar la leche al tanque de almacenami 1,25 1,33 1,2 1,17 1,17 1,25 1,25 1,17 1,33 1,07 1,22
Almacenar la leche esl tanque 44,733 40,20 36,75 38,083 45,417 41,04

PASTEURIZACION Y ENFRIADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Transportar la leche al pasteurizador 2,183
Pasteurizar y enfriar 0,25

COAGULACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Llenarpaila 26,533 24,750 25,417 25,750 27,167 25,923
Colocar el cloruro de calcio 0,15 0,117 0,133 0,15 0,133 0,15 0,15 0,117 0,133 0,117 0,14
Colocar el cuajo liquido 0,1 0,133 0,117 0,133 0,1 0,133 0,117 0,133 0,1 0,117 0,12
Agitar 3,583 3,933 4,167 3,917 4,50 4,02
Reposar el cuajo 46,917 44,083 47,833 45,417 48,50 46,55
CORTE DE LA CUAJADA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Cortar el cuajo 2,500 2,083 2,333 2,250 2,583 2,35
Agitar 3,417 2,867 3,167 3,250 3,500 3,24
DESUERADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Retirar el suero 10,50 9,750 8,750 8,667 10,167 9,57
SALADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Colocar el conservante y la salmuera 0,333 0,433 0,367 0,417 0,333 0,400 0,433 0,367 0,333 0,350 0,38
Agitar 1,500 2,000 1,750 1,533 1,917 1,583 1,533 1,950 2,000 1,767 1,75
MOLDEADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Vaciar la cuajada a la tina 2,333 2,417 2,167 2,583 2,250 2,35
Llenar los granos de la cuajada en moldes 18,750 20,583 18,767 17,750 19,417 19,05
REFRIGERADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Transportar los moldes a la camara de frio 4,33 5,33 5,08 4,75 4,53 4,807
Almacenar en la camara de refrigeracion 480

EMBOLSADO Y EMPAQUETADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Transportar las moldes al area de ershdb 2,750 2,583 3,250 3,167 3,083 2,97
Retirar los moldes 17,750 16,700 18,167 15,250 15,167 16,61
Envasar el queso 25,167 26,333 22,700 24,750 24,083 24,61
Pesar el queso 27,50 25,25 27,25 27,75 24,75 26,50
Empaquetar los quesos eajas 7,75 6,50 7,50 7,00 6,75 7,1

ALMACENADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 PROMEDIO
Transportar el queso a almacén 6,117 5,167 4,867 5,533 5,333 5,40

45



Tabla6. Tabla de Mundel.

Serie Inicial de Serie Inicial de
(A-B)/(A+B) 5 10 (A-B)/(A+B) 5 10
mediciones mediciones mediciones mediciones
0,05 3 1 0,28 93 53
0,06 4 2 0,29 100 57
0,07 6 3 0,30 107 61
0,08 8 4 0,31 114 65
0,09 10 5 0,32 121 69
0,10 12 7 0,33 129 74
0,11 14 8 0,34 137 78
0,12 17 10 0,35 145 83
0,13 20 11 0,36 154 88
0,14 23 13 0,37 162 93
0,15 27 15 0,38 171 98
0,16 30 17 0,39 180 103
0,17 34 20 0,40 190 108
0,18 38 22 0,41 200 114
0,19 43 24 0,42 210 120
0,20 47 27 0,43 220 126
0,21 52 30 0,44 230 132
0,22 57 33 0,45 240 138
0,23 63 36 0,46 250 144
0,24 68 39 0,47 262 150
0,25 74 42 0,48 273 156
0,26 80 46 0,49 285 163
0,27 86 49 0,5 296 170

Fuente: Agustin Cruelles, José. 2013.

Se realiza el mismo procedimiento explicado anteriormente para todas las
actividades que involucren cadperacion, comparandose con la tahlpara
determinar el nimero de observaciones como se muestra en [a tabla

Una vez identificado el numero de observaciones, se procede a la toma de

muestras, obteniéndose el tiempo promedio de cada actividad pnesset&n
la tabla8.
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Tabla7. Calculo del N° de observaciones.

X X Rmaxi R max+ N° de

OPERACIONES max min R min (A) R min (B) AlB observaciones
RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA
Colocar la balanza y paile 1,60 1,25 0,35 2,85 0,12 10
Egi?aer las organzasenla , g3 55 33 533 0,06 4
Vaciar laleche ala paila 2,83 2,35 0,48 5,18 0,09 10
Transportar la leche aI_ 133 1,07 0.26 2.40 0.11 8
tanque de almacenamien
Almacenarla leche enel 5 45 3575  gg7 82,17 0,11 14
tanque
PASTEURIZACION Y ENFRIADO
Transportar la leche al i
pasteurizador
Pasteurizar y enfriar -
COAGULACION
Llenar paila 27,17 24,75 2,42 51,92 0,05 3
Colocarelclourode 915 012 0,03 027 012 11
Colocar elcuajo liquido 0,23 0,10 0,03 0,23 0,14 13
Agitar 450 3,58 0,92 8,08 0,11 14
Reposar el cuajo 48,50 44,08 4,42 92,58 0,05 3
CORTE DE LA CUAJADA
Cortar el cuajo 2,58 2,08 0,50 4,67 0,11 14
Agitar 3,50 2,87 0,63 6,37 0,10 12
DESUERADO
Retirar el suey 10,50 8,67 1,83 19,17 0,10 12
SALADO
Colocar el conservante y 043 033 0.10 0,77 0.13 11
salmuera
Agitar 2,00 1,50 0,50 3,50 0,14 13
MOLDEADO
Vaciar la cuajada a latine 2,58 2,17 0,42 4,75 0,09 10
Llenar los granos de la
cuajada en moldes 20,8 17,75 2,83 38,33 0,07 6
REFRIGERADO
Transportar losmoldes a5 33 433 1 g 9,67 0,10 12
camara de frio
Almacenar en la camara ( )
refrigeracion
EMBOLSADO Y EMPAQUETADO
Transportar las moldes al 325 258 0.67 5.83 011 14
area de embolsado
Retirar los moldes 18,17 15,17 3,00 33,33 0,09 10
Envasar el queso 26,33 22,70 3,63 49,03 0,07 6
Pesar el queso 27,75 24,75 3,00 52,50 0,06 4
Empaquetarlos quesos e ;75 555 125 1425 0,09 10
cajas
ALMACENADO
Transportarelquesoa g1, 487 195 10,98 0,11 14
almaceén
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OPERACIONES

Tabla8. Tiempo promedio de las operaciones.

MUESTRAS (min)

RECEPCION DE LA MATERIA PRIMA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO
Colocar la balanza y paila 1,53 1,42 1,25 1,58 1,58 1,3 1,33 1,5 1,4 1,43 1,43
Poner las organzas en la paila 2,58 2,55 2,7 2,68 2,63
Vaciar la leche a la paila 2,83 2,42 2,37 2,78 2,7 2,55 2,75 2,68 2,72 2,43 2,62
Transportar la leche al tanque de almacenamien 1,12 1,17 1,3 1,2 1,25 1,12 1,25 1,3 1,21
Almacenar la leche en el tanque 38,67 4533 36,92 37,33 37,75 43,75 42,92 43,17 38,75 38,92 41,33 4533 38,53 40,83 40,68
PASTEURIZACION Y ENFRIADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO
Transportar la leche al pasteurinad 2,18
Pasteurizar y enfriar 0,25
COAGULACION 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO

Llenar paila 28,58 27,17 27,92 27,89

Colocar el cloruro de calcio 0,15 0,12 0,13 0,15 0,13 0,12 0,12 0,13 0,12 0,15 0,13 0,13

Colocar el cuajo liquido 0,1 0,13 0,13 0,12 0,1 0,13 0,1 0,13 0,12 0,12 0,1 0,13 0,12 0,12

Agitar 3,83 4,17 3,63 3,75 4,2 4,47 3,92 3,97 4,08 3,75 4,25 4,37 4,08 4,2 4,05

Reposar el cuajo 45,87 44,83 46,25 45,65
CORTE DE LA CUAJADA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14  PROMEDIO

Cortar el cuajo 2,55 2,47 2,5 2,25 2,32 2,17 2,55 2,33 2,47 2,2 2,32 2,25 2,55 2,47 2,39

Agitar 3,47 3,33 2,92 3,17 2,92 3,4 3,3 2,97 3,17 3,08 3,33 3,25 3,19
DESUERADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO

Retirar el suero 9,25 10,33 10,25 8,75 9,17 10,33 8,83 9,75 958 10,42 10,25 9,25 9,68
SALADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO

Colocar el conservante y la salmuera 0,42 0,32 0,38 0,43 0,37 0,4 0,38 043 0,37 0,42 0,38 0,39

Agitar 1,5 1,93 2 1,92 1,55 2 1,5 1,75 1,83 1,5 1,75 2 1,75 1,77
MOLDEADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO

Vaciar la cuajada a la tina 25 2,42 2,3 2,53 2,32 2,47 2,25 2,2 2,42 25 2,39

Llenar los granos de laiajada en moldes 18,4 19,75 18,67 20,17 17,92 18,5 18,90
REFRIGERADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO

Transportar los moldes a la camara de frio 4,33 4,75 4,92 5 5,08 4,92 4,75 5,08 4,6 2,83 5 4.4 4,64

Almacenar en la camara defrigeracion 480

EMBOLSADO Y EMPAQUETADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO
Transportar las moldes al area de embolsado 3,17 3 2,92 2,63 3,17 3,08 2,83 2,57 3 3,17 2,92 3,12 2,75 3 2,95
Retirar los moldes 15,17 158 17,17 16,75 16,33 17,08 1542 16,5 15,92 16 16,19
Envasar el queso 2425 255 2575 2458 26,08 24,92 25,18
Pesar el queso 26 2556 25,9 26,52 26,00
Empaguetar los quesos en cajas 7,2 7,5 7 6,75 6,5 7,05 6,92 7,1 6,8 7,15 7,00

ALMACENADO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 PROMEDIO
Transportar el queso a almacén 5,17 6,00 4,92 5,75 5,33 5,6 6,08 5,08 5,75 5,53 5,08 6 5,75 5,08 5,51
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En la tabla 9 se observa el resumen de los tiempos promedassajeeracionegara el proeso
de elaboracion de queso fresco pasteurizado.

Tabla9. Resumen de tiempo promedio de las operaciones.

Tiempo

OPERACIONES . . Actividad
promedio (min)
Colocar la balanza y paila 1,43 Operacion
Poner &s organzas en la paila 2,63 Operacion
RECEPCION DE  Vaciar la leche a la paila 2,62 Combinada
LA MATERIA Transportar la leche al tanque de 121 Transporte
PRIMA almacenamiento ’
Almacenar la leche en el tanque 40,68 Espera
Total 48,58
PASTEURIZACION Tranqurtar Iaechg al pasteurizador 2,18 Tranqutte
Y ENERIADO Pasteurizar y enfriar 0,25 Operacion
Total 2,43
Llenar paila 27,89 Operacion
Colocar el cloruro de calcio 0,13 Operacion
. Colocar el cuajo liquido 0,12 Operacion
COAGULACION Agitar 4,05 Operacion
Reposael cuajo 45,65 Operacion
Total 77,84
CORTE DE LA Co'rtar el cuajo 2,39 Operac!c?n
CUAJADA Agitar 3,19 Operacion
Total 5,58
Retirar el suero 9,68 Operacion
DESUERADO Total 9,68
Colocar el conservante y la salmuera 0,39 Operacion
SALADO Agitar 1,77 Operacion
Total 2,16
Vaciar la cuajada a la tina 2,39 Operacion
MOLDEADO Llenar los granos de la cuajada en moldes 18,90 Operacion
Total 21,29
Transportar los moldes a la camara de frio 4,64 Transporte
Refrigerar el quesen la cAmara de -
REFRIGERADO refriggeracién q 480,00 Operacion
Total 484,64
Transportar las moldes al &rea debelsado 2,95 Transporte
Retirar los moldes 16,19 Operacion
EMBOLSADOY  Envasar el queso 25,18 Operacion
EMPAQUETADO  Pesar el queso 26,00 Combinado
Empaquetar los quesos en cajas 7,00 Operacion
Total 77,31
ALMACENADO Transportar el queso al area de empaqueta 5,51 Transporte
Total 5,51
TOTAL 735,01

Se procedié a determinar las actividades productivas (operacjocesbinadas e
improductivas (espera y transport@mo se observa en la tabla 10

Tablal0. Actividades productivas e improductivas actuales.

Tiempo (min)

%

Actividades productivas 677,84 92,22%
Actividades improductivas 57,18 7,78%
Total 735,01 100%
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3.2.5.3. Diagrama de operaciones

Es la representacion simbolica de las operaciones e inspecciones efectuadas
durante la elaboracion del queso fresco pasteurizado.

Leche
(1) Recepcion de la materia prima
Cuerpos extrafios
Pasteurizacion
2 Enfriado
Cloruro de calcio—=

Cuajo liquido——|

Coagulacion

Corte de la cugjada

Desuerado

Suero

Salado

Moldeado

Conservante—s S
RESUMEN DE ACTIVIDADES Salmuera—— uero

ACTIVIDAD | SIMBOLO | CANTIDAD Refrigerado

Operacion 8
Q /2\ Embolsado y empaquetado

N
Y

Combinado 2

\ / Queso fresco pasteurizado

Figural6. Diagrama de operaciones deb@eso de queso fresco pasteurizado.
Fuente: PROLACNAT &.C.
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3.2.5.4. Diagrama de analisis de operaciones

Es la representacion grafica de la serie de todas las operaciones, transporte,
inspecciones, demoras y los almacenamientos que ocurren durante s pece
la elaboraciéon de queso fresco pasteurizado.

Cuajo Cloruro
liquido de calcio Leche

|
Y
N

Salmuera Conservante

Recepcion de la materia prima

Cuerpos extrafios

Almacén

Transporte

Pasteurizacion

Enfriado

Transporte

Coagulacion

Corte de la cuajada

Desuerado
Suero
Salado
Moldeado
Suero
RESUMEN DE ACTIVIDADES Transporte
ACTIVIDAD | SIMBOLO | CANTIDAD
Refrigeracion
Operacion Q 7
/ \ Transporte
Combinado \ / 2
Embolsado y empaquetado
Transporte |:> 5
Transporte
Almacenamiento v 3
Almacenamiento

<< R RO HH D=

Queso fresco pasteurizado

Figural?. Diagrama de analisis de operaciones del queso fresco pasteurizado
Fuente: PROLACNAT &.C.

51



3.2.6. Requerimientos demateria prima e insumos

La empresa utiliza los siguientes insumos para la elaboracion de queso fresco
pasteurizdo como se muestra en la tabla 11

Tablall. Proporcion de insumos para 2 250 L de leche.

Requerimiento Cantidad Unidad

Materia Prima 2250 L

Insumos Relacién Unidad
Cuajo 0,06 L
Cloruro de calcio 0,8 kg
Sal 12 kg
Conservante 0,5 L

Fuente: ROLACNAT SA.C.

Para determinar la proporcion de cada uno de los insumos, se tomé como base
2 250 L de leche fresca, esto segatodde laempresa PROLACNAT 8.C. La
proporcién de cada insumo se describe a continuacion:

Cuajo:

La relacién es de 60 ml de cuajo liquido, el cual se disuelve en 940 ml de agua,
siendo6% de cuajo y 94% de aguae &hade 60 ml de cuajo para 2 250L de leche,
es deir 0,06 L.

Cloruro de calcio:
Para 2 25Q de leche se agregan 80@g cloruro de calcio,sedecir 0,8 kg

Conservante:
Se coloca 500 ml de conservante para 2 250 L de leche, es decir 0,5 L

Sal:
Se disuelve 24 kg de sal en 90 L de agua, sin embalgee utiliza 45 L de esta
solucion para 2 250 L de leche, es decir solo emplean 12 kg de sal.

Tablal2. Produccion del afio 2016.

MES Leche (L) Queso (kg)
Enero 463 753 61 661
Febrero 490 361 68 317
Marzo 495 782 68 059
Abril 520 425 72 357
Mayo 596 309 85 662
Junio 501 435 70 569
Julio 608 981 86 213
Agosto 529 386 74 418
Setiembre 594 946 84 980
Octubre 825 624 116 882
Noviembre 647 833 91 436
Diciembre 752 786 103 754
Total 7 027 621 984 308

Fuente: PROLACNAT &A.C.
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En la tabla 12 se muestra la produccion durante el afio 2016, teniendo un ingreso
de 7 027 621 L de materia prima (leche) y una salida de 984 308 kg de queso fresco
pasteurizado.

Teniendo estas proporcionesencionadas antes y la cantidad de leche que s
ingres6,se calculd la cantidad de insumos uditias en el afio 2016 (ver tabla)13

Tablal3. Cantidad de insumos para el afio 2016.

Requerimiento Cantidad Unidad
Materia Prima 7027621 L
Insumos Relaciéon Unidad
Cuajo 187,90 L
Cloruro de calcio  2498,71 kg
Sal 37480,65 kg
Conservante 1561,69 L

Fuente: PROLACNAT &.C.

Para el afio 2016, se tieneiogreso de 7 069 349,45 kg materia prima e insumos,
representando econémicament& 382 240,23 ver en la tabla 14

Tabla 14. Precio unitario de cada insumo.

Requerimiento  Cantidad Unidad Precios Unitarios (S/) Total de costogS/)

Materia Prima 7027621 L 1,18 8292592,78
Cuajo 187,40 L 271,25 50833,12
Cloruro de calcic 2498,71 kg 1,19 2973,46
Sal 37480,65 kg 0,48 17803,30
Conservante 1561,69 L 11,55 18037,56

Total de insumo: 7069349,45 kg Total de precios (S/) 8382240,23
Fuente: PROLACNAT 3.C.

Logrando ungproduccién de 984 307,83 kdp queso fresco pasteurizado que
equivalea un monto de S/ 10 630 528,como se muestra en la tabta

Tablal5. Resumen de produccién del afio 2016.

: Cantidad Precio
Producto terminado (kg) unitario (S/) Total de costo §))

Queso fresco pasteurizad 984308 10,8 10 630 524,56
Fuente: PROLACNAT &.C.

3.2.7. Indicadores actuales de produccién
3.2.7.1. Produccién
De acuerdo a la tabla 12 se tiene una produccion anual de 98¢ 888jkeso

fresco pasteurizadseabiendo que se trabaja 12 horas aydialias a la semana
se procdi6 a calcular la produccion dg quesos por hora.
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Produ@®i4. fodp g 3ld mesl d2j

afol me &pel § ak?2 hor %90 kg/h

3.2.7.2. Eficiencia fisica

Se refiere a la relacién entre la produccion total alcanzada y los insumos
utilizados paa la elaboracién del queso fresmsteurizado.

i . Producci -n total
Eficienci+a—F2st+ea = .
I nsumos requeridos

984 308 B 44650
E. F 43 9 %I 24

7 0609 349, i nsumos

Se refiere que pof 069 349,45 kgle insumos utilizados para el proceso, solo
aprovecha ed84308kg, mientras quéay una pérdida de 6 085 Okg.de suero.

3.2.7.3. Eficiencia econémica

Esla relacién en unidades monetarias entre la produccion total y los insumos
requeridos.

EficienciaPrOdUCC| $/ tDbQ a6 30 524 7
—e—€eoA—
Il nsumos re81/ue8r|3d4095% 728

Por lo tanto, por cada S/ 1,00 invertido en la produccién de queso fresco
pasteurizado, la empresa gana S/ 0,27.

3.2.7.4. Cuello de botella

Se determino el cuello de botella con la ayuda del estudio de tiemposdealiza
anteriormente, teniendo a la operacion de refrdgereon un tiempo de
484,64nmn/lote.

Tablal6. Tiempo promedio por operacién

Operaciones Tiempo promedio (min) Tiempo de cuello de

botella (min)

Recepcién de la materia prir 4858
Pasteurizaciog enfriado 2,43
Coagulacion 77,84
Corte de la cuajada 5,58
Desuerado 9,68
Salado 2,16 484,64
Moldeado 21,29
Refrigerado 484,64
Embolsado y empaquetado 77,31
Almacenado 9,51

Total 735,01
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3.2.7.5. Productividad de materia prima

Seelabord 984 308k de queso fresco pasteurizadim 7 027 621L de leche
sumnistrada, teniendon rendimiento dé4,0%%6. Es decir que por cadda. de
leche se obtiene uh1401kg de queso.

984 E30MOABOADADOAD
Product+yvi+d
xncqqcpAA AAEA

EUAAI
=pMpD

3.2.7.6. Productividad de mano de obra

La productividad muestra la relacion entre la produccion total obtenida por el
sistema de produccion y los recursos utilizados para obteRerlimquese tiene

una produccion diaria d@ 1548 kg de quesoconsiderandose que se trabaja
12 h/dia con 8 operarios.

ProduAE@OEA

P d t - :
roduc NU de operarios

984 308 ,klg agfude sme s
Product4—v—i—adja9d—§12 me256esg2§§4,3'|'310kng)/rde2.a

Por lotanto,el opeario proces&94,35kg de queso fresco pasteurizado durante
el dia de jornada.

3.2.7.7. Capacidad disefiada

Es la capacidad méaxima tedrica de un sistema que se puede conseguir en un
periodo dado bajo condiciones ideales, en este caso se basa en la maquina
pasteuizadora, la cual tiene una capacidad de 5 000 L/h, considerandose que
trabajan 12 h/dia, obteniéndose 60 000 L/dia de leche fresca a procesar

. pE v,
Capacidad —gl—e —dﬁ—s 2eim T AEAp A

3.2.7.8. Capacidadefectiva o real

Se refiere da cantida de leche procesadpe la empresa logen promedip
siendo22 524,43 /dia respectiamentedurante el afio 2016.

027
Capaci da—g—r—;—a—)— %2

L/ afo

/
512/4d 4 8.
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3.2.7.9. Utilizacion

La utilizacion para el afio 20E% de 38, es decir nee esta aprovechando la
capacidad de la maquina, puesta que esta sobredimadajpara el célculo de
este indicador se emplea la siguiente férmula:

Capacidad real

Utlllzé}acﬁacnidad di sefada
22 524 .43
Utiliz i 20,3754 = 38%

60 é’—pg

3.3.DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA
3.3.1. Diagnostico de la inspeccién sanitaria del establecimiento
Se ha evaluado a través de una ficha de inspeseciditaria de establecimientos
procesadas de lacteos, respaldada pobleeccion General de Salud Ambiental
(DIGESA), el cumplimiento y no cumplimiento dequisitoscon el fin de verificar

las condiciones técnico sanitarias del establecimiento procesador de alimentos de
consumo directo @ranexol0).

INSPECCION SANITARIA DEL
ESTABLECIMIENTO
60
50

40

30

N° de items

20
10

0 CUMPLE NO CUMPLE

Ne items 43 53
% 45% 55%

Figural8. Inspeccion sanitaria del establecimiento

De acuerdo, a la evaluacion con respecto a la inspeccion sanitaria al
establecimientose ha obtenido que 5% de los itemgle la ficha de inspeccion
impuesto po DIGESA, se cumple correctamente, mantras que un55%
incumplen.
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A continuacién, se detallan los aspectos a verificar: acceso del establecimiento y
almacérdemateria prima cruda e insumos, areas de prdcestamiento térmico,

area de procesd procesos especificos, area de procdsoenvasado
almacenamiento del producto terminado, otros almacenes, los vestuarios y servicios
higiénicos, las condiciones sanitarias generales del establecimiento y los requisitos
previos al plan HACCRCabe recalcar que no se ha evaluado con respecto al area
de procesa estandarizado, porque la empresa no realiza esta etapa del proceso
productivo.

Acceso del establecimiento y almacén de
materias primas e insumos

4
£
5 3
(]
©
S 2
1
0
CUMPLE NO CUMPLE
Ne items 4 4
% 50% 50%

Figural9. Acceso del establecimiento y almacén de materia prima e insumos.

Se observa que respectaateso del establecimiento lynacén de materia prima
cruda e insumase incumple en un 8@; debido a que noontrolan las condiciones
sanitarias de los vehiculos de los proveedores, utilizan organzas como medio de
filtracion, no cuentarcon un sistema de control de temperatura eangiue pulmon

de la materia prima, los insumos no son estibadeosathera correcta segun el art.

72 del D.S.n.°00B8-SA y el almacén no cuenta con las instalaciones de material
no absorbente; sin embargbrestantei cumple con las especificaciones.
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Area de proceso Tratamiento térmico
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Figura20. Area de procesb Tratamiento térmico

De acuerdo, al area de proceso: tratamiento térmico, el 75% de los items se cumplen
y un 25% incumple respecto a la inadecuada aplicacion de buenas préacticas de
manipulacion por g@rte del personal, debido a que no tienen al 100% la
indumentaria, no realizan constantemente la higiene de manos y botas al ingreso y
salidade las salas de proceso, entre otras.

Area de proceso Procesos especificos
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6
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9
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N° items 5 7
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Figura21. Area de procesb Procesos espedifis.
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Por otro lado, el 3® de los requisitos para el area de proceso: procesos especificos
se inmmplen, debido a que no cuenta con un gabinete de higienizacion de manos
al ingreso de cada sala de procéas paredes no son de material impermeable, el
techo presentahumedad, no se realizan controles aplicados a los procesos
especificos,el desplazamiento del personal permite la probabilidad de una
contaminacion cruzada,inadecuada aplicacibon de las buenas practicas
manipulacion por parte del personal,renttros. No bstante, se cumple solo un
42%.

Area de proceso Envasado
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Figura22. Area de procesb Envasado.

Respecto al area de proceso: envasado, se tiene 8@ ele especificaciones se
cumplen; sin embargo, un @#lse incumple, a causa de conar con un gabinete

de higienizacién de manos, presencia de moscas, distribucion de areas con recorrido
cruzadoy la mala aplicacion de la buenas practicas de manipulacion de los
operarios.

Almacenamiento de producto final
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Figura23. Almacenamiento del pducto final.
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En el almacenamiento del producto terminado, un 50% se cumple correctamente y
otro 50% incumple, debido a que el producto final no es almacenado segun los
requisitos descritos en el art. 72 del D.S.N>-98FEA y el piso no se encuentra en
buenas condiciones de limpieza.

Otros almacenes
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Figura24. Otros almacenes.

Referente a otros almacenes, solo un 25% de los requisitos se cumple, mientras que
el 75% se incumple, debido a que no cuenta con techos y paredes de material
absorberd, los envases primarios se ubican en almacenes inadecuados y no se
almacena segun los requisitos del art. 72 del D.S.NDBA .

Vestuarios y servicios higiénicos
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Figura25. Vestuarios y servicios higiénicos.
Respecto a los vestuarios y servicios higiéngmsumplen al 100%.
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Condiciones sanitarias generales del
establecimiento
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Figura26. Condiciones sanitarias generales del establecimiento.

Por otro lado, €b6% de las condiciones sanitarias generales del establecimiento se
cumple, mientras que W% de los requisitos se incumpferque la distribucion

de los ambiente no permite un flujo operacional lineal ordenado, presencia de
moscas en la fabrica) personal no cuenta con protector de tapabocas y guantes,
entre otros.

Requisitos previos al Plan HACCP
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Figura27. Requisitos previ®del plan HACCP.

Finalmente, el27% de los requisitos previos al plan HAEGe cumple, sin
embargo, el 7 se incumple, porque no cuenta con el programa de higiene y
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saneamiento, no realizan capacitacion a los operarios, no se registra el programa de
martenimiento preventivo, entre otros.

En la tablal7 se resumen los valores del cumplimiento y no cumplimiento de los
aspectos a evaluar de la ficha de inspeccion sanitaria del establecimieasagoo

de lacteos dada por DIGESA, constatandose que laesmpupera lmayoriade
incumplimientosfacilitando que surjan peligros en el ambiente fisico.

Tablal7. Resuma del cumplimiento y no cumplimiento de la ficha de inspeccién

sanitaria.
Aspectos Cumple No cumple Total
Agceso glebstablecimiento y almacén de materia 4 4 8
prima e insumos.
Area de procesb Tratamiento térmico. 3 1 4
Area de procesb Procesos especificos. 5 7 12
Area de procesb Envasado. 5 9 14
Almacenamiento del producto final. 2 2 4
Otros almacenes. 1 3 4
Vestuarios y servicios higiénicos. 6 0 6
Condiciones sanitarias generales del establecimi 10 8 18
Requisitos previos al plan HACCP 7 19 26
Total 40 56 96
Porcentaje 45% 55% 100%

3.3.2. Andlisis microbiolégico del queso fresco pasteurizado

Se escogdi de formaaleatoria una unidad de muestiqueso fresco pasteurizado
(paquete de aprox. 1kgjon el interés de conocer la calidad microbiologica de ese
lote fabricado en una fecha determinada; por ello se realizaron 5 parametros de
requisitos microbialgicos, los cuales sol. de Listeria monocytogene®. de
Salmonellasp, N. de E.coli, N. de Coliformesy N. de Staphylococcuaureusen

La Molina Calidad Total Laboratorios de la Universidad NacionalaAg La
Molina (veranexo 1)

Los resultados destas variableanalizadas fuerooomparaascon loestablecido

en la Norma Técnica Peruana de Queso Fresco 202.195:200&saTécnico
Sanitaria que establece los criterios microbiol6gicos de calidad sanitaria e
inocuidad para los alimentos y bebidisconsumo humano dada por DIGESA,
como se muestra en la tabk 1
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Tablal8. Resultados de analisis microbioldgico de queso fresco pasteurizado.

ENSAYOS RESULTADO ';:\M'TE g ml\'ﬂ
1. D. Listeriamonocytogene@n 25g) Ausenda 0 -
2.D. deSalmonellasp. (en 25g) Ausencia 0 -
3. N. E. coli (UFC/g) <10 Estimado 3 10
4. N. deColiformes(UFC/g) 65 x 10 1¢° 16
5.N. de Staphylococcus aureus <10 Estimado 10 102

(UFC/g)
Fuente: La Molina Calidad Total Laboratorios

Respecto a la deteién de Listeria monocytogenegen 25g) y deteccién de
Salmonella sp(en 25g), éstas estan ausentes en el protiercionado

Por otro lado, el nimero de coli y Staphylococcus aeregse encuentran bajo los
parametros permisibles de los criterios wixiologicos estipulados por DIGESA 'y
segun la norma técnica peruana de queso fresco.

Sin embargo, saprecia que el Nde Coliformespresenta un valor dé5x1®
excediendaoal limite maximo permisibl€10°), segiin Early (1998) define a los
coliformessoncomomicroorganismos indicadoreigrmosensiblegueconstituye

un grupo de bacterias que se encuentran en el intestino del hombre y de los
animales,se destruyen en la pasteurizagi@m consecuencia Su preseneia
productos que han recibido un tratanbdetérmico indica que se ha producido una
contaminacion pogpasteurizacion, pudiendo ser la fuente de contaminacion el
ambiente, incluyendo el equipo y el personal, o la mezcla de producto pasteurizado
con el crudo.

Por lo tanto, se reflejaspectos nedivos enla higiene de la planta industrial asi

comoenla manipulacion de higiene ywseamiento del operario, puesto que esta en
contacto directo con el producto.
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3.3.3.

Andlisis de peligros

En la tablal9 se realid el analisis dgeligros erla materia pima e insume para laelaboracion de queso fresco pasteurizado.

Tablal9. Andlisis de peligros de la materia prima e insumos.

Existe peligro

Materia LT Qué medida preventiva se puede
S . significativo para la e L . . : : Es
primai Peligro : . Justifique ladecision para la columna 2 aplicar para prevenir el peligro
insumos inocuidad del significativo pcc.
alimento g
Peligro fisico: Presencia de piedras Por la incorrecta aplicacion d&s buenas
pedazos de madera, moscas, mas Sl P ~
A practicas de ordefio. . _
sangre, pelos del animal. Realizar auditorias a los proveedore
Peliaro quimico: Residuos de El proveedor cuenta con vacas con El transporte de los vehiculos de
Leche med%car?]etos ' Sl enfermedades infecciosas y manipulan  proveedores se encuentre en buen Sl
crecimiento con productos quimicos. condiciones de higiene. Proteccién (
. o L, Por condiciones de locales y equipos producto del polvo, sol y frio.
P?"gfo_ biologico: Contaminacion Sl deficientemente mantenidos (porongos
microbiana. :
vehiculo3.
Peligro fisico:- - -
. L . Probabilidad de que existan metales .. - .
Clorur_o de Peligro quimico: Presencia de S| pesado con niveles fuera de los limites _SoI|C|'Ear _eI Cert|f|_c_ado de calidad y/ S|
calcio metales pesados. permitidos ficha técnica. Verificar que los envas
. Co ' se encuentren integros. Proteger ¢
Peligro biolégico- - - . .
Peliaro fisico- - - envase del insumo una vez abierto ——
Cuaio Peligro uimi.c0' Se excede los evitar contaminaén. Capacitacion de
; 5 . gro g ) | No cumpla con la ficha técnica personal. S|
liquido limites de as componentes
Peligro bioldgico- - -
Peligro fisico:- - -
Peliaro quimico: Restos deetales Probabilidad de que existan metales Conservantes autorizados. Solicitar
Conservante esgdog ' Sl pesado con niveles fuera de los limites Certificado de calidad y/o ficha Sl
P permitidos. técnica. Capacitacion del personal
Peligro biol6gico= - -
Peligro fisico:- - -
sal Peligro quimico: Excede lofites S| No cumpla con la ficha técnica Verificar la ficha técnica. Capacitacic S|

de sus componentes.
Peligro biol6gico= -

del personal.
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En la tabla 2 se identifico los peligros en las etapas del proceso de elaboracion de queso fresco pasteurizado.

Tabla20. Analisis de plgros en las etapas de proceso de elaboracion de queso fresco pasteurizado.

Existe peligro significativo

Justifique la decision para le

Qué medida preventiva se

Etapa del proceso Peligro para la inocuidad del columna 3 puede aplicar para preveeir  Es pcc.
alimento peligro significativo
. L . Presenta una leche de baje
Peligro fisico: Presencia de '
iedras, pedazos de madera Ca.“d.ad’ por el Recepcion de leche de
b ’ " Sl desconocimientde las buena .
moscas, mastitis, sangre, pe P ~ acuerdo a los parametros
. practicade ordefio del )
del animal. proveedor establecidos. El transporte ¢
Recepcién de materia El proveedor cuenta con vac los vehiculos de proveedore
: . L : : .~ seencuentreen buenas Sl
prima (leche) Peligro quimico: Presencia d con enfermedades infecciosi Iy -
. . Sl . - condiciones de higiene.
residuos de medicamentos y manipulan su crecimiento i
O Protecciérdel producto del
con productos quimicos. ; C
. o : polvo, sol y frio. Auditorias &
Peligro biologico: Desarrollo Presend de elevada carga I
- g : ; = 0s proveedores.
microbiano por temperatura Sl microbiana, que causa dafio
elevada. consumidor.
El incorrecto filtrado de la
Peligro fisico: Presencias de leche por medio de organza ) o incorporacion de filtros
cuerpos extrafios St que altera la composicion industriales para garantizar
P ‘ fisica, afectando a la saludld leche Iibr% de %uer os
consumidor. extrafios. La limpieza forrec
Pasteurizacion Enfriado Peligro quimico: - o Sl
Contaminaciémor productos S| Ppr mal mantenlnjlento y de la maquina. 'Control de
N . limpieza de la maquina.  temperaturas y tiempa el
de limpieza en los equipos. d ad
: : : El tratamiento térmico no proceso de pasteurizado y
Peligro biolégico: Excedente : o enfriada
) . Sl garantiza eliminacion de car¢
de carga microbiana. : - :
microbiana excedente.
Peligro fisto: - - -
Peligro quimico: . Seguimiento del
L Por mal mantenimiento y Y f o
Contaminacion por producto: Sl limpieza de la maauina cumplimiento de las practice
de limpieza en lapailas. P q ' de manipulacion. Garantia
Coagulacion Peligro bioldgico: sanitaria del proveedor de NO
Proliferacién microbiana por Por la incorrecta manipulacic insumos. Mantenimiento
temperatura microbiana. Sl del cuaiado P higiénico del equipo. Contra
Calcio y cuajo fuera de jado. de temperatura indicada.
especificaciones.
Peligro fsico:- -
Peligro quimico: Cumplimiento de los
. Contaminacién por producto: Incorrecta aplicacion de procedimientos operativos
Corte de la cuajada de limpieza en las liras de Sl desinfectante estandarizados de NO
corte. saneamiento.
Peligro biolégico* -
Peligro fisico- - -
Peligro quimico: Cumplimiento de los
Contaminacion por producto: Incorrecta aplicacion de procedimientos operativos
Desuerdo I L Sl . . NO
de limpieza el equipo filtrado desinfectante estandarizados de
para el desuerado saneamiento.
Peligro holégico: - - -
Peligro fisico- - - I
€ 'g 0 S,CO. ) Cumplimiento de los
Peligro quimico: L N .
e Incorrecta aplicacién de procedimientos operativos
Salado Contaminacion por mal lavac Sl ! . NO
. desinfectante estandarizados de
de instrumentos. .
. S saneamiento.
Peligro bioldgico- - -
Peligro fisico- - - -
€1gro fisico ) L Cumplimiento de los
Peligro quimico: Incorrecta aplicacion de R .
LS . procedimientos operativos
Moldeado Contaminacion por uso de Sl desinfectante en las mesas : NO
. L . estandarizados de
equipos no higienizados. trabajo .
. s saneamiento.
Peligro bioldgico: - -
Peligro fisico- -
Refrigerado Peligro quimico: - Monitoreos de las S|
9 Peligro biolégico: Presencia S| Por falta de control de temperaturas de refrigeracic
de microorganismos temperatura y tiempo.
Peligro fisico: Presencia de Por no utilizar indumentaria:
vellos del operario y Sl cofia, guantes, mandil y Uso correcto del equipo de
contaminacion del ambiente. tapaboca. proteccion personal.
Embolsadoy Peligro quimico: - Seguimiento en las buenas
o ) 2. Sl
empaguetado Exposicion de bolsascartén  practicas de manufaga.
Peligro biolégico: Presencia S| al polvo. Los agentes Mantenimiento higiénico de
de microorganismos patégenos en los local y equipos.
manipuladoreprovocanETA.
Peligro fisto: -
Pel!gro q!J”T"‘?O:‘_ . Monitoreo de la temperatur:
Almacenado Peligro biolégico: Por el mal manejo del operar . SI
L de almacenamiento.
Crecimiento de Sl en regular la temperatura di

microorganismos.

almacenamiento
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3.3.4. Encuesta aoperarios

Se ha realizamluna encuesta a los operarios concerniente a la higiene y saneamiento
de los mismos, utilizando la eszale Likert (\er anexol2), el cual ha permitido
determinar el valor de alfa de Cronbach, obteniendo un coeficiente de 0,82, el cual
esta dentro del tervalo de bueno a excelente, lo que demuestra la confiabilidad en
la medicion y resultados transparentesr @n el anexdl3). A continuacion los
resultados obtenidos:

¢ Se lava las manos cuando ingresa al
area de proceso?

E Siempre
m Casi siempre
= A veces

Casi nunca
® Nunca

Figura28. Pregunta 1

Respecto a la higiene de manosplserva que el 37% de los operarios reconocen
lavarse siempre las manos al ingresar a las areas de procesos, mientras que un 63%
incumplen, debido a la falta de compromiso de los empleados y de control por parte
de la empresa. El correcto lavado de masase de los requisitos principales para
garantizar la inocuidad del producto.

¢ Utiliza algun desinfectante durante la
jornada laboral?

18% u Siempre
u Casi siempre
= A veces

Casi nunca
E Nunca

Figura29. Pregunta 2.

Asimismo, el 46% de operarios utilizan casi siempre algun desinfectante para la
higienizacién de las manos, el 36% contestayue siempre y el 18% sostienen que

a veces se aplican; determinandose que la mayoria incumplen debido a que la
frecuencia de uso debe ser siempre y de manera rigurosa, puesto que existe contacto
directo con el alimento por ser un proceso sartésanalEl desinfectante cumple

un rol de protecciéon al lavado de manos, lo que minimiza el riesgo de
contaminacion cruzada.
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¢ Utiliza botas de hule como indumentaria
para la manipulacién durante el proceso
productivo y/o actividades dentro de la
empresa?

u Siempre
u Casi siempre
= A veces

Casi nunca
® Nunca

Figura30. Pregunta 3.

Acerca de la utilizacion de botas de hule como indumentaria, el 73% de los
operarioscontestaron siempre, mientras que el 27% casi siempre; por lo que es
obligatorio el uso de este equipo, ya que brinda proteccion al operario contra
resbalones en lugares humedos, los cuales deben mantenerse en buenas condiciones
higiénicas, puesto que coibluye a minimizar el riesgo de contaminacion cruzada.

¢ Se lava y desinfecta las botas de hule
cuando ingresa al area de proceso?

9%

E Siempre

m Casi siempre

m A veces
Casi nunca

® Nunca

Figura31l Pregunta 4.

Referente a la limpieza de las botas de hule, el 9% de los operariosdiespon

que siempre el 91% confirman que no realiom la higiene habitumente,
pudiendo contraer contaminantes fisicos y microbioldgicos; los cuales deben ser
eliminados al ingreso del area de proceso; por lo mismo que no cuentan con un
pediluvio para garantizar el lavado y desinfeccion de las .bA&msismo, se
observa el pco habito y compromiso de los operarios asi como la falta de exigencia
y supervision por parte de la empresa en temas de higiene.

¢ Utiliza guantes como indumentaria para
la manipulacién durante el proceso
productivo y/o actividades dentro de la

empresa?
= Siempre
m Casi siempre
0,
g0 = A veces
Casi nunca
® Nunca

Figura32. Pregunta 5.
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El 55% de los operarios no usan guantes durante el proceso productintami

que un 45% respondieron casi hun@argue consideramejor manipulacion del
alimento sin el uso de éste por ser un proceso semiartesanal; por el contrario no es
justificacion, puesto que el uso de guantes es recomendable por tenerse contacto
direcb con el alimento, ya que protege de una posible contaminaciéon, siempre y
cuando se ejerza una correlsigiene del mismo.

¢ Utiliza mandil como indumentaria para
la manipulacién durante el proceso
productivo y/o actividades dentro de la
empresa?
= Siempre
m Casi siempre
m A veces

Casi nunca
m Nunca

Figura33. Pregunta 6.

27%

Por otro lado, el 73% de los operarios utilizan siempre mandil, mientras2j(% el
contestaron a veces, lo recomendable es su uso ya que protege el uniforme blanco,
el cual puede ensuciarse cuando se realizan actividades con frecuencia; asimismo,
garantiza buenas practicas de higiene del personal.

¢ Utiliza tapabocas como indumentaria
para la manipulacién durante el proceso
productivo y/o actividades dentro de la

empresa?
18% u Siempre
9% m Casi siempre
A veces
Casi nunca
® Nunca

Figura34. Pregunta 7.

El 73% de los operarios no utilizan tapabocas, el 18% usan a veces y solo el 9%
usan casi nunca, siendo de suma importancia esta indumentaria durante el proceso
productivo, ya que minimiza el riesgo de posibles contaminaciones origp@das

la via respiratoria y bucal del operario.

¢ Utiliza cofia como indumentaria para la
manipulacién durante el proceso
productivo y/o actividades dentro de la
empresa?

18% u Siempre

u Casi siempre

u A veces
Casi nunca

E Nunca
Figura35. Pregunta 8.
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Respecto a la utilizacion de cofia, el 82% cumple siempre y el 18% casi siempre,
lo que demuestra el uso de esta indumentaria pero no de manera estricaadgener
la posibilidad de que el producto sea contaminado.

¢ Utiliza uniforme blanco como indumentaria
para la manipulacion durante el proceso
productivo y/o actividades dentro de la
empresa?

E Siempre

m Casi siempre

= A veces
Casi nunca

® Nunca

Figura36. Pregunta 9.

Se observa que el uso del uniforme blanco como indumentaria para la manipulacion
durante el proceso productivo se cumple, tal como lo exige DIGESA.

¢ Ha trabajado con sintomas de
enfermedad como: diarrea, gripe, fiebre,
dolores musculares u otros?

E Siempre
u Casi siempre
m A veces

Casi nunca
® Nunca

Figura37. Pregunta 10.

El 45% de los operarios afirman que nunca han trabajado con sintomas de

enfermedad, sin embargo un 55% contestaron que a veces, lo que implica que el
producto pueda estar contaminado atentando a la dallms consumidores; por

otra parte, debe mejorarse la falta de atencion y supervision de la empresa hacia a
los operarios.

¢ Recibié atencién especial por parte de la
empresa cuando estuvo con sintomas de

enfermedad?
18%
E Siempre
u Casi siempre
m A veces
Casi nunca
E Nunca

9%

Figura38. Pregunta 11.
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El 37% de los operarios nunca han recibido atencion especial cuando estuvieron
con sintomas de enfermedad y un 27% sostiene que a veces, esto hace referencia a
la falta de interés de la empresa con sus operarios, de supervisar y resguardar la
salud de los mismos, ya que tienen contacto directo con el producto y son el motor
de la empresa, debiendo tener un bienestar saludable otorgandosele las mejores
atenciones, de no ser asi se puede proliferar patégenos propias del operario enfermo.

¢Ha continuado el proceso de elaboracion
a pesar que el producto ha estado
contaminado?

9%

18% E Siempre

m Casi siempre

= A veces
Casi nunca

® Nunca

Figura39. Pregunta 12.

El 73% de los operarios nunca han continuador@teso de elaboracion a pesar

que el producto ha estado contaminado, el 18% respondieron casi nunca y el 9% a
veces, lo que demuestra que si se detuvo el proceso de elaboracion cuando se vio el
producto contaminado en su mayoria de casos.

¢, Sabe qué medidas tomar si durante el
proceso de elaboracion se encuentra el
producto defectuoso o contaminado?
0
27% 9% = Siempre
u Casi siempre
A veces
37% Casi nunca
® Nunca

Figura40. Pregunta 13.

Un 37% de los operarios contestaron que a veces saben qué medidasi tomar
durante el proceso de elaboracion se encuentra el producto defectuoso o
contaminado, mientras que el restante no sabe qué hacer o tienen poco
conocimiento. Esto es debido a la falta de capacitacion a los operarios sobre temas
relacionados al aseguramiento de la inocuidad alimentaria.

¢ Ha visto algun insecto o roedor en el
area de proceso?

18%

% u Siempre
206 m Casi siempre

55% A veces
Casi nunca
E Nunca

Figura4l Pregunta 14.
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Respecto a los insectos o roedores que se encuentren ea degroceso, se ha
determinado que un 55% de los operarios han observado que a veces hay presencia
de estos animales, un 27% casi nunca y un 18% casi siempre, por lo que se evidencia
la falta de control de plagas posibilitando la contaminacion en eliggmdPor lo

general, existe presencia de moscas en el area de recepcion debido en algunos casos,
a la inadecuada limpieza del transporte por parte del proveedor.

¢Le han realizado un analisis
microbiolégico de manos en la empresa?

m Siempre
m Casi siempre
= A veces

Casi nunca
® Nunca

Figurad42. Pregunta 15.

A los operarios nunca se les han rea@an analisis microbioldgico de las manos
en la empresa, por lo cual seria necesario realizar la prueba para un mayor control
y aseguramiento de la higiene del operario.

¢ Recibe capacitacién brindada por la empresa
sobre temas: higiene y manipulacién de los
alimentos; higiene del operario; seguridad y
primeros auxilios; manejo, limpieza y desinfeccion
de equipos y utensilios; BPM y POES?

9 18% m Siempre
u Casi siempre

= A veces
‘ 37% / Casi nunca
E Nunca

Figura43. Pregunta 16.

El 37% de los operarios sostiergue casi nunca han recibido capacitaciones, un
36% nunca, un 18% a veces y por ultimo 9% casi siempre, lo que implica la falta
de un programa de capacitacién, ya que tienen conocimientos empiricos sobre
seguridad e higiene, es por eso que no cumplenctamente con los temas
descritos.

¢ Esta conforme con la distribucion de las
areas en la empresa?

u Siempre
u Casi siempre

55% m A veces
0 Casi nunca
9% = Nunca

Figura44. Pregunta 17.
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El 55% de los operarios respondieron a veces estar de acuerdo con la distribucion
de las &reas, mientras el 36% siempre y 9% casi nunca; por lo que son conscientes
de ura distribuciénno 6ptima la cual debe ser redisefiada para mejerdiujo

lineal de produccion.

En la tabla21l se muestra el resumen ldeencuesta operarios corroborandose la
falta derelacion que presenta loesmos con la empregara elaborar uproducto,
observandose la carencia de los siguientes aspelaostigiene personal
indumentaria, higiene del establecimiento y la relacion de la empresa con el
operario.

Tabla2l Resumen dia encuesta trabajadores

Casi Casi
. A veces Nunca
siempre nunca

37% 27% 36% - -

Cuestiona Siempre

1.;,Se lava las manos cuando
ingresa al area de proceso?
2.¢ Utiliza algtin desinfectante 36% 46% 18% ) )
durante la jornada laboral?

3.¢ Utiliza botas de hule? 73% 27% - - -
4.¢Se lava y desinfectad botas

de hule cuando ingresa al area ¢ 9% 46% 45% - -
proceso?

5.¢ Utiliza guantes? - -
6.¢ Utiliza mandil? 73% - 27%
7.¢ Utiliza tapabocas? - - 18% 1% 73%
8.¢ Utiliza cofia? 82% 18% - - -
9.¢, Utiliza uniforme blanco? 100% - - - -
10.¢ Ha trabajado casintomas de i i 5506 i 45%
enfermedad?

11.¢Recibi6 atencion especial p

parte de la empresa cuando estt  18% 9% 27% 9% 37%
enfermo?

12.¢Ha continuado el proceso di

elaboracion a pesar que el - - 9% 18% 73%
producto ha estado contaminadc
13.¢Sabe qué medidastar si
durante el proceso de elaboracic
se encuentra el producto
defectuoso o contaminado?
14.¢Ha visto algun insecto o
roedor en el area de proceso?
15.¢Le han realizado analisis
microbioldgico de manos en la - - - - 100%
empresa?

16.¢ Recibe capacitaciones? - 9% 18% 37% 36%
17.¢ Esta conforme con las

distribucion de las areas en la 36% 55% 9%
empresa?

45%  55%

9% 27% 37% - 27%

- 18% 55% 27% -
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3.3.5. Diagnéstico de la distribucion de la planta

SegunFuente y Fernandg2009 sostiene que la distribucion de la plaetala
ordenacion fisica de los factores y elementos que participan en el proceso
productivo, de manera que permitaflujo operacionalineal ordenado.

En la empresa se observo que cuenta con dos salas de procesos de elaboracion de
qgueso frescolas cuales sencuentran eparadaspcasionandajue los operarios

estén expuesto a microorganismos por salir y eatlas salasncrementando el

riesgo de contaminacion.

Ademas, segun la encuesta realizada en la pregunta 17, los operarios manifiestan
gue estan confare con la distribucion representada por un valor de 36% mientras
que el restante, por no tener un conocimiento de una buena distribucion, le es
indiferente o ndo toman en cuenta (ver tabla)21

A continuacioén, se describira los ambientes de la empresas tres pisos:
Piso 1:
A. El area de recepcion:

Segun el autor Tetra Pak Hispania S.A. (2003) sefiala que los porongos deben
estar cubiertos por medio de sombraje y protegidos del sol y de frio y/o
almacenarlos en lugares cubier@sobserva que lacepcion de la materia prima

se realizal aire libreexpuesta al sol, presencia de plagasicroorganismos del
ambiente(ver figura 45) ya que no cuenta con un medio protedtdrjngiendo

el art. 33 de Estructuras y acabados del Decreto Supremo 198&A.

Figura45. Area de recepcion de materia prima.
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B. El area de produccion

La elaboraciéon de queso fresco pasteurizado se realiza en dos areas que se
encuentran separadas, ambas salas compr@amopersonaly etapagara el
procesode produccionpor lo que entran y salen para cumplir sus diversas
funciones. Las salas no cuentan con pediluwvimaniluvio al ingreso de cada

area, siendo el personal una fuente de contaminacion cruzada, portando los
microorganismos erusndumentaria.

En la figurad6y 47 se observa la entrada y el ambiente de la sala de proceso N°1,
la cual tiene mayor antigiedas® encuentra cercana al area de recepal@rea

de refrigeracion N°1, al area denkolsado y empaquetadd®l y al areadel
almacenamiento de producto terminadddemas, en ella se encuentran
maquinaria en desuso, como un tanque de almacenamiento y un pasteurizador,
teniendo un espacio inaprovechable, pudiendo ser utilizado para una mejor
distribucion.Cabe recalcar, que enta cordos pailasdos tinas y cuatro mesas de
moldepara la elaboracion de quesp®l espacio que estas requieren es menor al
espacio que poseen.

Figura47. Sala de proceso N°1

En la figurad8y 49 se observa la entrada y el ambiente de la sala de proceso N°2,
la cual ha sido implementada recientemente, se encuentra cerca al area de
refrigeracion N°2 y al area dembolsado y empaquetadd’2, pero a gran
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distancia del almacén de producto terminado, por lo que el operario tiene que
transportarse para dejar los quesos embolsados para su posterior envio al cliente,
pasando por el area de recepcion y el patio de carga y descarga de materia prima,
cabe recalaaque estos ambientes se encuentran al area libre, lo que ocasiona la
proliferacion de microorganismo8demas, el flujo de elaboracion de queso se
encuentra desorganizado, puesto que la ubicacion de las pailas no es continua,
originando que las tinas seucen por el poco espacio que hay entre el
pasteurizador, las pailas y los muros.

Figura49. Sala de proceso N°2.

C. Ellaboratorio

Se ubica entre el d&aede almacenamiento de producto terminado y el area
administrativa, lo cual no implica un riesgo de contaminacion.

D. Los servicios higiénicos de hombres y mujeres

Se encuentra cercano a la entrada de la empes#andose el contacto con las
salas de mrceso y de esta forma no exista contaminacion al@inambargo, se
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encuentra lejana a la sala de proceso N°1, la cual no tiene pediluvio, y el operario
tiene que pasar por el area de recepcion y area de carga y descarga de materia
prima, ocasionando farobabilidad de contaminacion.

E. El area administrativa

Se ubica al lado de laboratorio, y lejano al area de proceso, lo que implica que no
surja ningun riesgo de contaminacion.

F. El area de patio de carga y descarga

Se encuentra al aire libre y con exip@® directa alsol, y es @upada por la

mayoria de proveedores en ambos turnos, quienes posisiosaehiculos para

el ebastecimientale leche fresca en el area de recepcion de materia prima.
En la figura50 se puede observar la distribuciéctual dda planta, constatandose

gue no existe un flujo operacidrieeal ordenadaopcasionando uneontaminacion
cruzada yademas, de no presentar unananicaciérdirectaentre los procesos.
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PISO 2:
A. El area de vestuario de hombres y mujeres

Seubica en un segundo piso paralelamente al area de servicios higiénicos, no
teniendo acceso a ninguna area de proceso.

B. Almacenes

Cuentan con tres areas destinadas al aprovisiontorde insumos, sin embargo

en la figura51 se observa que mezclan los diferentes insumos tanto para la
limpieza como para la elaboracion del producto terminado. Ademas, posee un
ultimo almacén destinado a guardar materiales de construccion.

Figura51 Almacén de insumade produccion yle limpieza.
Fuente: PROLACNAT &.C.

C. El area de comedor

No tiene acceso directo con areas de procepsomitiendoque no exista
contaminacion directa.

A continuacion, en la figur&2 se mustra la distribucioén actual del segundo piso de la
planta, verificAndose que no presenta un contacto directo con las salas de proceso, sin
embargo, se encuentra mal distribuidas referente a los almacenes de insumos de
produccion y de limpieza.

Y en la figura53 se observa el plano referido alder piso, en donde se ubica las azoteas.
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3.4.IDENT IFICACION DE LAS CAUSAS DEL PROBLEMA Y PROPUESTA DEL PROCESO DE PRODUCCION

El desarrollo del diagrama de Ishikawa permite detadlarposibles causas que origina tener un producto no irectl@ empresa
Productos Lacteos NaturalesAC.

MANO DE OBRA MAQUINA MEDIO AMBIENTE

Falta de equipos__)

para control de plaga: Equipcs en desusc
<+— ¢en area de proces

Area de recepcion de mater
prima expuesta al aire libre.

Falta desupervision—» -«—

Incorrecta manipulacior

de insumos Distribuciénde planta con

recorrido cruzado

Contratacion de Humedacen los__

personal sin pisos y paredes

Falta de capacitacion—» exoeriencia

Producto no inocua

A 4

Falta de controf —»
seguimientalel

No controlan de los

: area de calidad PCC.
Carencia de
indumentaria No cuentan
No cuentan —» conPOES
con BPMO s
Incorrecto
sistema de
) filtrado )
MATERIALES METODO DE MEDICION

TRABAJO

Figura54. Diagrama de Ishikawa.
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De acuerdo al andlisis realizado en el Diagrama de Ishikawa descrito anteriormente, se
obtuvieron los siguientes problemas generales, que se explicardn a continuacion:

Problema de Produccién N°1:Contaminacion cruzada en el recorrido dedcgso
productivo.

Causas psibles:
- No se realiz6 un disefio de planta.
- Falta de conocimientos de organizacién de areas.
- Areas propensas a contaminacion.

Propuesta de Solucion: Se propone el redisefio e infraestructura de la planta, permitiendo
tener una @tribucion del establecimiento en condiciones oOptimas y un flujo lineal
operacional, evitando la contaminacion cruzada.

Problema de Produccién N°2Recepcion de leche fresca contaminada.

Causas psibles:
- Realizan analisis fisicos de la leche a destiempo
- No verifican que cumpla con los requerimientos de la ficha técnica de la leche.
- Falta de monitoreo a los proveedores
- Falta de procedimiento de recepcion de la leche fresca

Propuesta de Soluciéon: Realizar un programa de control de proveedores tmpa tiee
recepcion de materia prima.

Problema de Produccién N°3:Adicién delinsumode cloruro decalcio de manera
empirica.

Causas psibles:
- Proporciones no son basadas en fuentes confiables.
- Falta decapacitacion del personal.

Propuesta de soluciéiEgandarizar proporciédd insumode cloruro decalcio para la
elaboracion de queso fresco pasteurizado.

Problema de Producciéon N°4 Ineficiente filtrado artesanalde la lechemediante
organzas en la etapa de recepcion.

Causa psible:
- Degonocimientade los riesgos de contaminacion por el uso de organzas

Propuesta de Solucién: Adquisiciéon de filtiaglustrial parareducir la contaminacion
gue ocasiona el uso de organzas.

Problema de Produccion N3: Presencia de insectos y elevada temperaturazaaele
produccion.

Causas Posibles:
- Falta de higiene en el establecimiento.
- Falta de ventilacioen el areale produccion.
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Propuesta de Solucion: Adquisicion de equipos pan&rarrestar la presencia de insectos
que afecten a la inocuidad del producto y teaer el confort del operario.

Problema de Producciéon N°6 Contaminaciéren las etapas del proceso productivo.

Causa Posible:

Carencia de las buenas préacticas de manufactura y procedimientos operativos
estandarizados de saneamiento.

No se han definidtos puntos criticos de control.

Falta de capacitacion a los operarios.

Falta de monitoreo y contrdentro de las etapas del proceso productivo.
Desconocimiento de la empresa sobre la importancia de un jefe de calidad.

Propuesta de Solucion:

Realizar las buenaspractica de manufacturaBPM) y los procedimientos
operativos estandarizados de saneamidDES.

Control delos puntos criticos de control

Contratar a un jefe de aseguramiento de la calgled verifique ycontrole el
proceso productivo

3.5.DESARROLLO DE PROPUESTA DE MEJORAS EN EL PROCESO DE

PRODUCCION
3.5.1. Mejora 1: El redisefio y la infraestructurade la planta

De acuerdo al diagrama de recorrido realizado en la figyrae muestra que la
planta tiene un recorrido que origina una contaminaci@mada, puesto que los
operarios tienen que entrar y salir de ambas salas, y no tienen en culeanées

practicas de manufactura.

Para el redisefio y la infraestructura de la planta, se procedio a proydetaalada
hasta el afio 2020, conociéndtseantidad de materia prima (leche) a suministrar
y la cantidad queso fresco pasteurizado a producir, con estessgafmetenden
determinar si la instalacién de la planta skx@ible para el funcionamiento a
posteriori. Cabe recalcgue la planta cuga con 3 pisos, el cual serd evaluado
mediantesl método Guerchet, el cual se explicara mas adelante.

Se observa en la tabR®, los datos historicos de la produccion de queso fresco
pasteurizado del afio 2014 al 2016.

Tabla22. Datos histéricos de la produccién del afio 2014 al 2016.

Queso fresco

Afo Leche (L) pasteurizado (kg)
2014 4549 221 631 836
2015 5531 037 766 615
2016 7 027 621 984 307

Fuente: PROLACNAT A.C.
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Se realiza una proyeccion de la produccion helsaéo 2020, mediante la regresion
lineal, cuyo r = 0,99Y la demanda myectada para el ailo 2020 eslde898 626
de leche y1 675 432,15 kgle queso fresco pasteurizgdertabla 23.

Tabla23. Proyeccion de la produccién dgio 2017 al 2020.

Queso fresco

Afo Leche (L) pasteurizado (kg)
2017 8 181 026 1146724
2018 9420 226 1322 960
2019 10 659 426 1499 196
2020 11 898 626 1675432

Teniendo el dato del afio 2020, se procede a analizar si cuenta con la capacidad
necesaria para seguir procesando en la misma planta, se toma como base que la
maxima capaciad es la maquina pasteurizadora 5d@00 L/h.

Se considera que se trabajah/dia, Glias de la semana, obtenier&ld74h/afo.
"QZ 'Qpbz a Qi oy 1 Q
Poay © Bai Poome X Time

Por ello, la capacidad maxima anual que la maquina pasteurizadora puede procesar
es 21 600 000 L.

0 Q 0
Unna,?;oxr—tﬁ pq;(cmrnz]fr‘_Té

Se concluye que la maquina pasteurizadora si tiene la suficiente capaeidad
procesar 11 898 626 L de leche que se proyecta en el afio 2020. Cabe recalcar que
la leche ingresada a la empresa es utilizada directamente al proceso de elaboracion
de queso fresco pasteurizads, decir no posee wrea de almacén de materia
prima.

Para la realizacion del redisefio de la distribucién de las areas de lasempr
PROLACNAT SA.C. se aplico el método Guerchet y se eval@oacuerdo a 3
superficies denominadas: superficie estatica, superficie gravitacional y evolucién;

obteniéndosda sugerficie total requeridaSe proceb a determinar las areas de
trabap del primer piso de la planta como se detalla a continuacion.

Area de la fabrica:
Calculo deArea de Produccion

En la tabla 24e muestra la superficie de elaboracion de queso fpasteurizado,
siendo la superficie total de 200,64.m
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Tabla24. Area de produccion.

Largo Ancho Altura Superficie (m?)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucion Total
m m m Ss Sg Se St
Tanque de leche 2,20 2,20 2,16 1 1 4,84 4,84 6,89 16,57
Pasteurizadora 2,77 2,30 2,50 1 1 6,37 6,37 9,07 21,81
Pailas de cuajad¢ 3,17 1,14 1,17 6 1 361 3,61 5,14 74,23
Mesa de trabajo 1,12 0,95 0,85 2 1 1,06 1,06 1,51 7,29
Mesa de moldes 1,15 0,72 0,87 3 1 0,83 0,83 1,18 8,50
Mesa de moldes 1,35 0,91 0,82 3 1 1,23 1,23 1,75 12,62
Mesa de moldes 1,35 0,95 0,83 6 1 1,28 1,28 1,83 26,34
Tinas de acero 1,58 1,10 0,99 3 1 1,74 1,74 2,47 17,85
Estantes 299 0,83 2,00 1 1 248 2,48 3,53 8,50
Tanque de suero 0,29 0,29 0,95 1 1 0,08 0,08 0,12 0,29
Olla de aluminio 0,62 0,62 0,95 1 1 0,38 0,38 0,55 1,32
Balanza 1 0,80 0,80 1,40 2 1 0,64 0,64 0,91 4,38
Balanza 2 0,60 0,46 0,40 1 1 0,28 0,28 0,39 0,94
Operario 1,74
Total del area 200,64

Célculo deAr ea deRefrigeracion

En la tdbla 25se muestra la superficie del area de refrigeracion, siendo la superficie
total de14,24 n? + 7,315 m= 21,56 n.

Tabla25. Area de refrigeracion.

Largo Ancho Altura Superficie (m?)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucion Total
m m m Ss Sg Se St
Estantes 2,99 0,83 2,00 2 1 248 2,48 2,16 14,24
Operario 1,74
Total del area 14,24

Asimismo, para el area de refrigeracion se consideré tener un espacicddetdina
6 mesas de trabajo, las cuales seran moviles. Para determinar dicho célculo, se
procedi6 a realizar la siguiente operacion:

Se considera las medidas de la mesa de trabajo de mayor tamafio, la cual tiene la
siguiente dimension: 1,35 de largo x 0,9%deho x 0,83 de alto, teniendo un total

de 1,28m que multiplicado por las 6 mesas, da un total de 7,31%an lo tanto,

el area de refrigeracion es la suma del area asignada para los estantes, siendo de
14,24 n¥ méas 7,315rmdestinado para las mesast@bajo.

Calculo deArea de Almacén de producto terminado

En la tabla26 se muestra la superficie del producto terminadgmd® la superficie
total de19,49 .
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Tabla26. Area de producto terminado.

Largo Ancho Altur a Superficie (m?)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacién Evolucion Total
m m m Ss Sg Se St
Jabas 0,43 040 1,10 20 1 017 0,17 0,27 19,49
Operario 1,74
Total del area 19,49

Céalculo deArea de Control de calidad

En la tabla27 se muestra la superficie del control de calidad, siendo la superficie
total de 120m2.

Tabla27. Area de control de calidad.

Largo Ancho Altura Superficie (m?)

Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucion Total

m m m Ss Sg Se St

Lavatorio 1,20 0,53 0,88 1 1 0,64 0,64 1,02 2,29

Congeladora 0,95 0,51 0,85 1 1 0,48 0,48 0,78 1,74

Armario 0,85 0,40 1,80 1 1 0,34 0,34 0,54 1,22

Mesa de trabaj 2,50 0,54 0,92 1 1 1,35 1,35 2,16 4,86

Mesa 0,75 054 0,82 1 1 041 0,41 0,65 1,46

Silla 0,43 0,40 1,10 1 1 0,17 0,17 0,28 0,62
Operario 1,70

Total del area 12,20

Area de oficinas administrativas:
Célculo deArea de Oficina
En la tabla28 se muestra la superficie de la oficina, siendo la superfita¢ de

17,69 ni.
Tabla28. Area de oficina

Largo Ancho Altura Superficie (n¥)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucion Total
m m m Ss Sg Se St

Sillas 0,43 0,440 1,10 3 1 0,17 0,17 0,26 1,82
Escritorio 1,61 0,78 0,76 3 1 1,26 1,26 1,91 13,25
Armario 0,85 0,40 1,80 1 1 034 0,34 0,52 1,20
Mesa 0,75 054 0,82 1 1 041 0,41 0,61 1,42
Operario 1,70

Total del area 17,69

Calculo de Area de ventas

En la tabla29 se muestra la superficie dekarde ventas, siendo la superficie total
de 15,05 rh
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Tabla29. Area de ventas.

Largo Ancho Altura Superficie (m?)
Proceso L A H Cantidad N Estéatica Gravitacion Evoluciéon Total
m m m Ss Sg Se St
Vitrina 1,50 0,40 1,00 1 1 0,60 0,60 1,01 2,21
Congeladora 1,37 0,72 0,90 1 1 0,99 0,99 1,66 3,64
Mostrador 2,00 0,60 1,60 1 1 1,20 1,20 2,02 4,42
Lavatorio 0,94 050 0,87 1 1 0,47 0,47 0,79 1,73
Silla 0,61 0,55 0,80 1 1 0,34 0,34 0,57 1,24
Silla 2 0,41 040 0,88 3 1 0,16 0,16 0,28 1,81

Personal 1,70

Total del area 15,05

Area de Servicios:
Calculo deArea de Servicios Higiénicos (muje)

En la tabla30 se muestra la superficie de los servicios higiénicos de las mujeres,
siendo la superficie total de 2,272.m

Tabla30. Area de servicios higiénicos (mujer)

Largo Ancho Altura Superficie ()
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucién Total
m m m Ss Sg Se St
Inodoro 0,66 040 0,57 1 1 0,26 0,26 0,64 1,17
Lavatorio 0,59 0,42 0,83 1 1 0,25 0,25 0,60 1,10
Personal 1,70
Total del area 2,27

Calculo deArea de Servicios Higiénicos (hombre)

En la tabla31 se muestra la superficie de los servicios higiénicos de los hombres,
siendo la superficie total de 2,#?.

Tabla31. Area de servicios higiénicos (hombre).

Largo Ancho Altura Superficie ()
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucion Total
m m m Ss Sg Se St

Inodoro 0,66 040 057 1 1 0,26 0,26 0,64 1,17

Lavaorio 0,59 0,42 0,83 1 1 0,25 0,25 0,60 1,10

Urinario 0,35 0,29 0,74 1 1 0,10 0,10 0,25 0,45
Personal 1,74

Total del area 2,72

Célculo deArea de Servicios Higiénicos (oficina)

En la tabla32 se muestra la superficie de los sengdmgiénicos de los hombres,
siendo la superficie total de 3,38.m
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Tabla32. Area de servicios higiénicos (oficina).

Largo Ancho Altura Superficie (m?)

Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucion Total

m m m Ss Sg Se St

Inodoro 0,45 0,40 1,10 1 1 0,18 0,18 0,22 0,58

Lavatorio 0,55 0,40 1,10 1 1 0,22 0,22 0,27 0,71

Ducha 1,00 0,65 2,00 1 1 0,65 0,65 0,79 2,09
Personal 1,70

Total del area 3,38

Célculo deArea de Caseta de vigilancia

En la tabl&33 se muestra la superficie de la caseta de vigilancia, siendo la superficie
total de 3,04 rh

Tabla33. Area de caseta de vigilancia.

Largo Ancho Altura Superficie (m?)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucion Total
m m m Ss Sg Se St
Mesa 0,75 054 0,82 1 1 041 0,41 0,85 1,66
Silla 0,61 0,55 0,80 1 1 0,34 0,34 0,70 1,38
Persona 1,70
Total del area 3,04

Otras areas:
Se refiere a areas son fijadas y no se pueden mover, ya que tiene una ininegstruc
conectada con el area de produccion.

- Las areas de las calderas son de 17236h2,35 n%, dando un total de 30,11°m
- El &rea de limpieza de tuberias es de 11,67 m

En la table34, se observa los 339,87 mecesarios para cada una de las dieds
fabrica, administrativa y servicios del primer piso de la planta.

Tabla34. Area del primer piso.

Area m?2
Produccion 200,64
Refrigeracion 21,56
Almacenamiento de PT 19,49
Control de la calidad 12,20
Oficinas administratas 17,69
Ventas 15,05
Servicios higiénicos (mujer) 2,27

Servicios higiénicos (hombre. 2,72
Servicios higiénicos (oficina) 3,38

Caseta de vigilancia 3,04

Calderas 30,11

Limpieza de tuberias 11,67
Total 339,81
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En el segundo piso de la planta saléan las siguientes areas:
Area de los AlmacenesSe establecen estas areas para cada tipo de almacén.
- El area de almacén de insumos es de 1683 m

- El &rea de almacén de cartones y plasticos es de 13,93 m
- El area de almacén de articulos de limpiezde216,09 m

Area de los Servicios:
Calculo deArea de Comedor

En la tabla35 se muestra la superficie de comedor, siendo la superficie total de
26,93 nd.

Tabla35. Area del comedor.

Largo Ancho Altura Supeficie (m?)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitaciéon Evolucion Total
m m m Ss Sg Se St

Mesal 1,00 0,70 0,80 3 3 0,70 2,10 3,05 17,54
Mesa?2 1,10 0,56 0,72 1 1 0,61 0,61 1,33 2,55
Silla 0,41 0,40 0,88 10 1 0,16 0,16 0,36 6,85
Personal 1,74

Total del area 26,93

Célculo deArea de Servicios Higiénicos (comedor)

En la tabla36 se muestra la superficie del servicio higiénico del comedor, siendo la
superficie total de 3,41

Tabla36. Area de servicios higiénicos (comedor).

Largo Ancho Altura Superficie (n?)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitacion Evolucién Total
m m m Ss Sg Se St
Inodoro 0,45 0,40 1,10 1 1 0,18 0,18 0,22 0,58
Lavatorio 0,55 0,40 1,10 1 1 0,22 0,22 0,27 0,71
Ducha 1,00 0,65 2,00 1 1 0,65 0,66 0,81 2,11
Personal 1,74 1,05 1,05 1,31
Total del area 3,41

Célculo deArea de Vestuario (muijer)

En la tabla37 se muestra la superficie del vestuario de las mujeres, siendo la
superficie total de 4,087
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Tabla37. Area de vestuario (mujer).

Largo Ancho Altura Superficie (m2)
Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitaciéon Evoluciéon Total
m m m Ss Sg Se St
Ducha 1,00 0,65 2,00 1 1 0,65 0,65 0,80 2,10
Armario 0,70 0,46 1,55 1 1 0,32 0,32 0,40 1,04
Banco 0,% 035 0,45 1 2 0,19 0,39 0,36 0,93
Personal 1,65
Total del area 4,08

Célculo deArea devestuario (hombre)

En la tabla38 se muestra la superficie del vestuario de los hombres, siendo la
superficie total de 4,64n

Tabla38. Area de vestuario (hombre).

Largo Ancho Altura Superficie ()

Proceso L A H Cantidad N Estatica Gravitaciéon Evolucion Total

m m m Ss Sg Se St

Ducha 1,00 0,75 2,00 1 1 0,75 0,75 0,87 2,37

Armario 0,76 0,46 2,04 1 1 0,35 0,35 0,41 1,11

Banco 0,70 0,35 0,45 1 2 0,25 0,49 0,43 1,16
Persona 1,74

Total del area 4,64

En la tabla89, se observa 85,91%mecesarios para cada una de las areas de almacén
y servicios del segundo piso de la planta.

Tabla39. Area del segundo piso.

Area m?
Almacén de insumos 16,83
Almacén de cartones y plastico 13,93
Almacén de articulos de limpie: 16,09

Comedor 26,93
Servicios higiénicos (comedor) 3,41
Vestidor (mujer) 4,08
Vestidor (hombre) 4,64

Total 85,91

A continuacion, se mostrardos planos mejorados de la planta dedectos
Lacteos Naturales.A.C.
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Se ha realizado una comparacion de las areas actuales de la empresa y las areas
calculadas medide el método Guerchet (viabla40) para una demanda déia
2020, el cual e$1 898 626 L de leche ¥ 675 432 kg de queso fresco pasteurizado.

Tabla40. Comparacién del area actual y &rea calculada

Planta Area Actual v Area Propuesta me
Produccién 316,06 Produccion 200,64
Refrigeracion 25,01 Refrigeracion 21,56
Almacenamiento de PT 19,49 Almacenamiento de PT 19,49

° Control de la calidad 12,20 Control de la calidad 12,20
.5_2 Oficinas administrativas 24,3 Oficinas administrativas 17,69
S Ventas 15,7 Ventas 15,05
£ Servicos higiénicos (mujer) 2,49 Servicios higiénicos (mujer) 2,27
a  Servicios higiénicos (hombre 2,86 Servicios higiénicos (hombr¢ 2,72
Servicios higiénicos (oficina) 3,38 Servicios higiénicos (oficina, 3,38
Caseta de vigilancia - Caseta de vigilancia 3,4
Calderas 30,11 Calderas 30,11
Limpieza de tuberias 11,67 Limpieza de tuberias 11,67

Almacén de insumog

. 7 16,83 Almacén de insumos 16,83
articulos de limpieza
o Almacen de cartones 13.93 Alma_cen de cartones y 13.03
&  insumos plasticos
o Almacén deplasticos y 16.09 Almacén de articulos de 16.09
2 articulos de limpieza ™~ limpieza :
qg)u Comedor 26,93 Comedor 26,93
0 Servicios higiénicos Servicios higiénicos
3,41 3,41
(comedor) (comedor)
Vestidor (mujer) 4,08 Vestidor (mujer) 4,08
Vestidor (hombe) 4,64 Vestidor (hombre) 4,64
Total 549,17 425,72

La nueva distribucion de los ambientes permitirda para la organizacién desarrollar
un flujo lineal operacional ordenado del sistema de produccion de queso fresco
pasteurizado y mejorar la calidad geoducto.

Las areas que se van a remodelar soga de produccién, area de refrigeracion,
area deembolsado y empaquetagioarea de producto terminado; por lo e
proceded a implementar las mejores condiciones que deben las instalaciones
cumplir de acuerdo al reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de
Alimentos y Bebidas (D.8I°007-98-SA).

Area de Produccién:

La sala de proceso N°1 es la mas antigua y no cumple con lo solicitado en el
reglamento sobre la estructura fisica e instalagon,lo que se remodelara en
comparacion a la otra, ya que la sala de proceso N°2 si cumple. Cabe recalcar que
la estructura y acabado de los establecimientos dedicados a la fabricacion de
alimentos deben ser construidos con materiales impermeables gntesish la

accion de los roedores.
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Por lo tanto, se aplicara mejoras en la sala N°1.:

- Las superficies de las paredes deberan ser lisas y recubierta con pintura lavable
de colores claros.

- Los techos deberan ser de facil limpieza que impidan la acumuldeidn
suciedad y reducir al minimo la condensacion de agua y la formacion de mohos.

- Los suelos deberan ser de material impermeable, no absorbente, facil de limpiar
y desinfectar y no toxico, ademas deberé permitir un desague suficiente.

Asimismo, ambas salaeberan:

- Contar con lavamanos de accionamiento no manual, el cual tendra sus
respectivos articulos de limpiezas y secado higiénico.

- Tener pediluvios con la finalidad de minimizar el riesgo de contaminacion
cruzada en la elaboracion del producto.

- Tener unaxtractora de aire, con el fin de mantener las areas de proceso con
ventilacion adecuada, ademas eliminar el exceso de humedad y combatir malos
olores.

En general, se requiere que se mantengan las instalaciones de las areas de
produccion de acuerdo a leglamentado, y a su vez efectuar la limpieza y
desinfeccidn de las mismas, con el objetivo déaeva contaminacion, asimismo

se retirara maquinaria y equipos en desuso, puesto que en ellos se adhieren polvo y
no esta permitido que se encuentren desigf@rea de proceso.

Area de Refrigeracion:

Segun la demanda del afio 2G#0la tabla 23se tendrd 675 432 kg de queso
fresco pasteurizado, siendo la produccion diaria 8899 kg.

e e AR s e 0Q pddé pa& Qi
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Se tiene como dato que un estante puede soportar 1 500 kg de producto terminado,
por lo que se tendré en esta area dos estantes, aamapacidad total de 3 000 kg

de producto terminado. A parte de los estantes, se tendra 12 mesas de trabajo, las
cuales soportan una capacidad de 1 k88 la capacidad total del area de
refrigeracion es de 4 18&) de producto terminado por dia.

Lo ERYQTD

Area deembolsado y empaquetado

Teniendo en cuenta las medidas del area de refrigeracion se consideré que siga
manteniendo el mismo espacio debido a la capacidad requerida para el afio 2020,
ya que se producira 369,9 kddia. Asmismo, en la figura 55 de la digiucion
mejorada delprimer pso se puede observar que el area emebolsado y
empaquetadocambio de ubicacion respecto al area de refrigeracion, manteniendo
cada éarea las condiciones necesarias para el proceso prodRotiatto lado, se
determinda través del estudio de tiempos que el tiempo de transportar el queso
empaquetadal area de almacenamiento en la distribucion actual es de 5,54 min
(ver tabla 9) correspondientes a una distancizlgzm mientras que al realizar la
nueva distribucién el opario recorrera 4,4n enun tiempo del,14 min.
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. 4,4 m x 5,54 mjn
Tlempoi1 2:%],14 mi n

Area de producto terminado:

El area de almacenamiento debera estarcondiciones Optimas en cuanto
infraestructura y limpieza, para proteger la calidad sanigriaocuidad del
producto, impidiendo la contaminacién cruzada y/o la proliferacion de
microorganismos. Asimismo, ésta area es destinada para un Unico producto, sin
estar guardando otro material, producto o sustancia que pueda contaminar al
producto almaasado.

El producto final es almacenado en jabas y su estiba debera permitir la circulacion
del aire frio y no interferir el intercambio de temperatura entre el aire y el producto.
Es por ello que, se colocaran en jabas apiladas, que guarden distaniciess rdén

0,10 m del nivel inferior respecto al piso; de 0,15 m respecto de las paredes y de
0,50 m respecto del techAdemas, debera dejar pasillos o espacios libres que
permitan la inspeccion de las cargas.

3.5.2. Mejora 2: Programa de control de proveedores.

Para una mejor calidadconservacion de la lechee proceib a la implementacion

de un programa de control de proveedores, el cual deBusitequisitos necesarios

que demanda la empresa para poder aceptar el producto (leche fresca), con el
objetivo ¢k garantizar el origen y la seguridad sanitaria del producto terminado.

Asimismo, se tendra en cuenta tres etapas, las cuales son:
A. Primera etapa: Recepcién y transporte de la materia prima
En esta etapa se describira el procedimiento de recepciochédiesca (véase
enanexo ¥ programa de control de proveedoReBCRRLF-01), el cual tendra
como obijetivo el monitoreo de la leche fresca y se tomara en cuenta la higiene
de los vehiculos, los andlisis de rutina y la cantidad total de materia prima por
cada proveedor que abastece a la planta.

Para determinar la cantidad total de la materia prima, se procedié a establecer
medidas estandares a los porongos como se describe a continuacion:

Tabla4l Caracteristicas de los porongies30 Ly 50 I.

Descripcion Capacidades
30L 50 L
Material Aluminio Aluminio
Altura 55 cm 65 cm
Diametro 30cm 36,5 cm
Boca del porongo 20,5cm 20,5 cm
Peso bruto 5,8 kg 6,5 kg

FuenteRecord S.A.
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Teniendo en cuenta la descripcion de la tdlilael proveedor debera cumplir

las caracteristicas establecidas, abasteciendo la materia prima en porongos de
aluminio cuyas capacidades son de 30L y 50L, con el foudeno pierdan sus
propiedades y cumpla con el requisito de que la leche se mantefgyan f
protegida del sol y polvo.

Se considera un sistema de codificacion mediante una cinta adhesiva codificable
gue permite analizar las condiciones de la leche. Este sistema consta de 3 partes:
laprimera, tendra dos digitos que identificara al provedd segunda, identifica

la linea de produccién y la tercera, la cantidad de leche freschglra 57);

esto permitira verificar segan NTP 202.001:2003 @ueexo # programa de

control de proveedoreB-PCRETL-06).

017 017 0001

ProveedO(J Linea de LCantidad de
produccién leche fresc:

Figura58. Sistema de codificacion de los proveedores.

Se tiene en cuenta lagiene de los vehiculos que transportan los pgos de
leche, los cuales debestar limpios y en buenas condiciones de mantenimiento,
se recomienda que nitegue a la planta con excretas o leche derramada,
asimismo tratar de cubrir el vehiculo al menos con una lona y evitar transporta
otros productos que no sean los porongos de leche.

B. La segunda etapa: Calidad de la leche

Se determina la calidad de lache a través de un analizadde marca
Milkotester, el cual analiza las siguientes caracteristicas son: sélidos solubles,
sélidos totales, pH, acidez, densidad, grasa, proteinas, carbohidratos,
temperatura y porcentaje de agua afadida

De lo contrario, sios resultados determinan mala calidad de la leche, se procede
al rechazo de la materia prima a través del procedimieGFRMP-02 del
anexo # y asi mismo, se registra las razones de la no coitfadn

Por otro lado, se establece la metodologéagrado de confianza de los
proveedores con la finalidad de trabajar con responsabilidad y asegurarse que
cumpla can lo estipulado por la empredaer en elanexo # del programa de
contrd de proveedores P-PCRGCR03).

C. Latercera etapa: Evaluaciones ayaedores

Debido a que la calidad e inocuidad de los productos es necesario garantizar que
los proveedores se rijan mediardecumplimiento de las buenas practicas
ganaderas durante su procesamiento primario (ordefio); por ello, la empresa
tiene comabjetivo de verificar, capacitar, concientizarafortalecer los lazos

de confianza con los proveedores de modo que se asegure la inocuidad del
producto.
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Ademas, para dicho procedimiento se cuenta con una ficha de evaluacion
sanitaria de establecimientosogductores y/o acopiadores de leche fresea (
anexo # del programa de contlale proveedores F-PCRFER04) dada por
SENASA, que consta en un Check List para determinar si cumple o no dichas
condiciones, o si alguna de éstas cuenta con alguna obéarpaca su posterior
levantamiento.

3.5.3. Mejora 3: Estandarizar proporcion de insumode cloruro de calcio

Segun Ramos (2016) sefiala que para la adim@timade cloruro de calcies de
209g/100L de leche basandose en nonititd internacional. Cabe recalapre las
medidas del cuajo liquido y conservante, son de acuerdo a criterio de la empresa
conforme a normativa; y las medidas de sal son de acuerdo al cliente.

Teniendo en cuenta lo descrito anteriormente, se determind que la cantidad de
cloruro de calcice excede a los limites establecidos por normativa. A continuacion
se demostrara:

Si 20g de cloruro de calci®aCb) se emplea para 100 L de leche y la empresa
emplea 800g para 2 250L de lecho cual es incorrecto porque se debe emplear
para 4 00Q de leche, como se muestra a continuacion:

800 g dé@é0b6alLcde | eche
= 4 00

20 g de calcio L de lTeche

Entonces, la cantidad correcta para 2 250 L de leche debe ser 450 g de cloruro de
calcio. Representando un excedente de 77,7®,3bkg) consicgrando que lo
maximo es 0,45 kg y la empresa afiade 0,80 kg. Por lo tanto, la nueva relacion para
2 250 L es la que se observa en la td@la

Tabla42. Proporcion correcta para 2 250 L de leche

Requerimiento Cantidad Unidad

Materia Prima 2 250 L

Insumos Relacion Unidad
Cuajo 0,06 L
Cloruro de calcio 0,45 kg
Sal 12 kg
Conservante 0,5 L

De esta forma, la empresa ahorraria en comprar insumo refer@a€lalpor lo
que tiene un exceso de 77,78%, sabiendo que el costo psrdegS/1,19 y tiene
un gasto innecesario de 0,35kg que representa S/0,41 por cad@&Glde

3.5.4. Mejora 4: Adquisicion de filtros para la operacién de filtrado

Para una alta eficiencia de la leche mediante un sistema de filtrado, se va a emplear
filtros de leche que est4 destinado a una purificacion eficaz de las adicciones
mecanicas eliminando ensuciamiento que presenta la leche después del ordefio y de
los productos de mastitis. Para este sistema se determiné emplear un filtro y para
llevar a cabo estaekeccion se analizdé los siguientes parametros: fabricante,
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flexibilidad de operacion (capacidad), material, dimensiones, costo de inversion y
periodo de vida util. Estcomparacion entre filtros se determinada ¢alia43.

Tabla43. Comparacion de filtros para la leche

Especificaciones Filtro N° 1 Filtro N° 2
Fabricante UVMilk KAIQUAN
Costo de inversion S/ 950/set S/ 813set
Capacidad de filtrado 3000 L 5000L

Longitud: 0,4 m. Longitud: 0,4 m.

Dimensiones Diametro: 0,05m.  Diametro: 0,05 m.

Material del cuerpo Acero inoxidable  Acero inoxidable
Material del filtro Polipropileno Acero inoxidable
Periodo de vida util del filtro 1 dia 3 afios

Fuente: UVMilk S.A.C. \KAIQUAN

Teniendo en cuenta la descripcion y la comgiarade los filtros mencionadose
procede a realizar la eleccion mediante el método de ponderados, la que ayudara a
elegir la mejorLa tabla44 seconsiderdos factores para el desarrollo del método.

Tabla44. Nomenclatura de f&ores de evaluacion de filtros.

Factores Nomenclatura

Fabricante F

Costo de inversion Cl

Capacidad de filtrado CF
Dimensiones DT
Material del cuerpo MC
Material del filtro MF
Periodo de vida til del filtro PF

En la tabla45 se muestra la matrizedenfrentamiento que da a conocer la
ponderacién porcentual de cada uno de los factores para determinar el filtro
adecuado teniendo como resultado que el
ponderacién cog0,83%.

Tabla45s. Criterios de evaluacion de los filtros.

Criterios F CI CF DT MC MF PF Conteo Ponderacién
Fabricante 1 1 0 0 0O O 2 8,33%
Costo de inversion 0 X 1 1 1 1 1 5 20,83%
Capacidad del fitrado 0 0 X 1 1 1 1 4 16,67%
Dimensiones 0 1 1 X 0 0 1 3 12,50%
Material del cuerpo 0 1 0 1 X 0 1 3 12,50%
Material del filtro 0 1 O 1 0 X 1 3 12,50%
Periodo de vida util 1 0 1 0 1 1 X 4 16,67%

Total 24 100%

Asimismo, para la evaluacion de los filtros se considera los siguientes criterios de
puntuacion para la asignanié cada factaver tabla46).

Tabla46. Criterios de puntuacion

Criterio Puntuacion
Excelente 10
Muy bueno 8
Bueno 6
Regular 4
Deficiente 2

99



En la tablad7 se observa que la eleccion para el filtro es el filtro N° 2 con una
puntacion de 6,83 a coragacion del filtro N°1 con 6,58, porque incluye la carcasa
y el cuerpo del filtro, presenta mayor capacidad y mayor periodo de vida util.

Tabla47. Matriz de evaluacion de la alternativa para determinaltrel f

Criterios Ponderacior Filtro N°1 Filtro N°2
Criterio % Criterio %
Fabricante 8,33% 6 0,50 6 0,50
Costo de inversion 20,83% 6 1,25 6 1,25
Capacidad del filtrado  16,67% 8 1,33 6 1,00
Dimensiones 12,50% 6 0,75 6 0,75
Material del cuerpo 12,50% 8 1,00 8 1,00
Material del filtro 12,50% 6 0,75 8 1,00
Periodo de vida util 16,67% 6 1,00 8 1,33
Total 100% 6,58 6,83

3.5.5. Mejora 5: Adquisicién deequipos
A. Extractores de aire

Se empleard el uso de extractores de pa@e el confort del persongorque
permite controlar y disminuir el calor geado por vapores, gasesdevardo los
indices de confort termictambiénelimina los olores acumulados en el interior de

la sala de procespuesto que hace circular y renovaiage en dicho ambiente
proporcionando oxigeno suficiente a los operarios gaeatrabajen en un ambiente
agradable que propicie un mayor indice de productividad y también ayudarles a
preservar su buena salud.

Para ello, se ha identificado utilizar extractores de aire, el cualesal@do segun

estos criterios: fabricante, costo de inversion, caudal de descarga, dimensiones,
peso, tension y periodo de la vida atil. A continuacion se mostrara ladgalaa
comparaciorde extractores de aire.

Tabla48. Compaacion de extractores de aire.

Especificaciones Extractor de aire N° 1 Extractor de aire N° 2
Fabricante Grupo Orea NaKomsa
Costo de inversiofs/) 2199 1875
Caudal de descarga {ttm) 19 950 15 930

Largo: 1,17 m Largo: 0,81 m
Dimensiones Ancho: 1,7 m Ancho: 80,9 cm
Profundidad: 0,71 m Profundidad: 0,62 m
Peso (kg) 40 29
Tension (Volts) 220 2081 230
Periodo de vida util 5 afios 5 afios

Considerando la informaciéon descrita, se realiza la seleccién del extractor de aire a
través del método deopderados; por ello en la tabkla se muestran los factores a
evaluar.
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Tabla49. Nomenclatura de factores de evaluacion del extractor de aire.

Factores Nomenclatura
Fabricante F
Costo de inversion Cl
Caudal de descarga {ftm) C
Dimensiones D
Peso (kg) P
Tension (Volts) T
Periodo de vida Uutil PV

En la tabléb0se muestra la matriz de enfrentamiento dgterminda ponderacion
porcentual de cada uno de los factores phagirel extractor de aire conveniente,

obteniendo ques | factor fi ¢ 0 erte da maydr pondevaeidn con-
26,6 0.
Tabla50. Criterios de evaluacion de los extractores de aire.
Criterios F CI C D P T PV Conteo Ponderacion
Fabricante 1 1 0 0 1 O 3 20,00%
Costo de inversid 1 X 1 1 0 0 1 4 26,67%
Caudaldedescargaffmy 1 1 X 1 0 O O 2 13,33%
Dimensiones 0 1 1 X 1 0 O 3 20,00%
Peso (kg) 0 0O 0O 1 X 0 o 1 6,67%
Tension (Volts) 1 0O 0O O 0O X o 1 6,67%
Periodo de vida util 0 1 0O 0 0O 0 X 1 6,67%
Total 15 100%

Asimismo, @ra la evaluacion de l@xtractores de airge considera los siguientes

criterios de puntuacién para Isignacion a cada factordrtablabl).

Tabla51. Criterios de puntuacion.

Criterio Puntuacién
Excelente 10
Muy bueno 8
Bueno 6
Regular 4
Deficiente 2

En la tablab2 se observa quel extractor de aire seleccionado es & Mniendo
una puntacion de 67 a comparaciédel extractor de airl°2 con 6,13

Tabla52. Matriz de evaluacion de la altativa para determinar el extractor de aire.

Extractora de aire N°] Extractora de aire N°;

Criterios Ponderacién Criterio % Criterio %
Fabricante 20,00% 6 1,20 6 1,20
Costo de inversion 26,67% 6 1,60 6 1,60
Caudal de descarga (m3/  13,33% 8 1,07 6 0,80
Dimensiones 20,00% 8 1,60 6 1,20
Peso (kg) 6,67% 6 0,40 8 0,53
Tension (V) 6,67% 6 0,40 6 0,40
Periodo de vida util 6,67% 6 0,40 6 0,40

Total 100% 6,67 6,13
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B. Insectocutores

Se utilizara insectocutores para el control de insectos voladores éngscque
garantizan una maxima eficacia en la eliminacion de los mismos en las plantas
industriales, propiciando la creacién de un ambiente mas saludable e higiénico
para la elaboracion de alimentos. El funcionamiento consiste en dispositivos
luminosos ge buscan atraer insectbsiciendo que estos acudan al insectocutor
hasta quedargeegados en las laminas adhesivas de feromonas.

Por ello, se ha propuesto emplear insectocutores, los cuales se han analizado en
base a estos aspectdabricante, costo daversion,cobertura dimensiones,
intensidad del fluorescentension y periodo de la vida Ui los fluorescentes

A continuacion se mostrara la tabladde la comparacidédeinsectocutores.

Tabla53. Comparacién de insecatores.

Especificaciones Insectocutor N° 1 Insectocutor N° Z
Fabricante Jachi Huber
Costo de inversion 390 350
Cobertura () 180 160
Largo: 61 cm  Longitud: 62 cm
Dimensiones Ancho: 28 cm Ancho: 30 cm
Espesor: 10 cm Espesor: 10 cm
Potencia de flarescentes (W) 20 20
Tension (V) 220 220
Periodo de vida util de los fluorescentes (| 8000 8000

Se procede a la eleccion del insectocutor por medio del método de ponderados;
se muestran los factores a evaluar en la @&bla

Tabla54. Nomenclatura de factores de evaluacion del insectocutor.

Factores Nomenclatura
Fabricante F
Costo de inversion Cl
Cobertura () C
Dimensiones D
Potencia de fluorescentes (W) PF
Tension (V) T
Periodo de vida util de los fluorescentes ( P

En la tabléb5se muestréa matriz de enfrentamiento que muefdrponderacion
porcentual de cada uno de los factores para deterglimsectocutor oportuno,
obteniendo que | os factores de mayor
i c o b e riegndorda2®% pasa cada uno.
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Tabla55. Criterios de evaluacion de los insectocutores.

Criterios F CI C D PF T P Conteo Ponderacion
Fabricante X 1 0 O 0 1 O 2 10,00%
Costo de inversion 1 X 1 1 0O 0 1 4 20,00%
Cobertura () 0 1 X 1 1 1 0O 4 20,00%
Dimensiones 0 1 1 X 0 0O O 2 10,00%
Potencia de fluorescentes(v 0 0 1 0 X 1 1 3 15,00%
Tension (V) 1 0 1 0 1 X O 3 15,00%
Periodo de vida util de Ic 0 1 0 0 1 0 X 5 10,00%
fluorescentes (h)

Total 20 100%

Asimismo, para la evale#®n de losnsectocutorese considera los siguientes
criterios de puntuacién para la asignacion a cada faetotabla56).

Tabla56. Criterios de puntuacion.

Criterio Puntuacion

Excelente 10
Muy bueno 8
Bueno 6
Regular 4
Deficiente 2

En la tabla57 se observa quel insectocutor elegido es ePNteniendouna
puntacion de 0 a comparaciodel insectocutoN°2 con 6,40

Tabla57. Matriz de evaluacién de la alternativa para determinar el insggtoc

Insectocutor N° 1 Insectocutor N° 2

Criterios Ponderacior Criterio % Criterio %
Fabricante 10,00% 6 0,60 6 0,60
Costo de inversién 20,00% 6 1,20 8 1,60
Cobertura () 20,00% 8 1,60 6 1,20
Dimensiones 10,00% 8 0,80 6 0,60
I&(\)/;enma de fluoresn&es 15,00% 6 0.90 6 0.90
Tension (V) 15,00% 6 0,90 6 0,90
Periodo de vida util de los 10,00% 6 0.60 6 0.60
fluorescentes (h)

Total 100% 6,60 6,40
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3.5.6. Mejora6.El aboraci -n de BPMés y POESOs.

Se ha elaborado un manual, el cual incluye priotedtos operacionales y sus
respectivos formatos con el objetivo de garantizar que los productos sean
elaborados bajo condiciones sanitarias adecuadas, previniendo y controlando la
ocurrencia de peligros de contaminacion en la planta industrial.

Asimismg El Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y
Bebidas, aprobado por Decreto Supremo N° -@®3%.A, establece Ila
obligatoriedad del uso de BPMN POES para todos los establecimientos
elaboradores industrializadores de alimentos.

La enpresa PROLACNAT 2\.C. no cuenta con procedimientos ni con un jefe de
aseguramiento de calidad, por lo que el habito de higiene y manipulacion por parte
de los operarios en los procesos es incorrecto como se ha manifestado en la
encuesta; por ello comoade la mejora se procediod a la elaboracion de las BPM

y POES, buscando una mayor exigencia para el cumplimiento de las mismas a cargo
de la supervision de un jefe especialista en el area de calidad, que propicie la
manipulacion segura y eficaz de losrantos y de los instrumentos de apoyo para

la elaboracién del producto, considerando una higiene conforme con los
procedimientos.

Tanto la empresa como los clientes son beneficiados, ya que le permite a
PROLACNATS.A.C. mejorar el sistema de calidad ers procesos de produccion,
basandose en el cumplimiento de las distintas legislaciones vigentes, asimismo
monitorea y rastrealos procesopara un mayor alineacion entre el negocio y sus
sistemas; yor otro lado, ds clients se fidelizarian con la engsa, pues obtienen

un producto elaborado con las mejores condiciones de higiene, garantizandoles la
inocuidad del mismo desde inicio a fin en su proceso de elaboracion.

El manual de BPM se visualiza en el anexo 15, en donde se indican los
procedimientos @n sus respectivos formatos, los cuales son los siguientes:
higienizacibn de manos del personal, monitoreo de las buenas practicas de
manufactura del personal, capacitacion del personal, atencién de quejas o reclamos,
plan de trazabilidad, pasteurizacioe kéche fresca, mantenimiento preventivo y
calibracion de equipos e instrumentos, monitoreo de las temperaturas de
refrigeracion, identificacion de lotes y codificacion de producto terminado, y
control de calidad de producto terminado.

Por otro lado, el mnual de POES se observa en el anexo 16, estableciéndose los
procedimientos y plantillas a controlar, los cuales son los siguieGtegrol
residual libre en la red, lavado y desinfeccion de botas, limpieza y desinfeccion de
servicios higiénicos, manejoedresiduos soélidos, limpieza y desinfeccién de
equipos y areas de trabajo, limpieza y desinfeccion del pasteurizador, lavado y
desinfecciéon de jabas y pallets, limpieza y desinfeccidétoslénstrumentos de
saneamiento.
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3.5.7. Mejora 7. Contratar un jefe de aeguramientode la calidad

Se propone la incorporacién de un jefe de aseguramiento dieléalen la empresa
PROLACNAT SA.C., con el objetivo de asegurar la calidad e inocuidad
alimentaria a tr@és del cumplimiento de los prequisitos del HACCP,
normatividad de la empresa y los estandares del contrato con el cliente. A
continuacion se detalla el perfil del puesto de trabajo del area de calidad:

Tabla58. Perfil del puesto de trabajo de jefe de aseguramiento de la calidad.

PERFIL DEL PUESTO DE TRABAJO DE JEFE DE ASEGURAMIENTO DE
LA CALIDAD

Descripcion del cargo
El encargado del aseguramiento de la calidad, dekeficarlos estandares de calid:
desde la materia prima e insumos hasta la obtencion del producto terrgenadtizar
la innocuidady calidaddel producto al consumidor.
Objetivo
Dirigir, monitorear, supervisar y evaluar los procesos de mejoramiento de la calic
Funciones:
- Analizar la calidad de la materia prima.
- Hacer las pruebas requeridas para asegaclidad.
- Identificar y evaluar posibles incumplimientos de calidad.
- Verificar el cumplimiento de las buenas practicas de manufactura (BP
procedimientos operativos estandarizado de saneamiento (POES) en toda I
- Realizar auditorias internas pafacilitar los medios necesarios para sup
satisfactoriamente las auditorias de calidad realizadas.
- Establecer requerimientos de calidad a proveedores para la compra de la
prima.
- Verificar y hacer seguimiento de los controles ambientales dalalsta de
tratamientos de aguas y emisiones.
- Realizar otras funciones que le sean asignadas por su superior inmediato.
Obligaciones y responsabilidad
- Seguir los métodos y procesos establecidos por la empresa: normas de h
calidad para la manipulgim de alimentos, procesos administrativos, etc.
- Utilizar adecuadamente los equipos y utensilitos de laboratorio.
- Cuidar el patrimonio de la empresa.
Requisitos para desempefiar el cargo
- Egresado de la carrera de ingeniera quimica, industrial, alimentafiizes.
- Experiencia minima de dos afios en el cargo de encargado de calidad.
- Conocimientos del proceso productivo.
- Conocimientos referidos a la calided el procesamiento de alimentos
Competencias
- Capacidad de analisis y de toma de decisiones.
- Adaptaion a las politicas institucionales y disciplina.
- Experiencia técnica.
- Liderazgo y facilidad para brindaraching a su equipo de trabajo.
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3.6.NUEVOS INDICADORES DE PRODUCCION

Considerandda tabla42 de la proporcion correcta de insumos para 21286 leche,
la cantidad de insumos para el aflo 2018 se observa en |&9abla

Tabla59. Cantidad de insumos para el afio 2018.

Requerimiento Cantidad Unidad
Materia Prima 9420226 L
Insumos Relacién Unidad
Cuajo 284,25 L
Cloruro de calcio 1884,05 kg
Sal 50241,21 kg
Conservante 2093,38 L

Logrando para el afio 2018, una produccion de 1 322 960,57 kg de queso fresco
pasteurizado.

Tabla60. Produccién de queso fresco pasteurizado en el afio 2018.

Producto terminado kg
Queso fresco pasteurizado 1322961

3.6.1. Produccién

De acuerdo a la tablé0 se tiene una produccion anual para el afio 2018 de
1 322 961kg de queso fresco pasteurizado y sabiendo que se trabaja 12 horas al
dia, seprocedio a calcular la produccién de quesos por hora.

1 afo megsl d:2

: k 2
Produpciocrtege =i o — <8 %3kg/ hor a

3.6.2. Eficiencia fisica

Se refiere a la relacion entre la produccion total alcanzada y los insumos agilizad
para la elaboracion del queso frepesteurizado.

. . Producci -n total
Eficienct+ta—F2s+e€ea = .
nsumos requeridos

o k
F.p= ccgco(pdE)e q=ue08,013963
W TXT kKguwthe ¢i nsumos

Se refiere que po® 474 729kg de insumos utilizados para el procesolos
aprovecha el 322 961kg, teniendouna pérdida d8 151 76%g de suero.
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3.6.3. Cuello de botella

Se determiné etuevocuello de botellael cualsigue siend@l refrigeradocon un

tiempo de482,73min/lote, reduciéndosel tiempo de transporte de lowldes a la
camara de refrigeracion debido a la nueva distribucién de la planta como se observa
en la tabla 61. El tiempo promedio por operacion se muestra en el anexo 17.

Tabla61 Tiempo promedio por operacion

Operaciones Tiempo _ Tiempo de cu_eIIo
promedio (min) de botella (min)
Recepcion de la materia prin 38,37
Pasteurizacion 2,43
Coagulacion 76,30
Corte de la cuajada 5,58
Desuerado 9,68
Salado 2,16 482,73
Moldeado 21,29
Refrigerado 482,73
Embolsado y empaquetado 77,31
Almacenado 1,14
Total 716,99

En la tablab2 se procedid a determinar las actividades producévagroductivas.

Tabla62. Actividades productivas e improductivas de la mejora

Tiempo (min) %
Actividades productiva 677,74 94,53%
Actividades improductivas 39,25 5,47%
Total 716,99 100%

3.6.4. Productividad de materia prima

Se elabord 322 961kg de queso fresco pasteurizado €o#h20 226L de leche
suministrada, teniendon rendimiento de 14,04. Es decir que por cadalL de
leche se obtiene un 0,14Rg de queso.

32
—d

1 961 k de u
Pr oduct+v+ ¢ g q:

o fresco past
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3.6.5. Productividad de mano de obra

La productividadde mano de obra es de 530,03 kgidiambre, teniendo en cuenta
guese trabajd 2 h/diacon 8 operarios.

p occkogoppuudsafJd mes

G
Product +vi&d8 =3 12 mezseesgtz)@ﬁﬁ(@df]’dh?oambr e .

3.6.6. Capacidad disefiada

Es la capacidad maxini@dricade un sistema que se puede conseguir en un periodo
dado bajacondiciones ideales, en este caso se basa en la maquina pasteurizadora,

107



la cual tiene una capacidad de 5 000 L/h, considerandose que trabajan 12 h/dia,
obteniéndose 60 000 L/dia de leche fresca a pracesar

o~ P LTI L
#ADAAEAATH\—%—?Za—A—ﬁ—éﬁF(me[,TWAb A
3.7.RESUMEN DE INDICADORES

En la tabla63 se observa el cuadro comparativo de loslicadoresactuales y
propuestos con su respectivo porcentaje de mejora para cada indicador.

Tabla63. Resumen de indicades antes y después de la mejora.

Indicador Actual Propuesto Unidad Mejora %

Eficiencia fisica 13,924%  13,963% % Incremento  0,28%

Productividad de .
materia prima 0,1401 0,1404 kg/L Incremento  0,27%

Productividad 394,35 530,03 kg/diahombre Incremento  34%
mano de obra
Actividades 92,22%  94,53% % Incremento 2%
Productivas
Actividades 7.78% 5,47% % Reducido  29,62%
Improductivas

3.8.ANALISIS COSTO i BENEFICIO

3.8.1. Inversion tangible

Son todos los bienes adquiridos y construidospipseera la empresa.sé tewra

en cuenta las construcciones de las edificaciones dnfesestructuras, la

madquinaria, egposy mobiliario.
3.8.1.1. Mobiliario y equipo de oficina
El mobiliario para el area de la caseta de vigilancia estatituido por los
elementosescritorio y silas Asimismo, los costos son estimados de acuerdo al

producto vendido en el Peru lyneonto total para el mobiliario es deZ3/4,00.

Tabla64. Costo del mobiliario de la caseta de vigilancia.
Mobiliario  Cantidad Costo (S/) Totd (S/)

Escritorio 1 120,00 120,00
Silla 1 60,00 60,00

Silla (otros) 2 17,00 34,00
Total 214,00

3.8.1.2. Construccion de las edificaciones
Para la inversion de la construccion de edificaciones e infraestrudeiria

redistribucién de la planta procesadoeagdieso fresco pasteurizasiotendra en
cuenta los costos de muros, paredes, acabados, revestimiento, puertas, ventanas
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y bafios por cada metro cuadrado como se muestra en |163abts costos son

en base al Ministerio de Vivienda, Constinoes y Sangmiento del afio 2016

y al Diario Peruano en el afio 20Pr ello, ¢costo total para la construccion

de edificaciones de la planta procesadora de queso fresco pasteurizado es de
S/52 184,61.

Tabla65. Costo de edificaciorse estructuras y acabados de la planta.

Descripcion Unidad Cantidad Caosto (S/) Total (S)
Edificaciones 52 184,61
Area de proceso Nro 1 21 206,05
Estructuras 5 146,46

Construccion de murc  n? 33,69 110,00 3 705,90

Destrucciéon de pades  n? 23,37 60,00 1 402,20

Pediluvios m? 1,2 23,25 27,90
Maniluvio  n? 0,45 23,25 10,46
Revestimiento 16 059,59
Pediluvios m? 1,2 18,91 22,69
Maniluvio m? 0,45 18,91 8,51
Piso con base epoéxic  m? 173 40,00 6 920,00
Paredes material sani@  n? 146,853 45,00 6 608,39
ryertg_ pivotante para camara unid 1 2 500,00 2 500,00
rigorifica
Area de proceso Nro 2 9 290,69
Estructuras 5 061,00
Construccion de muros m? 41,28 110,00 4 540,80
Destruccién de paredes m? 7,74 60,00 464,40
Pediluvios m? 15 23,25 34,88
Maniluvio m? 0,9 23,25 20,93
Revestimientos 4 229,69
Pediluvios m? 1,5 18,91 28,37
Maniluvio m? 0,9 18,91 17,02
Paredes Material sanitar m? 66,318 45,00 2984,31
Puertas corrediza recepcion unid 1 900,00 90000
Puerta corrediza para personal unid 1 300,00 300,00
Entrada vehicular y personal 10 595,37
Estructuras 1444,50

Destruccion de paredc  m? 24,075 60,00 1 444,50

Acabados 9 150,87
Puerta principal corrediz = n? 25,04 319,95 8 011,55
Puerta corrediza para perso  unid 2,7 421,97 1139,32
Caseta de vigilancia 3 785,58
Estructuras 1 879,02
Construccion de muros m? 17,082 110,00 1 879,02
Acabados 1 906,56
Revestimiento de pared  m? 17,082 80,00 1 366,56

Ventaras unid 3 130,00 390,00

Puerta unid 1 150,00 150,00

Servicios higiénicos del

personal 7 306,92
Estructuras 5 899,50

Construccion de murc  m? 40,068 110,00 4 407,48

Destruccion de paredc  n? 24,87 60,00 1 492,02
Revestimiento 140742

Ceramico de pared¢  n? 22,896 45,00 1 030,32
Piso Ceramic: nv 8,38 45,00 377,10
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3.8.1.3. Maquinaria y equipos

El montopor adquirir maquinaria y equipos para el area de procesamiento de
queso frescpasterizado es de 8/779,37(ver anexo &: la cotizacid de filtro
y anexo 19: cotizacion de extractor de aire).

Tabla66. Costos totales de maquinaria
Magquinaria Cantidad Precio Unitario (S/ Flete (S/) Seguro Total (S/)

Filtros 2 815 66,1 1% 1712,4
Extractores de air 1 2198,88 66,1 1% 2 286,97

Insectocutore: 2 390 780
Total 4779,37

A continuacion, en la tabl&7 se describe la inversion total requerida por la
empresa referencia a los activos fijos siendo de un monto totAbdel38

Tabla67. Costos totales de inversion fija

Inversion tangible Valor total (S}
Redisefo 52184,6
Maquinaria y equipos 4779,4
Mobiliario y equipos de oficine 214,0

Total 57178

3.8.2. Inversién Diferida

Llamada tambiéinversion intangiblerepresenta los gastasirante la fase pre
operativa del proyectdes decir, son aquellos que no tienen existencia fisica, su
valor se limita a los derechos y beneficios esperados que su posesién confiere al
estado

3.8.2.1. Capacitacion del personal

Es una herramienta importante érf\eea de Recursos humano, porque permite
mejorar y ampliar los conocimientos, habilidades y actitudes

Tabla68. Costos de capacitaciones del personal
Costo Frecuencie

Capacitaciones (S anual Costo TotalS/)

Buenas practicage manufacturi 250,00 2 500,00

Uso y mantenimiento de instrumentos y equi 150,00 1 150,00
Aplicacion de los procedimientos operati

estandarizados de saneamie 200,00 2 400,00

Habitos de higiene y presentacion persc 200,00 3 600,00
Principios y pasos para la aplicacion del siste

HACCP 350,00 2 700,00

Rastreabilidac 150,00 1 150,00

Seguridad y Salud en el trab¢ 200,00 1 200,00

Total (S/) 2700,00
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Y para un mejor desarrollo dentro de la empresa, se recomienda llevar los cursos
gue se bservan en léabla 68 con el motivo que el personal se concientice de

la labor que desarrolla dentro de la empresa y de las responsabilidades que
conlleva ello El costo de la inversion es & 2700,00.

3.8.3. Inversion total del proyecto

La inversién tothincluye el inversién tangible€disefiomaquinaray equipos, y
equipos de oficina)a inversion intangible Ya referencia un 5% de la inversion
total para cubrir imprevisto€n la tabla69 se muestrda inversiéon total del
proyecto, el cuaerafinanciado por los tres socios de la empRysaluctos Lacteos
Naturales $A.C., puesto que esn montdn accesible dispuestos a pagar.

Tabla69. Inversion total
Valor total Promotor del
(S)) proyecto (S/)
Redisefic 52184,61 52184,61

Inversién tangible

Maquinariay equipo 4 779,4 4779,4
Mobiliario y equipos de 214,00 214,00
oficina
Subi Total 57 178 57 178
Inversion intangible 2 700,00 2700,00
Imprevistos (5%) 2993,9 2993,9
Inversion Total 62 871,9 62 871,9
Porcentaje 100% 100%

3.8.4. Presupuesto de Ingreso

El presupuesto de ingresos estara dado por las ventas realizadas3eafidss
proyectadosPara ello se tendra en cuenta los datos historicos gecdss de la
empresa PROLACNAT .8.C. cono se puede observar en la &b,

Tabla70. Datos histéricos de los precios del afio 2014 al 2017

Aio PrecioqS/)
2014 10,00
2015 10,50
2016 10,80
2017 11,50

Se realiza una proyeccién de los precios hasta el afio 2020, la proyeccion de estos
preciosserd mediante leegresion lineaton un R=0,99 Y el precio para el afio
2020 es d&/ 12, 86.

Tabla71. Proyeccion de precios del afio del 2018 al 2020

Ao PrecioqS/)
2018 11,90
2019 12,38
2020 12,86
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Es decir, en el prier afio se tiené 322 961kg de queso fresco pasteurizado, el
cual se vendera a un precio del$/D y se obtendra un ingreso delS/743 230,74
conmo se puede observar en la tab?a

Tabla72. Programa de ventas proyectadas
Total de Ingresos

Afo Programa de venta (kg)  Precio de venta (S/) (Slika)

2018 1322 961 11,90 15 743 230,74
2019 1499 196 12,38 18 560 050,90
2020 1675432 12,86 21 546 057,41

3.8.5. Presupuesto de Egresos
3.8.5.1. Costos en la produccion

Para el célculo de loostos de produccién, se considera los materiales directos
e indirectos, la mano de obra directa, energia, consumo de agua

Materiales

Para el calculo de los materiales tanto directos como indirectos se considera el
precio por unidad, el indice de consum la multiplicacion de ambos se
corsideran el monto por unidad (SJ).

Tabla73. Costos por unidad de los materiales

Precio indice de consumo  Monto por

Insumo Unidad , iavio (S/) (Consumolunid)  unidad (S/kg)

Materiales directos

Leche L 1,18 7,23 8,531
Cuajo L 271,25 0,0001936 0,053
Sal kg 0,50 0,077440 0,039
Calcio kg 1,19 0,002581 0,003
Conservante L 11,55 0,001613 0,019
Total de materiales directo por unid 8,64

Materiales Indirectos
Bolsas Unidad 0,10 1 0,10
Total de materiales indirecto por unid 0,10
Costo variable total por kg 8,74

Para el célculo de los maitiles directos se consideroé la leche, el cuajo, la sal,
el calcio y el conservante, siendo de S/ §®4 un 1 kg dequeso fresco
pasteurizadoParalos materialesndirectos se consideré bolsas y el monto fue
de S/ 0,10Por lo tantogl costo variable total por unidad referente d kg de
gueso fresco pasteurizado es de S/ BpMose puede observar en la tabi

Mano de obra directa

La maro de obra directa es otro punto que se considera dentro de los postos f
de produccion, por elldos slarios de los trabajadoresstan involucrados
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directamente con la producciérabe recalcar que se seguira trabajando con los
8 operarios con los queuenta la empres&n la tabla 74 se observhmonto
total anual para la mano de obra dirdojgerarioskes de S184 824

Tabla74. Salario de los operarios de produccion

: Salario Sub total Beneficio Total
Puesto  Cantidad mensual (S/) mensual(S/) (51%) anual (S/)
Operarios 8 1275 10200 5202 184824

Gastos generales de fabricacion

Dentro de los gastos generales de fabricaci@ossidera el servicio de agua y
energia, como se puede apreciar ealiéa75y 76. El cogo anual de consumo
de aguaes de S/. 27 303,11(ver tabla 75) el costo de energide agua es de
S/12 840,00 (ver tabla 76).

Tabla75. Gastos de fabricacion referentes@sumo de agua

Consumo  Costo por corsumo  Costo anual
mensual n? de agua(S/) (S))
Produccion 2 275,26 6,43 27 303,11

Area

Tabla76. Gastos de fabricacion referenteahsumo de energia

Area Consumo mensual kWwh Costo anual (S/)
Produccion 1 070,00 12 840,00

En la tabla 77,esaprecia los costos de producciériantres préximos afios

Tabla77. Costos de produccion

Costo de produccién Afio 1 Afo 2 Afo 3
Materiales directos 11430379,3 12953056,5 14475733,75
Materiales indirectos 132296,057 149919,636 167543,2147
Mano de obra 184824 184824 184824
Consumo de energia 27303,12 27303,12 27303,12
Consumo de agua 12840 12840 12840

Total (S/) 117876425 13327943,3 14868244,08

3.8.5.2. Gastos administrativos
Sueldos de la mano de obrandirecta
Son los sueldos del personal que no trabajan directamente con la ginducci

transformacion del producto. Ea tabla78, se observa el monto a pagar es de
S/312 57000al afio
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Tabla78. Sueldo de la mano de obmalirecta

Sueldo

Puesto Cantidad Beneficios (51%) Total anual (S/)
mensual (S/)

Gerente 5000 1 2 550 90 600
Jefe de Calidad 2 500 1 1275 45 300
Jefe de Producci6 2 500 1 1275 45 300
Administrador 1350 1 688,5 24 462
Asistente 1100 1 561 19 932
P.de Limpieza 900 2 459 32616
Cocinera 900 1 459 16 308
Jefe de Ventas 1200 1 612 21 744
Vigilante 900 1 459 16 308

TOTAL 312 570

Equipos de proteccion
El costoanualdd equipo de proteccion del personal operaéisde S/4 912,8.

Tabla79. Gastos de equipo de proteccion

Equipos de : Cantidad Costo Costo anual
p?otgccién Unidad  Costo (S} mensual mensual (S) (S))
Tapabocas 50 10,9 14 152,6 1831,2
Cofia 100 12,9 7 90,3 1083,6
Guantes 100 13,5 7 94,5 11340
Botas @ hule doc. 216 - - 864,0
Total 4912,8

Para el afio 3, el monto por los gastos administrativos es 8&7$482,8
considerando el sueldo de la manaobea indirecta (SB12 570 y equipos de
proteccion personaf{4 91200) como se puede observard&mtabla80.

Tabla80. Gastos administrativos

Descripcién Afio 1 Afio 2 Afo 3
Mano de obra indirectos 312 57000 312 570,0C 312 570,0C
Equipos de proteccion persor 4912,8 4912,8 4912,8
Total (S/) 317 482,80 317 482,8( 317 48280

3.8.5.3. Resumen total de costos

Los costos totales son la suma de los costos variables y los fijos que estan
asociados al proceso de producciinqueso fresco pasteurizados costos

fijos no varian a corto plazo aunque varié la producdios costos viaables

varian en el corto plazo segun la produccién, provienen todos los pagos aplicados
a los recursos que varian de acuerdo a los recursos empleados, es decir, el valor
de las materias primas que se utilizan en funcion de la cantidad de producto,
energa, etcY se puede observar en la tadlla
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Tabla81. Resumen total de costos

Descripcion Afio 1 Ao 2 Afno 3
Costos de produccién
Materiales directos (S/) 11430379,3 12953056,5 14475733,8
materiales indirectos (S/) 132296,1 149919,6 167543,2

Mano de obre directa (S/) 184824 184824 184824
Consumo de energia (S/) 27303,1 27303,1 27303,1
consumo de agua (S/) 12840 12840 12840

Costos de variable total de
produccion (S/)

Gastos de operacion
Gastos de administracion (¢ 317482,8 317482,8 317482,8
Costos fijos totales (S/) 317482,8 317482,8 317482,8

Costos totales de 121051253 136454261 15185726,88
produccion (S/)

11787642,5 13327943,3 14868244,1

3.8.6. Flujo de Caja Econ6mica

Para la eMaiacion econdémica, con una inverside S/62 871,9 los ingresos del
afo 3 es de &360 330,5.

Tabla82. Flujo de caja

Periodo Afio 0 Afio 1 Afo 2 Afo 3
Ingresos
Ventas (S/) 15743230,7 18560050,9 21546057,4
Total e ingresos (S/) 15743230,7 18560050,9 21546057,4
Costos de inversion
Total (S/) 62 871,9
Egresos por actividad
Costo de produccion (S/) 11787642,5 13327943,3 14868244,1
Gastos administrativos (< 317482,8 317482,8 3174828

Total de egresos (S/) 62 871,9 12105125,3 13645426,1 15185726,9
Utilidad operativa (S/) -62 871,9 3638105,5 4914624,8 6360330,5

3.8.7. RelacionBeneficio/Costo

El indicador de beneficio/costo se refiere a cods¢ gana por cada unidad
monetria que se invierte, por ello se divide los ingresos entre egresos del mismo
para determinar beneficio conse puede observar en la tabla 83imismose
consideran los siguientes aspact es que la relacion de beneficiasto es un
ndamero menor a Imayor a 1 o igual a.1

Tabla83. Relacién de benefici@osto

Detalle Descripcion

B/C=1 Laempresa puede invertir pero no ganara ni perdera
B/C>1 Laempresa que invierta poaida dolar perderd lo invertid
B/C<1 Laemprsa que invierta ganara por cada dolar que invit
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Mediante la siguiente férmula, se podra calculdoesleficio/costo para la planta

VAN(Ingresos)

BIC E= VAN (Egresos)

De esta manera se obtuweecel costo beneficiesde S/ 1,36, es deciugporcada
solinvertido gan&s/ 0,3.

_ 51 451 898,8 _
BIC E= 37818 434,8 =1%

3.9.PLANES DE ACCION PARA LA MEJORA

Son ladiversas actividades para la realizacion de la mejora del proceso productivo de
la linea de queso fresco pasteurizgdoa poer en condiciones a la empresa de
cumplir con los requerimientos del sistema HACCP, como ya explique anteriormente
se propone siete actividades, que por medio de un cronograma, se establecera el tiempo
destinado a la ejecuciérpnsiderandose que el protese iniciaria en el mes daero

del préximo afio 208 y culminaiaen el mes ddiciembre @l afio 208; asimismo se
identifica la persona encargada de dicha actividadnetuisos que ésta conlleva (ver

tabla 84).
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Tabla84. Fan de accién de la mejora.

OBJETIVO DE MEJORAMIENTO : Asegurar la inocuidad alimentaria

RESPON CRONOGRAMA RECURSOS
ACTIVIDAD SABLE Ene- | Feb- [ Mar - | Abr - | May- | Jun- [ Jul- | Ago- | Sep | Oct- | Nov- | Dic- MAT [HUM |EQU
18 | 18| 18 | 18 [ 18 | 18 [ 18| 18 | 18 | 18 | 18 | 18
E epﬂ:r?tgc.) € infraestruoe de Gerente Genere X X
Realizar un programa de ase;ifr%gw?ento X
control de proveedores. d .
e la calidad
Estandarizacién del insumo ase;ifgg]?ento X
de cloruro de calcio d .
e lacalidad
Adquisicion de filtros para I Jefe de
etapa de recepcion de la ! X X
leche. produccion
Adquisicion de equipos par
el control de plagas y el sze d_e' X X
confort del personal. produccion
Elaboraciorde lasBuenas
Préacticas de Manufactura y Jefe de
procedimientos Operativos | aseguramiento X
Estandarizados de de la calidad
Saneamiento.
Contratacién de un jefe de -
aseguramiento de la calida Administrador X
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IV. CONCLUSIONES

La propuesta de mejora esta orientada a cumplir con leeeguesitos del sistema
HACCP, poniendo en condiciones higiénicas las instalaciones y areas de trabajo de la
empresa, estableciéndose exigencias emdteria prima, y capacitando al personal
operativo para garantizar la inocuidad alimentaria de inicio a fin, permitiendo su
aplicacion y habilitando la posibilidad de abarcar nuevos mercados.

El diagndstico de la situacion actual de la empRrsaluctod_acteos Naturales.S.C.
demostré que el queso fresco pasteurizado no es inocuo mediante un andlisis
microbioldgico, obteniendo como resultado la preseNcide Coliformescon un valor

de 65 x 18UFC/g, que excede el limite maximo reglamentado, debiglee actualmente
incumple con eb5% de los aspectos evaluados en la ficha de inspeccion sanitaria del
establecimientoasimismo presenta wecorridocruzaa en la distribucion de la planta

gue propicia la contaminacipademasse recepcbnalechesin esandares de calidad
presenta un exceso de 77,8% del insumGaleb y un ineficiente filtrado artesanal por
medio de organzas sumada a la presencia de insectos y dmpdsatura en el area de
produccion, asi como la carencia de un jefe de calidah qu@rifique el cumplimiento

de las buenas practicas de manufactul@s procedimientos operativos estandarizados
de saneamiento.

En el plan de mejora para la implementacion del sistema HAC@Ryseneel redisefio

y la infraestructura de la plantgue permiteun flujo operacional lineal ordenadasi
mismoreducirla distancia d21,2m a 4,4m de trasladar el quesanpaquetadal area

de almacenado por otro ladprealizarun programa de control de proveedores para la
etapa de recepcion de materianmj estandarizael insumo deCaCpb, reduciéndse a
56,29 (0,45kg) segun normativaadquirirfiltros industriales para conservar la calidad
de la leche, tambi&quipogaramejorar el control de plagas y el confort de los operarios
elaborarlas BPM6 3 POES sy, contratarun jefe de aseguramiento de la calidad
Asimismo, reducir las actividades improductivas &% y aumentarias actividades
productivas er2%.

Respecto al andlisis costobeneficio se obtuvaina inversion 5§62 871,9 la cuales
finandada por los socios de la empresa, ademas se determiporgeeda sol invertido
se gan&/0,36, obteniéndose un valor actual netd@sd&3 633464, dando como resultado
gue la propuesta es rentable.
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V. RECOMENDACIONES

Se recomiend#a apliacion de este proyecto en la empresa paggorar el poceso
productivo,facilitando que garantice la inocuidad del producto final mediante una buena
relacion entre proveedageclientes internos y externos, basandose en los pre requisitos
del Sistena HACCP.

La empresaebe proporcionazon frecuencia capacitaciones a sus trabajadpuesto

gue depende de ellos obtener un producto inocuo que cumpla con los requerimientos de
calidad. Asimismo,evitar contratar personal no calificado en el procesamiento de
alimentos.

Ademas, que la empresa evalWaquinaria industrializada para tener un proceso mas
automatizado, en el que le perngtampetir en el mercado.

Realizarel andlisis de las aguas de limpieza pt@rminar si cumple no con logimites

maximospermisiblesy de no seasi,se debe elaborar un estudio para el tratamiento de
esas aguas.
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VII. ANEXOS

Anexo 1. Carta de autorizacion de la empresa.

Productos Lacteos Naturales
S.A.C.

RUC: 20488084411

CARTA DE AUTORIZACION DE USO DE RAZON
SOCIAL Y DE DATOS

Senores:
UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO

Escuela de Ingenieria Industrial

Apreciado,

Yo, OMAR ERNESTO BARRETO ALAMA, identificado con DNI: 40989204 en mi
calidad de representante legal de la empresa productos Idcteos naturales,
autorizo a la Srfa. TANIA MERCEDES CRUZADO ARCE, estudiante de la
UNIVERSIDAD CATOLICA SANTO TORIBIO DE MOGROVEJO, a utilizar el nombre
y la informacién confidencial de la empresa para el proyecto denominado
MEJORA DEL PROCESO PRODUCTIVO DE LA LINEA DE QUESO FRESCO
PASTEURIZADO PARA LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP EN LA
EMPRESA PRODUCTOS LACTEOS NATURALES S.A.C.

En la ciudad de Chiclayo a los 15 dias del mes de junio del 2016.

Atentamente,

A7
GERENTE GENERAL
CIP. 117939

Cal. Paul Harris Nro. 1710 (a Una Cdra de Inters. Via Evit. y Paname), La Victoria,
Chiclayo, Lambayeque, Perd
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Anexo 2. Pisos en malas condiciones.

Anexo 3. Paredes en malas condiciones.
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Anexo 4. Presencia de insectos en el area de proceso.

Anexo 5. Ficha técnica de queso fresco pasteurizado.

QUESO FRESCO PASTEURIZADO

Descripcion

Es el queso blando, no madurado ni escaldado, moldeado, de textura relativament
levemente granular, sin cultivos lacticos, obtenido por separacion del suero desput
coagulacion de la leche pasteurizada, entera, descremada o parcialmente dascrema
mezcla de algunos de estos productos.

Lugar de elaboracion

Producto elaborado en la planta de lacteos ubicada en la Calle Paul Harris Nro. 1
Victoria1 Chiclayo.

Caracteristicas Organolépticas

Apariencia Caracteristico
Textura Levemeng granular
Color Caracteristico
Olor Caracteristico
Sabor Caracteristico

Caracteristicas fisicos quimicos

Materia grasa en el extracto seco (% m/m) O 40
Humedad (% m/m) O 46
Prueba de fosfatasa (unidades) Méx. 2

Presentacion y contenido neto dedroducto

Envase de bolsas de polietileno segun su peso.

Tiempo de vida util

Méax. 12 dias

Requisitos minimos y normatividad

Norma Técnica Peruana 202.195.2006 NTP del Queso Fresco
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Anexo 6. Ficha técnica del cloruro de calci

FICHA TECNICA DE CLORURO DE CALCIO

Identificacién del producto

Nombre del quimico
Formula quimica

Peso Molecular

Peso Especifico Aparente

CLORURO DE CALCIO
CaCbL.H.0

147,02 g/mol

8007 900 kg/n}

Sinénimos Cloruro de Calcico (E509)
Descripcion
Procedencia China
Fabricante TETRA Chemicals
Vigencia del producto 2 afio a partir de la fecha de produccién
Apariencia Escamas blancas sin olor
Especificacion técnica

PARAMETRO UNIDAD ESPECIFICACION VALOR TIPICO
Cloruro de Calcio Cagl % >77 78
Masa residual de D % N/A 187 22
pH (en 5% CagG] solucién a 20°) 971 11 10,4
Magnesio y sales alcalinas % <4,0 2,3
Insolubles en agua % <0,20 0,03
Alcalinidad como Ca(OH) % <0,15 0,13
Flaor F mg/kg <40 18
Metales pesados (como Pb) mg/kg <20 <20
Hierro (Fe) mg/kg <10 3
Plomo (Pb) mg/kg <2 0,5
Arsénico (As) mg/kg <1 <0,01
Mercurio (Hg) mg/kg <1 <0,01

Almacenamiento y precauciones

El cloruro de calcio es un producto higroscoépico y deben almacenare bajo techo en p
condiciones normales demperatura. Si se almacena de acuerdo a las recomendacic

vida util es de dos afios.

Presentacion

Sacos de 25 kg.

Fuente: PROLACNAT &.C.
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Anexo 7. Ficha técnica del cuajo liquido.

FICHA TECNICA DEL CUA JO LIQUIDO

Modo de empleo

Se recomienda diluir 1 parte de coagulante eh 30 partes de agua antes de su utilizac
El agua de dilucion debe tener un pH< 6,4 y estar libre de cloro. Si el pH y el conter
cloro no estan controlados, recomendaheser una dilucién de 1 parte de coagulante e
maximo de 5 10 partes de agua. El coagulante diluido debe ser afiadido inmediatame
leche mientras se agita durante2minutos para distribuir el coagulante de forma homog:
en la leche.

Compoaosicién

Cloruro sodico, quimosina, peptona de caseina.

Especificacion

Propiedades

Actividad media 2235 IMCU /g Actividad garantizada >= 2 080,0 IMCU/

La actividad garantizada es la minima actividad en la fecha de consumo preferente.
Contenido

Quimosina producida po

Tipo de enzima f 2 Quimosina % 100
ermentacion

Propiedades fisicas

Color Blanco a tostado claro Aspecto fisico Granulado

Solubilidad Olor Caracteristico

El producto puede tener variaciones de color entre un lote y otro. Estoenmfieencia sobre
la actividad.

Calidad microbiol6gica

Recuento total <1,000cfu/g Levaduras y mohos Negativo en 1g
Clostridia <10cfu/g Bacterias coliformes  Negativo en 0,5g
Escherichia coli Negativo en 259 <20 Negativo en 25 g
Hierro (Fe) Negativo en 25¢g <10 Negativo en 1g
Conformidad |
Amilasa Debajo deteccion Lipasa Debajo deteccion

La amilasa y lipasa son analizadas en 100 IMCU
Fuente: PROLACNAT \.C.

Anexo 8. Ficha técnica del conservante.

FICHA TECNICA DE L CONSERVANTE

Modo de empleo
Producto quactiacomo bactericida y preservante en la industria alimentaria
Andlisis fisico- guimico

Componentes % en peso
Di6xido de cloro 10,0%
Ingrediente inerte 90,0%

pH 11,18

Densidad 1,12 g/ml
Analisis fisicosensorial

Caracteristica Descripcion
Color Ligero verduzco
Olor Inodoro

Sabor Insipido
Aspecto Liquido transparente

Fuente: PROLACNAT &.C.
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Anexo 9. Ficha técnica de la sal.

FICHA TECNICA DE LA SAL YODADA
Esla sal yodaday fluorada de venta directa para consumo humano, refinada, de granulometriauniforme,
con o sin adicion de anti humectantes que aseguren su congservaci on por un periodo minimo de seis
mesesy que cumple con los requisitos de calidad e inocuidadestdlecidosenla presate NTP.
CARACTERISTICASORGANOLEPTICAS(NTP 209.015. 2005)

CARACTERISTICAS ESPECIFICACION
Granu oso, fino, uniforme, li bre de suganciasextrafias
Aspecto g
visibles.
Color Blanco
Olor Inodoro
Sabor Salalo caracteristico
CARACTERISTICASFISICOQUIMICAS (NTP209015. 2005)
Humedad %, max. 0,5%
Pureza %, minimo 99,1 %
Granuometria: debe pasar
Tamiz ITINTEC595 em (N° 30) Min. 80%
Tamiz ITINTEC 177em (N° 80) Méx. 20%
Sustancias |mpermeahilizantestot. 10%
agregadas%, Max. ’
IMPUREZAS
Impurezasinsolublesenagua, Max. 0,10%
Sulfato(SO4), Max. 0,3%
Calcio(Cat+), Méax. 0,15%
Magnesio (Mg++), Max. 0,15 %
Plomo (Pb), Max. 2, 0mg/kg
Cadmio (Cd), Méax. 0, 5mg/kg
Cobre (Cu), M&x. 2, 0mg/kg
Arsénico (As), Méx. 0, 5mg/kg
Mercurio (Hg), Méx. 0,1 mg/kg
Hierro (Fe), Max. 10 mg/kg
Bario (Bat++) Exenta
Materiasnitrogenadas Exenta
Boratos Exenta
YODO 30 ppm a 40 pp (omg/kg de sal)
FLUOR 200 ppm a 250 ppm (mg/kg de sal)
OTRAS CARACTERISTICAS
TIEMPO DE VIDA UTIL Minimo un (01) afio contados dede la fecha de produccién.
PRESENTACION Envasesde 25 kg.

Fuente: PROLACNAT &.C.
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Anexo 10. Ficha de inspeccion sanitaria del establecimiento procesador de lacteos.

SOBRE LAS
[0}
N ASPECTOS A EVALUAR SI| NO OBSERVACIONES
I. Con respecto al acceso del establecimiento y almacén de materia prima e insumos

El acceso al area de recepcion de leche cruda
de descarga, dentro del establecimiento y de a

1.1 [a los almacenes de insumos secos se ency X
pavimetado y esta en buenas condiciones
mantenimiento y limpieza.
Controla las condiciones sanitarias de los vehig
y contendedores utilizados para el transports No controla las
1.2 |leche cruda al establecimiento y cuenta X [ condiciones sanitarig
procedimiento para asegurar la bigg en | de los vehiculos.
descarga de la leche cruda y/o leche concentra
Durante la conduccién de la leche cruda y/o l¢
concentrada a los tanques de recepcion se U No se controla la
13 equipos de conduccioén y tuliees en buen estado X condiciones d
"~ |mantenimiento e higiene, protegidos de temperatura
contaminacion cruzada, en condiciones tiempos.
temperatura y tiempo controladas.
La leche cruda y/o leche concentrada 'NO cuentan o
. : sistema de atutrol de
recepcionad en tanques de uso exclusivo,
T temperatura para
superficie higienizable, en buen estado y proteg .
1.4 L . X [almacenamiento.
de la contaminacion cruzada, los mismos .
) ) . -Utilizan organza
cuentan con tamices y/o sistemas de filtrad .
: I como sistema d
temperaturas controladas de refrigeracion. :
filtrado.
En la etapa de recepcién de la leche, se dete -Cuenta  con u
alguno de los siguientes parametros: analizador
(Verificar registros durante la inspeccién) Milkotester, el cuz
Temperatura-() analiza grasa, $idos
Acidez (-) no grasos, densida
Ph ¢-) lactosa, saley
15 Densidad (X) X proteina, adicién d
"~ | Prueba de alcohol (X) agua.
Prueba de reductasa)( Todo analisis
Residuos de medicamentos veterinarids( i q SIS
Rosa de bengala-) reaiiza - despues - ¢
haber ingresado
Otros: grasa, solidos no grasos, densidad, lag leche al proceso ¢
sales, proteina, adicion de agua. produccion.
Las materias pmas no perecibles e insum
(organizados y rotulados) son estibados en tar No se encuentra
(parihuelas), anaqueles o estantes de materi 0,50m o mas ent
16 absorbente, cuyo nivel inferior esta a no meno X filas de rumas
"~ 10,20m. del piso, a 0,60m. del techo y a 0,50m. o paredes, sino my

entre filas de rumas jyparedes en adecuaq
condiciones de mantenimiento, limpie

ventilacion e iluminacion.

cerca o al ras de
pared.
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1.7

El almacén es de uso exclusivo y cuenta
instalacionegpisosparedegecho) de material n
absorbente (impermeable), de facil higienizaciq
resistentes a la accion de roedores; los mism
encuentran en buen estado de mantenimier]
limpieza.

-No se encuentran ¢
buenas condiciones
limpieza.

1.8

Se identifica la fecha de ingreso al almacén

rotan los productos en base al principio PEPS,
materias primas e insumos utilizados satisface
requisitos de calidad, con fecha de vencimien
Registro Sanitario vigente. Solo se autoriza eldés
aditivos y coadyuvantes de elaboracion permit
por el Codex Alimentarius y la legislacién vigent

Il. Co

n respeto al area de procesbestandarizado

2.1

El ingreso al area cuenta con un gabine;j
higienizacion de manos (agua potable)ho
desinfectante y/o gel desinfectante y sistema
secado de manos y el personal ingresa con ca
exclusivo e higiénico.

2.2

La distribucion del ambiente permite el flujo
operaciones, desplazamiento del personal, ma
primas y equipos dantes; de manera separada
resto de ambientes y no se comunica directan
con los servicios higiénicos, para evitar
contaminacion cruzada.

2.3

El tanque pulmén de leche se encuentra en
estado de limpieza y mantenimiento. Indical
tenperatura:

2.4

La adicion de insumos y aditivos, se realiza
equipos de uso exclusivo, de material higienizg
que cuenta con tamizado previo, en buen estsg
protegidos de la contaminacion cruzada.

2.5

Las uniones entre paredes p&o son a media ca
(curvo/céncavo), lo que facilita la limpieza de
ambientes y evita la acumulacion de eleme
extrafos.

2.6

Las paredes son de material impermeable
superficie lisa sin grietas y estan recubiertas
pintura lavable deolor claro.

2.7

El techo esta construido y tiene acabado
impermeable que facilita la limpieza, se encue
libre de condensaciones y mohos.

2.8

Las puertas son de material impermeable,
superficie lisa sin grietas, con cierre herowgt

2.9

Las ventanas y aberturas de comunicacion
ambientes son f4cil de limpiar y desinfectar.

2.1

Equipos y utensilios son de material sanit
facilmente desmontables y se encuentran en
estado de mantenimiento y limpieza.

211

La iluminacién es suficiente para las operacid
que se realizan y las luminarias se encuej
debidamente protegidas e higienizables y en
estado de mantenimiento.
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2.12

Las salas de proceso cuentan con ventilacion ng
en caso nesario con ventilacion forzada
extractores de aire, para impedir la acumulacid
humedad (condensaciones) e impide el flujo del
de la zona sucia a la zona limpia.

2.13

Se observé durante la inspeccién la aplicacio
Buenas Practicas de avlipulacion por parte d
personal.

Ill. Con respecto al area de procesiotratamiento térmico

El equipo de transporte de la leche fresc
pasteurizador y de tratamiento térmico se encu

3.1 en buen estado de limpieza y mantenimiento. Img X
material: acero inoxidable
El paso del alimento del tratamiento térmico a
enfriamiento es a través de:
Equipo instalado de conductos cerrados (X)
3.2 [ Otros (Indicar){ ) X
Se encuentra en buenas condiciones de limpié
mangenimiento y asegura que el producto no gu
expuesto a contaminaciones externas o cruzads
Las etapas de tratamiento térmico y enfriami
cuentan con instrumentos operativos que permit
control del tiempo y temperatura, y los instrume
permiten un adecuado control (nivel de precisio
3.3 Indicar pardmetros durante inspeccion: X
"~ | Pasteurizacio@5°Ci 77°C(X)
Esterilacion( )
UHT ()
Refrigeracion )
Congelacior( )
En esta etapa se observd durdaténspeccion I Los operarios no usé
3.4 |aplicacién de Buenas Practicas de Manipulacior tapabocas, guantes
parte del personal. cofia.
I\V. Con respecto al area de procesb procesos especificos
No cuenta con u
. , : gabinete ds
El ingreso al area cuenta con un gabinete SN
AN . higienizacién de
higienizacion de manos (agua potable), ja .
. . ) | manos al ingreso ¢
4.1 |desinfectante y/o gel desinfectante y sistemad .
; cada area de proces
secado de manos y el personal ingresa con cg
: o se observa que
exclusivo e higiénico.
calzado del person
Se encuentra sucio.
La distribucion del ambiente permite el flujo .
; ) El desplazamiento d
operaciones, desplazamiento del personal, ma .
: : . personal permite |
primas y equipos rodantes; de manera separad -
4.2 . . . probabilidad de un
resto de ambientes y no se comunica dir@ente S
- S . contaminaciéon
con los servicios higiénicos, para evitar
N cruzada.
contaminacion cruzada.
Las uniones entre paredes y el piso son a medis
43 (curvo/céncavo), lo que facilita llimpieza de lo X

ambientes y evita la acumulacion de eleme
extrafos.
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4.4

Las paredes son de material impermeable
superficie lisa sin grietas y estan recubiertas
pintura lavable de color claro.

Las paredes no son
material
impermedle.

4.5

El techo estd construido y tiene acabado
impermeable que facilita la limpieza, se encue
libre de condensaciones y mohos.

Presencia de humed
en los techos.

4.6

Las puertas son de material impermeable,
superficie lisa sin grtas, con cierre hermético.

4.7

Las ventanas y aberturas de comunicacion
ambientes son facil de limpiar y desinfectar.

4.8

Equipos y utensilios son de material sanit
facilmente desmontables y se encuentran en
estado de manteniemto y limpieza. Indicg
material: acero inoxidable

4.9

Respecto a los controles aplicados a los proc
especificos, estos se encuentran debidan
registrados.

No hay registro.

4.1

La iluminacién es suficiente para las operacid
que se ealizan y las luminarias se encuent
debidamente protegidas e higienizables y en
estado de mantenimiento.

411

Las salas de proceso cuentan con ventilacion ng
en caso necesario con ventilacion forzada
extractores de aire, para imjreldh acumulacion d
humedad (condensaciones) e impide el flujo del
de la zona sucia a la zona limpia.

Cuenta con extract
de aire de baj
capacidad.

412

En esta etapa (s) se observo durante la inspecd
aplicacion de Buenas Practicas deniyalacion pol
parte del personal.

- Los operarios n
usan tapabocal
guantes y cofia.

-El uso de celulg
dentro de la sala d
proceso.

V. Con respecto al area de proceso: envasado

5.1

El almacenamiento temporal o de transito de
envases y ebalajes y del producto final cumpl
con los requisitos descritos en la pregunta 1.6

-No se encuentra
0,50m o mas enti
filas de rumas
paredes, sino my
cerca o al ras de
pared.

5.2

El ingreso al area cuenta con un gabinete
higienizacion de manos (agua potable), jab
desinfectante y/o gel desinfectante y sistema
secado de manos y el personal ingresa con ca
exclusivo e higiénico.

No cuenta con u

gabinete (o]
higienizacién dg
manos

5.3

La distribucion del ambiente permite el fluge
operaciones, desplazamiento del personal, ma
primas y equipos rodantes; de manera separac
resto de ambientes y no se comunica directan
con los servicios higiénicos, para evitar
contaminacion cruzada.

-Recorrido cruzado.

-Pre®ncia de insectd
(moscas) en el area
proceso.

5.4

Las uniones entre paredes y el piso son a medis
(curvo/céncavo), lo que facilita la limpieza de
ambientes y evita la acumulacion de eleme

extrafos.
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5.5

Las paredes son de materimhpermeable, d
superficie lisa sin grietas y estan recubiertas
pintura lavable de color claro.

Las paredes no son
material impermeablg¢

5.6

El techo estd construido y tiene acabado
impermeable que facilita la limpieza, se encue
libre de condensaciones y mohos.

Presencia de mohog

5.7

Las puertas son de material impermeable,
superficie lisa sin grietas, con cierre hermético.

5.8

Las ventanas y aberturas de comunicacion
ambientes son facil de limpiar y desinfectar.

5.9

Cuenta con procedimiento que asegura la inocy
del envase. En caso de tratamig
indicar:

No cuenta con u
procedimiento  qu
asegure la inocuidg
del envase.

5.1

Equipos y utensilios son de material samit
facilmente desmontables y se encuentran en
estado de mantenimiento y limpieza.

5.11

En esta etapa se aplican controles que asegu
hermeticidad de los envases para mantener la c:
sanitaria y composicién del producto durante tog
vida util.

El sellado es manual

5.12

La iluminacién es suficiente para las operacid
que se realizan y las luminarias se encuel
debidamente protegidas e higienizadas y en
estado de mantenimiento.

5.13

Las salas de proceso cuentan gentilacion natural
en caso necesario con ventilacion forzada
extractores de aire, para impedir la acumulacié
humedad (condensaciones) e impide el flujo del
de la zona sucia a la zona limpia.

Extractor de aire d
baja capacidad.

5.14

En esta etapa (s) se observo durante la inspecd
aplicacion de Buenas Practicas de Manipulacién
parte del personal.

No se lavan las man
con frecuencia.

Dialogan durante ¢
proceso de envasa
sin el uso df
tapabocas.

VI. Con respecto aalmacenamiento del producto final

El ambiente y/o cAmara de es de uso exclusivo

6.1 [protegida del ingreso de posibles age
contaminantes (antesala, cortinas y puertas).
El producto final que requiere la cadena de frio
62 |SY conseracion, se almacena en camaras de:
"~ |Refrigeraciéon (X) o Congelacion () segun
caso:
-No se encuentra
, . 0,50m o mas ent
El producto final es almacenado en tarir :
' ) filas de rumas
6.3 [ (parihuelas) o estantes y cumplen con los requi .
: paredes, sino my
descritos en la pregunia6
cerca o al ras de
pared.
Los pisos, paredes y techos del area :
: , AT Pisos en malas
almacenamiento y/o cAmara son de facil limpie -
6.4 condiciones de

desinfeccién. Los mismos se mantienen en bu
condciones de mantenimiento y limpieza.

limpiezas.
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VII. Con respecto a otros almacenes

7.1

Los pisos, paredes y techos de otros almacene
de material no absorvente (impermeable), de

higienizacion y resistentes a &ccién de roedore
Los mismos se mantienen en buenas condicion
mantenimiento y limpieza.

Almacenes
desordenados y
presencia de polvo.

7.2

Los productos quimicos: plaguicidas, producto
limpieza y desinfeccibn se almacenan en
ambiente lipio, en sus envases original
protegidos e identificados, separados seguf
naturaleza para prevenir intoxicaciones y accide
de contaminacion.

Pero no son separad
segun su naturaleze

7.3

Los envases primarios (los que irdn en contactd
el producto final), no transfieren olores
contaminan el producto son de uso alimentari
primer uso y se hallan protegidos en un ambi
exclusivo e higienizado.

Se ubican en u
almacén, el cual hs
presencia de polvo.

7.4

El almacenamiento de losateriales de empaque
embalaje cumplen con los requisitos descritos ¢
pregunta 1.6.

VIIIl. Con respecto a los vestuarios y servicios higiénicos

8.1

Los vestuarios y la (s) ducha (s) se encuentran
ambiente construido de material imperivleay
resistente a la accién de roedores, que cuent
namero adecuado de casilleros en buen esta
conservacion e higiene.

8.2

Los servicios higiénicos: urinarios y/o inodoro
lavatorio(s), se encuentran operativos en
ambiente construidale material impermeable
resistente a la accion de roedores, que
fisicamente separado y tiene acceso independ
del vestuario y ducha (s), por lo que no existe rig
de contaminacion de la vestimenta del personal

8.3

Los inodoros y/o uriarios, lavatorios y duchas s
de material sanitario o loza de facil limpieza
desinfeccion y se encuentran, instalados er
sistema que asegura la eliminacion higiénica d
aguas residuales.

8.4

Es adecuada la relacion de aparatos sanitacio
respecto al numero de personal y género (homh

mujeres):

De 1 a 9: 1 inodoro, 2 lavatorios, 1 ducha

urinario. ()

De 10 a 24: 2 inodoros, 4 lavatorios, 2 duchag
urinario. (X)

De 25 a 493 inodoros, 5 lavatorios, 3 duchas

urinarios. ( )

De 50 a 100: 5 inodoros, 10 lavatorios, 6 ducha:
urinarios. ( )

Més de 100 personas: 1 aparato adicional por
30 personas. ( )
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Los servicios higiénicos cuentan con un geterdg
higienizacion para el lavado, secado y desinfeq

8.5 . : o X
de manos e instructivos que indican
obligatoriedad de su uso.

La ventilacion e iluminacion de los SS.HH.

8.6 adecuada y permite la evacuacion de olorg X

humedad sin que ello genere esgo de
contaminacioén cruzada.

IX. Con respecto a las condiciones sanitarias generales del establecimiento

9.1

El establecimiento cumple con la condicion de g
ubicado a no menos de 150 m de al
establecimiento o actividad que revista riesgq
contaminacion.

X

9.2

El exterior de las instalaciones (veredas), via
acceso y areas de desplazamiento intern
encuentran pavimentados y estdn en bu
condiciones de mantenimiento y limpieza.

9.3

El establecimiento es exclusivo paaattividad qu
realiza y no tiene conexion directa con viviendg
locales en los gque se realicen actividades distin
este tipo de industria.

9.4

La distribucion de los ambientes permite un f
operacional lineal ordenado, que evita riesde
contaminacion cruzada; asimismo

establecimiento no tiene comunicacion directa
otro ambiente o area donde se realicen otro tip
operaciones incompatibles con la produccion
alimentos.

No hay flujo
operacional lineal
ordenado.

9.5

Las vertanas y aberturas estan provistas con mg
de proteccion y las puertas y portones

comunican con el exterior del establecimiento y
el area de residuos sélidos, cuentan con flejes
borde inferior para evitar el acceso de las plaga

No cueta con flejes.

9.6

Cuenta con sistema de control preventivo de pl
(insectocutores u otros dispositivos) operativd
apropiados y se encuentran ubicados en lu
donde los productos en proceso no estan expue

No hay
insectocutores.

9.7

El establecimiento esté libre de insectos, roedo
evidencias de su presencia (heces, man
roeduras, telarafias, ootecas, etc), anin
domésticos y silvestres o evidencias de su pres
(excretas, plumas, etc); en almacenes, sala de g
y cocidas y/o zonas de desplazamiento dentrg
establecimiento.

En caso de encontrar evidencias, indicar la (s)
(s): Recepcién y Envasado.

Presencia de moscaj

9.8

Los operarios usan uniforme  compl
(mandil/chaquetai pantalén/overol, calzado
gorro), exclusivos de cada é&rea, en adecu
condiciones de aseo y presentacion personal
caso que el procesamiento y envasado sea m
sin posterior tratamiento que garantice
eliminacion de cualquier posible contaminacion

personal esta dotadie protector nasobucal.

El personal no cuen

con

tapabocas y guantes

protecto
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9.9

El sistema de almacenamiento garantiza la prov
continua y suficiente de agua, para las operac
de proceso y de limpieza.

9.10

Los depésitos, cistersa y/o tanques d
almacenamiento de agua son de material sanita
buen estado de mantenimiento y limpieza Y
encuentran protegidos de la contaminacion. Ing
material:Porcelanato

9.11

El sistema de tratamiento y disposicion sanitari
agua residuales (servidas): alcantarilla
sumideros, cajas de registro, esta operatiy
protegido contra el ingreso de plagas.

9.12

Cuenta con un laboratorio equipado en
establecimiento para realizar los ana
respectivos.

Indicar tipo de analisis que se realizan:
Sensoriales:

Fisico quimicograsa, sélidos no grasos, densig
lactosa, sales, proteina, adicion
agua.(Milkotester)

Microbioldgico; -

No se realizamalisis
microbioldgico.

9.13

En caso de no contar ctaboratorio de la empres
realizan los analisis por terceros (verificar registi

No hay registros.

9.14

Las salas de proceso cuentan con contenedore
la disposicién de residuos sélidos en cada zonal
encuentran protegidos en adecuactagdiciones d
mantenimiento y limpieza.

No se encuentra ¢
adecuadas
condiciones d
limpieza.

9.15

Cuenta con recipientes para el acopio de resi
sélidos en adecuadas condiciones de mantenin
e higiene, tapado, rotulado y ubicado lejos dg
ambientes de produccion.

9.16

Los ambientes se encuentran libres de materig
equipos en desuso.

Tanque dg
almacenamiento
pasteurizador e
desuso en la sala
proceso.

9.17

Es probable que se produzca contaminacién cru
en alguna etapael proceso.

Si la respuesta es, si, indicar si es por:

Equipos rodantes o personal x)
Proximidad de SSHH a la sala de proceso (X)
Disefio de la sala/flujo del proceso X)
Uso de sustanciatoxicas para la limpieza del pi
()

Almacenaje de productos toxicos en area donc
manipulan y almacenan alimentos( )
Disposicion de residuos soélidos ()
Vectores biologicos (animales, insectos, hece
roedores, etc) X)
Otros, indicar: almacenamiento de insun
productos de desinfeccic

Q)

137



9.18

El establecimiento esta libre de animales domés
(gatos, perros, etc.) y silvestres (roedores, aves

X. Con respecto a los requisitos previos al plan HACCP

En el caso de gue el agua no proceda de una
de tratamierd (indicar procedencia), reci

Agua proviene de re

10.1 tratamiento (s) que garantiza su cali publica.
microbiol6gica y fisicequimica.
Cuenta con procedimientos de limpieza No cuenta con
10.2 desinfeccion de depdsitos y mantenimiento dd procedimientos de
"~ |instalaciones relachadas con el manejo del ag limpieza y
(tanques, cisternas) en los casos que aplique. desinfeccion
Si controla el nivel de cloro libre residual; indica
10.3 frecuencia de determinacidgiario (2 veces al dia|
"~ | Durante la inspeccion el nivel de cloro residual g
agua de la sala de proceso fue@B:ppm.
Cuentan con un plan de monitoreo de la calida|
10.4 | agua utilizada mediante analisis microbioldgica
fisico quimicos.
Cuentan con uRrograma de Higiene y Saneamie No cuentan con u
10.5 |actualizado. Indicar fecha de la dlti programa de higiene
revision.___ saneamiento.
Todo compartimiento, receptaculo, platafor
tolva, cdmara o contenedor que se utilice pal
transporte de productos alimenticios, o matg
primas, ingredientes y aditivos que se utilicen e
10.6 L - .
fabricacion o elaboracion, deberan someter;
limpieza y desinfeccion asi como desodorizacié
fuera necesario inmediatamente antes de proce
la carga el producto.
El Programa incluye procedimientos de Limpiez
. i , . o No hay
10.7 | desinfecciébn de ambientes, equipos y utensili rocedimientos
medios de transporte de alimentos. P '
10.8 Los_ registros _o!e la higienizacion d,e ambien No hay registros.
equipos wtensilios se encuentran al dia.
Realizan la verificacion de la eficacia del progra . .
. . . No se realizan anélis
de higiene y saneamiento mediante ang . Y
i NP g : : microbioldgicos de
10.9 | microbiologicos de superficies, equipos y ambie . .
e . superficies, equipos
(verificar si cuenta con un cronograma y ste e .
. . ambientes.
esta cumpliendo).
Cuentan con procedimientos de formacion
o, : . No hay
10.1 | capacitacion y con un listado de los manipulad o
: capacitaciones.
actualizado.

Cuent con registros de capacitacion del person _
10.11{Indicar si el personal que dicta la capacitacion No hay registros de
' o . P q P capacitaciones.

calificado:
Realizan un control diario de la higiene y signos
10.12 enfermedad irdctocontagiosa del personal. Estg

encuentra registrado. Indicar dltima fecha
frecuencia para ambos casos:
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10.13

La empresa realiza un control médica en fo
periddica, a fin de asegurar que el personal n
portador de enfermedades infeantagiosa ni tien
sintomas de ellas.

10.14

Cuentan con un Programa de mantenimi
preventivo de equipos. Los registros se encue
al dia. Este programa contempla el cronogram
mantenimiento al que deben someterse ¢
minimo los equipos quee utilizan para el control ¢
los PCC y su respectivo registro.

No cuenta con un
programa de
mantenimiento.

10.15

Efectian la calibracion de equipos e instrumer
cuentan con registros (indicar Ultima fecha).

No cuentan con los
registros.

10.16

Cuentan con un Programa efectivo de controg
plagas (desinfeccion, desinsectacion, desratizac
las trampas y cebos para roedores no se encu
al interior de un almacén ni en zona de product
Verificar su operatividad in situ. Indicar sisl|
insecticidas y rodenticidas utilizados s
autorizados por el MINSA.

No cuenta con un
plan de control de
plagas.

10.17

Cuentan con un Procedimiento de control
proveedores, asi como el registro de proveed
validados, indicando la frecuencia gne estos sg
evaluados.

10.18

Cuentan con registros de especificaciones técni
certificados de andlisis de cada lote de mat
primas e insumos, hojas de control de matse
primas e insumos recepcionadas con las incider
destinos y condiones en el momento de
recepcién asi como los documentos que identifi
su procedencia.

10.19

En el caso de materias primas de la region, exig
control de sus proveedores. Indicar modalidad:
Visita al establecimiento ( )

Andlisis de la materia prima (X)

Registro sanitario de los productos ( )
Otrosééééééecéeéécéce.

Andlisis realizados §
destiempo.

10.20

Los controles establecidos para la materia prima
suficientes para evidenciar que los proceso
fabricaciénse encuentran bajo control.

10.21

Cuenta con un sistema operativo de mane
disposicion de aguas servidas.

10.22

Cuentan con un Procedimiento de manej
disposicion final de residuos sdlidos y en
procedimiento se indica la frecuendiararios, ruta
de evacuacion, transporte y disposicion final de
mismos.

10.23

El transporte del producto final, materias prima
insumos, que requieren o no cadena de frig
realiza en vehiculos acondicionados y protegido
uso exclusivoy en condiciones sanitarias, p
prevenir la contaminacion cruzada. Verifi
registros.

No cuenta co
transporte propio.

10.24

Llevan registros de control de la temperatura duf
el transporte, indicar:
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10.25

La informacion erel rotulado del producto final §
sujeta a lo dispuesto en la reglamentacién san
vigente u otras normas aplicables al producto.

10.26

Demuestra con certificados de calidad, la inocu
del empaque que esta en contacto con el alim
asi cano de las tintas empleadas en el rotulad
los mismos (indicar las fechas de los certificadg
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Anexo 11. Analisis microbiologico del queso fresco pasteurizado.

LA MOLINA CALIDAD TOTAL LABORATORIOS
UNIVERSIDAD NACIONAL AGRARIA LA MOLINA

Instituto de Certificacion, Inspeccion y Ensayos

INFORME DE ENSAYOS
N° 010608 - 2016

SOLICITANTE : TANIA MERCEDES CRUZADO ARCE
DIRECCION LEGAL CA. FRANCISCO CABRERA 747 DPTO 504 - CHICLAYO
: RUC: - Teléfono: 961105894
PRODUCTO : QUESO FRESCO
NUMERO DE MUESTRAS ~ : Uno
IDENTIFICACION/MTRA. R
CANTIDAD RECIBIDA : 1192 g (+envase) de muestra proporcionada por el solicitante.
MARCA(S) 5 ISIME
FORMA DE PRESENTACION : Envasado, la muestra ingresa en bolsa cerrada a temperatura ambiente.
SOLICITUD DE SERVICIO  : S/SN°EN-005824 -2016
REFERENCIA © PERSONAL
FECHA DE RECEPCION . 02/112016
ENSAYOS SOLICITADOS : MICROBIOLOGICO
PERIODO DE CUSTODIA : No aplica
RESULTADOS :
ENSAYOS MICROBIOLOGICOS :
ALCANCE : N.A.
ENSAYOS RESULTADO

1.- D. Listeria monocytogenes (¢n 25g) Ausencia

2.- D. de Salmonella sp. (en 25g) Ausencia

3.-N. E. coli (UFC/g) <10 Estimado

4.-N. de Coliformes (UFC/g) 65x10°

5.-N. de Staphylococcus aureus (UFC/g) 10 Estimado

METODOS UTILIZADOS EN EL LABORATORIO :
1.- FDA/BAM ON LINE 8Th. Ed. April 2011 Chapter 10 Revision A 1998 1985

2.- ICMSF Vol.l, Part Il Ed.Il, Pag. 171-175. 176 1 1-9, 10(a) y 10 (c), Pag. 177 Il y Pag. 178 lll (Traduccién version original 1978)

Reimpresion 2000 (Ed. Acribia). 1983

3.- AOAC Official Method 991 14 Chapter 17 17.3.04 Pag. 32 19th Edition. 2012
4.- AOAC Official Method 991 14 Chapter 17 17.3.04 Pag. 32 19th Edition. 2012
5.- AOAC Official Method 975.55 Chapter 17 17.5.02 pag. 90 19 th Edition. 2012

FECHA DE EJECUCION DE ENSAYOS: Del 03/11/2016 Al 09/11/2016.

ADVERTENCIA :
1.- El muestreo, las condici de iento y
son de responsabilidad del Solicitante.

2.- Se prohibe la reproduccion parcial o total del presente Informe sin la autorizacion de La Molina Calidad Total - Laboratorios.

de la muestra hasta su ingreso a La Molina Calidad Total - Laboratorios

3- Vilido solo para la cantidad recibida. No es un Certificado de Conformidad ni Certificado del Sistema de Calidad de quien lo produce.
4 - Este documento al ser emitido sin el simbolo de acreditacion, no se encuentra dentro del marco de la acreditacion otorgada por INACAL-DA

LaMolina, 9 de Noviembre de 2016

LAMOLINACALDAD TOTAL LABORATORIOS UNALK,
%;@QQ/\

Ing. Mg. Sc. Cecilia Alegria Arede
’L gDIRECTORAT%}%giAmedO

CIP.N° 185515

Pag 1/1

Av. La Molina SIN (frente a la puerta principal de la Universidad Agraria) - La Molina - Lima - Per(

Telf.: (511) 3495640 - 3492507 Fax: (511) 3495794

E-mail: mktg@lamolina.edu.pe - Pagina Web: www.lamolina.edu.pe/calidadtotal —n!a molina calidad total
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Anexo12. Encuesta al personal operativoRteductos Lacteos NaturaleASC.

ENCUESTA AL PERSONAL OPERATIVO DE PR ODUCTOS LACTEOS
NATURALES S.A.C.

Soy Tania Cruzado Arce, estudiante del IX ciclo de la carrera de Ingenieria Industrial en la
Universidad Catiica Santo Toribio de Mogrovejo, quien realiza una tesis enfocada a la mejora
del proceso productivo de la linea de queso fresco pasteurizado para la implementacion del
sistema HACCP; es por ello que tu opinién es muy importante, ya que la informacion que
proporciones sera utilizada para identificar las inconsistencias que se presentan en los métodos y
condiciones actuales de trabajo. De tu sinceridad depende el avance que se pueda tener en el area
de produccién. A continuacion marca con una X la respupstebrindaras; esta encuesta es
sumamente discreta no es necesaria tu identificacion solo responde de manera anénima, donde:

5. Siempre 4. Casisiempre 3. Aveces 2. Casinunca 1.Nunca
ITEMS 514132 ]1
1.¢.Se lava las manos cuando irsgrel area de proceso?

2. ¢ Utiliza algun desinfectante durante la jornada laboral?

3. ¢Utiliza botas de hule como indumentaria para la manipul
durante el proceso productivo y/o actividades dentro ¢
empresa?

4.¢Se lava y esinfecta las botas de hule cuando ingresa al ar
proceso?

5.¢Utiliza guantes como indumentaria para la manipula
durante el proceso productivo y/o actividades dentro ¢
empresa?

6. ¢, Utiliza mandil como indumentaria para la maitagion durantg
el proceso productivo y/o actividades dentro de la empresg

7.¢Utiliza tapabocas como indumentaria para la manipul
durante el proceso productivo y/o actividades dentro (
empresa?

8. ¢ Utiliza cofia (gorro que recogs cabello) como indumentar
para la manipulaciébn durante el proceso productivo
actividades dentro de la empresa?

9.¢Utiliza uniforme blanco como indumentaria para
manipulacién durante el proceso productivo y/o activid
dentro de la epresa?

10. ¢Ha trabajado con sintomas de enfermedad como: di
gripe, fiebre, dolores musculares u otros?

11. ;Recibié atencién especial por parte de la empresa ¢
estuvo con sintomas de enfermedad?

12. ¢Ha continuado el proaesde elaboracion a pesar que
producto ha estado contaminado?

13. ¢ Sabe qué medidas tomar si durante el proceso de elabg
se encuentra el producto defectuoso o contaminado?

14. ¢ Ha visto algun insecto o roedor en el &rea de proceso?

15. ¢ Le han realizado un analisis microbiolégico de manos
empresa?

16. ¢ Recibe capacitacion brindada por la empresa sobre 1
higiene y manipulacién de los alimentos; higiene del oper
seguridad y primeros auxilios; manejo, lim@ez desinfeccio
de equipos y utensilios; Buenas practicas de manufact
Procedimientos operativos estandarizados de saneamientg

17. ¢ Esta conforme con la distribucién de las areas en la em
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Anexo13. Método de Cronbach

BASE DE DATOS
Sujetos Item X
) 1/ 23|/ 4|56 |7 |8[9]10[11][12][13|14]15] 16 17
A 3|/5|5 4|15 |25 |5[3|5[1|1[3|1]4]|1]654
B 4 | 3| 4| 4|2 |3|1]|4|5|3|3|3|1]4|1]|1]|3]|4
C 3/4|5|3|2|5|1|5|5|1|1|1|4|3|1]|2]|3]49
D 5/5|5|3|2|5|1|5|5|3|1|1|3|3|1]|2]|1]51
E 4| 4| 4|5|1|5|1|5|5|1|5|1|5|]2|1|3]|1]|53
F 3|5|5|4|1|3|3|4|5|1|1|1|4|2]1]|2]|1]46
G 5/4|5|3|2|5|1|5|5|3|1|2|3|3|1]|3]|3]654
H 41 3|5|4|2|3|3|5|5|3|3|1|1]4|1|1]|2]|50
| 3|4|5|4|1|5|1|5|5|3|4|1|4|3|]1]|2]| 3|54
J 54|43 |1|5|1|5|5|1|3|2|3|2|1]|1]|3]49
K 5/5|5|3|1|5|1|5|5|1|2]1|3]3|]1]1]3]50
ESTADISTICOS
VARIANZAS 0,80] 0,56/ 0,22 0,45/ 0,27/ 0,87/ 0,67/ 0,16/ 0,00| 1,09| 2,45/ 0,45] 1,89] 0,49 0,00 1,00 0,96/ 6,96
SUMA DE VARIANZAS INDIVIDUALES:
. 12,36
EVi
L n h
T rh ke |
i Muy Baja Baja Regular Aceptable Elevada
K: n°items 17 0 1
EVi 12,36 0% de confiabilidad en Ile 100% de confiabilidad
Vt: Varianza total 6,96 medicion (la medicién est: en la medicion
contaminada de error) (No hay error)
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Anexo14. Programa de control de proveedores.

PROLACNAT sac

Empresa procesadora de productos lacteos

Programa d€ontrolde Proveelores

Version:1.0
Fecha de vigenci®1 de enero del 2019
Direccidn del establecimiento: ARPaul Harris 1710 La Victoriai Chiclayoi Lambayeque
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PROGRAMA DE CONTROL DE’PROVEEDORES Verion 1.0

Vigencia 0101/2019

PROCEDIMIENTO DE RECEPCION DE LECHE FRESCA

Objetivo

Monitorear la etapa dexcepcdn de leche fresca, la cual se tomara en cuenta la higiene de
los vehiculos, los andlisis de rutina y la cantidad total de materia prima por cada proveedor
gue abastece la planta.

Alcance

Este procedimiento aplica en la etapa de recepcion leche fresca.

Responsabilidades

1 Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Vigilar que la recepcion de leche fresca se efectle
de acuerdo a los lineamientos del presente documento.r Tasnacciones correctivas
cuando se presenten eventos fuera de los limites o condicicameptiecion. Dda orden
de rechazo de productos cuando estos eventos suceden.

9 Operario Ejecuta el procedimiento descrito. Mantengto el material y los equipos
necesarios para efectuar la recepcion de leche fresdbirReteche y torar nota de bs
datos en el formato correspondienter Beisoal jefe de aseguramiento de la calidad
cuando se presentan desviaciones en los parametros de aceptacion.

Frecuencia

El procedimiento se ejecuta cada vez y todas las veces que la planta recibe leche fresca.

Materiales:
- Pailas para recepcion de leche - Balanza digital
- Milkotester - Depbsitos para la toma de muestras

Procedimiento

a. La persona encargada tiene lista la paila de recepcién de leche, la cual debera estar limpia
y desinfectada. Igualmée, la balanza ha sido limpiada antes de ser utilizada.

b. Luego, ubica la paila sobre la balanza y conecta la manguera de salida a la bomba sanitaria
de recepcion de leche.

c. Alista los depésitos de toma de muestras de manera que se encuentren ordenados e
higienizados.

d. Da la orden para que el vehiculo se estacione en el lugar adecuado de inicio de descarga,

e. Verifica las condiciones higiénicas del vehiculo. Especificamente, verifica que el
vehiculo no esté sucio con restos de excretas, barro, polvo, derratoateigoroducto
o plagas. Es recomendable que el vehiculo se encuentre cubierto por la parte superior, al
menos, con una lona.

f. lgualmente, verifica las condiciones de los recipientes de transporte de leche fresca, los
cuales, deberan estar bien cerradas@inento de la llegada. No se permitira el uso de
recipientes reciclados o que hayan sido utilizados para almacenar otros productos. Es
recomendable que los proveedores transporten la materia prima en depésitos de acero
inoxidable o aluminio.

g. De cumplirsecon las condiciones mencionadas, el encargado toma una muestra de cada
porongo para el andlisis de parametros fisicoquimicos cdfiuns solubles, skdos
totales, pH, acidez, densidad, grasas, proteinas, carbohidratos y % de agua afiadida. Estos
indicadoes seran calculados mediante el uso de un analizador de leche denominado
Milkotester

h. Registra los datos obtenidos en el formatdFRRLF-011 Recepcion de leche fresca.



7.

8.

i. De ser aceptables los parametros de las muestras analizadas se da visto bueno al

proveedor para iniciar la descarga del producto.

j- Con sumo cuidado y con el uso de la indumentaria completa, el encargado vacia los

porongos hacia la paila.

k. Terminada la descarga de todos los recipientes, el encargado registra el peso total en el
formato FPCRRLF-01 e inicia el bombeo hacia el tanque de Recepcién de Leche fresca.
|. La planta recibira leche fresca como méximo hasta las 8:30 am en el primer turno y hasta

las 6:30 pm del segundo turno.

Acciones Correctivas

-Vehiculos con
suciedad.

-Vehiculos con
leche derramada.

-La leche es
transportada en
recipientes de
otros productos.

-El proveedor
llega después de
las horas
establecidas.

Registro

-El proveedor no ha
limpiado su vehiculo.

-Los recipientes no ha
sido debidamente
tapados y el
movimiento ocasiond
el derrame.

-El proveedor no esta
informado.

-El proveedor no esta
informado.

-El encargado hace recordar al proveec
gue limpie su vehiculo y Ideje libre de
polvo, barro o presencia de plagas.

-El encargado hace recordar al proveec
gue los recipientes deben estar bien
tapados durante todo el transporte.
Seguidamente, realiza las pruebas rapi
de rutina a cada uno de los recipientes.
las candiciones del vehiculo son
deplorables (Presencia de excrementos
insectos vectores, etc.) la materia prime
rechazada.

-El jefe de Aseguramiento de la Calidac
da charlas de concientizacion a los
proveedores y se les hace recordar esti
disposicion. Si el proveedor reincide, st
materia prima es rechazada.

-Se realizan charlage capacitacion
concientizacion para hacerle recordar e
disposicién. Si reincide, la materia prim.
sera rechazada.

El procedimiento aplicado ser& registrado en el formaRCRRLF-01. El rechazo de
materia prima no conforme sera espeaiiic en el formato4PCRRMP-02.
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P-PCRRMP-02

PROGRAMA DE CONTROL DE’PROVEEDORES Version 1.0

Vigencia0101/2019

PROCEDIMIENTO DE RECHAZO DE MATERIA PRIMA

Objetivo

Establecer las acciones a seguir cuando la materia prima no aprueba los analisis de rutina o
las especificaciones técnicas durante la recepcion.

Alcance
Aplica a la materia prima que no cumplan con los requisitos técnicos establecidos
Responsabilidades

1 Gerencia General: Magtieractualizada ldista de proeedores

1 Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Autardarechazo de materia prima cuando no
cumplen los requisitos establecidos por la empresa.

9 Operario Ejecuta los andlisis de rutina durante la recepcion de productos. Versfica
sonaprobados o rechazados.

Frecuencia.

Se ejecuta cuando algun lote o cantidad minima de materia prima no cumplascon
especificaciones técnicas para ser recibidos.

Procedimiento

a. El operario, quéia notado que la materia prima no cumple con las especificaciones de
calidad establecidas en las Fichas Técnicas de la empresa, da aviso al Jefe de
Aseguramiento de la Calid de forma inmediata.

b. El Jefe de Aseguramiento de la Calidad verifica las pruebas hechasqparaiioy
explica los resultados al proveedor involucrado o la persona responsable. Asi mismo
explica la ejecucion del presente procedimiento y el procedinieRCRGCRO03 i
Grado de confianza de proveedores.

c. De ser correctas, el Jefe de Aseguramiento de la Calidad autoriza el Rechazo del producto,
el mismo que sera catalogado como producteCoforme y devuelto al proveedor
responsable o eliminacion del greto.

d. Seregistran los datos detallados de la accion en el formaRCRRMP-02 yel jefe de
aseguramiento de la calidaedacta un informe de rechazo al proveedor, en el cual, se
mencionaran ademas, los cargos administrativos concernientes.

e. Este ultimo dcumento es entregado al proveedor junto con una copia del registB F
RMP-02.

f. El rechazo sera registrado también en el forma®CPRGCPR031 Grado de confianza
de proveedores de acuerdo al procedimieARCRGCR03.

g. De ser el rechazo muy grave, ebypeedor puede ser dado de baja.

Acciones Correctivas
El proveedor -Falta de
insiste en que su capacitacion
producto no debe del
ser rechazado.  proveedor.

-El jefe de Aseguramiento de la Calidad explica
proveedo con fundamentos cientificos, las
condiciones deficientes de su producto

Registro

El procedimiento de rechazo de materia prima se registrara en el forR&BRMP-02.
El procedimiento de grado de confianza eRERGCP-03. Y la lista de proveedores s
actualizara en el formato PCRLPP-05.



e P-PCRGCR03

s PROGRANA DECONTROL DE’PROVEEDORES Veror 10
\J q Vigencia0101/2019

PROCEDIMIENTO DE GRADO DE CONFIANZA DE PROVEEDORES

1. Objetivo

Establecer la metodologia de medicion del grado de confianza para trabajar con proveedores
responsables y descartar los que no cumplan con los reguisita empresa.

2. Alcance

El procedimiento aplica a todos los proveedores de leche fresca.

3. Responsabilidades

9 Gerencia General: Determinks acciones a tomar en relacidon a la situacién de los
proveedores.

1 Jefe de Aseguramiento de la Calidad. Monitoyegecuta el procedimiento registrando
los eventos negativos que se detecten por parte del proveedor.

4. Frecuencia.

Segun se presenten los eventos negativos.

5. Procedimiento

a. Al presentarse un evento negativo,opkerarioregistra los datos del proveedor €n
formato FPCRGCP-03i Grado de Confianza de Proveedores.

b. Segun sea el grado deveridaddel eventogl operarioimpone un puntaje negativo al
proveedor causante. El puntaje se encuentra establecido en la siguiente tabla:

Agua afiadida 3 8% -0,5 por litro
Agua afiadida 8% a mas -1,0 por litro
Bajas condiciones higiénicas de los recipiente -0,5 por litro
Bajas condiciones higiénicas del vehiculo -20 por vehiculo
Condiciones higiénicas del producto -1,0 por litro
Punualidad -10 por hora tarde

c. El puntaje se multiplica por la cantidad de litros afectados de materia prima, o en tal caso,
por las condiciones mostradas en la tabla.
. Los proveedores inician con un puntaje de 1000 unidades.
e. Si el puntaje llega a 100 o mene!l Jefe de Aseguramiento de la Calidachunica da
Gerencia para que se coordinen su despido o las acciones a tomar.
f. Al finalizar el afio lectivo, el puntaje de los proveedores se restaura al maximo.

o

6. Registro

El procedimiento de grado de confianzaesgistrara en el formatoFCRGCPR-03.
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ﬁ“%ﬁi PROGRAMA DECONTROL DE’'PROVEEDORES e~
S Vigencia 0101/2019

PROCEDIMIENTO DE AUDITORIAS A PROVEEDORES

1. Objetivo

Inspeccionar, capacitar, concientizar y fortalecer los lazos de confianza con los proveedores
de modo que asegure la inocuidad del producto.

2. Alcance

Esteprocedimiento aplica a los proveedores de leche fresca ya sean ganaderos o acopiadores.

3. Responsabilidades

Jefe de Aseguramiento de la Cali¢@AC). Organiza, coordinay aplica el procedimiento

a fin de cumplir con el objetivo descrito. Inspeccionesthblecimiento del proveedor y con

ayuda del personal que crea conveniente, da las pautas de mejora en los temas de higiene e
inocuidad que deberan seguir. Coordina con personal externo si es necesario.

4. Frecuencia

Las auditorias a los proveedores setéfn una vez al afo.

5. Materiales:

- Fichai check list de evaluacion al proveedePERFER04.

6. Procedimiento

a. El JAC coordina la visita con el proveedor de materia prima. Si la visita es de caracter
inopinado, se obvia este paso.

b. En la fecha establata, el JAC y el asistente de calidad se dirigen al establecimiento,
contactan con el administrador o la persona responsable e inician la auditoria con una
presentacion previa.

c. El JAC observa el establecimiento y cada una de las operaciones que se realizan,
aplicando in situ la ficha de evaluaciGiPERFER04 y anotando las observaciones que
crean convenientes.

d. Terminada la inspeccion, el Jefe de Aseguramiento de la Calidad explica la severidad de
las observaciones dejadas y otorga un plazo maximo de 80tdés para subsanarlas.

El plazo establecido dependera de la gravedad de las observaciones, mas tiempo si son
leves, menos tiempo si son graves.

e. La persona responsable y el JAC firman la Ficha de evaluacion y el proveedor se
compromete a cumplir las ghigsiciones exigidas.

f. El JAC realiza una charla de concientizacién y capacitacion al personal que labora en
dicho establecimiento.

g. EI JACse retira

h. Cumplido el plazo, el JAC y el inspector encargado retornan al establecimiento y
verifican si las observaaies fueron subsanadas. Estas, son anotadas en la Ficha de
evaluacion y de igual manera, las que no fueron subsanadas.

i. Silas observaciones no subsanadas incurren en la inocuidad del producto, el JAC exige
gue sea subsanada en el menor tiempo posible.

j- EI'JAC retorna al local de PROLACNAT.A.C. El JAC redacta el informe respectivo,
el cual deberd ser presentado ante la gerencia.



7.

8.

Acciones Correctivas

El proveedor se
rehusa a recibir
inspecciones.

El proveedor no
tiene los recurso:
para levantar las
observaciones
dejadas.

El proveedor no
subsana las
observaciones
hasta la segunde
visita.

Registro.

-El proveedor o tiene
costumbre de recibir
inspecciones.

-El proveedor no tiene

-Concientizar al proveedor y explicarle
amablemente, que el procedimiento tiet
por objetivo ayudar y mejorar las
condiciones con las que estan trabdia

conciencia en la higient y asi se pueda desarrollar

de alimentos.

-El proveedor
manifiesta que carece
de los recursos
econdémicos.

-El proveedor no es
consciente de la higien:
del producto.

empresarialmente.

-De insistir, el proveedor debera ser
descartado.

-Indicar al proeedor que debera subsar
las observaciones que incurran
directamente con la inocuidad del
producto.

-Concientizar al proveedorexplicarle
gue las medidas relacionadas a la higie
garantizan la inocuidad del producto fin
-De insistir, el proveedor deberé ser
descartado.

El procedimiento se registrara en la ficha de evaluaci®"CIRFER-04.



. C; PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES F-PCRRLF-01
Jacteos Version 10

[Ghetalae RECEPCION DE LECHE FRESCA Vigencia: 01/0119

Fecha: Turno: Vehiculo =8 (4} A
2 2 2
@ o g ks .
-9 o @y - Cantidad | , o0
Hora de llegada Nombre del Proveedor Conducor Placa 58 3 z § 2 Total de Rpechaza Encargado
o 2 S @ x Leche (kg)

Observaciones:

Jefe de Aseauramiento de la Calida



ch PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES F-PCRRMP-02 |
Version 10

ol | RECHAZO DE MATERIA PRIMA (ot il

Fecha;
Hora:

Parametros de aceptacion del producto mencionado:

Razones para considerar el rechazo del producto mencionado:

Ante las condiciones mencionadas, Productos Lacteos NaturAl€s §ecuta el rechazo del producto en cuestic
de acuerdo a lo establecido en el procedini®&PCRRMP-02 - Rechazo de Materia Prim8eguido de esto,
el producto seréa:

|:| Devuelto al proveedor

|:| Eliminacién de producto

Volumen y condiciones posteriores al rechazo:

Medio de devoluciéon y documentos adjuntos:

Observaciones adicionales:

Por el proveedor Por Productos Laots Naturales 3.C.
Nombre: Nombre:
DNI: DNI:
Teléfono: Teléfono:

Correo: Correo:




PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES

F-PCRGCP03

e R

s GRADO DE CONFIANZA DE LOS .
@Jﬁiﬂ@ PROVEEDORES DE MATERIA PRIMA TS
| Nombre del proveedor: |

Fecha Hora ni\(fgt]it\?o Puntaje del evento C;%r::ttiggg Puntaje| Acumulado| Encargado

1000

Cuando el puntaje acumulado del proveedor sea menor o ig08lanidades se debe avisar.

Observaciones:

Jefe deAseguramiento de la
Calidad



PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES

A

j _ ACTA FICHA DE EVALUACION SANITARIA DE Version 10
Q@mbr ESTABLECIMIENTOS PRODUCTORES Y/O ACOPIADORES DE Vigencia:
A LECHE FRESCA 01/0/19
El establecimiento a evaluar eg Establo ggg‘;gs de Almacén de recipiente
L La evaluacion se realiza conforme a las Buenas Practicas
Fecha y hora de evaluacioén: Ganaderas
INDENTIF ICACION
Nombre de la empresa: Responsable: | Teléfono:
Direccion: é?sr;ﬁgectorlum
Prov: Regioén:

Referencia: N° de trabajadores:

Ne ASPECTOS A EVALUAR Si | No el

observaciones

I. De las condiciones generales de la explotacién ganadera

La explotacion se encuentra alejada de posibles focos de contamif

1.1. |botaderos de basura, plagas, inundaciones, industrias u oftr
represente riesgominente
1.2. | La propiedad se encuentra debidamente cercada
13 La propiedad_c_uenta con proteccién o refugio para los animale
" | posibles condiciones climéticas extremas
14 Los cprrales se encuentran ordenados y delimitpdossexo, raza
especie
15 Existe una zona sepqrada y serjalizada en la que se ubiquen los 4
" | enfermos o en tratamiento médico
16 Los_ animales cuentan con suficiente y adecuado abastecimiento g
" |y alimentos
17 E_I _oorral se encuentra separaplo del estacionamiento de veh
"' | viviendas u otra zona no compatible
18 I__os_equipos_ utilizados son de materiales no absorbentes y faci
" | limpiar y desinfectar
19 La zona o_Ie desechos se encuentra debidi@nseparada de los corrale
™" | esta provista con contenedores tapados
1.10. | El establecimiento se encuentra autorizado por el SENASA
111 De forma_l ge_neral, la explotacién se encuentra en buenas condicig
orden y limpieza
Il . Del personal y visitantes
21 Los _trabajadores_ cuentan con conocimientos bésicos referig
"™ |inocuidad y seguridad de alimentos
2.2. | El personal cuenta con un vestuario separado de los Servicios Higig
23 Aplican procedimient(_)s adeados para tener contacto con los anim
"~ | o insumos: uso de uniforme, lavado de manos, etc
2.4. | El personal se encuentra en buenas condiciones de salud
El establecimiento cuenta con Servicios Higiénicos en by
2.5. | condiciones de mantemiento y limpieza, con inodoros y lavamanos

naimero adecuado

11l . De las condiciones sanitarias de los animales

El responsable cuenta con un registro actualizado de los animale

31 propiedad
El personal encargado tiene coemientos en alimentacion animal
3.2. |modo que agpire el adecuado suministro dgua y nutrientes pal
mantener la buena salud de los animales
Cuenta con una zona destinada al almacenamiento de alimen
3.3. | reservay protegida del posible ingoede plaga€sta zona se encuen
limpia y ordenada
3.4. | Los piensos cuentan con Registro Sanitario




3.5.

El almacén cuenta con piso de cemento y los alimentos se ency
dispuestos sobre el piso de forma ordenada

3.6.

En casade pastoreo, el personal encargado se asegura que los cal
encuentren libres de plantas venenosas o de la reciente aplicad
plaguicidas, productos quimicos u otro contaminante

3.7.

La empresa cuenta con la asesoria de un médico veirinar

3.8.

Existen registros de identificacion, tipo de tratamiento y control d
animales enfermos, los cuales se encuentran actualizados y debid
firmados por el responsable

3.9.

Todos los animales mantienen los controles que eki§ERASA

IV. De

los insumos quimicos y medicamentos veterinarios

4.1.

Los plaguicidas, insecticidas u otro biocida se encuentran almancs
en un area exclusiva y lejana de los animales, fuentes de agua [
piensos, medicamentos u otro gucta

4.2.

Los medicamentos son almacenados en un area exclusiva y con
(temperatura, humedad, gtcconforme a las especificaciones
fabricante

4.3.

Los registros de aplicacion de los medicamentos veterinarios inclu
>Nombre de los productos utilizados
>Nombre del proveedor
>Dosificacion

>Fecha de administracion

>Fecha final del tratamiento
>|dentificacién de animales tratados
>Diagnostico__

>Regonsable de la aplicacion
>Periodo de retiro

>Acciones correctivas

>Efectividad del tratamiento

4.4.

Se respeta el periodo de espera de acuerdo a las especificacio
fabricante o profesional capacitado, ardesdestinar los productos
origen animal para el consumo humaverificar registro

4.5.

Los insumos quimicos y medicamentos, cuentan con la autoriz
sanitaria correspondiente

4.6.

Se destruyen los envases vacios o caducados dethefms quimicos
veterinariosVerificar que no se reciclen y se usen para otra actividg

V. Del

centro de acopio

5.1

El local utilizado para este fin estd construido de material impermg
inalterable e higiénico; de igual manera, se entcaesubierto a fin d
evitar cualquier adversidad en el clima y el posible ingreso de plag

52.

El local mantiene una distribucién higiénica de flujos, tanto el per
como el producto, de modo que no constituya riesgo de contamir
cruzada

53.

Los equipos y utensilios utilizados en el acopio de leche fresca g
material inoxidable e inerte

5.4.

Se utilizan recipientes plasticos de primer uso y de calidad aliment

5.5.

Realizan controles para verificar la catida inocuidad del produc
terminado

5.6.

El personal aplica procedimientos de limpieza y desinfeccion sepg
y eficaces; asi mismo, cuenta con los insumos y materiales nec
para llevarlos a cabo

5.7.

Los insumos de limpieza se emntran almacenados en una z
exclusiva, separada de los piensos, biosidas 0 medicamentos vete

5.8.

El personal que labora en esta area utiliza la indumentaria comple
encuentra en buenas condiciones de salud

5.9.

Los recipentes para el acopio de leche se encuentran almacenado
parihuelas, estantes o mobiliarios que puedan ser limpiad
desinfectadas

5.10.

Las luminarias se encuentran protegidas ante cualquier explosién

511

Si el acopiador es indepdiente, éste cuenta con un registro actuali
de sus proveedores y realiza un control de la materia prima que
identificando su origen, el proveedor y sus posteriores clientes

512

De forma general, el centro de acopio se encuentraesrab condiciong
de mantenimiento y limpieza

5.13.

El establecimiento se encuentra autorizado por el SENASA




Otras Observaciones y/o Recomendaciones:

Finalizada la inspeccion a las hrs, se concluye que el establecimiento evaluado CUMPLE / NO (
con las condiciones necesarias de higiene para producir leche fresca, por lo que la empresa Pradost
Naturales SA.C., en calidad de cliente y en el marco de su Programa doCde Proveedore¢e concede a
representante un tiempo de __ dias calendario para que subsane las fallas y observaciones detectadas

Por el establecimiento evaluado Por Productos LActeos Naturaled €.
Nombre: Inspedor:
DNI: Carg:

Celular: Celular:




WCQ PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES
(Gpottlty LISTADO DE PROVEEDORES DE LECHE FRESCA o

Establecimiento Persona Contacto

Nombre / RazéiBocial | Tipo Direccién Teléfono Nombre | Cargo | Teléfono | Correo electrénicol Fecha de Vencimiento Autorizacion SENASA Estado Actual
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5 PROGRAMA DE CONTROL DE PROVEEDORES F-PCRETL-06 \
poeCR

¥ , Version 10
e . -
\gmﬂ@@ FICHA TECNICA: LECHE CRUDA REQUISITO S Vigencia: 01/01/14

DEFINICION
(Establecida por la NTP 20201:2003)

Leche cruda enteraEs el producto integro no alterado ni adulterado del ordefio higiénico, regolapieto de
vacas sanaslyien alimentadas, sin calostro y exento de color, olor, sabor y consistencia anormales y que
sometido a procesamiento o tratamiento atgun

REQUISITOS GENERALES
(Establecido por la NTP 20201:2003)

1. La leche cruda debera estar exenta de sustancias conservadoras y de cualquier otra sustancia €
naturaleza.
2. La leche cruda no podréa haber sido sometida a tratamiento alguno que disminuya o modifique sus cor
originales

REQUISITOS ORGANOLEPTICOS
(Establecido por la NTP 20201:2003)

1. La leche cruda deberd estar exenta de color, olor, sabor y consistencia, extrafios a su.nat

REQUISITOS FISICO-QUIMIC OS
(Establecido por la NTP 20@01:2003)

Ensayo Requisito
Materia grasa (g/100g) Minimo 3,2
Solidos no grasos (g/100g) Minimo 8,2
Solidos totales (g/100g) Minimo 11,4
(Aé%igozgt;xpresada endg addo lactico 0.14-0,18
Densidad a 15°C (g/ml) 1,0296- 1,0340

Minimo 1,34179

indice de refraccién del suero, .
(Lectura refractometro

20°C 37,5)
Ceniza total (g/100g) Méximo 0,7
Alcalinidad de la ceniza totéinL de .

solucién NaOH 1N) Maximo 1,7
indice crioscopico Méximo -0,540°C
Sugancias extrafias a su naturaleza Ausencia
Prueba del alcohol (74% viv) No coagulable

Prueba ded reductasa con azul de metilel Minimo 4 horas

REQUISITOS MICROBIOLOGICOS
(Establecido por la NTS 592008 MINSA/DIGESA)

Leche cruda destinada s6lo para el uso de la industria lactea

Agente microbiano| Categorig Clase | n c Limite por mL
m M

Aerobios mesdfilos 3 3 5|1 5x10° 100
Coliformes 4 3 5| 3 107 10°




REQUISITOS DE CALIDAD HIGIENICA
(Establecido por la NTP 20201:2003)

Ensayo Requisito

Conteo de céllas somaticas / mL Maximo 500 000

ENVASE
(Establecido por la NTP 20201:2003)

1. La leche debera transportarse en envdsesaterial inerte al producto.

REFERENCIAS

1. Norma técnica peruana 2001:2003- Leche y productos lactedseche cruda
2. Norma técnica sanitaria 52008 MINSA/DIGESA- Norma sanitaria que establece los criterios
microbiolégicos de calidasianitaria e inocuidad para los alimentos y dabideconsumo humano.




Anexo15. Buenas préacticas de manufactura

PROLACNAT sac.

Empresa procesadora de productos lacteos

BPM

Buenas Practicas de
Manufactura

Version: 10
Fecha de vigerna: 01 deenero del 2019
Direccion del establecimiento: ARaul Harris 1710 La Victoriai Chiclayoi Lambayeque

160



(R BUENAS PRACTICASIDE

Ao Version 1.0
\gm% MANUFACTURA DE ALIMENTOS Vg:f’ga 0101/2019

PROCEDIMIENTO DE HIGIENIZACION DE MANOS DEL PERSONAL

1. Objetivo

Mantener las manos del personal limpias, desinfectadas yumancarga microbiana
aceptable para que el empleado pueda manipular los alimentos sin contaminarlos.

2. Alcance

El procedimiento de lavado de manos aplica a todo el personal dentro de la planta.

3. Responsabilidades

1 Gerencia General: Brindéos recursos y nariales necesarios para la implementacion
de los lavatorios.

9 Jefe de ProducciémiRecordar y exigiel lavado de manadel personal.

1 Jefe de Aseguramiento de la calidad: Superyisxigirel lavado de manos del personal.

4. Ejecutor

Manipulador de alimens) personal supervisor y visitas.

5. Frecuencia

El manipulador de alimentos debe lavarse las manos cuando se presenten las siguientes
situaciones:

- Antes de ingresar a planta

- Cada 30 minutos durante el proceso.

- Antes de colocarse los guantes.

- Después de tocabjetos que no han sido lavados o desinfectados.
- Después de estornudar, toser, limpiarse la nariz o rascarse.

- Antes de cambiar de operacion de trabajo.

- Antes de entrar en otro ambiente productivo.

- Antes y después de comer/almorzar.

- Estrictamente despuds ir al bafio.

6. Instrumentos

Jabon: Jabén liquido.

Gel o solucidn desinfectante: Solucién yodada o alcohol en gel.
Papel toalla: Papel secante.

Cepillo para ufias

7. Procedimiento

a. Remojar las manos, incluidas mufiecas y partes del antebrazo.

b. Aplicar jabén ligudo y restregar en forma circular las palmas y la parte posterior de las
manos.

c. Frotarse entre los dedos y debajo de las ufias, Puede utilizarse un cepillo de ufias si es
necesario.

d. Enjuagarse con abundante agua.

e. Secarse con papel toalla sanitaria.

f. Desinfectrse las manos con alcohol en gel.

8. Registro

La higienizacion de manos se registrara en el form&88M-HMP-01.



BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA DE ALIMENTOS Version 1.0

Vigencia 0101/2019

PROCEDIMIENTO DE MONITOREO DE LAS BPM DEL PERSONAL

Objetivo

Monitorear el cumplimiento de las normas y conductas establecidas por las RRkhen
a higiene, indumentaria y signos de enfermedad del personal.

Alcance

El procedimiento aplica a todo el personal que trabaja en la zona de procesos, tanto personal
supervisor como operativo.

Definiciones

1 Indumentaria completa y limpia: Refierewaliforme que viste el personal con todos sus
implementos, toca, guantes, mascarilla, delantal, y aditamentos de seguridad, botas de
caucho, limpios y en buenas condiciones.

1 Signos de enfermedad: Refiere a conductas extrafias del personal que puede sentir si
presenta sintomas de alguna enfermedad trasmitida por alimentos.

Responsabilidades

El Jefe de Aseguramiento de la calidad tiene las siguientes responsabilidades:

9 Verificar el uso de la indumentaria limpia y completa por parte del personal de planta.

9 Verificar el correcto comportamiento del personal durante su labor en planta.

I Tomar las acciones correctivas si se presenta faltas en torno a la indumentaria, uso de
objetos inadecuados, conductas inadecuadas o signos confirmados de enfermedad.

Frecuencia

Todos los dias de produccion.

Ejecucion

a. El jefe de aseguramiento de la calidad o la persona a quien designe revisa los siguientes
puntos:

- Cabello recortado/sujeto: Los varones deberan usar el cabello corto y las mujeres, tenerlo
bien amarrado con un sujetadie color negro.

- Ufas cortas: Todas las personas deben tener las ufias recortadas y sin acumulacién de
suciedad.

- Manos sin heridas: Las manos del personal no deben tener heridas graves o infectadas,

- Polo adecuado: El personal de produccion debe vegtolarblanco limpio. El personal
de mantenimiento y el personal de limpieza, polo amarillo.

- Toca: Los empleados deben usar una toca (gorra) limpia y puesta hasta cubrir las orejas.

- Mascarilla: El personal de las areas de cuajado y envasado deben usascardlana
limpia y que cubra la nariz y la boca.

- Delantal: El personal de areas himedas debe usar un delantal blanco y limpio.

- Joyas, magquillaje y accesorios: Ninguna persona debe usar ningln tipo de joyas o
maquillaje, Los lentes deben tener sujetadosydpiceros y otro material no deben tener
tapas u otros objetos que puedan caer sobre los alimentos.

- Signos de enfermedad: El encargado de la inspeccién observa al empleado y chequea si
tiene alguna conducta anémala. Asi mismo, pregunta con delicadezsesita dolor
abdominal, fiebre o sintomas extrarios.

b. El jefe de Aseguramiento de la Calidad registra los datos obtenidos de la evaluacion de
los empleados al azar en el format8PM-MBPM-02



c. El jefe de Aseguramiento de la Calidad toma las accionestoa® pertinentes.

7. Acciones Correctivas

_Falta de buena conduct -Dar un primer aviso de que debe la

El empleado persona debe comportarse de forma

(mujeres) no tiene deII pg(solnal. del adewada.
el cabello sujeto 'O.V' 0 etusode -Prestar un sujetador y recordarle que |
* sujetador.

dias posteriores debe usarlo.
s -Prestar un cortaufias y recordarle que
o . -Olvido recortarse las .
Ufias sucias o debe cortarselas cuando crezcan.

largas. uﬁag. . ~ -Dar el cepillo limpiador exigirle que
-Olvid¢ lavarse las ufias. .~ . ~
limpie sus ufas.
-Si la herida es leve, utilizar el botiquin,
- cubrir la con material sanitario y usar
. -Cortes con utensilios 0
Manos con heridas edUibos guantes.
quIpos. -Si la herida es grave o esté infectada,
Debe cambiarsele el trabajo.
Polo dé¢ color

-Asegurar que use delantal.
-Olvido colocarse el polo -Pedirle que los dias posteriores, regre:
correcto. con polo limpio y del color adecuado pe
el &rea en la que trabaja.

inapropiado o con
estampados o
accesorios moviles
(botones, etc.)

No usa toca, _Olvid6 estos -Brindarle estos materiales y asegurars
guantes o . que los use correctamente para evitar €
- aditamentos. . S
mascarilla riesgo de contaminacion.
-Explicarle de manera cortés quebe

. -Olvido lavar el delantal lavar su delantal para seguir con su
Delantal sucio b 9

antes de usarlo. trabajo habitual, de lo contrario posibilit
contaminacion en el producto.
-Olvido quitarse las -Indicarle que debe retirarse las joyas
joyas. antes de proseguir con su trabajo.
. -Olvidé lavarse el -Exigirle que lave su rostro y quitarse e
Usa joyas, o i
i maquillaje. maquillaje.
magquillaje o At .
: -Olvidé implementar un  -Manifestarle que debe comprarle un
accesorios. . )
sujetador a sus lergte sujetador a sus lentes.
-Olvid6 no usar lapiceros -Prestarle otro fgicero e indicarle que
con tapas moviles. €s0s no estan permitidos.
-Si sus sintomas son leves, sacar a la
-Personal contaminado persona afectada fuera del area de
: con patogenos de procesos e indicarle utarea diferente.
Signos de ) . .
Enfermedades de -Si sus sintomas son fuertes, enviar al
enfermedad " : . .
Transmision Alimentaria empleado a que realice un chequeo a L
(ETA) clinica u hospital y solicitar los examen:
médicos.

*Si el personal reincide debe solicitarse en primera instancia, capacitaciongnti@aacion y en
dltima instancia, renovacion del personal.

8. Registros

El procedimiento de monitoreo de las BPM del personal se registrara en el formato
F-BPM-MBPM-02.



BUENAS PRACTCAS DE

MANUFACTURA DE ALIMENTOS Version 1.0
Vigencia 0101/2019

PROCEDIMIENTO DE CAPACITACION DEL PERSONAL

Objetivo

Forma al personal en temas de produccion, calidad y mantenimiento para desarrollar sus
conocimientos y mejorar su desempefio, garantizando la calidad de producto.

Alcance

El procedimiento aplica a todos los empleados de la empresa.

Responsabilidades

1 GerenciaGeneral: Brindar los recursos materiales y ambientes disponibles para ejecutar
la capacitacion.

9 Jefe de Produccion: Capacita personal en temas de produccién, eficiencia, eficacia,
métodos de operaciones, manipulacién de equipos, inventario de prodatte®tros.

1 Jefe de Aseguramiento de la calidad: Capactapersonal en temas de higiene y
manipulacién de alimentos, BPM, Higiene y Saneamiento, Control de Plagas, HACCP,
entre otros.

Frecuencia

Las charlas se realizan cada dos meses y en los nus@ngue sea necesario.

Procedimiento

- El Jefe de Produccion/Aseguramiento de la Calidad coordina con la Gerencia General la
fecha y los temas de capacitacion; ademas, provee al gerente un listado de materiales y
recursos requeridos para desarrollar éwsas en cuestion.

- El Jefe de Produccion/Aseguramiento de la Calidad prepara el tema y designa al personal
capacitador. Los temas en Aseguramiento de la Calidad, refieren obligatoriamente al
cronograma BBPM-CCP-031 Cronograma de capacitacion del personal.

- La capacitacion se programa y se convoca al personal a capacitar. Asi mismo, se
registraran todos los asistentes en el forrreB®®M-CPR04.

- Se ejecuta la capacitacion.

- Los temas se evallan por medio de un examen escrito y se publican los resultados el di
siguiente.

- El Jefe de Produccion/Aseguramiento de la Calidad elabora un informe para ser
presentado ante la gerencia.

- El Jefe de Produccion/Aseguramiento de la Calidad verifica si este procedimiento debe
cambiarse o no.

Acciones Correctivas

-Falta de formacion basica. . |
-Coordinar una segunda charla pi

. - -Falta de capacidad de
Bajos rendimientos L aguellas personas que no aproba
entendimiento.

en la evaluacion el examen.

el expllcgmon por -Cambiar al capacitador.
parte del capacitador.

Reincidencia de -Falta de capacidad de -Se le asigna otra labor que pued
bajos rendimientos. entendimiento. comprender.
Registros

La capacitacion del personal se registrara en el formaeN+-CPR04.
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PROCEDIMIENTO DE ATENCION DE QUEJAS O RECLAMOS

Objetivo

Identificar las posibles causas de la desviacion o falla que ha generado una queja o reclamo.

Alcance

El procedimiento aplica a todas las quejas o reclamos de distintas naturalezas, ya sea
concerniente al area de pumtion, area de aseguramiento de la calidad o la Gerencia
General.

Responsabilidades

1 Gerente GeneraRecepcionata queja dispuesto por el cliente y verifica si debe ser
evaluado o caso contrario, rechazado por falta de sus@odina con el clientda
reposicion de producto, la devolucion o el reintegro econémico a fin de solucionar la
disconformidad ocasionada.

1 Jefe de Produccién: Proporcionar los datos necesarios durante la investigacion de la queja
o reclamo. Coordinacon el Jefe de Aseguramierde la Calidad las acciones correctivas
a fin de que la desviacién no se vuelva a rep€bordina con el area de ventas la
reposicién del producto motivo de reclamo.

T Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Regisrgueja o reclamo en el formateBP M-
AQR-05 7 Atencién de Quejas o Reclamos, e inicia la investigacién de las causas
probables de la disconformidad a través del Plan de TrazabilieBldNPPTR-06).

Frecuencia

El procedimiento se ejecuta ante toda queja o reclamo verificado por el GezantalG

Procedimiento

a. El Gerente General recepciona la queja por escrito tras ser verificada como valida.

b. El Gerente General transfiere la queja o reclamo al area correspondiente segun sea su
naturaleza; es decir, si la queja o reclamo esta relacionada calidad o inocuidad del
producto, ésta es derivada al departamento de Aseguramiento de la Calidad. Por otro lado,
si la queja esta relacionada con la produccion o ventas, sera transferida al area
correspondiente.

c. Si la queja esta relacionada a ladadi o inocuidad, el Jefe de Aseguramiento de la
Calidad registra la queja o reclamo en el formaBPM-AQR-051 Atencién de Quejas
0 Reclamos.

d. El Jefe de Aseguramiento de la Calidad ejecuta el procedimieBBMPPTR-061 Plan
de Trazabilidad y establet¢as causas que pudieron dar origen a la desviacion. A este
nivel, plantea las acciones correctivas a tomar para evitar la reincidencia de la falla.

e. El Jefe de Aseguramiento de la Calidad determina, teniendo en cuenta los ressiltados
la queja o reclamauk ocasionado en planta, por el proveedor, durante el transporte 0 en
el lugar de despacho del producto terminado.

f. El J. A. de la Calidad en coordinacién con el departamento de Produccién, implementa
las medidas o acciones correctivas planteadas a finedlaase repitan las desviaciones
gue ocasionaron la queja o reclamo.

g. El J. A. de la Calidad elabora el informe correspondiente con los resultados de la
investigacion y el Plan de Trazabilidad. En este documento se anecapimdel registro
F-BPM-AQR-051 Atencion de Quejas o Reclamos.

h. El Gerente General recepciona el informe elaborado por el J, A, de la Calidad y evalua si
la queja se acepta como reclamo y si éste es el caso, el Gerente en coordinacién con el



area de ventas y el cliente, la realizaaéhreintegro econémico o la compensacion con
productos.

i. Los registros, informes e investigaciones son archivados en el departamento de
Aseguramiento de la Calidad, junto con las acciones correctivas y medidas
implementadas con la finalidad de llevar umtcol estadistico de las quejas o reclamos
de la empresa.

6. Acciones Correctivas

-El Gerente General retoma y da
seguimiento a la investigacion realiza
-Error en la investigacion. por el Jefe de Aseguramiento de la
- Falta de oordinacion a fin  Calidad, a fin de verificar la validez dt
de negociar la mejor solucidi los resultadagPosteriornente, una
a la disconformidad nueva respuesta se le da al cliente.
presentada. -El Gerente General vuelve a negocie
la mejor solucion para resolver la
insatisfaccion del cliente.
-Se reimplementan las medidas
correctivas o se cambian sus
procedimientos, Se realizan
seguimientos por un periodo prudent
segun disponga el J.A. de la Calidad.

-El cliente no se
siente satisfecho
con la
investigacion o la
solucién de su
gueja o reclamo.

-Se presentan -No se han implementado de
guejas o reclamos manera adecuadas acciones
posteriores con la correctivas establecidas par:
misma causa. evitar la reincidencia.

7. Registro

La atencion dguejas o reclamos se retg@sa en el formato-BPM-AQR-05.
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PLAN DE TRAZABILIDAD

Objetivo

Rastrear la historia de un producto terminado o materia prima procesada, de modo que se
permita identificar los controles de fabricacidas condiciones de procesamiento, las
materias primas o insumos utilizados y el destino final del producto.

Alcance

El procedimientcse ejecutgara dar seguimiento al producto terminado en respuesta a las
peticiones de la Gerencia General, Aseguramidetéa Calidad, Produccién o las areas
administrativas.

Responsabilidades

1 Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Supervisar la calidad de los productos elaborados,
verificando que hayan sido codificados de acuerdo a las especificaciones establecidas
(BPM). Ejecutardirectamente el Plan de Trazabilidad en respuesta a auditorias internas,
externas, reclamos ante problemas de calidad, productos no conformes, etc.

1 Jefe de Produccion y responsables del almacén de insumos: Registrar los controles
durante la fabriacion de productosRegistrarlos codigos de fabricacion y los lotes
liberados de forma diaria, archivando los formularios de produccion en lugares adecuados
para que la informacién sea brindada en un maximo de 30 minutos.

Frecuencia

El Plan de Trazabiliad debe ser evaluado al menos una vez al afio y su ejecucién, también
esta sujeta a las siguientes situaciones:

- No conformidades en el proceso.

- Reclamos o quejas de los clientes.

- A solicitud de los clientes.

- Auditorias internas o externas.

- Alerta sanitariale producto na@onforme.

La ejecucion del Plan de Trazabilidad tendrd como maximo una duracién de dos horas y a
este tiempo, deberan presentarse el 100% de los datos solicitados mediante el Informe de
Trazabilidad.

Procedimiento

a. El Jefe de Aseguramientie la Calidad inicia la ejecucion del Plan de Trazabilidad y
especifica en el registroBPM-PTR-06 1 Plan de Trazabilidad, la situacion por la cual
esta siendo ejecutado.

b. Asi mismo, registra el c6digo o nimero de lote del producto o la materia primagiasu
trazar.

c. Solicita al Jefe de Produccion los registros concernientes al nimero de lote de acuerdo a
la fecha de produccién

d. Registra la cantidad y el destino final de los productos fabricados e indica el tiempo de
inicio de la trazallidad en el formeo FBPM-PTR-06.

e. El Jefe de Produccion facilita todos los controles, formatos o registros de produccién del
producto a trazar segun su numero de lote y la fecha de fabricacion.

f. El Jefe de Produccion facilita los registros de materia prima e insumosdatiliza el
dia de la fabricacion del producto.



g. El Jefe de Aseguramiento de la Calidad revisa los formatos concernientes al Control
estadistico de la Calidad y los formatos de los Programas de Gestion como las BPM y
POES, HACCP (cuando se implemente), etc.

h. ldentifica ademas, el lote o lotes de insumos, empaques o embalajes que fueron usados el
dia a trazar. Revisa los registros del Programa de Control de Proveedores para la
aceptacion de materia prima, insumos y empaques que fueron utilizados el dia a trazar.

i. Registra en el formato-BPM-PTR-06 los datos de los registros solicitados y revisados,
de tal manera, que se establecen responsabilidades y posibles acciones correctivas.

j- El'J. A.de la Calidad redacta el informe de trazabilidad del lote en cuesti@istraiee|
tiempo final de la trazabilidad, El informe mencionado tendra en detalle los siguientes
puntos:

- Nombre y codigo del lote del producto y/o ingrediente o empaque trazado.
- Diay hora de inicio y término de la trazabilidad.

- Listado de registros re\ados.

- Efectividad de la trazabilidad.

- Registro FBPM-PTR-06 1 Plan de Trazabilidad.

6. Acciones Correctivas

- Brindar capacitacion y concientizacic
sobre el llenado de los registros.

- Se aplica la sancion correspondiente
dispuesta por el Jefe de Aseguramien
de la Calidad o la Gerencia.

- Los encargados de registrar
los datos de produccién o
calidad no han realizado su
labor corespondiente.

- Faltan datos

- La produccion ha sido

: - No se toman acciones correctivas, S
realizada dentro de los

- El plan de maraenes de calidad da confiaza a la produccion.
trazabilidad no rodguccién y - El reclamo o queja no procede y se
refleja produc ' .. comunica al cliente mediante una cart
o - Si existe un problema, quej:

desviaciones en memo u otro documento formal,
los procesos 0 recle_lmo, este puqlo I_1aber adjuntando el informe de trazabilidad

' sucedido en inmediaciones d '

- : etc.
responsabilidad del cliente.

7. Registro

El plan de trazabilidad se registrara en el formaBPM-PTR-06.
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PROCEDIMIENTO DE PASTEURIZACION DE LECHE FRESCA

1. Objetivo

Eliminar las células vegetativas Mgcobacterium tuberculosiBacilo de Koch) y el 99%

0 mas de los microorganismos encontrados en la leche fresca. Se considera al bacilo de Koch,
causate de la tuberculosis, como uno de los microorganismos mas termoresistentes que
pueden estar presentes; sin embarg&dziella burnetij otro bacilo patbgeno poco mas
resistente que @llycobacterium

2. Alcance

El procedimiento aplica sélo al equipo destgarizacion, el cual, es un intercambiador de
calor de placas que funciona de manera continua. Al ser esta, una etapa considerada como
punto critico de control (PCC), se ha disefiado el equipo y se han fijado como limites de
control los siguientes paramest

Temperatura de operaciol 75°C-77°C
Tiempo de contacto 15seg

3. Responsabilidades

1 Gerente General: Brindar los recursos materiales, técnicos y economicos para mantener
el funcionamiento correcto del pasteurizador.

1 Jefe @& Produccién: Controtda produccién y la limpieza del pasteurizador durante la
jornada laboral. Programal mantenimiento preventivo de equipos en coordinacién con
la Gerencia General y el area de Aseguramiento de la Calidad.

1 Jefatura de Aseguramierde la Calidad: Establect®s limites criticos y en conjunto con
el jefe de Produccidn, toma las acciones correctivas en caso de desviacion de los mismos.
Programa la ejecucion de la verificacion del punto critico de control (PCC) mediante
analisis microllégicos de leche pasteurizada.

1 Operario del pasteurizador: Progranyamaniobra el equipo segun el procedimiento
descrito. Obedecdas indicaciones del jefe de Produccion yalaso cuando glna falla
mecanica se presenfRegistra permanentementagtemperaturas de pasteurizacion.

4. Frecuencia

El procedimiento se ejecuta cuando inicia la recepcién de leche fresca y termina cuando el
tanque de recepcién ha sido vaciado por completo.

5. Procedimiento

a. Se programa la terepatura del pasteurizador &*T6

b. Se enciende la bomba de alimentacion al tanque de balance del pasteurizador.

c. Conforme el nivel de leche del tanque de balance disminuye, el tablero control activara
automaticamente la bomba alimentadora del tanque, de esta manera, se mantiene el flujo
coninuo del proceso.

d. El operario toma registro de la temperatura de operacion mostrada en el tablero de control
del equipo cada 10 minutos, utilizando el format8FM-CTP-07 1 Control de la
temperatura de Pasteurizacion.



6. Acciones Correctivas

. -Recircular la leche al tanque de balance
-No se esta alcanzando la : .
temperatura de -Falla en el pasteurizador hasta que se solucione el

peratura | pasteurizador  problemaProceder a corregir la falla de
pasteurizacion. ! . .
inmediato paa reanudar el flujo de leche.

-Recuento de
microorganismos mayores -Mal disefio de -Se redisefa el tratamiento térmico con la
a los limites permitidos  la operacion de finalidad de cumplir los objetivos del
durante la verificacion del pasteurizacion. procedimiento.
PCC.

7. Procedimiento de Verificaciéon y plan de muestreo del PCC

La etapa de pasteurizacion es un Punto Critico de Control (PCC) y por tanto, los limites
criticos seran verificados de forma anual en un laboratorio externo certificado, mediante
pruebas microbiolégicas, las cuales debera cumplir las siguientes especificaciones legales:

Criterios microbiolégicos para la leche pasteurizada(Adaptado de la NTS 071
MINSA/DIGESA v.0I Norma Sanitaria que establece los criterios microbiolégicos de
calidadsanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano).

Aerobios mesofilos
Coliformes 5 3 5 2 1 10

En este caso se utilizara un plan de muestreo delasss, tal y como explica la norma

mencionada. Los pardmetros a tener en cuenta son los sigutaieggria, refiere al riesgo

gue presenta el microorganismo en relacion a las condiciones previsibles de manipulacién

del alimenton, refiere al nUmero denidades de muestras de un lote seleccionadas al azar

para el analisisg, es el nimero maximo de unidades de muestra que puede contener un
nYamer o de microorgani smos comprendidos entre
clases). Cuando se presenteun@imo de uni dades de muestra may

loteemrefiere a que un val or n\ representa enilimitea | a fr
maximo de aceptacion donde valores mayores, se consideran un riesgo para la salud.

8. Registro

La temperatura de pteurizacion sera registrada en el forma®FM-CTP-07.



(R BUENAS PRACTICASIDE

Ot Version 1.0
@Qﬂq MANUFACTURA DE ALIMENTOS Viqe:mia 0101/2019

PROCEDIMIENTO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO Y CALIBRACION DE
EQUIPOS E INSTRUMENTOS

1. Objetivo

Establecer la metodologia para ejecutar el mantenimiento preventivo y calibracién de los
equpos e instrumentos utilizados en las lineas de produccion, reduciendo la probabilidad de
que brinden datos erréneos, que sufran algun desperfecto en un momento espontaneo o que
adquieran la capacidad de propiciar agentes contaminantes durante el petesdmi
alimentos.

2. Alcance

El procedimiento aplica a todos los equipos y maquinas instalados en las lineas de
produccion de la empresa.

3. Responsabilidades

9 Gerencia General: Contactan los técnicos encargados del mantenimiento y calibracién
de equiposhrindando los recursos necesarios para ejecutar el trabajo contratado.

1 Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Verifita ejecucién del mantenimiento y
calibracion de equipos e instrumentos conforme a las especificaciones del fabricante.

4. Frecuencia

El procedimiento se ejecuta de acuerdo al Cronograma de mantenimiento preventivo y
calibracion de equipos e instrumentoBFM-CME-08).

5. Procedimiento

Calibracion

a. Con la frecuencia establecida en el Cronograma de Mantenimiento y calibracién de
equipos e instmentos FBPM-CME-08, el Gerente general contacta con el técnico
acreditado para que efectle el trabajo. Estas personas deberan ser acreditadas por el
INDECOPI y tener la capacidad de emitir certificados autorizados de calibracion. Caso
contrario, la empres puede elegir una empresa acreditada dedicada a este rubro,
registrado sus datos en la lista de Proveedores.

b. El técnico es citado en una fecha coordinada con el Gerente General.

c. Asu arribo, el técnico ejecuta el trabajo de calibracion, registrandadsseseel formato
F-POESCEI-031 Formato de Calibracion de equipos e instrumentos.

d. Terminada la tarea, los equipos o instrumentos son probados por el Jefe de Aseguramiento
de la Calidad y/o el Gerente General, dando visto bueno al trabajo realizado.

e. El técnico especialista tiene 15 dias utiles para emitir el Certificado de Calibracion vy el
Informe respectivo.

Mantenimiento preventivo

f. De igual manera, con la frecuencia indicada en el CronograBRM-CME-08, el
Gerente General contacta con un técnicoaampresa especialista en el mantenimiento
de les equipos usados en la empreBa. preferible que estas entidades hayan sido
recomendadas por los fabricantes de los equipos.

g. El Gerente General coordina con el técnico una fecha para la realizacion gel traba

h. El técnico ejecuta el trabajo de mantenimiento y calibracién de ser necesaria.

i. Terminada latarea, los equipos o instrumentos son probados por el Jefe de Aseguramiento
de la Calidad y/o el Gerente General, dando visto bueno al trabajo realizado.



j- Se cacede un tiempo prudente de 15 dias utiles para que el técnico o la empresa que
realizé la tarea, emita el Certificado de Calibracion y el Informe respectivo.

6. Acciones Correctivas

El equipo o instrumento -La accién inmediata radica en
sufre deperfectos que le contactarse con el técnico que
impiden trabajar realizé dicho trabajo, a fin de que
normalmente, después de soluwcione el error.

haber recibido el -Si el error persiste, es necesario
mantenimiento. contactar con el fabricante.

-Fallas en el trabajo
realizado por el técnico
especialista.

7. Registro

Los formatos a utilizar sorE-POESCEI-03 de Calibracién de equipos e instrumentos y
F-BMP-CME-08 de Cronograma de mantenimiento y calibracién depegué instrumentos.
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PROCEDIMIENTO DE MONITOREO DE LAS TEMPERATURAS DE REFRIGERACION

1.

Objetivo

Vigilar la temperatura de las cdmaras de refrigeracion, para percibir cualquier falla,
corregirla y evitar que la temperatimamente y desarrollen microorganismos patdogenos o
de deterioro.

Alcance

El monitoreo de la temperatura aplica a las camaras de refrigeracion.

Responsabilidades

9 Operario Supervisa y registra la temperatura en el formaB®M-CTR-09. Da aviso al
Jefe deAseguramiento de la calidad si se registra una temperatura fuera de los limites
establecidos.

9 Jefe de Aseguramiento de la Calidad. Supervisa la tarepetalrio.Da la orden y aplica
las acciones correctivas si se produce alguna desviacion de la @peraci

Frecuencia

El registro de la temperatura se realiza cada cuatro horas durante la jornada de produccion.

Procedimiento

a. El operariose dirige hacia la camara y lee la temperatura que arroja el termémetro.

b. Registra edato en el formatoBPM-CTR-009.

c. Daaviso al Jefe de Aseguramiento de la calidad por si la temperatura se encuentra fuera
de los rangos establecidos.

Acciones Correctivas

-Se estiba de forma adecuada,
considerando una distancia de 60cm
-Obstruccion del ventilador. la estiba al ventilador.

La temperatura de -Espacio® puertas abiertas. -Se verifica que la puerta esté

refrigeracion -Mal funcionamiento del completamente cerrada y que no
sube. compresor 0 mecanismo de existan espacios
refrigeracion. -Tras verificar los puntos anteriores, ¢

La temperatura de -Mala programacion de la
refrigeracion baja. temperatura.

7.

llama al personal de mantenimiento
para que revise el mecanismo.

-La temperatura es reprogramada.

Registro

El monitoreo de las tempauras de refrigeracion se registrar en el formad®M-CTR-09
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PROCEDIMIENTO DE IDENTIFICACION DE LOTES Y CODIFICACION DE PRODUCTO
TERMINADO

1. Objetivo

Proporcionar un codigo a todos los productos fabricados en las lineas de la empresa para
ejecutar un Plan de Trazabilidad de alimentos.

2. Alcance

El procedimiento aplica a todos los productos de la empresa que son elaborados durante
todos los dias de produccion.

3. Responsabilidades

1 Gerencia General: Brinddos recursos materiales y humanos para égugjon del
procedimiento.

1 Jefe de Produccién: Cneal cédigo para cada lote de producto a fabricar y lo registra en
el formato correspondiente.

T Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Verifigae cada lote sea provisto de su respecto
cédigo durante la apa de codificacion.

9 Operario Ejecuta el procedimiento de Codificacién de productos.

4. Frecuencia

El procedimiento se ejecuta todas las veces que se elaboran los productos.

5. Materiales

-Pistola codificadora
-Cinta adhesiva codificable

6. Procedimiento
Identificacion de lotes
a. El cédigo de identificacion de lotes seré creado acorde a la siguiente estructura:
01-00001
(X) - (Y)

Donde:

- (X), es el numero que identifica el tipo de producto elaborado en las lineas de
produccion(Ver Ultima tabla de este pcedimiento)

- (Y), es el numero correlativo de cada lote del producto seleccionado que se elabora en
la empresa.

d. Se define el lote como el conjunto de productos elaborados a partir de toda la materia
prima recepcionada durante un solo turno del diaa#upcion.

e. Ejemplo: El codigo: 0300152, se identifica como el lote N° 152 de queso fresco
pasteurizado (01) elaborado por Productos Lacteos Naturae€S

f. El numero de dos digitos (01) que identifica el producto est4 determinado en la Ultima
tabla delpresente documento. Asi mismo, los productos nuevos seguirdn un nimero



correlativo que debera ser afiadido al final de la tabla. Esta modificacion debera ser
impresa con el consecuente cambio de version del documento.

Codificacion de Producto terminado

g. Al inicio de cada turno el Jefe de Produccion crea el cédigo para el lote a fabricar y lo
registra erel formato FBPM-RIL-107 Registro de identificacion de lotes.

h. Antes del envasado, @berariosolicita el cédigo del lote creado por el jefe de Produccion
y lo ingresa en la pistola codificadora. Se asegura ademas, que la pistola esté cargada con
la cinta codificable.

i. Se imprime los stickers codificados g gega en el &rea asignada para cada uno de los
productos mbolsads.

7. Acciones Correctivas

No_se creo eI_ 9od|go _La persona responsable El operariq con autorizacion del Jefe

de identificacion de de Aseguramiento de la calidad, crea
no estuvo presente. - . e,

lotes cbdigo de identificacion de lotes.

8. Registro

El procedimiento de identificacion de lotes y codificacién de producto terminado se
regidrara en el formato-BPM-RIL-10

9. Tabla de identificacion de productos

01 Queso fresco pasteurizado
02 Queso mozzarella

03 Yogurt

04 é

Si la emprsa elabora o fracciona un nuevo producto, este deberé ser identificado con el
namero correlativeiguiente en la tabla anterior.
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PROCEDIMIENTO DE CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTO TERMINADO

Objetivo

Establecer los andlisis organolépticossicbquimicos que se llevaran a cabo para controlar
y asegurar la calidad e inocuidad de los productos elaborados por la empresa orientados a la
aptitud para su consumo y la satisfaccién del cliente.

Alcance

El procedimiento aplica a cada lote de cadalpcto elaborado por la empresa.

Responsabilidades

9 Gerencia General: Brinddos recursos materiales y humanos para la ejecuciéon del
procedimiento.

9 Jefe de Produccion: Manterdisponible el acceso del personal para la toma de muestras
de cada lote de pradcion.

71 Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Monitoyegjecuta el procedimiento descrito de
tal forma que garantiza los resultados de los analisis. Afdis@cciones correctivas por
si se presenta alguna desviacion del proceso.

Frecuencia

El procedmiento se ejecuta por cada lote de producto terminado.

Materiales

-Kit pH
-Kit de titulacion

Procedimiento

a. Terminado el mpaquetad de un lotede queso fres¢el jefe de Produccion autoriza la
toma de una muestra de producto terminado por parfjefdale Aseguramiento de la
Calidad.

b. Este Ultimo, toma la cantidad necesaria de producto para analizar los siguientes
parametros

- Analisis organoléptico

* Color: Blanco,

* Sabor: Caracteristico al acido lactico y salado dependiendo del grado de sal.
* Textura: Solido blando, sin babosidades.

* Apariencia: Molde sélido y consistente.

- Andlisis fisicoquimicos: pH

- Andlisis microbiol6gico: Se realizarsemestralmente en un laboratorio certificado,
analizandose lo especificado en la ficha técnica como la noiderade
microorganismos mesdofilos aerobios y facultativos viables y coliformes.

c. Los resultados seran registrados en el formato respectivo y comparados con las
especificaciones técnicas establecidas por la empresa.

d. Siseencuentra al menos un defeatb,Jefe de Aseguramiento de la Calidadenala
toma de tres nuevas muestras del lote y si en dos de ellas reincide &efajegutdas
acciones correctivas establecidas en el cuadro del punto 7.



7.

Acciones Correctivas

8.

Queso:Hinchamiento
precoz (durante las
primeras 48hrs);
ademas gusto y aroma
levadura, a podrido o0 a
sucio.

Queso:Gusto amargo.

Queso:Gusto a jabén.

Queso:Presencia de
coloraciones especialet
(negro, verde oscuro,
amarillo, rojo, rosa).

Queso:Presencia de
agujeros en cantidades
mayores a las comunes
(queso poroso).

Queso:Desuerado
después del envasado.

Registro

El procedimiento de control delidad de producto terminado se registrara en el formato

F-BPM-CCR11.

-Contaminacién microbiana
durante la elaboracion del

producto. Falla en la aplicacién

de las BPM y POES.

-Contaminacién microbiana,
excesos de enzimas o bajos

contenidos de sal que generan |
aparicion de péptidos amargos.

Falla en la aplicacion de las
BPM-y los POES

-Hidrdlisis de los acidos grasos
del queso quesaccionaron con
sus sales alcalinas produciendo

jabén. Posible contaminacion

microbiana y fallas en las BPM

los POES.

-Contaminacién del producto

terminado con microorganismos
gue producen pigmentos, Fallas

en las BPM y los POES.
-Mal moldeado por parte del

operario. No implican factores d

inocuidad.

-Tiempos cortos de desuerado

durante el proceso. Malas

practicaglurante las operacione

No implican factores de
inocuidad.

-El lote es considerado
productono conformey se
sometera a la investigacion
del Plan de Trazabilidad.

-Evaluar la gravedad de la
falla. De considerarse
suficientemente grave, el lote
se manejara conm@roducto
no conformey se investigaran
las causas a través del Plan
Trazabilidad.

-Evaluar la gravedad de la
falla. De considerarse
suficientemente grave, el lote
se manejara conroducto
no conformey se investigain
las causas a través del Plan
Trazabilidad.

-El lote es considerado
producto no conformg se
sometera a la investigacion
del Plan de Trazabilidad.
-Evaluar la gravedad de la
falla. El Jefe de
Aseguramiento de la calidad
la Gerencia, entrarian en un
acuerdo econémico.
-Reinstruir a los operarios.
-Evaluar la gravedad de la
falla. El Jefe de
Aseguramiento de la calidad
la Gerencia, entrarian en un
acuerdo econémico.
-Renstruir a los operarios.
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE
ALIMENTOS

Version 10

((ikp || HIGIENIZACION DE MANOS DEL PERSONAL

Vigencia: 01/01/19

Operarios presentes en la zona de produccid

Fecha/
Hora

Supervisado
por:

Observaciones

*'Check™: Sé higienizo las manos

Observaciones:

Jefe de

Aseguramiento de |.

Calidad



s CR

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS

(A m Versén 10
tm G MONITOREO DE LAS BPM DEL PERSONAL - encia-
Vigencia: 01/01/2
Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado Domingo
Fecha / / / / / / / / / / / / / /
Area
Nombres

Aspecto a evaluar

Higiene

Cabello recortado

Ufas cortas

Manos sin heridas

Vestimenta

Cofia

Mandil / Delanal

Tapabocas

Poloy pantalérblanco

Guantes

Botas blancas

No usa

Joyas

Accesorios

No presenta
signos de
enfermedad

Dolor abdominal

Fiebre

Colitis

Otro

Observaciones

Acciones Correctivas

* Cumple: 1, No cumple: 0

Encargado

Jefede Aseguramiento de la Calidad




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DEALIMENTOS

J Version 10
(i, | CRONOGRAMA DE CAPACITACION DEL PERSONAL Vigencia 01/0/19
Fecha a programar
o [0) [< )
i o o|ls5| 22| 5
5| Temas (RM 449 g Sle|S|=|8|2|e|B|lE|S|E|E :
N 2006/MINSA) % 15 E g2 21353 §, 8 8 .g :g Observaciones
&-’ B Z | O
Buenas practicas
1 de manufactura | Aseguramiento
en la cadena de la Calidad
alimentaria
Usoy
2 mantenimiento d¢ Aseguramiento
instrumentos y de la Calidad
equipos
Aplicacion de los
procedimientos :
3 | operativos Aseguram_lento
estandarizados di £l ol
saneamiento
Habitos de
4 higiene y Aseguramiento
presentacion de la Calidad
personal
Principios ypasos
5 |para la aplicacion| Aseguramiento
del sistema de la Calidad
HACCP
6 | Rastreabilidad Aseguramiento

de la Calidad

Gerencia General




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS

w%’i‘
(ehetalo

CAPACITACION DEL PERSONAL

Version 10

Vigencia:
01/01/19

Fecha de capacitacion:
Metodologia de Capacitai:
Tema de capacitacion:

Responsable

Asiste
Gl

ncia

N° Apellidos y Nombres

Cargo / Areg

Sesion

A\

Sesion

Firma

Nota de
evaluacion

Observaciones

Observaciones:

Capacitador

Jefedel Area
Responsable




3

BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS

ATENCION DE QUEJAS O RECLAMOS

Version 10

Vigencia: 01/01/19

No

Fecha / Hora

Cliente

Naturaleza de la Queja 0 Queja /

Descipcion de la queja o reclamo
P quey Reclamo Reclamo

Causa
definitiva

Solucion planteada al
cliente

Acciones Correctivas

Observaciones:

Jefe de Produccion

Jefe de Aseguramiento de la Calidad

Gerencia General




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS

R

Versionl.0

(énotalo? PLAN DE TRAZABILIDAD

Vigencia:
01/01/2019

Fecha @ Trazabilidad:

Hora de Inicio:

Motivo de la Trazabilidad

DATOS DEL PRODUCTO ATRAZAR

Nombre Comercial

Cdédigo / Nimero de lote

Fecha de produccion

Proveedo¥ Cliente

Lugar de origert destino

DOCUMENTOS A CONSULTAR

REGISTRO CONSULTADO

OBSERVACIONES

CONCLUSION

CONCLUSIONES DEL PLAN DE TRAZABILIDAD

Materia Prima/Insumo Producto
terminado comprometido

Proveedor /
Cliente

Registro

N° Lote/céd -
revisado

Observaciones

CONCLUSION: La trazabilidad del producto en cuestion ha finalizado a las __:_

y se concluye que,

Jefe de Produccion

Jefe de Aseguramien
de la Calidad




(3 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS
ﬁ:ﬁm CONTROL DE LA TEMPERATURA DEL v\%s;r;l;o
G PASTEURIZADOR 01/01/2019

|Fecha | | | Pasteurizacién de leche (Limite critico)] Min. 75°Ci Méx. 77°C |
N° | Hora Tor_rr? e Encargado| Observacioney N° | Hora Tor_P[? el Encargadq Observaciones
1 40
2 41
3 42
4 43
5 44
6 45
7 46
8 47
9 48
10 49
11 50
12 51
13 52
14 53
15 54
16 55
17 56
18 57
19 58
20 59
21 60
22 61
23 62
24 63
25 64
26 65
27 66
28 67
29 68
30 69
31 70
32 71
33 72
34 73
35 74
36 75
37 76
38 77
39 78

Observaciones:

Jefe de Aseguraminto de la Calidad
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BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS

pcreos Versi6
) ersion 10
(Ghotalge CRONOGRAMA ANUAL DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPOS . .
Vigencia 01/2/2019
Fecha a programar
O
3 2 o o
5 2 S|l s |8 |=|2|e|le|2|E|&]|E|E .
N° Maquinaria / Equipo 3 2 c o < e} ] c = 2 K} 2 2 ) Observaciones
o a L |l =] < = | 5 | 2| 3 | 8 5 ©
Lt [} n =2 (a]
4
1 Caldero y sistema ablandador de agua| Anual Personal externo !
2 Chiller Anual Personakxterno
3 Compresor Anual Personal externo
4 Bombas sanitarias Anual Personal externo !
Pasteurizador (limpieza profunda de | Cada 06 L
5 placas) meses Jefe de Produccion
Pasteurizador (calibraciéon de sensores|
6 temperatura) Anual Personal externo
Pasteurizador (Mantenimiento de
7 Anual Personal externo
bombas, de producto y agua)
6 Unidades de refrigracion Cena s Personal externo
meses
Cada 03
7 Balanzas (kg) meses Personal externo

Gerencia General



C_? BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS :
- CONTROL DE LAS TEMPERATURAS DE versidnl.0
(g | | REFRIGERACION ot

Fecha Hora T° Camara 1 T° Camara 2 Res(l)iiado Observamnes

Especificaciomps:

Camara Temperatura
Camara 1 -20C- +4°C
Camara 2 -20C- +4°C

Observaciones:

Jefede Aseguramiento de la
Calidad



C? BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS
%@m REGISTRO DE IDENTIFICACION DE V\fi;Se":]r;i;F’
LOTES 01/01/19
Cadigo Producto: Pagina:
Fecha Hora de creaciéon| Turno Lote creado Modelo Encargado

Jefe de Produccién




BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS

e C R

@mm} CONTROL DE CALIDAD DE PRODUCTO TERMINADO: Queso VS{;E’””C;O
= i 01/01/19
Fecha/Horade| N°Lote Descripcion del | Tipode | Peso Caracteristicas sensoriales | - Apruebad Observacioned  Encargado
Evaluacion evaluado producto envase neto | Apariencia| Color | Sabor | Textura P ¢Ap 9

Caracteristicas del Queso fresco pasteurizado

Color: Blanco cremoso sin coloraciones anémalas.
Sabor: Al 4cido lactico y salado dependiendo de la concentracién de sal, sin sabor a jabdn u otros sabores desagradables.
Textura: Sélido blando, sin babosidades remoso.
Apariencia: Sélido moldeado sertompacto, no poroso, sin presencia de particulas extrafias.

pH: 3,5

Envase:Envase cerrado, sin dafios visibles.

Observaciones:

Jefe de Produccié

Jefe de Aseguramiento de la Calidad




eosC BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA DE ALIMENTOS
PN Version 1.0
(Ghotaloe CONTROL DE CUAJADO, DESUERADO Y SALADO ———
Vigencia:01/01/19
Fecha: Turno: N° Lote:
Cuajado Desuerado Salado
. Volumen total Cloruro de Calcio Clizje _H_ora _H_ora Hora| Cant. | Hora .
Paila de leche (L inicio inicio inicio L final Observaciones
(L) Hora de Hora de | Cant.| lirado | desuerad S

adicion | SNt M 1% dicien | (mi)

Observaciones:

Jefe de Produccién




Anexo16. Procedimientos Operativos Estandarizados de Saeetim

PROLACNAT sac.

Empresa procesadora de productos lacteos

POES

Procedimiento®perativosde Saneamiento
Estandarizados

Version:1.0
Fecha de vigenci®1 deenero del 2019
Direccion del establecimiento: ARaul Harris 1710 La Victoriai Chiclayoi Lambayeque

190
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS

DE SANEAMIENTO Version 1.0
Vigencia 01/01/2019

PROCEDIMEINTO DE CONTROL DE CLORO RESIDUAL LIBRE EN LA RED

Objetivo

Controlar el contenido de cloro residual libre en algunos puntos de la red y asi
monitorear la sanidad del agua potable utilizada

Alcance

Este procedimiento aplica a la red de agua potable del establecimiento

Responsabilidades

1 Jefe de Aseguramiento de la calidad (JAC): Programar la limpieza de los tanques
de almacenamiento de agua potable, asi como, supervisar el control de este
procedimiento

1 Operario Ejecutar el procedimiento y avisar al Jefe de Aseguramiento de la
calidad si se presenta alguna desviacion

Frecuencia

El procedimiento se realiza todos los dias de produccion

Materiales

- kit de cloro - Reactivo Ortotolidina

Procedimiento

a. El operariose dirige a los puntos asignados para el muestreo de agua.pgdadle
la llave del agua foma una muestréSi la toma de muestra se realiza después de
haber clorado los tanques de almacenamiento, debe esperarseiia qge el
cloro se haya difuminado completamente)

b. Enjuagar el comparador visual del kit de Cloro y tomar 5 0 10 ml de muestra de
agua

c. Agrega a la muestra-2 gotas del reactivo Ortotolidina, que al entrar en contacto
con el agua, debe tornarla a un colmaaillo - naranja

d. Este color es comparado con los colores patron del kit de cloro y de acuerdo a
ello, se estima la concentracion de la muestra

e. El kit de cloro se enjuaga antes y después de la prueba con la misma agua de
analisis

f. El analista compara ebsultado con el rango 6ptimo para cada punto analizado



Acciones Correctivas

-El JACda orden al personal de
saneamiento para que vierta Clorc
-Falta de cloracion de le directamente al tanque principal de

- red almacenamiento de agua potalde
Bajo nivel de 4
) vuelve a tomar muestras después
Cloro residual o : i
; -Estado higiénico 20 minutos de terminada la
libre e -
deficiente de los tanque correccion
de agua -El JAC programa la limpieza y
desinfeccién de loahques de
almacenamiento
Registro

El procedimiento & registrara en el formateFOES-CRL-01



o PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS | LisSi=EliRizno”

Iswatal Version 1.0
\gﬁﬁ ] DE SANEAMIENTO Vigencia01/01/2019

PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y DESINFECCION DE BOTAS

1. Objetivo

El lavado y desinfeccion de botas se realiza con el objetivevitar trasmitir la
contaminacion procedente de los exteriores a la zona de procesos. El procedimiento se realiza
con la finalidad de mantener los pisos libres de contaminantes y en consecuencia, evitar la
contaminacion cruzada.

2. Alcance

El procedimiento plica para los empleados y supervisores que usen botas de caucho dentro
o fuera de la zona de produccion.

3. Responsabilidades

Todo el personal de planta tienen la responsabilidad de lavar sus botas antes de ingresar a la
zona de procesos, de forma rutingrigermanente.

4. Frecuencia

Se ejecuta diariamente el lavadalgsinfeccion antes dagresar a la zona de procesos
utilizando los pediluvios.

5. Materiales

-Solucién detergente al 1,5%  -Solucion Hipoclorito de Calci65%- 3000ppm (5g/L)
-Cepillo con mangadrgo -Depésitos

6. Procedimiento

a. El personal se dirige a la zona de lavado de botas.

b. Con la ayuda de un cepillo, el empleado o supervisor restriega sus botas usando la
solucion de detergente provistalarzona de lavado.

c. Se enjuaga las botas en el pedituyise procede al ingreso de produccion.

7. Acciones Correctivas

-Tiempo excesivo de espera -El personal supervisor da el ejemplo

tiene las botasrhpias; asi mismo,
ordena a los empleados a limpiar y
desinfectar sus botas en el instante el

Botas sucias del -Falta de conciencia del que las vean sucias.

empleado. personal. -El JAC concientiza al personal para
gue cumpla este procedimiento
constantemente. Si el personal reincic
tomara las medidas que crea
convaniente.

8. Registro

El lavado y desinfeccion de botas no sera registrado. Es una conducta que debe ser practicada
por todo el personal del establecimiento y supervisada por los Jefes de planta y la Gerencia.



PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS
DE SANEAMIENTO Version 1.0

Vigencia 0101/2019

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEERVICIOS HIGIENICOS

Objetivo

Los servicios higiénicos pueden llegar a ser un potencial foco de contaminacion e infestacion
de plagas si no se aplican las medidas adecuadas de higiene y saneamiento; por ello, se ha
implementado este procedimiento corfifealidad de que esta instalacion no represente
ningun peligro para los alimentos que se procesan.

Alcance.

Este procedimiento aplica a los servicios higiénicos del establecimiento.

Responsabilidades

1 Jefe de Aseguramiento de la calidad: Vigilar la aplia del procedimiento descrito y
tomar las acciones correctivas por si se presenta alguna desviacion.

1 Empleados de limpieza: Ejecutal procedmiento de saneamiento. Utilizala
indumentaria completa y los instrumentos de saneamiento especificos pafieecad

Frecuencia

La limpieza de los bafios se realiza todas las tardes de los dias de produccion.

Materiales

- Solucién detergente al 1,5%

- Solucion Hipoclorito de Calci65% a 2500ppm (03g/L)
- Cepillos

- Escobillas

Procedimiento

a. El empleado iste la indumentaria adecuada y exclusiva para la limpieza de los servicios.

b. Igualmente, prepara los instrumentos de saneamiento especificos para ello.

c. Procede a limpiar en seco los polvos de las paredes, bafos, e inodoros con la ayuda de
una escobilla.

d. Aplica la solucion detergente con agua para remover la suciedad impregnada en todas las
superficies del bafio. Utiliza las escobillas y cepillos para realizar la actividad con mayor
facilidad.

e. Enjuaga con pafios o trapeador remover todo el detergente.

f. Con la guda de un atomizador, dispersa la solucién desinfectante en las paredes, inodoros
y lavatorios. En los pisos, se realiza directamente con la ayuda de un trapeador limpio.

g. Para la limpieza del inodoro, se utiliza el cepillo exclusivo para tal fin. Lafdesién
se realiza con Hipoclorito de Calcio 2500ppm. Cuando la cantidad de sarro es evidente,
el detergente a usar sera acido clorhidrico comercial.

h. Finalmente el empleado coloca bolsas sanitarias a los basureros y jabon liquido,
desinfectante en gel, palphigiénico y papel toalla después de haberse aseado
correctamente.



7. Acciones Correctivas

Presencia de _Mal restregado por parte -Lavary desirfectar nuevamente el

residuos . equipo. Rentrenar al operario
: del operario. 3 =
adheridos a las . encargado. Anotar si reinciden.
- -Escobilla gastada. .
superficies -Reponer instrumentos nuevos.

. -Enjuague inadecuado por -Enjuagar nuevamente con mayor
Presencia de juag P juag y

| parte del operario. cantidad de agua y reentrenar al
rimegllr . -Excesiva cantidad de operario encargado. Anotar en los
P juague. detergente aplicad formatos si reinciden.

-Procedimiento de
saneamiento mal ejecutad
-Procedimiento no ha sid
ejecutado durante la
frecuencia establecida.

Presencia de -Reentrenar e@mpleado de limpieza.
olores extrafos e
el interior de los

sServicios

-Aplicar inmediatamente todo el
procedimiento de saneamiento.

8. Procedimiento de verificacion.

El JAC verifica la ausencia de malos olores, de cualquier tipo de plagagsgaditamentos
estén implementados (papel higiénico, toalla, jabén liquido, alcohol en gel).

9. Registro.
El procedimiento es registrado en el formatBGESPHS02.



oG PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS P-POESMRS-04

leatel Version 1.0
\ém ] DE SANEAMIENTO Vigencia01/01/2019

PROCEDMIENTO DE MANEJO DE RESIDUOS SODOS

1. Objetivo

Prevenir la contaminacién desde la generacion en la fuente evitando la aparicion de insectos
vectores, roedores u otro tipo de plaga.

2. Alcance

Aplica a los residuos sélidos organicos (mermas), inorganicos y reciclables.

3. Responsabilidades

9 Jefe de Asegurami¢o de la Calidad: Capacitar al personal sobre el manejo de residuos
solidos. Distribuir las areas de residuos solidos y vigilar la eliminacion de los mismos por
parte de personas, empresas encargadas de reciclaje o el sistema municipal de basura.

9 PersonalUbicar los residuos en los colectores dentro de planta inmediatamente después
de ser generados. Asegurar que los mismos queden tapados después de la accién.

4. Frecuencia:

Todos los dias de produccién, desde el momento en que se generan los residuos.

5. Materiales

- Bolsas de polietileno sanitarias. -Basureros (220 L)

6. Procedimiento

a. Cada ambiente del area de procesos tendra un colector de residuos sélidos individual, el
cual deberd estar provisto de una bolsa de polietileno y su tapa correspondienta. La t
permanecera cerrada en todo momento para evitar la proliferacion de insectos.

b. La merma (restos de queso), plasticos, papeles y demas objetos de desperdicio deberan
depositarse en el colector mas cercano inmediatamente después de ser generados.

c. Cada O3horas los desperdicios seran transportados en sus bolsas bien cerradas, desde el
area de procesos hasta los colectores principales de residuos so6lidos/(320s cuales
deberan tener sus bolsas y tapas, clasificados por papeles, vidrio y plastico.

d. Los colectores principales seran vaciados de forma diaria previa coordinacion con las
empresas de reciclaje o los encargados de la eliminacién de los mismos.

e. El vehiculo recolector de basura depositara los residuos en el botadero municipal de
basura.

7. Acciones Correctivas

Presencia de insectos - Residuos fuera de los -Ubicarlos inmediatamente en los
vectores u otras colectores. colectores. Rentrenar al operario.
plagas. -Colectores sin tapas. -Ubicar las tapas endocolectores.

8. Procedimiento de verificacion

El JAC verifica que todos los colectores tengan su respectiva bolsa y estén tapados. Asi
mismo, se asegura que no estén acumulados por mas de 3 horas en las areas de disposiciéon
temporal.

9. Registro
El procediniento es registrado en el formatd®©ESPHS02.



oC PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS | i SISSlISIEace

leatel Version 1.0
\ém ] DE SANEAMIENTO Vigencia01/01/2019

PROCEDMIENTO DE MANEJO DE RESIDUOS LIQUIDOS

1. Objetivo
Minimizar el riesgo decontaminaciorpor la generacion de suero y aguas de limpédza
ambiente.

2. Alcance

Aplica a los residuobquidos (suero y aguate limpieza).

3. Responsabilidades

91 Jefe de Aseguramiento de la Calidad: Capacitar al personal sobre el manejo de residuos
liquidos Designar un area para el almacenamientosiesiduc liquidos.
1 PersonalAlmacerar el suero y aguas de limpieza corredata.

4. Frecuencia:

Todos los dias de produccién

5. Materiales

- Tanquede almacenamientgara suer@5 000L).
- Tanque de almacenamiento para aguas de limpseza0l).

6. Procedimiento

a. En la etapa de desuerado, el suero obtenido es llevado a travésrides fadremedio de
una bomba hacia un tanque de almacenamiento, ubicado en el patio de maniobras.

b. Una vez almacenado, se procedmde una valorizaciéa este sutiroducto, en este caso
la ventapara alimentale animalespor el cual la empresautorizaa los proveedoresn
almacenar el suero susrecipientes o cisternas

c. Asimismo, la aguas de limpieza se almaceaann tanque, las cualesndransportadas
a través de tubes@or medio de una bomba para su posterior tratamiento.

7. Acciones Correctivas

Presencia de insectos - En el piso del patio de -Comunicarle al proveeditiente
vectores u otras maniobra se encuentra el adecado abastecimiento de est
plagas. suero. sulproducto.

8. Procedimiento de verifican

El JAC verifica qudos tanque de almacenamiento sacuentreren condicion establési
mismo, se asegura gias proveedores realicen dariha correcta la carga del suero en sus
recipientesAdemas, verificar el tanque de almacenamiento de las dguamspieza.
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS P-POESLDE-06

Versién 1.0
DE SANEAMIENTO Vigencia 01/01/2019

PROCHBIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE EQUIPOS Y AREAS DE
TRABAJO

Objetivo

Eliminar los restos de produccion depositados sobre las supcinuics uc 1us cyuipus u arcas de
trabajo, para mantenerlos limpios y evitar el desard# microorganismos, la generacion
de biofilms y la posibilidad de contaminacion cruzada.

Alcance

El procedimiento aplica a las pailas de queseria, mesas y tinas de acero inoxidable.

Responsabilidades

1 Jefe de Produccibn o Aseguramiento de la calida@jilav la aplicacién del
procedimiento descrito y toma las acciones correctivas por si se presenta alguna
desviacion.

9 Personal de planta: Prepafdas soluciones detergentes y desinfectantes. Utileza
indumentaria apropiada y realiza actividad de seeamiento en tiempos distintos a las
actividades de produccion.

Frecuencia:

Al final de turno. Al inicio, enjuague y desinfeccion.

Materiales

- Solucién detergente alcalina débil: DETERZUR al 1%
- Solucion desinfectante: acido pmrético 10ml/10L agua
- Depositos para preparar las soluciones.

- Rociador de desinfectante

- Cintas de pH

Procedimiento

a. En caso de las pailas, el empleado drena todo el suero acumulado.
b. Enjuaga con agua potable a temperatura ambiente para eliminar restos de suero o
cuajada.

c. Limpia manualmente restregando con cepillos exclusivos y la solucion detergente
alcalina.

d. Enjuaga con agua potable a temperatura ambiente hasta eliminar todo el detergente,

e. Verifica con cintas de pH para dar por terminado el enjuague.

f. Prepara la soluciéredinfectante y la vierte dentro del recipiente rociador.

g. Rocia toda la superficie con el desinfectante y deja secar. (El acideégieo se

evaporara por si solo).

Acciones Correctivas

-Tiempo excesivo de  -Aplicar nuevamente el procedimiento y

-Presencia de . L
espera, antes del lavad no esperar demasiado tiempo.

residuos . :
. -Mal restregado por -Re-entrenar al operario, Tomar medida
adheridos al : A
; parte del operario. si reincide.
equipo.

-Escobilla desgastada. -Repone escobilla nueva.



-Enjuague inadecuado -Si es el detergente, enjuagar nuevame
-Presenciade  por parte del operario y aplicar la desinfeccién. Si es el
detergente o -Excesiva cantidad de desinfectante, enjuagd&Reentrenar al
desinfectante.  detergente o empleado. Tomar medidas si reincide.
desinfectante.

Procedimiento de verificacion

El JAC verifica visualmente que no exista presencia de sélidos adheridos, olores extrafios o
restos de detergente o desinfectante. Utiliza cintas de pH para validaragiuen]

Registro

El procedimiento es registta en el formato POESPHS02.
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Version 1.0
DE SANEAMIENTO Vigencia 01/01/2019

PROCEDIMIENTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DEL PASTEURIZADOR

Objetivo

Reducir la contaminacion de las tuberias, placas, tanques y dem&weriascalel
pasteurizador para evitar la generacion de biofilms e incrustaciones.

Alcance

Este procedimiento aplica Unicamente al pasteurizador.

Responsabilidades

1 Jefede Aseguramiento de la calidadgilar la aplicacion del procedimiento descrito y
toma las acciones correctivas por si se presenta alguna desviacion.

1 Encargado del pasteurizadBjecuta el procedimiento tal y como se especifica. Prapara
las soluciones detergentes y desinfectantes, controla los flujos y maniobra el equipo
durante la opercion de limpieza. Daviso al Jefe de A. C., cuando finaliza la operacién
de saneamiento para que verifique el trabajo.

Frecuencia.

Se realiza al finalizar el turno y al inicio del siguiente turno se realiza tenprague.

Materiales

- Solucion detegente alcalina: Soda caustica al 2% en peso.
- Solucién detergente acida: acido fosforico al 0,5% en peso.
- Solucién desinfectante: acido parético a 50ppm

- Depositos para preparar las soluciones.

- Cintas de pH

Procedimiento

a. El empleado encargado asegura que el proceso de tratamiento térmico de leche cruda
haya finalizado.

b. Cierra las llaves de ingreso y salida de leche y se abre el sistema de drenaje del
pasteurizador.

c. Prelimpieza o enjuague. Afiade agua potable al tanque de contencion del padteuri
y se programa la maquina a 45°C. Inicia la circulacién del agua por 10min a la temperatura
mencionada. El agua va drenando por la salida.

d. Limpieza con detergente alcalino: Se cierran y abren las llaves de modo que se crea un
sistema de recirculaciétentro del pasteurizador. Se diluye soda caustica al 2% y se
afiade al tanque del pasteurizador. Programa la maquina a 65°C e inicia la recirculacion.
El tiempo de limpieza no debera ser menor a la meda hora (30min) a esta temperatura. El
agua de limpiezasedrenada.

e. Enjuague: Agua potable por 10minutos a 45°C (No recirculada). Se verifica con una cinta
de pH, el cual debera oscilar entre 6,50 (pH neutro).

f. Limpieza con detergente &cid@ntiincrustante: Se diluye acido fosforico al 0,5% y se
afade atanque del pasteurizador. Programa la maquina a 652C e inicia la recirculacién
por no menos de 30min.

g. Enjuague: Agua potable por 10minutos a temperatura ambiente (No recirculada).
Verificacion con cinta de pH el cual debera oscilar entré 8,8 (pH neut).

h. Desinfeccion 1lra, etapa, Recircula agua potable a 96°C por 15minutos.

i. Desinfeccion 2da, Etapa, Evacla el agua y afiade una solucion desinfectante de-acido per
acético a 50ppm. La maquina se programa a 80°C y recircula la solucién desinfectante
por nomenos de 10min.



7.

10.

j. Ultimo enjuague, Agua potable a 80°C por 5minutos.

Acciones Correctivas

-Fallas en la concentraci6

de las soluciones de -Aplicar nuevamente el
Presencia de limpieza. procedimiento de limpieza del
suciedad dentro de -Tiempos caos de pasteurizadomReentrenar al operari
las tuberias o recirculacion de los -Dar mantenimiento a las bombas
placas. detergentes. sanitarias. Especificar en el
-Bomba con baja cronograma de actividades.
turbulencia.
Presencia de -No se esta aplicando la  -Aplicar la etapa de limpieza con
incrustaciones etapa de limpieza con detergente &cido en concentraciont
dentro de las detergente acido de form: moderadas segun las especificacio
tuberias o placas. adecuada. del fabrcante del equipo.

Procedimiento de verificacion

- Las etapas de limpieza se verifican con la aplicacién de una cinta de pH, la cual, debera
arrojar resultados de pH neutro para dar por concluida la operacion.

- Al momento de retirar las conexiones de ldsetias, se puede verificar la limpieza
por dentro.

Mantenimiento y limpieza profunda

Se programara el mantenimiento y limpieza del pasteurizador en el Cronograma General de
Actividades de planta. Este procedimiento se llevar4 a cabo cada 04 mesesqma pers
externo.

Registro

El procedimiento ordinario es registrado en el formaRCESPHS02.
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS P-POESLDJ-08

Versién 1.0
DE SANEAMIENTO Vigencia 01/01/2019

PROCEDIMIENTO DE LAVADO Y DESINFECCION DE JABAS Y PALLETS

Objetivo

Mantener en buenas condiciones las jabas y pallets, lavandose yalésidee para evitar
la trasmisién de contaminacion.

Alcance

El procedimiento aplica a todas las jabas que se utilizan en el establecimiento.

Responsabilidades

1 Jefe de Aseguramiento de la calidad: Vigilar la aplicacion del procedimiento y tomar las
acciaes correctivas por si se presenta alguna desviacion.

1 Empleados: Ejecat el procedimiento de saneamiento. Utililmindumentaria completa
y los instrumentos de saneamiento especificos para el lavado de jatags®al JAC
cuando finalizan la opera®i de saneamiento para que verifique el trabajo.

Frecuencia

Se ejecuta después del uso de jabas. Los pallets se sanitizan cuando la suciedad sea evidente.

Materiales
- Solucion detergente al 1% - Solucion Clorada 100ppm
- Escobillas -Mangueras

Procedimiento

a. Asegurarse que la zona de lavado de jabas esté implementada con los instrumentos
necesarios para proceder al desarrollo del procedimiento (mangueras, agua potable,
escobillas, etc.).

b. Tomar una jaba a la vez y retirarle cualquier sélido o ra&&orateria prima que hayan
guedado en ella.

c. Con la ayuda de una escobilla, restregar la zona interna y externa de la jaba, aplicando la
solucion detergente y agua.

d. Enjuagar con chorro de agua a presion hasta que no queden remanentes del detergente.
Las jabas pueden ser apiladas para lavarse y enjuagarse.

e. Rociar con un atomizador la solucion desinfectante sobre la pila de jabas y dejar secar.

Acciones Correctivas

-Verificar su correctc
-Mala calidad del almacenamiento. Cambiar de ma
Presencia de detergente. de detergente si es necesario.
residuos -Mal restregado por parte -Re-entrenar de los operaric
adheridos. del operario. encargados. Anotar si reincide
-Escobilla obsoleta. Repetir procedimiento.
-Reponerescobilla nueva y repetir
Presencia de -Enjuague inadecuado pr -Enjuagar con mayor cantidad
detergente tras e parte del operario. agua y reentrenar al operaris
segundo -Excesiva cantidad d encargado. Anotar en logfoatos si

enjuague. detergente aplicado. reinciden.



Restos de -Mal restregado. -Re-enjuague con agua a chor
suciedad en la Aplicar detergente si es necesaric
esquinas.

Procedimiento de verificacion

El JAC verifica la ausencia de restos de tierra, piedras, detergentes y adroinante.

Registro

La ejecucién del procedimiento se registra en el formdB@QESPHS02
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PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS P-POESLIS-09

Versién 1.0
DE SANEAMIENTO Vigencia 01/01/2019

7.

8.

PROCEDIMEINTO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION DE LOS INSTRUMENTOS DE
SANEAMIENTO

Objetivo

Establecer la metodologia de lirapa de los instrumentos de saneamiento, una vez que
hayan terminado de ser usados.

Alcance

Aplica a todos los instrumentos utilizados para ejecutar las operaciones de saneamiento.
Depositos, pafios, escobas, escobillas, cepillos, mangueras, atomizadbossgé basura,
etc.

Responsabilidades

El personal de saneamiento y los empleados designados a realizar estas operaciones, tienen
la responsabilidad de conservar la integridad de los instrumentos, por ello, tras ejecutar los
procedimientos de saneamierdeberan lavar y desinfectar estos objetos con la finalidad de
asegurar su eficiencia y evitar la contaminacion.

Frecuencia

Cada vez que terminen de ser usados en un tipo de superficie.

Materiales

-Solucion detergente 2% -Solucion Hipoclorito de Sodio Calcio 200ppm
-Escobillas

Procedimiento

a. El personal lleva los instrumentos al &rea de lavado.

b. Prelimpieza, A chorro de agua, enjuagar los instrumentos removiendo, con ayuda de una
escobilla, cualquier tipo de sélido o suciedad que haya quedado imgaegn

c. Con el detergente y con la ayuda de la escobilla, restriega todos los instrumentos.

d. Luego los sumerge en la solucién desinfectante por 5min.

e. Finalmente los deja secar al aire y los guarda en el almacén de instrumentos de
saneamiento.

f. ElIJAC verifica égspués de la jornada de saneamiento que los instrumentos estén secos y
libres de suciedad guardados en el almacén.

Acciones Correctivas

. -Enjuague inadecuado por gar -Enjuagar nuevamente con mayor
Presencia de juag 18I |2 juag y

detergente tras el del operario. cantlda_\d de agua y-entrenar al
. . -Excesiva cantidad de deterger operario encargado. Anotar en los
primer enjuague. . e
aplicado. formatos si reinciden.

Desgaste de los
propios
instrumentos.

-Tiempo de vida util agotado.  -Reponer nuevo instrumento.
-Malacalidad del instrumento. -Cambiar de marca de instrument

Registro

Se registra en el formateFFOESPHS02
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S LIBRE 01/07/19
L Adicion Nueva
FﬁCha y LU ER AERTEEN 6 E correctiva de| Medicion | Encargado Observaciones
ora muestreo Cloro Cloro de Cloro
Item Punto demuestreo Concentracion optima | Frecuencia
1 Tanque Agugotable 0,5- 1,0 ppm Al inicio de c/ turno
2 Llave de zona de produccion 0,5- 1,0 ppm Al inicio de c/ turno
3 Llave SS HH 0,5- 1,0 ppm Al inicio de ¢/ turno
4 Llave zona de ventas 0,5- 1,0 ppm Al inicio de c/ turno

*Observaciones:

Jefe de Aseguramiento de la Calidad
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Frecuencia: Al finalizar cada turno Registro: Conformes” No conformex:

Observaciones:




PROGRAMA DE HIGIENE Y SANEAMIENTO

F-POESCEI-03

WC{? , Version 10
(ehotalod CALIBRACION DE EQUIPOS E INSTRUMENT OS Vigencia:
Dispositivo Patrén Calibracién
Fecha de calibracion | Nombre Unidades | Uso Descripcion y codigo Unidades Ml |nd|(3ada po Medu_ja IMEIEEEE ey & Correccion Observaciong
el patrén instrumento
Responsable de la Calibracion: Firmay Fecha de proxima calibracid
Certificado por: NeCertif./Autoriz. sello:
Dispositivo Patrén Calibracién
Fecha de calibracion | Nombre Unidades | Uso Descripcion y codigo Unidades el |nd|<;ada po Medu_ja MEIEERE ey & Correccion| Observaciones
el patrén instrumento
Responsable de la Calibracion: Firmay Fecha de proxima calibracid
Certificado por: NeCertif./Autoriz. sello:
Dispositivo Patrén Calibracién
Fecha de calibracion | Nombre Unidades | Uso Descripcion y codigo Unidades e |nd|<;ada po Mednga IMEEEE LT el Correccion Observaciones
el patréon instrumento
Responsable de la Calibracion: Firmay Fecha de prdra calibracion|
Certificado por: NeCertif./Autoriz. sello:

Jefe de Aseguramiento de la Calic

Gerencia General



Anexo 17. Tiempo promedio por operacion de la major

Tiempo promedio

OPERACIONES (min) Actividad
Colocar la paila y balanza 0,50 Operacién
Analizar la leche 5,00 Operacién
RECEPCION DE Vaciar la leche a la paila 2,62 Combinada
LA MATERIA Transportar la leche al tanque de 195 Transporte
PRIMA almacenamiento ' P
Almacenar la leche en el tanque 29,00 Espera
Total 38,37
Transportar la leche al pasteurizadotr 2,18 Transporte
PASTEURIZACION Pasteurizar y enfriar 0,25 Operacion
Total 2,43
Llenar paila 27,00 Operacion
Colocar el cloaro de calcio 0,13 Operacion
. Colocar el cuajo liquido 0,12 Operacioén
COAGULACION Agitar 4,05 Operacién
Reposar el cuajo 45,00 Operacién
Total 76,30
Cortar el cuajo 2,39 Operacién
C%FEJT’-\I%]ADDEALA Agitar 3,19 Operacién
Total 5,58
Retirarel suero 9,68 Operacion
DESUERADO Total 9,68
Colocar el conservante y la salmuere 0,39 Operacion
SALADO Agitar 1,77 Operacion
Total 2,16
Vaciar la cuajada a la tina 2,39 Operacion
MOLDEADO Llenar los granos de la cuajada en 18.90 Operacion
moldes
Total 21,29
Lrgnsportar los moldes a la camara ¢ 273 Transporte
REFRIGERADO Ref_rlgera(,en la cAmara de 480,00 Operacién
refrigeracion
Total 482,73
Transportar las moldes al area de 205 Transporte
envasado
Retirar Iss moldes 16,19 Operacién
IEE&AIESQI)_SQEED\C() Envasar el queso 25,18 Operacién
Pesar el queso 26,00 Combinado
Empaquetar los quesos en cajas 7,00 Operacién
Total 77,31
ALMACENADO Transportar el queso a almacén 1,14 Transporte
Total 1,14
TOTAL 716,99
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Anexo 18. Cotizacion de filtro.

! Tania Mercedes Cruzado Arce

Good day! 1. | have a dairy company, which gives me milk around 33000L / day,

Tk <sales001@jieqn.com>
parami =

'{IA inglés v > espafiolv  Traducir mensaje

Dear Mrs. Tania Cruzado.
Sorry for keep you waiting .
As for your 5000L/H Pipe Line Filter ,price is 250USD /Set Exw Wenzhou City China .

25 abr.

27 abr. “ | v

Desactivar para: inglés x

Anexo 19. Cotizacion de extractor de aire.

I'l México / Extractores Axiales de Aire para Muro y Pared / AxiPremium /MXAPM-009

VentDepot'}

e

Familia:

Nombre:

Codigo de Bodega:
Cédigo de
Fabricacion:
Descripcion
Especifica:
Dimensién de
Empaque:

Peso con Empaque:
Garantia:

Tiempo de
Fabricacion:

Precio de Lista:

&

Extractores Axiales de Aire para Muro y Pared
AxiPremium
MXAPM-009

HIB-1000 GRIS

Aspas43"@, 19950m3/hr, 127/220V, 1/2HP, 10.8/4.6A,
70dB, Gris.

122,122,45 cm

40 kg
1 Afios

0 a 15 Dias habiles

$ 12,018.91 MXN
$ 676.28 USD

,t, Ficha Técnica (.pdf)

A Ficha de Montaje Mecanico (.pdf)

Caracteristicas Generales de Extractores Axiales de Aire para Muro y Pared AxiPremium

El TurboAxial AxiPremium VentDepot, ha sido disefiado para mover volimenes grandes de aire, a baja velocidad con un nivel sonoro aceptable.
Motor cerrado, acabado con pintura en polvo electrostatico color gris 6 acabado galvanizado.

Hélice en 6 alabes con alineacién y balanceo preciso

Disefiado con normas internacionales y aprobado por la 1.V.S. (Industrial Ventilation Society).

Aplicaciones de Axiales de Aire para Muro y Pared AxiPremium

Extrae: Calor, vapor, humo, olores, solventes, particulas de polvo y pelusa.

Inyecta: Aire fresco.

Para uso en: Industria en general, invernaderos, salas de espectadculos, gimnasios, bodegas, explotaciones ganaderas y avicolas.

Garantia de Ax

les de Aire para Muro y Pared Ax

1 (Un) afio de Garantia certificado por escrito, sujeto a las clausulas.

remium
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