J

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

FACULTAD DE INGENIERIA

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS
DE MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS
OPERACIONALES ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO
(POES) EN LA PLANTA DE LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA
N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA CONTRIBUIR EN LA
INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Tesis para optar el titulo profesional de:

Ingeniero Industrial

Autor:
Bachiller: Katherine Mayely Llanos Jave.

Asesor:
Mg. Ing. Karla Rossemary Sisniegas Noriega.

Cajamarca — Peru
2018



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

APROBACION DE LA TESIS

La asesora y los miembros del jurado evaluador asignados, APRUEBAN la tesis desarrollada

por el (la) Bachiller Nombres y Apellidos, denominada:

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE LACTEOS
DEL I.S.T FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA PARA CONTRIBUIR EN

LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Mg. Ing. Karla Rossemary Sisniegas Noriega.
ASESOR

Ing. Ricardo Fernando Ortega Mestanza

JURADO
PRESIDENTE

Ing. Jimy Frank Oblitas Cruz
JURADO

Ing. Ana Rosa Mendoza Azafiero
JURADO

Llanos Jave, K. i



Y PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

5 MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

DEDICATORIA

Esta investigacion va dedicada principalmente a Dios, por otorgarme la vida y la grandiosa oportunidad
de realizarme como profesional y en particular como una futura ingiera industrial, a mis seres queridos
por su apoyo incondicional para lograr mis objetivos propuesto y a mi asesora por su tiempo y

dedicacion en la culminacion de esta investigacion.

Llanos Jave, K. iii



y PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

5 MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

AGRADECIMIENTO

El principal agradecimiento va dirigido a Dios por permitirme realizar esta investigacion sin mayores
complicaciones, a mis facilitadores quienes me brindaron sus conocimientos a lo largo de mi vida

universitaria.
Un agradecimiento a mi asesora por su comprension, paciencia y dedicacion en el transcurso de esta
investigacion.
Agradezco de forma especial a los Directivos de la Planta De Lacteos del I.S.T. Fe Y Alegria N°57 —

CEFOP Cajamarca por su constante apoyo para la culminacion de esta investigacion.

Llanos Jave, K. iv



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

INDICE DE CONTENIDOS

Contenido

APROBACION DE LA TESIS ....coououiiieeteeeeeeeeeteeeeeteeeeeeesseeeeesesseseeesesssssesssssesssssssssssesnsssesssssessseseensesens i
DEDICATORIA ...ttt ettt sttt ae s et et eseses et et eseseseseseseaesesesesesssesesesssesssesssnensnsens iii
AGRADECIMIENTO ....oeieieieeececeeeeecececeeee e e se s e s eses s s s s s e s s s s s s s s s s s s enenesesesasesanesasanenanans iv
INDICE DE CONTENIDOS ..ottt s st s s s s s s s s s s s esn s s s s s s s ennans v
INDICE DE TABLAS ...ttt es e eesaeeeaeseeesses s s s snessnesenanenaeas vi
INDICE DE FIGURAS ......oovititiittetetet sttt ettt ettt s et s bt n st viii
RESUMEN .....ovtetetetete et te e te e e e te e teaete e teteaeseseteseseaesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesesnsesesnsesnsesssnsnsnaeas ix
ABSTRACT ...eviteeeteteteteteeete e ee s s s e e s s s s s s s s e s s e s e s eseaes e s e s eseseaeseseseseseseseseseseseseseseseseseseseseaesesesesens X
CAPITULO 1. INTRODUGCCION ..ottt 11
CAPITULO 2. MARCO TEORICO ......oouiiieeeeeeeecteeetee ettt en e 15
CAPITULO 3. METODOLOGIA ......ovovieceeeeeeeee e, 34
CAPITULO 4. RESULTADOS ..ottt 39
CAPITULO 5. DISCUSION ......oouitiiiiiiitititetstetee ettt ettt senis 149
CONCLUSIONES ..ottt ettt ettt ettt 151
RECOMENDACIONES ..ottt ettt ettt s ettt ettt s s s et sesns 152
REFERENCIAS ...ttt ettt ettt et et et et e s et et eae e eseaeaenne 153
ANEXOS .....oviiteeieeeeeeeeteaeeeae e ea e ea s s s s s s s s s e s s s s s s s s s s s s s s s s a e n e s n s n e e anas 155

Llanos Jave, K. \%



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

INDICE DE TABLAS

Tabla n°1: Operacionalizacion de Variables del I.S.T Fe y Alegria N°57 ...........ooovoviicccniinviinnienieeeeee, 34
Tabla n°2: Métodos de Recopilacion de INfOrmacion. ............ooeeeiiiiiiiiee e 37
Tabla n°3: Técnicas de Recopilacion de INformacion.............coooiiiiiiiieii e 38
Tabla n°4: Carreras profesional de la [.LE.S.T CEFOP CajamarCa ............cccceeeeeviesieiicccciivnninnsnnnneeenees 40
Tabla n°5: Personal Administrativo de la I.LE.S.T CEFOP - Cajamarca..........cccccovvuvieieeeiiiiiiieee e 43
Tabla n°6: Productos que se elaboran en la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca. ...........ccccceeeee... 44
Tabla n°7: Proveedores de la Planta del I.LE.S.T CEFOP - Cajamarca .............coeeveiiiciiiiiiiiiiieiieeeee 45
Tabla n°8: Principales Clientes de la Planta del .LE.S.T CEFOP - Cajamarca .........ccccceeevvvrveeeeeennennnn 46
Tabla n°9: Principales COMPELIAOIES ........oooiiiiiiii e eeee e 46
Tabla n°10: Maquinaria y Equipo de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca ...........cccccuvvvrreeeeeennnn. 47
Tabla n°11: Herramientas de Produccion de la Planta del .E.S.T CEFOP - Cajamarca ..................... 49
Tabla n°12: Cumplimiento de BPMs y POES en la infraestructura de la Planta del I.LE.S.T CEFOP —
(O 1= Y0 7= Uo7 LSRR 58
Tabla n°13: Cumplimiento de BPMs y POES en los equipos y utensilios de produccion de la Planta del
[ S T I O = (@ ] = @7 1= 1 4= - SO 62
Tabla n°14: Cumplimiento de BPMs y POES en el Control de Materia Prima e Insumos y sus
Condiciones de Recepcién de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — CajamarCa. ..........cccuvveeeeriiirreeeeeeennnnne 67
Tabla n°15: Cuadro comparativo del analisis de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbioldgicos de
leche fresa de la Planta del 1.LE.S.T CEFOP — CajamMarCa............cuuueiiiiaaiaiieeieeeaeeaeeneens 73
Tabla n°16: Cuadro comparativo del analisis de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbiolégicos de
leche fresa del Proveedor de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarcal.............cocooviiiiiiiinenn. 75
Tabla n°17: Cuadro comparativo del andlisis de cultivos microbiolégicos de leche Pasteurizada de la
Planta del LE.S.T CEFOP — CajamarCa |........couiuiuiiii e 76
Tabla n°18: Cuadro comparativo del andlisis de cultivos microbiolégicos de Queso mantecoso
Pasteurizado de la Planta del I.LE.S.T CEFOP —Cajamarca l..............cccooiiiiiiiiiiiiiiiice e, 78
Tabla n°19: Cumplimiento de BPMs en la Higiene y Salud Personal de la Planta del I.E.S.T CEFOP —
(O -V 7= (o7 USSR 72
Tabla n°20: Cumplimiento de BPMs en los Procedimientos, Planes, Y Control De Limpieza, Sanitizacion
y Desinfeccién de la Planta del .E.S.T CEFOP — CaJamMarca. ..........cceeeeiiiiriieeeeiiiiiieeeeeesiiieeee e 76
Tabla n°21: Cumplimiento de BPMs en el Control de Procesos de Produccién de la Planta del .LE.S.T
CEFOP — CAJAIMAICA. ....iuttteeeie ettt ettt e sttt e e s ettt e e e s o e bbb et e e e e e a bbbt e e e e s e aebb bt e e e e s anbbaeeeeeesannbees 88
Tabla n°22: Cumplimiento de BPMs en el Control de Calidad de la Planta del I.E.S.T CEFOP —
LOF- 1= 11 1 P> o3 VPP PP PPPPPPPON 97
Tabla n° 23: Cumplimiento de BPMs en el Programa de Control de Envases, Etiquetado y Empaquetado
de la Planta del LE.S.T CEFOP — CaJaMAICA. ......uueiiiiiiiiiiiaaaaa ettt e e e e e e e e e e e e e 102
Tabla n°24: Cumplimiento de BPMs en las Condiciones de Almacenamiento y Distribucién del Producto
de la Planta del LE.S.T CEFOP — CaJAaMAICA. ......uutiiiiiiiiiiiaiaaeeaae ettt e e e e e e e e e e e 104
Tabla n°25: Cumplimiento de BPMs en el Programa de Control de Plagas de la Planta del I.E.S.T
(01 S (O ] S @7 1= [ 4= 1 o= W PEUUPPPRR 110
Tabla n°26: Cumplimiento de BPMs en la Capacitacion del Personal de la Planta del I.E.S.T CEFOP —
(O =Y 7= Uo7 U S UUPRRRR 115
Tabla n°27: Cumplimiento de BPMs en la Documentacién de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca.
........................................................................................................................................................... 117
Tabla n°28: Cumplimiento de BPMs en la Publicidad de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca.119
Tabla n°29: Matriz de Operacionalizacion de Variables. ... 121
Tabla n°30: Disefio de |a Propuesta e MEJOra. ..........uuuuuuuiiiiiiiiiiiieiiaaae e e 122
Tabla n°31: Matriz de Operacionalizacion de Variables después de la Aplicacion de la Propuesta de
Y 1= 1o - VPSPPI 125
Tabla n°32: Materiales, cantidad y costos unitarios de los activos tangibles.....................c.coi. 128
Tablan®33: Gastos A& PEISONaL. ........cuiiitii i e e 130
Tabla n°34: Gastos de capacitacion interna del personal............c..coooiiiiiiiiiiiii e, 130
Tabla n°35: Gastos adicionales generados en la Propuesta de Implementacion del Sistema de la
Calidad sanitaria, mediante las BPM Y POES..... ... 131

Llanos Jave, K. vi



N

Tabla n°36:
Tabla n°37:
Tabla n°38:
Tabla n°39:
Tabla n°40:
Tabla n°41:
Tabla n°42:
Tabla n°41:
Tabla n°44:
Tabla n°45:
Tabla n°42:
Tabla n°43:
Tabla n°44:
Tabla n°45:
Tabla n°44:
Tabla n°45:

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Costos de Inversion Proyectados. .......c.ouiuiiiii i 132
Ingresos anuales de los indicadores del escenario 1..........ccoooiiiiiiiiiiiiiiiiec e 137
Total de ingresos proyectados del escenario Optimo a cinco afos............................ 138
Margen de Ganancia proyectados del escenario Optimo a cinco afios....................... 139
Flujo de Caja del escenario 6ptimo proyectado a cinCo afios...........ccccvevveeeiiienannennn. 139
Indicadores econdmicos del €SCEeNArio 1........ociuieiuieiii e 140
Ingresos anuales de los indicadores del escenario 2............ooiviiiiiiiiiiniies 141
Total de ingresos proyectados del escenario Pesimista a cinco afos......................... 142
Margen de Ganancia proyectados del escenario Pesimista a cinco afios.................... 142
Flujo de Caja del escenario Pesimista proyectado a cinco afiosS.............ccvvevieinenann, 142
Indicadores ECONOMICOS del €SCENAMO 2. ... ..iuiuieiii i 143
Ingresos Anuales de los Indicadores del Escenario 3............oooviiiiiiiiiiiiiiiiinneen, 144
Total de ingresos proyectados del escenario Optimista a cinco afos......................... 145
Margen de Ganancia proyectados del escenario Optimista a cinco afios.................... 145
Flujo de Caja del escenario Optimista proyectado a cinco afios............cccevvvviiiiennnnns 145
Indicadores econdmIcos del €SCENAMO 3........ouiuiiiiiiii e 146

Llanos Jave, K.

vii



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

INDICE DE FIGURAS

Figura n°1: I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA L.....coccoiiiiriiiiiieeieiee s 40
Figura n°2: Organigrama de FE Y ALEGRIA 57 - CEFOP ........c.cccovoueuieeeeeeeeeeeeeee e 42
Figura n°3: Organigrama de la .LE.S.T CEFOP — Cajamarca l.......ccccccceeeeeeeeieiiii e 43
Figura n°4: Diagrama de proceso del qUESO MANTECOSO. .........cuuieiriririeiiire st 53
Figura n°5: Distribucién de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca l.............cccooeveeccvvnvinnviennenene, 53
Figura n°6: Incumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura en la Planta del I.E.S.T CEFOP —
L0 =Y 7= Uo7 U SRR 54
Figura n°7: Incumplimiento de los Procedimientos Operacionales Estandarizados en la Planta del
[LE.S.T CEFOP — CAJAIMAICA |...ceeiiiiiiiiiiiiieiiiiieie ettt ettt e e e sttt e e e e s abb e e e e e s sabbaeeeeeeaaes 56
Figura n°8: Cumplimiento de BPMs de infraestructura de la Planta del .E.S.T CEFOP — Cajamarca I.
............................................................................................................................................................. 61
Figura n°9:Cumplimiento de BPMs en equipos y utensilios de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca
OO PR 66
Figura n°10: Cumplimiento de BPMs en el Control de Materia Prima e Insumos y sus Condiciones de
Recepcion de la Planta del .E.S.T CEFOP — Cajamarca | .........cccooviuiiieieiiiiiiiieee et e e siiveeea e 69
Figura n°11: Cumplimiento de BPMs en la Higiene y Salud Personal de la Planta del 1.E.S.T CEFOP —
(O 1=V = Uo7 U 1R PRSP 75
Figura n°12: Cumplimiento de BPMs en los Procedimientos, Planes, Y Control De Limpieza,
Sanitizacion y Desinfeccion de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca l........ccccccvvvvveeeeviieieeeeeeennn, 87
Figura n°13: Cumplimiento de BPMs en el Control de Procesos de Produccién de la Planta del I.E.S.T
CEFOP — CAJAMAITA L.ttt ettt s et e e e ettt e e e s e e bt e e e e e s e nnbae e e e e e e annbees 96
Figura n°14: Cumplimiento de BPMs en el Control de Calidad de la Planta del I.E.S.T CEFOP —
(0= 1= 13 1 P> 0% B F TP PP TP PTPPUPTTOP 101
Figura n°15: Cumplimiento de BPMs en el Programa de Control de Envases, Etiquetado y Empaquetado
de la Planta del 1.LE.S.T CEFOP — CajamarCa | ........cccooiiuiiiiiiiiiiiiiiee et 104
Figura n°16: Cumplimiento de BPMs en las Condiciones de Almacenamiento y Distribucion del Producto
de la Planta del LE.S.T CEFOP — CajamarCa | .........cuuiiiiiiiiiaiaiie ettt 109
Figura n°17: Cumplimiento de BPMs en el Control de Plagas de la Planta del I.E.S.T CEFOP —
(O 110 pF= T {ox T LT PP PUPTPPPTPTTPP 114
Figura n°18: Cumplimiento de BPMs en la Capacitacion del Personal de la Planta del I.E.S.T CEFOP —
(O T =Y 7= Uo7 U S SEUUPPRRR 116
Figura n°19: Cumplimiento de BPMs en la Documentacion de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca
PP P R PURR PP 118
Figura n°20: Cumplimiento de BPMs en la Documentacion de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca
PP PR 128
Figura n°21: Etapas de Mejora de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operacionales
EStANAANZAT0OS. . ..o e 131

Figura n°22: Flujo de Caja Proyectado a cinco afios del Escenario Optimo.............cccccccceeeeeeeee.... 139
Figura n°23: Flujo de Caja Proyectado a cinco afos del Escenario Pesimista.............................. 144
Figura n°24: Flujo de Caja Proyectado a cinco afios del Escenario Optimista.............................. 148

Llanos Jave, K. viii



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

RESUMEN

La presente investigacion la cual fue realizada en la planta de lacteos del I.S.T Fe y Alegria N°57 —
CEFOP Cajamarca | se identifico la falta de manuales e incumplimientos de Buenas practicas de
manufactura y Procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento lo cual genera una mala
inocuidad en el producto final. Se inici6 con un diagnéstico que fue realizado a través de una lista de
chequeo basada en normas peruanas vigentes tales como el Decreto Supremo N° 007 — 2017 MINAGRI
Reglamento de leche y productos lacteos, Norma General del CODEX ALIMENTARIUS STAN 206
Reglamento de Vigilancia y control Sanitario de Alimentos y Bebidas D.S. N° 007 - 98 y Resolucion
Ministerial N° 615 — 2003 — SA/DM Criterios Microbioldgicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los
alimentos y bebidas de consumo humano. Es por ello que con la propuesta de implementacion de las
buenas practicas de manufactura (BPM) y los procedimientos operacionales estandarizados de
saneamiento (POES) se lograra desarrollar manuales de BPMs y POES que ademas de cumplir con
las normativas contribuyen a la inocuidad del producto. Se llegd a la hipotesis que al proponer la
implementacién de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Saneamiento (POES) en la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria N° 57 — CEFOP
Cajamarca se contribuird en la inocuidad del producto ya que se aplicara técnicas y herramientas que
nos beneficia con la comprension del contenido de la investigacion, tales como manual de BPMs,
manual de POES, listas de chequeo, diagramas de operacion, diagramas analiticos, diagramas de
recorrido. En conclusion, es indispensable la elaboracién de los manuales de Buenas Practicas de
Manufactura y Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento basado en los
reglamentos ya mencionados, el cual cumplira con las normativas correspondientes garantizando y
asegurando la calidad de los productos elaborados en la planta de lacteos CEFOP Cajamarca.
Finalmente se recomienda la implementacién integral de dichos manuales, asi como su seguimiento y

control para un mejor desarrollo con el fin de continuar las mejoras en los mismos.
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ABSTRACT

The present investigation, which was carried out in the IST Fe and Algeria dairy plant No. 57 - CEFOP
Cajamarca |, identified the lack of manuals and breaches of Good manufacturing practices and
standardized operational procedures for sanitation, which generates a poor safety in the final product.
It began with a diagnosis that was made through a checklist based on current Peruvian standards such
as Supreme Decree No. 007 - 2017 MINAGRI Regulation of milk and milk products, General Standard
of CODEX ALIMENTARIUS STAN 206 Regulation of Surveillance and Control Food and Beverage
Sanitary DS N ° 007 - 98 and Ministerial Resolution N ° 615 - 2003 - SA / DM Microbiological Criteria
for Sanitary Quality and Safety for food and beverages for human consumption. That is why with the
proposed implementation of good manufacturing practices (BPM) and standardized operational
procedures for sanitation (POES) will be developed to develop manuals of BPMs and POES that in
addition to complying with the regulations contribute to the safety of the product. It was hypothesized
that when proposing the implementation of Good Manufacturing Practices (GMP) and Standardized
Operational Sanitation Procedures (POES) in the Dairy Plant of I.S.T. Fe y Alegria N ° 57 - CEFOP
Cajamarca will contribute to the safety of the product since techniques and tools will be applied that
benefit us with the understanding of the content of the research, such as manual of BPMs, manual of
POES, checklists, diagrams of operation, analytical diagrams, path diagrams. In conclusion, it is
essential to prepare the Manuals of Good Manufacturing Practices and Standardized Operational
Sanitation Procedures based on the aforementioned regulations, which will comply with the
corresponding regulations guaranteeing and ensuring the quality of the products elaborated in the
CEFOP dairy plant. Cajamarca Finally, the comprehensive implementation of these manuals is
recommended, as well as their monitoring and control for better development and in order to continue

improving them.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica
La contaminacion en los alimentos representa una gran amenaza a la salud de la poblacion,
esta es causada principalmente por alimentos que no se encuentran inocuos, que puede
ocurrir en cualquier eslabén de la cadena del alimento como: transporte, almacenamiento,
manipulaciony las practicas de coccidn, se sabe producir también por la presencia de agentes
biolégicos, fisicos y quimicos. Como agente biolégico tenemos bacterias y sus toxinas,
parasitos, etc.; agentes quimicos son plaguicidas, detergentes, metales, medicamentos y
aditivos no autorizados; y agentes fisicos el polvo, tierra, etc. El aseguramiento de lainocuidad
de los alimentos es dado por la implementacion de las Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM), Planes Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES), su propésito es reducir
al minimo los riegos de contaminacion que puede ocurrir durante el procesamiento de

alimentos. (Senasa, 2016)

Investigaciones recientes como Guano, J. (2015). Disefio de un Sistema de Buenas Practicas
de Manufactura y su incidencia en la calidad sanitaria del queso fresco en el Colegio Unificado
“Simén Rodriguez” (Tesis pregrado). Universidad técnica de Ambato, Ecuador se reporta que
la aplicacion e implementacion de este sistema acompafiado de los Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) en los procesos de elaboracion del
gueso, logra alcanzar un 90% de cumplimiento en los parametros permitidos de los andlisis
microbiolégicos y fisicos quimicos de la Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1528:2012

siendo mejores al porcentaje inicial del 33.58% llevando a la inocuidad del queso fresco.

En la investigacién segun Herrera, A, & Paez, A. (2013). Elaboracién de un Manual de Buenas
Practicas de Manufactura para la Unidad Eduproductiva de Lacteos de la Ficaya —UTN (tesis
pregrado), Universidad Técnica del Norte, Ecuador., en la cual se concluye que la principal
causa de la falta de higiene en los procesos de elaboracion de productos lacteos se debe al
desconocimiento y por ende el incumplimiento de las normativas vigentes las cuales se
encuentran descriptas especificamente en los planes de Buenas Practicas de Manufactura,
ademéas manifiestan que un personal sin ser capacitado tiene mayor riesgo a cometer una

contaminacion cruzada dando como resultados productos en mal estado para el consumidor.

Cabe recalcar que, en la investigacién segun Pozo, J. (2015). Propuesta del programa de
Buenas Practicas de Manufactura y Gestion (BPMG) para la mejora de la productividad en
una empresa de calzado, Arequipa 2015 (tesis pregrado). Universidad Catélica de Santa

Maria, Perq, que la aplicacion del programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) no

Llanos Jave, K. Pag. 11



Y. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

wr MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

solo puede ayudar a mejorar la calidad y buen estado del producto si no que mejora la
planificacion, prevencion de los procesos productivos e indices de productividad viéndose
reflejado en las ventas progresivas del afio 2013 al 2014 a un 37%, asi mismo se generan
productos de alta calidad.

Se encontré también que, en la investigacién de Camacho, Z. & Mejia, S. (2016). Disefio e
implementacion de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES) para Mejorar la calidad Sanitaria de la empresa
AVESA REGIONAL E.I.R.L (tesis pregrado). Universidad Privada del Norte, Peri mejoré un
52.9% el cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Saneamiento, asimismo se mejor0 la calidad del producto; con el manual
de BPM y POES disefiado donde se registra y mide el cumplimiento de los procesos; se
obtiene un valor neto actual de S/.24 761. 72 y una tasa Interna de retorno del 25% lo que
indica que el proyecto es viable.

La Planta de lacteos del I.S.T Fe y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca cumple un rol educativo
y productivo en la cuidad de Cajamarca, es orientado a la oferta educativa de industrias
Alimentarias Lacteas a nivel superior tecnolégico. Se ha implementado con materiales y
maquinas para la elaboracién de queso mantecoso, queso fresco, manjar blanco y yogurt, la
mano de obra esta a cargo de los profesionales de la propia institucién: dos ingenieros, un
jefe de operaciones y los estudiantes de los diferentes ciclos, los cuales aplican teoria y
practica. Mediante las visitas que se realizé a la planta se visualizo la falta de personal
calificado para la maniobra de las maquinas y para la elaboracién de los diferentes productos,

ya que la produccion se encuentra encargada a los estudiantes de la Institucion.

En la estructura se evidencia muchos problemas como paredes sin tarrajear, la zona de
lavado y desinfeccion estan en mal estado, puertas y ventanas rotas. Asimismo, no existen
procedimientos, manuales, calendarizacion para detallar como se deberia realizar la limpieza,
sanitizacion o desinfeccion de la planta. En el proceso se evidencia la falta de analisis de agua
microbioldgica y fisicoquimico; falla en el control de temperaturas de las congeladoras,
utilizacion de instrumentos en mal estado y la falta de manuales que describan
detalladamente los procesos y el flujo que deben seguir los operarios. En el producto se
identificé la falta de certificados de calidad, asimismo se evidencio que en el almacén se
encuentran mezclados insumos con detergentes y otros productos quimicos, ademas no
realizan analisis y controles de calidad en la obtencidn del producto para certificar que se
tiene un producto adecuado para el consumo humano; estos puntos hacen referencia a la
falta de Buenas Practicas de manufactura y Procedimientos Operacionales Estandarizados
de Saneamiento.
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Segun (Rosario, 2009) Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de principios y
recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de alimentos para garantizar
su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteraciéon. Segun (Dra. Adriana Quintela, 2013)
Los POES son aquellos procedimientos que describen las tareas de limpieza y desinfeccién
destinadas a mantener o restablecer las condiciones de higiene de un local alimentario,
equipos y procesos de elaboracién para prevenir la aparicion de enfermedades transmitidas
por alimentos. En las industrias y comercios alimentarios, los POES forman parte de las
actividades diarias que garantizan la puesta en el mercado de alimentos aptos para el
consumo humano y son una herramienta imprescindible para asegurar la inocuidad de los

alimentos.

Segun (FSIS, 2010)La inocuidad alimentaria se refiere a las condiciones y practicas que
preservan la calidad de los alimentos para prevenir la contaminacién y las enfermedades
transmitidas por el consumo de alimentos, ademds segun (FAO, 2007) es la garantia de que
un alimento no causara dafos al consumidor cuando el mismo sea preparado o ingerido de
acuerdo con el uso a que se destine y por ultimo segun (OMS, 2007) inocuidad son todas
las medidas encaminadas a garantizar que los alimentos no causaran dafio al consumidor si

se preparan y/o ingieren segun el uso al que estén destinados.

Formulacién del problema
¢En qué medida la propuesta de implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) contribuiran

en la inocuidad del producto?

Justificacién

El presente estudio de investigacion servira como un antecedente para investigaciones
analogas a este alrededor de todo el pais pues esta cubre el tema de implementacion de
sistemas mediante BPM y POES encaminadas a la industria alimentaria en la planta de
lacteos de IST CEFOP Cajamarca | dando solucion a los diferentes problemas que se
encontro en dicha planta.

Ademas de brindar salubridad e inocuidad en sus productos asegurando el consumo de estos,
y cabe recalcar la importancia que tienen estas herramientas en la produccion de los
productos alimenticios, esta propuesta contribuye a la vez al aumento de efectividad, eficacia
y eficiencia de la planta de lacteos, ofreciendo un producto de calidad por medio de prevencién

o eliminacién de riesgos en ambiente y procesos de elaboracion.
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Cabe recalcar que académicamente al realizar la investigacion se han aplicado distintas

técnicas y herramientas aprendidas durante el periodo universitario.

1.4. Limitaciones

La planta lactea no cuenta con informaciéon documentada de sus procedimientos, informacion

estadistica, ventas y controles de limpieza.

A pesar de presentar estas limitaciones, estas no han sido impedimento para realizar la

investigacion.

1.5. Objetivos
1.5.1.0Objetivo general

Proponer la implementacion de las buenas practicas de manufactura (BPM) y los

procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento (POES) en la planta de

lacteos del I.S.T Fe y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca | para contribuir en la inocuidad

del producto.

1.5.2.0bjetivos especificos

Analizar si actualmente se cumplen las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
los procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) en la
Planta De Lacteos Del I.S.T. Fe Y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca I.

Analizar la inocuidad de la linea de produccion del queso mantecoso actualmente
gue se elaboran en la Planta De Lacteos Del I.S.T. Fe Y Alegria N°57 — CEFOP
Cajamarca |.

Disefiar una propuesta de implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
(BPM) y los Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento
(POES) en la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca |
para contribuir en la inocuidad del producto.

Realizar una evaluacion econdmica en la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria
N°57 — CEFOP Cajamarca |.
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N

CAPITULO 2. MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

Internacionales:

Segun Guano, J. (2015). Disefio de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura y su
incidencia en la calidad sanitaria del queso fresco en el Colegio Unificado “Simén Rodriguez”
(Tesis pregrado). Universidad técnica de Ambato, Ecuador. Analizé la calidad de quesos de
la planta de lacteos del colegio ya mencionado en donde encontré que la primera causa de
gue los quesos tengan una baja calidad es la contaminacion microbiana en el momento de la
produccién de este, lo cual sucede por lo general por la incorrecta manipulacion de objetos y
al ponerlos en contacto con el producto este se contamina. En estas condiciones el producto
final con aspectos fisicos, fisicos-quimicos y microbiolégicos alterados, los cuales influyen en
la calidad sanitaria, reducen su tiempo de vida util, dejando de ser apto para el consumo

humano por ende obteniendo perdidas econdmicas significativas.

La propuesta de mejora consiste en Disefiar un sistema de Buenas Practicas de Manufactura
gue busca mejorar la calidad sanitaria en los procesos de produccion y producto terminado
del queso fresco en el Colegio Unificado “Simén Rodriguez”. Para la realizacién del sistema
de BPMs se utilizaron herramientas como son: Evaluaciones del cumplimiento de las BPM y
POES con las que el Colegio cuenta actualmente estas se basaron en el Plan Nacional del
Buen Vivir y las normas INEN NTE (Norma Técnica Ecuatoriana) vigentes para productos
lacteos como son: Norma General para leche y productos lacteos NTE INEN 072:2013, Norma
General para Leche Pasteurizada NTE INEN 0010:2011, Norma General para quesos frescos
no madurados NTE INEN 1528 2012, Norma General rotulados de productos alimenticios
procesados, envasados y empaquetados NTE INEN 022, Control microbiolégico de los
alimentos. Recuento en placa por siembra profunda NTE INEN 1529-13, Determinacion de
acidez titulable NTE INEN 0009, Determinacion de Grasa a través del indice de Reichert —
Meissel NTE INEN 0012, Determinacion de calidad métodos de ensayo cualitativos NTE INEN
1500, Norma General de colores de identificacion de tuberias NTE INEN 440, junto con el
Reglamento Ecuatoriano de Buenas Practicas de Manufactura para alimentos procesados del
afio 2002, Norma General del CODEX para el queso CODEX STAN A-6-1978, Rev. 1-1999
Enmendado en 2006 y Norma General AOAC 991.14.

Llegando a las conclusiones que el diagnostico preliminar realizado en la planta de lacteos
del Colegio Unificado “Simén Rodriguez” por medio de observaciones, documentos,
fotografias ayudo al levantamiento de un perfil higiénico sanitario y detectar las

inconformidades principales en lo que refiere a instalaciones e infraestructura, en donde se
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realizaron modificaciones como habilitacion de linea de abastecimiento de agua e
instalaciones eléctricas, clasificacion de linea de fluidos, arreglo de pintura y ubicacion de
basureros recicladores. Se elabor6 el manual de Buenas Practicas de Manufactura en el cual
presenta programas diarios de procesos para la elaboraciéon del queso fresco, normas y
procedimientos de manipulacion y produccion de queso fresco especificamente aplicado a la
planta de lacteos. También se implemento los Procedimientos Estandarizados de Sanitizacion
(POES) donde se especifica el manejo de instalaciones, Sanitizacién, prevencion de
contaminacion cruzada, control de higiene personal y control de plagas. Las pruebas fisico
quimico y microbiolégico del queso relacionada a la norma NTE INEN 1528:2012 después de

la aplicacion de los manuales arrojaron mejor calidad de queso antes de la aplicacién.

Se llega a las recomendaciones de que la aplicacién de BPMS y POES es un pilar basico de
la inocuidad del queso y debe ser utilizado los registros de control diario de acuerdo con cada
area. Todo el colegio se involucre en la implementacion de este manual, delegando
responsabilidades al personal y capacitando en el area requerida con el fin de verificar la

ejecucion obtenga resultados favorables.

Realizar capacitaciones periédicas a los proveedores de materia prima para obtener leche de
calidad en 6ptimas condiciones fisicas, quimicas y microbiolégicas obteniendo un producto
inocuo para el consumo humano. Desinfectar todas las areas del proceso de acuerdo al
manual BPM con productos aptos para el mismo luego de cada proceso en la planta para
minimizar el riesgo de una contaminacién cruzada. Socializar constantemente este

documento, para la toma de conciencia de la importancia de la implementacion del manual.

La presente investigacion tiene relacion a esta porque identifican la misma dificultad la cual
es la falta de calidad sanitaria en el producto final, desarrollando la técnica de Manual de
Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos Operativos Estandarizados para su
cumplimiento y asi lograr mejorar las condiciones sanitarias y por ende elaborar un producto

inocuo para el consumo humano.

Segun Nieto, D. (2014). Propuesta metodoldgica para la Certificacion en Buenas Practicas
Agricolas (BPA) desde el enfoque logistico para la zona de influencia petrolera de Cafio Limén
y Cariecare — Departamento de Arauca (tesis de maestria). Universidad Nacional de
Colombia, Colombia. Analizé que en el area de estudio no se encontraba en capacidad de
atender procesos comerciales de gran impacto en un corto plazo, se percibe también la
limitante en torno a la disposicién de las unidades productivas en el cumplimiento de los
requisitos minimos relacionados con permisos, certificaciones fitosanitarias, ambientales y

sociales. A pesar del esfuerzo de las entidades con presencia en el departamento, para
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ampliar las areas establecidas con cultivos de cacao y platano, no existe ningun predio que
esté certificado en Buenas Practicas Agricolas. Las negociaciones se efectian de manera
informal, lo que afecta notoriamente el ingreso econémico de los productores, ante el
monopolio que ejercen los intermediarios por el control del mercado al igual que el precio del
fruto fresco, quienes influyen directamente en la fluctuacién del valor del kilogramo del
producto. De acuerdo con el sentir del productor, esta situacion es la consecuencia del
desestimulo que se observa en las veredas, a raiz de los bajos precios de los productos
agricolas, que no compensan con la inversién que requiere cada linea productiva para su
establecimiento.

La propuesta de mejora que consta de Disefiar una metodologia para la certificacion en
Buenas Préacticas Agricolas en las unidades productivas de las zonas de influencia de Cafio
limén y Caricare — Arauca, que busque impactar positivamente las actividades logisticas de
las cadenas productivas del platano y el cacao. Para la realizacion de esta investigacion se
utilizaron la herramienta metodol6gica para la apropiacion de la certificacion en Buenas
Practicas Agricolas, segun lo establece el Instituto Colombiano Agropecuario en la Resolucion
4174 de 2009. La cual invita al productor a asociarse para lograr competir en mercados
especializados con calidad, inocuidad del producto, altos volimenes para atender de manera
eficiente la demanda del mercado. En la implementacién de las Buenas Practica Agricolas
(BPA); existe una posibilidad de establecer de manera integral, las reglas de juego en lo
concerniente a la logistica de la produccion y los canales de distribucion con miras a entrar a
competir en el mercado de manera eficiente. Sustentado en cuatro pilares fundamentales: La
produccién econ6mica y eficiente de alimentos suficientes, inocuos y nutritivos. El
sostenimiento y la promocion de la base de recursos naturales. El mantenimiento de
empresas agricolas viables y la contribucidon a medios de vida sostenibles. La satisfaccion de
las demandas culturales y sociales de la sociedad. Se construy6 un instrumento con tres
(cuerpos) para la toma de la informacion; en el cual se considerd efectuar la caracterizacion
socioecondmica del productor, la caracterizacion de los aspectos logisticos y de produccién
implementados por los productores y finaliza con las actividades de comercializacion,

realizada por los comercializadores intermediarios de la region.

Llegando a la conclusion de que el desarrollo del presente trabajo de investigacion se
constituyé en una oportunidad para generar acercamiento entre la academia en este caso el
Grupo de Investigacion SEPRO de la Universidad nacional de Colombia - Sede Bogota y las
comunidades rurales de la zona de influencia del Complejo Petrolero Cafio Limén y Caricare
en el Departamento de Arauca con la finalidad de conocer mas de cerca los procesos
productivos que se realizan en el Departamento de Arauca: cacao y platano. Asi mismo, con

el fin de abordar de manera integral un proceso que involucre al productor, a los gremios y
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las entidades cooperantes mediante el posicionamiento de sus productos agricolas en
mercados especializados.

Se recomienda que es esencial promover campafias de sensibilizacién en todo el sector rural
del departamento de Arauca para vincular a los productores locales dentro de una cultura
organizacional que los prepare para ofertar productos de calidad y los lleve a valorar el tema
de la logistica como requisito prioritario para la obtencion de la certificacién en BPA, hacer
procesos pilotos en la region, con el objetivo de implementar agro negocios sostenibles, bajo
el enfoque de las buenas practicas agricolas, que conduzca a acceder a mercados
especializados, es necesario que todos sin excepcion alguna (productores, gremios,
autoridades locales y departamentales) garanticen un ambiente propicio que cree las bases
esenciales para que los productores puedan comprender la importancia de esta iniciativa y
apropiarse de la certificacion en BPA, que los llevara a incrementar la productividad comercial,
brindar un producto de calidad y optimizar los recursos dentro de los parametros minimos
exigidos por el ICA.

Esta tesis tiene relacion con la presente investigacion ya que presentan la misma dificultad la
cual es la falta de inocuidad en el producto final y se esta dando una mejora a través de la
aplicacion de la técnica de manual de Buenas Practicas de Manufactura en los distintos
puntos involucrados como son: infraestructura, manipulacion de equipos y utensilios,

empaquetado, embalaje y envasado, transporte, establecimiento de documentacion.

Segun Herrera, A, & Paez, A. (2013). Elaboracion de un Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para la Unidad Eduproductiva de Lacteos de la Ficaya —UTN (tesis pregrado),
Universidad Técnica del Norte, Ecuador. Donde se identificé el problema que los estudiantes
gue manipulan las materias primas para la elaboraciéon de los productos el 31% no se
encuentran capacitados para ello, seguido que la infraestructura no es la adecuada para la
produccién, carecen de una planificacion para el manejo y monitoreo de todos los equipos,
en la bodega de insumos falta de especificaciones y certificados de los mismos, malos
manejos de almacenamiento, distribucién y comercializaciéon, no llevan un control de

muestreo en sus productos para confirmar su calidad.

La propuesta de mejora “Elaboracién de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para
la Unidad Eduproductiva de Lacteos de la Ficaya —UTN” para su elaboracion utilizaron
diferentes normativas como son: Decretado el 4 De noviembre Del 2002 Bajo Registro Oficial
696 para Buenas Practicas de Manufactura, Norma INEN 1528 Queso Fresco, INEN 82.1973-
10 Queso Mozzarella Requisitos, NTE INEN 1108:2011 Agua Potable, NTE INEN 1334-1:201
Rotulado de Productos Alimenticios para consumo humano, NTE INEN 2395:2011 Leches
fermentadas, NTE INEN 440: 1984 Colores e Identificacion de tuberias, NTE INEN 484:1980
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Productos Empaquetados o Envasados, NTE INEN 66:1973. 1973-10 Quesos- Aditivos, NTE
INEN 700: 2011 Manjar dulce o Dulce de leche.

De los resultados de la auditoria de Buenas Practicas de Manufactura a las Unidades
Eduproductivas de Lacteos se concluye que los procesos se estan realizando sin el
cumplimiento de normas, por lo que es necesario implementar el manual de BPMs. Del
analisis de los procesos desarrollados en la elaboracion de los productos lacteos, es
necesario establecer normas que permitan el mejoramiento de los mismos. De las encuestas
realizadas a los estudiantes de las Unidades Eduproductivas de L&cteos se concluye que
existe desconocimiento de normativas de BPMs, por lo cual se ha establecido un plan de
capacitacion que permitira informar sobre normativas de higiene para el mejoramiento de los
procesos en la planta de lacteos. De las encuestas realizadas a los docentes y personal
operativo que labora en las Unidades Eduproductivas de Lacteos; se determind que, no
existen normas de BPMs por lo que se considera de gran importancia la elaboracion del
manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Se recomienda realizar el seguimiento de la implementacion del manual de BPM’s para medir
los avances periddicamente, por parte de las autoridades de la Escuela de Ingenieria
Agroindustrial. Elaborar un programa de Seguridad Industrial para la Unidad Eduproductiva
de Lacteos. Confeccionar dotacion Unica (mismo modelo y caracteristicas) para dotar a todo
el personal. Es importante que se realice el manual de buenas practicas de laboratorio para
reforzar al Manual de Buenas Practicas de Manufactura. Se sugiere sectorizar un espacio
Unicamente para bodega de quimicos el cual clasifique estos insumos de acuerdo a su
reactividad o frecuencia de uso. Se recomienda realizar un informe de trabajo cada vez que
ingrese y salga personal nuevo (estudiantes). Para recabar informacién, asi como acentuar
los conocimientos de los estudiantes. Se sugiere crear una puerta de acceso a la planta
especificamente para el personal (estudiantes), la cual permita realizar una sanitizacion e

higiene antes de su ingreso.

La presente tesis tiene correspondencia con esta ya que se contienen la misma dificultad
refiiéndose a mejorar la calidad del producto final, empleando la técnica de elaboracién de
Manual de Buenas Practicas de manufactura, para el diagnéstico inicial de Ficaya se utilizaron
herramientas como chesk list de acuerdo a las normas vigentes para verificar el cumplimiento
de estas y fueron representadas en gréficos para otorgarles el nivel de cumplimiento y de

incumplimiento.

Nacionales:
Segun Pozo, J. (2015). Propuesta del programa de Buenas Practicas de Manufactura y
Gestion (BPMG) para la mejora de la productividad en una empresa de calzado, Arequipa

2015 (tesis pregrado). Universidad Catélica de Santa Maria, Perd. Analizé las siguientes
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carencias por parte de la empresa por el cual no aumentaba su productividad de calzados,
estan son: los procesos de produccion tienen una falta de organizacion, no cuentan con
controles de compras ni ventas, la gerencia no cuenta con planes de capacitacion para el
personal y de incentivos hacia sus colaboradores para mejorar su compromiso con la
empresa; también se encontré que los procesos de orden y limpieza no tienen un control, ni
la existencia de planes de mantenimiento y fichas técnicas para mayor conocimiento del
funcionamiento de los diferentes equipos e insumos.

Para la implementacion de la propuesta de mejora se utilizaron las diferentes herramientas
como son: Diagramas de Ishikawa para determinar causas y efectos de los diferentes puntos
a analizar, matriz semi-cuantitativa para la identificacién de factores relevantes que incidiran
en elevar la participacion de los trabajadores, Diagramas de Pareto, mapas de procesos,
layout de alcance de materia prima y almacén, documentos de referencia ISO 9001: 2008
Sistema de Gestién de la Calidad — Requisitos, NA 0079: 2009 Norma Andina.

Obtuvieron las siguientes conclusiones con el diagnostico situacional de las condiciones
productivas en la empresa de calzado productora se concluye que habido un incremento de
ventas del afio 2013 al 2014 de un 37% asi mismo hay un crecimiento considerable en todas
sus lineas de calzado. Se ha evaluado los factores relevantes en el desarrollo del proceso
productivo de la empresa de calzado productora, estos consideran ser principalmente: a)
Inexistencia de procesos de control en la produccion y almacenaje de materiales, insumos,
materia prima, producto en proceso y producto terminado; b) Falta organizacién y gestién en
la documentacion de gerencia; c) Procesos inadecuados en la gestion del orden y limpieza
en el area de operaciones de la empresa; y, d) Ausencia de un plan de incentivos. Como
ultima conclusion tenemos que los principales procesos para la conformacién de la
metodologia propuesta para las Buenas Préacticas de Manufactura y Gestion en la empresa
de calzado son aquellos que se encuentran enfocados principalmente a los procesos de
Direccién, Operativos y Apoyo.

Llegando a las recomendaciones que la metodologia de BPMG en la empresa busca un nuevo
enfoque para una gestién estratégica del capital humano, y desarrollar al personal para
obtener propias competencias y equipo en conjunto. Se determina que es fundamental
controlar los avances para alcanzar las metas propuestas por gerencia. También validar las
metas requeridas por la gerencia, a manera de cumplir el cronograma de produccién y ventas
para el desarrollo de la empresa en el mercado objetivo simulando continuamente el estado
de resultados de las ventas.

Ambas investigaciones tienen relacion detectando una misma técnica de solucién que en la
implementacién de Buenas Practicas de Manufactura la falta que buscan mejorar la calidad
del producto a través del cumplimiento de estas practicas, se identificaron también procesos
de produccién de cada producto empleando la herramienta de diagramas de procesos en el

cual se detallan procesos, insumos, etc.
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En la tesis Lozano, D. (2013). Disefio y elaboracion del Manual de Buenas Practicas de
Manufactura para Helados Siberia SAC (tesis pregrado). Universidad Nacional de Truijillo,
Pera. Se analizaron los diferentes problemas como la falta de documentacién para unificar y
establecer pautas de trabajo para garantizar la ejecucién adecuada de las actividades, errores
en la ejecucién de procedimientos, carecen de planes de control de maquinaria,
manipuladores y procesos, procedimientos no adecuados de entrega y despacho del
producto.

Para la elaboracién del manual se utilizaron diferentes herramientas las cuales son PAS
220:2008 Modelo de Gestion para pre requisito en Seguridad e Inocuidad Alimentaria de
British Satandards Institution (BSI), Normas Técnicas Peruana NTP — ISO 22000:2006
Sistema de Gestion de los Alimentos, NTP-ISO 9000:2001 Sistema de Gestion de Calidad,
Normativa legal Nacional DS N° 007-98-SA Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de
Alimentos y Bebidas; Codex Alimentarius CAC/RCP 1-1969 Rev.4 Cédigo Internacional de
Practicas recomendado — Principios Generales de Higiene de los Alimentos, CAC/RCP — 1
1969 Rev.3 Principios Generales de Higiene de Alimentos.

Llegando a las conclusiones que el manual propuesto ayudara a que los alimentos de la
empresa Helado Siberia SAC sean procesados, empacados y almacenados en condiciones
sanitarias sin contaminacion ni adulteraciones, la capacitacion como punto importante para la

difusion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Sus recomendaciones son que se realice la validaciéon del manual BPM, elaborar planes de
capacitaciones, dar mantenimiento y calibrar periédicamente las balanzas con personal
capacitado, sefializar con rétulos textuales las diferentes areas de la planta, los extinguidores,
y salida de emergencia, realizar un diagnéstico a anual para identificar los avances que se

tiene cada afio y como se ha mejorado la inocuidad del producto.

Estas investigaciones se relacionan entre si identificando el mismo problema que es la falta
de seguridad del producto para el consumidor es por ello que aplica la técnica de elaboracién
de manual de Buenas Practicas de Manufactura, mejorando procesos, empacados y
almacenamientos en Optimas condiciones sanitarias asi evitando la contaminacion cruzada y

siendo aptas para el consumo humano.

Camacho, Z. & Mejia, S. (2016). Disefio e implementacién de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (POES)
para Mejorar la calidad Sanitaria de la empresa AVESA REGIONAL E.l.R.L (tesis pregrado).
Universidad Privada del Norte, Perd. Que busca disefar, implantar y evaluar las Buenas

Practicas de Manufactura y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento que
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ayuden a mejorar sus procesos productivos y asi brindar un producto en éptimas condiciones
de calidad.

En esta investigacion se identific principales problemas como son en instalaciones carecen
de iluminacién y que los servicios higiénicos estdn muy cerca de la zona de produccion,
algunos de sus equipos se encuentran levemente descuidados, los focos se encuentran sin
proteccién en caso de ruptura, pisos y mesas estan deterioradas, en lo que respecta a
limpieza hay maquinaria sin limpiar, no se realiza desinfeccion de utensilios antes de usarlos,
la grasa se encuentra acumulada en el techo del area y los depdsitos de viseras se encuentran
en mal estado, otro punto muy importante es que los empleados manipulan la materia prima
sin el uso de guantes, no hay limpieza continua del area de trabajo, no cuentan con un
uniforme adecuado, el lavado de manos es el incorrecto, el personal estan en contacto directo
con sangre y fluidos porque no cuentan con equipos de proteccion, ademas no cuentan con
un correcto control de produccién y calidad, la recepcion, almacenamiento y distribucion no
eran los correctos, no contaban con un control de plagas y la capacitacion del personal no
estaban actualizadas frente a estos temas, todo esto provocan el incumplimiento de las
politicas de BPM y POES.

Se tubo mejoras del 22% en las instalaciones, mejorado los sistemas eléctricos, mesas de
trabajo, puertas techos y ventanas. También se buscé solucionar las especificaciones de
control de produccion y calidad, con la aplicacidn del instructivo de saneamiento; en el area
de recepcion, almacenamiento y distribucion se organizé los espacios de recepcién y almacén
transitorio, se corrigieron el proceso actual de limpieza y saneamiento de la empresa; se
implementd un régimen estricto de limpieza antes, durante y después de su trabajo; se contd
con un control mensual de inspeccién de plagas y finalmente se capacité al personal acerca
de la implementacion de los BPM Y POES.

Llegaron a la conclusion que se mejor6 en un 52.9% el cumplimiento de Buenas Practicas de
Manufactura y Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento, asimismo se
mejoro la calidad del producto; con el manual de BPM y POES disefiado donde se registra y
mide el cumplimiento de los procesos; se obtiene un valor neto actual de S/.24 761. 72 y una

tasa Interna de retorno del 25% lo que indica que el proyecto es viable.

Esta investigacion se correlaciona con la presente porque presentan la misma dificultad que
es la falta de inocuidad en el producto final, para la solucion se aplica la técnica de
cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura y los Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Saneamiento concentras en mejorar la calidad y éptimas condiciones del
producto final, evitando contaminacion cruzada por parte del personal, ademas de difundir la
importancia del cumplimiento del manual de BPMs y POES.
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Buenas Practicas de Manufactura (BPM)

Segun (Rosario, 2009) Las Buenas Practicas de Manufactura son un conjunto de
principios y recomendaciones técnicas que se aplican en el procesamiento de
alimentos para garantizar su inocuidad y su aptitud, y para evitar su adulteracion.
También se les conoce como las “Buenas Practicas de Elaboracion” (BPE) o las

“Buenas Practicas de Fabricacion” (BPF).

Segun (Advirsors, 2016) Las Buenas Practicas de Manufactura son una herramienta
basica para la obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se

centralizan en la higiene y la forma de manipulacion.

= Son utiles para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el
desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

» Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,
saludables e inocuos para el consumo humano.

*= Son indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Andlisis de Peligros y
Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de Calidad Total (TQM) o
de un Sistema de Calidad como ISO 9001.

= Se asocian con el Control a través de inspecciones del establecimiento.

Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES)

Segun (Dra. Adriana Quintela, 2013) Los POES son aquellos procedimientos que
describen las tareas de limpieza y desinfeccion destinadas a mantener o restablecer
las condiciones de higiene de un local alimentario, equipos y procesos de elaboracion
para prevenir la aparicion de enfermedades transmitidas por alimentos. En las
industrias y comercios alimentarios, los POES forman parte de las actividades diarias
gue garantizan la puesta en el mercado de alimentos aptos para el consumo humano
y son una herramienta imprescindible para asegurar la inocuidad de los alimentos.
Este programa debe estar escrito en procedimientos que comprendan los métodos de
limpieza y desinfeccion empleados, las periodicidades y los responsables. Siempre
que las caracteristicas de la empresa lo permitan, es aconsejable que los
procedimientos sean elaborados y aprobados por personas diferentes. La aprobacion
de los mismos tiene que ser hecha por una autoridad responsable de la empresa.
Estos procedimientos deben ser controlados, revisados y modificados en periodos
regulares, actividades que también tienen que contar con personas responsables. Si
bien existen patrones a seguir, en lineas generales estas frecuencias seran variables

en funcién de las condiciones y la actividad desarrollada por la empresa y en caso de
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elaboradores, por la naturaleza del producto elaborado. La empresa tiene la
responsabilidad de capacitar y entrenar a su personal, asi como la de facilitar todo el
material que sea necesario para llevar a cabo éstos procesos. El programa de limpieza
debe estar bien documentado y ser aplicado estrictamente. Los procedimientos deben
ser elaborados indicando: El sector, los equipos y utensilios, frecuencia, los métodos
de limpieza y desinfeccion, los productos quimicos utilizados para la limpieza y la
desinfeccion, los responsables de la limpieza y de la vigilancia o verificacion y por
ultimo los registros necesarios.

Segun (ANMAT, 2012) Los POES son instrucciones escritas para diversas
operaciones particulares o generales y aplicables a diferentes productos o insumos
gue describen en forma detallada la serie de procedimientos y actividades que se
deben realizar en ese lugar determinado. Esto ayuda a que cada persona dentro de
la organizacién pueda saber con exactitud qué le correspondera hacer cuando se
efectle la aplicacion del contenido del POES en la misma. Los POES garantizan la
realizacion de las tareas respetando un mismo procedimiento y sirven para evaluar al
personal y conocer su desempefio. Al ser de revision periddica, sirven para verificar
su actualidad y para continuar capacitando al personal con experiencia. Otra ventaja
importante es que promueven la comunicacion entre los distintos sectores de la
empresa y son (tiles para el desarrollo de auto inspecciones y auditorias. El propésito
de un POE es suministrar un registro que demuestre el control del proceso, minimizar
o eliminar desviaciones o errores y riesgos en la inocuidad alimentaria y asegurar que

la tarea sea realizada en forma segura.

Segun (Instituto Nacional de Alimentos, 2003) Los POES son aquellos procedimientos
escritos que describen y explican cémo realizar una tarea para lograr un fin especifico,
de la mejor manera posible. Existen varias actividades/ operaciones, ademas de las
de limpieza y desinfeccién, que se llevan a cabo en un establecimiento elaborador de
alimentos que resulta conveniente estandarizar y dejar constancia escrita de ello para
evitar errores que pudieran atentar contra la inocuidad del producto final. Los POES
son préacticas y procedimientos de saneamiento escritos que un establecimiento
elaborador de alimentos debe desarrollar e implementar para prevenir la
contaminacion directa o la adulteracion de los alimentos que alli se producen,
elaboran, fraccionan y/o comercializan. Si el establecimiento o la Autoridad Sanitaria
detectaran que el POES fallé en la prevencion de la contaminacién o adulteracion del
producto, se deben implementar medidas correctivas. Estas incluiran la correcta

disposicion del producto afectado, la reinstauracion de las condiciones sanitarias
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adecuadas y latoma de medidas para prevenir su recurrencia. El establecimiento debe
llevar, ademas, registros diarios suficientes para documentar la implementacion y el
monitoreo de los POES y de toda accion correctiva tomada. Estos registros deben

estar disponibles cuando la Autoridad Sanitaria asi lo solicite.

Segin (CODEX ALIMENTARIUS, 2007) POES (Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento) Conjunto de normas que establecen las tareas de
saneamiento necesarias para la conservacion de la higiene en el proceso productivo
de alimentos. Describen las tareas de saneamiento, que se aplican antes (pre
operacional) y durante los procesos de elaboracion (operacional). Definen claramente
los pasos a seguir para asegurar el cumplimiento de los requisitos de limpieza y
desinfeccién. Precisa el cdmo hacerlo, con qué, cuando y quién. Para cumplir sus
propositos, deben ser totalmente explicitos, claros y detallados, para evitar cualquier

distorsion o mala interpretacion.

Inocuidad Alimentaria.

Segun (FSIS, 2010)La inocuidad alimentaria se refiere a las condiciones y practicas
que preservan la calidad de los alimentos para prevenir la contaminacion y las
enfermedades transmitidas por el consumo de alimentos. El Servicio de Inocuidad e
Inspeccion de Alimentos (FSIS, por sus siglas en inglés) del USDA educa a los
consumidores acerca de la importancia del manejo inocuo de los alimentos, y les guia

para cémo reducir los riesgos asociados con tales enfermedades.

Segun (FAO, 2007) es la garantia de que un alimento no causara dafios al consumidor

cuando el mismo sea preparado o ingerido de acuerdo con el uso a que se destine.

Segun (OMS, 2007) son todas las medidas encaminadas a garantizar que los
alimentos no causaran dafio al consumidor si se preparan y/o ingieren segun el uso al

gue estén destinados.

Infraestructura e instalaciones.

Los disefios de instalaciones de manufactura se refieren a la organizacion de las
instalaciones fisicas de la compafiia con el fin de promover el uso eficiente de sus
recursos, como personal, equipo, materiales y energia. El disefio de instalaciones
incluye la ubicacion de la planta y el disefio del inmueble, la distribucion de la planta y
el manejo de materiales. El disefio de las instalaciones y el control de materiales afecta
casi siempre a la productividad y a la rentabilidad de una compafiia, mas que cualquier
otra decision corporativa importante. (Stephens, 2006, tercera edicion )
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2.25

2.2.6

El estandar (ISO 9000, 2000) pone énfasis en el enfoque del proceso para la
organizacion de la empresa. Al analizar la planeacion de instalaciones con un enfoque
macroscopico, todos y cada uno de los aspectos de la empresa desde la recepcién
hasta el embarque, con todas las funciones y los apoyos intermediarios de la instalacion

deben funcionar como un sistema integrado y cohesivo que apoya el proceso.

Equipos y Utensilios de Produccién.

Segun (Minagri, 2017) Los equipos y utensilios que intervienen en las operaciones con
los alimentos deben estar fabricados con materiales que no produzcan ni emitan
sustancias téxicas ni impregnen a los alimentos de olores o sabores desagradables.
Deben ser superficie lisa y estar exentos de orificios y grietas. Los equipos utilizados
para aplicar tratamientos térmicos, almacenar, enfriar o congelar, deben permitir que
se alcancen las temperaturas requeridas con la rapidez necesaria para mantener la
inocuidad y calidad; estos equipos deben contar con un disefio que permita controlar
las temperaturas. Los instrumentos de medicion para los puntos criticos de control
deben estar calibrados y/o verificados, de acuerdo a las disposiciones del Instituto
Nacional de Calidad — INACAL.

Control de materia prima e insumos y condiciones de recepcion.

El manejo de materiales incluye restricciones de movimiento, tiempo, lugar, cantidad y
espacio. En primer lugar, el manejo de materiales debe garantizar que las partes,
materia prima, materiales en proceso, productos terminados y materiales sean
desplazados periddicamente de un lugar a otro. En segundo, puesto que cada
operacion requiere de materiales y productos en el momento determinado, debe
garantizar que ningun proceso de produccién o individuo sea entorpecido por el arribo
temprano o tardio de materiales. En tercero, el manejo de materiales debe garantizar
gue estos sean entregados en el lugar correcto. En cuarto lugar, se debe asegurar que
los materiales sean entregados en el lugar adecuado sin que hayan sufrido dafios y en
la cantidad correcta. Por ultimo, se debe tener en cuenta el espacio para el almacenaje

tanto temporal como permanente. (Nieble, 2014, Decimotercera edicién )

El control de los materiales se establece mediante la organizacion funcional y la
asignacion de responsabilidades, a través del uso de formularios impresos, registros y
asientos que afectan a los materiales desde el momento en que son solicitados al
proveedor, hasta que los productos terminados ingresan en el almacén respectivo, lo
cual representa la etapa de compra de materiales. En este sentido, un control efectivo

de los materiales se debe caracterizar principalmente por la existencia de un sistema
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rutinario para la compra, recepcion, almacenamiento. La segunda etapa a estudiar es
en relacion a la entrega o consumo de los materiales por parte de los departamentos
productivos y de servicios; de igual forma se detallaran los formularios 0 modelos
impresos que establezcan responsabilidades, el empleo de registros y asientos que

generen informacién oportuna y veraz sobre los costos para uso de la gerencia.

Entre las funciones que normalmente debe cumplir el departamento de recepcion e
inspeccién de los materiales se encuentran: Recibir el material con la respectiva orden
de entrega, cotejar el material recibido con la copia de la Orden de Compra, verificar la
cantidad y calidad del material, verificar y aprobar las facturas de los proveedores,
enviar las facturas aprobadas al departamento de contabilidad general para su registro,
si se presentan irregularidades, no recibir el material, si el material cumple con las
especificaciones, preparar el formulario Informe de Recepcién y el formulario usado

para el control de la recepcion de los materiales es el Informe de Recepcion.

Higiene personal.

Segun (Merino, 2009) La higiene también esta vinculada a la rama de la medicina que
se dedica a la conservacién de la salud y la prevencién de las enfermedades. En este
caso, el concepto incluye los conocimientos y técnicas que deben ser aplicados para
controlar los factores que pueden tener efectos nocivos sobre la salud. Los lugares de
trabajo, que suponen el sitio pablico donde las personas suelen pasar gran parte del
dia, deben ser limpios y contar con agua potable accesible. Los bafios tienen que contar
con lavabos y estar situados en las proximidades de los puestos de trabajo. Si la higiene
de una empresa es defectuosa, es posible que los empleados se enfermen y se
contagien unos a otros, lo que supone un perjuicio para la salud publica y para la
actividad de la compaiiia.

Segun (Mella, 2013) La higiene personal se define como el conjunto medidas y hormas
que deben cumplirse individualmente para lograr y mantener una presencia fisica
aceptable, un 6ptimo desarrollo fisico y un adecuado estado de salud. Las acciones
gue deben ejecutarse para obtener una higiene personal adecuada, comprenden la
practica sistematica de las medidas higiénicas que debemos aplicar para mantener un

buen estado de salud.

Objetivos: son mejorar la salud, conservarla y prevenir las enfermedades o infecciones.
Los lugares de trabajo deben disponer de agua potable en cantidad suficiente y
facilmente accesible. También deben disponer de vestuarios, duchas, lavabos vy

retretes; asi como de locales yzonas de descanso. Los retretes, y vestuarios
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2.2.8

2.2.9

separados para hombres y mujeres, dotados de lavabos, situados en las proximidades
de los puestos de trabajo, de los locales de descanso, de los vestuarios y de los locales

de aseo, cuando no estén integrados en estos Ultimos.

Procedimientos, planes y control de Limpieza, Sanitizacion vy
Desinfeccidn.

Segun (OMS O. m., 2016)Los establecimientos y el equipo deben mantenerse en
adecuado estado de conservacion para facilitar todos los procedimientos de limpieza 'y
desinfeccién y para que el equipo cumpla la funcion propuesta, especialmente las
etapas esenciales de seguridad y prevencion de contaminaciéon de alimentos por
agentes fisicos, quimicos o biolégicos. La limpieza debe remover los residuos de
alimentos y suciedades que puedan ser fuente de contaminacion. Los métodos de
limpieza y los materiales adecuados dependen de la naturaleza del alimento. Puede
necesitarse una desinfeccion después de la limpieza. Determinadas bacterias,
incluidas algunas patdgenas, pueden adaptarse a condiciones adversas cuando
forman una pelicula biolégica, las mismas no son efectivamente removidas con los
procedimientos normales de limpieza con agua y jabon neutro. Llegan a ser mil (1000)
veces mas resistentes a los desinfectantes comunes comparadas con las que se
encuentran en estado libre. Debe seguirse una rutina de limpieza sistematica para su

remocion.

Los programas de limpieza y desinfeccion deben garantizar la higiene adecuada de
todo el establecimiento, asi como del propio equipo usado para limpieza y desinfeccion.
Los programas de limpieza y desinfeccién deben supervisarse de forma continua y
eficaz para verificar su adecuacion y eficiencia. Deben ser documentados especifi-
cando: areas, partes del equipo y utensilios que deben limpiarse y desinfectarse;
responsable para las tareas especificas; método y frecuencia de limpieza; y
desinfeccién; organizacién de la supervision. Cuando corresponda, los programas

deben ser elaborados con consulta a asesores especializados.

Control de Procesos de Produccion.

Segun (Lindsay, 2015) Un plan de produccién especifica los requerimientos de
produccién a lo largo y a corto plazos para surtir los pedidos del cliente y satisfacer la
demanda anticipada. Los materiales, herramientas y el equipo correcto deben estar
disponibles en todo momento y en los lugares apropiados a fin de mantener un flujo de

produccién regular. Los conceptos modernos de planeacién y programacion de la
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2.2.10

produccién, como lotes pequefios y flujo de una sola pieza, han mostrado que
conducen a mejoras en la calidad y ahorros en costos. En la manufactura por lo general
aplica control a los materiales que entran, los procesos clave y los productos y servicios
finales. El control en la manufactura comienza con los procesos de compras y
recepcion. Es evidente que si los materiales que entran son de mala calidad entonces
el producto final de seguro no sera mejor. En un ambiente de calidad total, los clientes
no deberian depender de la inspeccion minuciosa de los articulos comprados. La carga
de suministrar productos de alta calidad deberia descansar en los proveedores mismos.
Segun (Chase, 2000, octava edicién ) La administracién de operaciones y suministro
(AOS) se entiende como el disefio, la operacidn y la mejora de los sistemas que crean
y entregan los productos y los servicios primarios de una empresa. La AOS, al igual
que el marketing y las finanzas, es un campo funcional de la empresa que tiene una
clara linea de responsabilidades administrativas. Este punto es importante porque la
administracion de operaciones y suministro muchas veces se confunde con la
investigacién de operaciones y la ciencia de la administracion (I0O/CA) y la ingenieria
industrial (I1). La diferencia esencial es que la AOS es un campo de la administracion,
mientras que la IO/CA representa la aplicacion de métodos cuantitativos para la toma
de decisiones en todos los campos y la Il es una disciplina de la ingenieria. Por lo tanto,
si bien los administradores de operaciones y suministro utilizan los instrumentos de la
IO/CA para la toma de decisiones (como la programacion de una ruta critica) y se
ocupan de muchos de los mismos temas que la Il (como la automatizacion de la
fabrica), la funcion administrativa de la AOS aclara la diferencia de otras disciplinas.

Control de calidad.

De acuerdo con las normas internacionales de ISO 9000, la calidad se define como
“‘Grado de cumplimiento”. Cumplimiento de normas sanitarias y otras (de orden
gubernamental, internacional) de especificaciones técnicas de manufactura, de
condiciones del cliente (usuario, consumidor, beneficiario, comprador minorista o
mayorista, etc.) que le garanticen la satisfaccion de sus expectativas y necesidades.
En el caso particular de los alimentos, la Calidad Alimentaria, sera el conjunto de
actividades que permiten lograr el grado de cumplimiento de las normas sanitarias,
nutritivas y de presentacion que le garanticen al consumidor la satisfaccion de sus
expectativas, necesidades y ante todo la ausencia de riesgos y peligros a su integridad
y salud.

Segun (Lindsay, 2015) control de la calidad se usa en una gran cantidad de
mecanismos distintos en las instalaciones de manufactura. Las practicas de control

consisten en gestion visual a través de sistemas de alerta de calidad, que estan
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2.2.12

diseflados para llamar la atencién inmediata sobre las condiciones anormales. El
sistema proporciona sefiales visuales y audibles en cada estacion para herramientas,
produccién, mantenimiento y flujo material. El sistema de control de calidad eficaces
incluye procedimientos documentados para todos los procesos claves, una
comprension clara del equipo y ambiente de trabajo apropiados; métodos para
supervisar y controlar las caracteristicas visuales de la calidad; procesos de aprobacion
para el equipo; criterios para el trabajo, como estandares escritos, muestras 0
ilustraciones y actividades de mantenimiento.

Segun (Guilld, 2000) Podemos definir el control de calidad como el proceso de
evaluacion de desviaciones de un proceso o producto y la solucion de las mismas
mediante acciones correctoras para el cumplimiento de los objetivos de calidad, y por
tanto asegurar la calidad de un bien o servicio con la finalidad de que satisfaga las

necesidades de los clientes. Esto implica:

» La evaluacion del comportamiento real, es decir, de los resultados de calidad que

han sido previamente establecidos en la planificacién de la calidad.
» Comparacién del comportamiento real con los objetivos de calidad.
* Actuacion sobre las diferencias que existan.

Como consecuencia, el control de calidad no solo es inspeccion, sino que se relaciona
con su significado universal, por lo que, aunque la inspeccién es una forma de
realizarlo, su significado es mucho més amplio. En este sentido, sélo con un decidido
esfuerzo encaminado a controlar la calidad en toda la organizacién se puede asegurar

la eficacia competitiva.

Control de envases, etiquetado y empaquetado.

Segun (Minagri, 2017) Para los productos lacteos liquidos, el cierre de los envases
destinados a los consumidores debe efectuarse inmediatamente después del llenado,
en el establecimiento en el que se lleva a cabo el Gltimo tratamiento térmico mediante
un dispositivo de cierre que impida su contaminacion. El sistema de cierre debe
concebirse de tal forma que, una vez abierto, quede claramente de manifiesto que se

ha abierto; asimismo; debe de ser de facil comprobacién.

Condiciones de almacenamiento y distribucién del producto.

Segun (Forteza, 2008) El concepto de almacén se refiere a edificio o local donde se
depositan géneros de cualquier especie: materias primas, mercaderias, herramientas,
materiales para el mantenimiento y limpieza, productos para su futura venta. Es un

lugar especialmente estructurado y planificado custodiar, proteger y controlar los
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2.2.14

bienes de la empresa, mientras no son requeridos. Una vez establecidos los
documentos, registros sanitarios y demas procedimientos, se procedera a realizar el
envio del producto con las debidas normas y reglamentos requeridos, evitando contraer

devoluciones por un producto en malas condiciones.

Programa de control de plagas.

Segun (Mouteira, 2013) Con el objeto de evitar el dafio a la salud de los consumidores
por la transmision de enfermedades a través de los alimentos y en los mejores de los
casos evitar dafios a la imagen de la empresa por la presencia de plagas o partes de
estas en el interior de los mismos es que se implementa el Programa de Control de
Plagas (PCP). Este programa esté incluido dentro de los Procedimientos Operativos
Estdndares de Saneamiento (POES), y su validez depende de la existencia de
Procedimientos Operativos de Saneamiento, Procedimientos Operativos de
Mantenimiento (POEM), Procedimientos Operativos Funcionamiento (POE), y
programa de control de residuos (PCR) adecuados. En la diagramacion del PCP hay
qgue considerar la estructura y disefio de la edificacion preexistente para su puesta en
marcha y debera considerar la zona de recepcidn, depdsitos, ambientes externos al
establecimiento, maquinaria, equipo y utensilios; vehiculos de transporte, vestuarios,
capacitacion del personal, programa de manejo de los desechos, y el uso de pesticidas
y otras medidas de control. El PCP puede asentar sus bases en un sistema de manejo
integrado de plagas (MIP) el cual involucra la utilizacién de todos los recursos
necesarios para minimizar los peligros ocasionados por la presencia de las plagas. A
diferencia del control de plagas tradicional (sistema reactivo), el MIP es un sistema
preventivo que se adelanta a la incidencia del impacto de las mismas que comprende
el saneamiento, las practicas de almacenamiento adecuadas y el empleo tanto de
herramientas quimicas como no quimicas para lograr controlar la plaga en caso que

las medidas preventivas no logren anular la incidencia de estas.

Programa de capacitacion a los Colaboradores.

Para desarrollar un programa de capacitacion es necesario conocer las debilidades,
amenazas de la organizacién como también debilidades de los colaboradores, para
enfocar el desarrollo de la capacitacion por lo que (Muchinski, 2007) en su libro hace
énfasis en la necesidad de realizar: primero un estudio completo de la organizacion,
para conocer la situacién actual por la que pasa la empresa, segundo conocer perfil y
descripcidn de puestos, tercero conocer cudles son las habilidades y destrezas de los
colaboradores en cuanto a las funciones que realizan para determinar en qué areas

necesitan mejorar y conocer quienes necesitan capacitacion lo que a su vez permite
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determinar objetivos y desarrollar el programa de capacitacidén para luego ser evaluado
y analizar los resultados.

Asimismo, (Reza, 2007) asegura que después de realizar la deteccion de necesidades
de capacitacion se tendra conocimiento de los temas a capacitar. Asimismo, refiere que
no todas las debilidades de las empresas son posibles de solucionar a través de
capacitaciones puesto que algunas dependen de las herramientas que cuenten para
realizar su trabajo.

Para lograr un programa de capacitacion de calidad (Aamodt, 2007) menciona que el
dicho programa conlleva una serie de pasos que van desde detectar necesidades de
capacitacidén hasta determinar el lugar donde se impartira la capacitacion, para lo cual
menciona los siguientes pasos: Definir qué es lo que se pretende lograr al implementar
la capacitacion. Sensibilizar a los empleados acerca de la importancia de que ellos
asistan a la capacitacion. Ejecutar el programa de capacitacion a través de métodos de
ensefianza que permitan relacionar los objetivos de la empresa con la capacitacion.
Definir la persona que impartira la capacitacion. Determinar el lugar a realizar la
capacitacion. Determinar el tiempo. Crear el material de apoyo del capacitador para la
audiencia. Presentacion del capacitador antes de iniciar la capacitacion y explicar las
formas del desarrollo de co6mo se encuentra planificada, para que se conozca cuantas
sesiones y por cuanto tiempo se ejecutara cada una. Utilizar dinamicas para romper el
hielo.

Programa estratégico de documentacion.

Segun (ISO 9001, 2011) la documentacion representa el capital intelectual de la

empresa es decir "saber hacer’ que se ha adquirido con la experiencia. Hay varias

razones de importancia que tiene la documentacion entre ellas podemos destacar:

1. La estandarizacion de los procesos: Para que un proceso sea debidamente
estandarizado, debe estar documentado. Al hacerlo estamos asegurando que las

personas ejecuten los procesos a como estan escritos.

2. Planificacién organizacional: En cualquier nivel de la organizacion documentar los

elementos importantes, como acciones, recursos y tiempos estamos direccionando
o enfocando a las personas a cargo, hacia un logro de determinados objetivos y

metas.

3. Control de actividades realizadas: Los registros son un tipo especial de documento.

Basicamente es la informacién contenida en formatos diligenciados durante los
procesos y que nos va a suministrar evidencia o soporte de la realizacién de
determinadas actividades. Los registros nos permiten conocer y evaluar la gestion

realizada.
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Auditoria: Los documentos representan los criterios de auditorias y los registros
representan las evidencias de la auditoria.

Mejoramiento de procesos: La documentacién nos permite mejorar los procesos
consistentemente; también debe servir a los procesos. Un proceso bien disefiado
debe tener un buen flujo documental.

Capital intelectual: Los documentos guardan el valor mas importante de una
empresa, que es su capital intelectual, el saber hacer algo bien hecho y por el cual
las personas estan dispuestas a pagar. El no documentar correctamente pone en
riesgo la capacidad de atender un mercado. Documentar apropiadamente permite
a la empresa generar valor del conocimiento adquirido y volverlo ingreso, por eso

se llama capital intelectual.

2.2.16 Publicidad.

Segun (Digesa, 2010) la publicidad que se realiza por parte de la empresa por cualquier

medio, debera respetarse la definicion, composicion y denominacién de la leche, y

productos lacteos, establecidas en el Codex Alimentarius. En el caso de publicidad

engafiosa, se aplicara lo establecido en el Decreto Legislativo N° 1044, Decreto

Legislativo que aprueba la ley de Represién de la Competencia Desleal. En el caso de

etiqguetado se debe aclarar lista de ingredientes, asi como el modo de empleo de los

mismos, siguiendo la normativa, en su efecto, la informacion establecida en el Codex

Stan 1-1985, asimismo los alimentos deberan llevar en su etiguetado de manera

destacada, la denominacion del producto, la cual refleja su naturaleza sin generar

confusion o engafio.

2.3 Hipotesis

1. Planteamiento de la Hipotesis

Al proponer la implementacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) vy

Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) en la Planta de

Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria N° 57 — CEFOP Cajamarca | se contribuira en la inocuidad

del producto.

2. Variables

Variable Dependiente: Inocuidad del Producto.

Variable Independiente: Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos

Operacionales Estandarizados de Saneamiento
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Tabla n°1: Operacionalizacion de Variables del I.S.T Fe y Alegria N°57

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES INDICADORES
Infraestructura e Instalaciones. % de nivel de cumplimiento en la Infraestructura e
Instalaciones.
Buenas Préacticas de Manufactura: . — — , — .
Equipos y Utensilios de Produccién. % de nivel de cumplimiento en los Equipos Yy
Segun (Guillo, 2011) Las Buenas o L,
Utensilios de Produccion.
Variable Practicas de Manufactura son

Independiente

Buenas Précticas de
Manufactura (BPM) y
los Procedimientos
Operacionales
Estandarizados de
Saneamiento
(POES).

herramientas de gran importancia
para la obtencion de productos para
el consumo humano, también son
de gran calidad, que se centralizan
en higiene y manipulacion de

productos.

Programa de Control de Materia Prima
e Insumos y sus condiciones de

recepcion.

% de nivel de cumplimiento del Programa de
Control de Materia Prima e Insumos y sus

condiciones de recepcion.

Higiene del Personal.

% de nivel de cumplimiento en la Higiene del

Personal.

Procedimientos, Planes y control de

Limpieza, Sanitizacion y Desinfeccion.

% de nivel de cumplimiento en los Procedimientos,
Planes y control de Limpieza, Sanitizacion y

Desinfeccion.

Control de Procesos de Produccion.

% de nivel de cumplimiento en el Control de

Procesos de Produccion.
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Procedimientos Operacionales
Estandarizados de Saneamiento:
2007) el

mantenimiento de la higiene en una

Segun  (Cisneros,
planta elaborada de alimentos es

una condicibn esencial para

asegurar la inocuidad de los

productos.

Control de Calidad.

% de nivel de cumplimiento en el Control de
Calidad.

Programa de control de envases,

etiquetado y empaquetado.

% de nivel de cumplimiento del Programa de

control de envases, etiquetado y empaquetado.

Condiciones de Almacenamiento vy

Distribucion del Producto.

% de nivel de cumplimiento de las Condiciones de

Almacenamiento y Distribucién del Producto.

Programa de Control de Plagas.

% de nivel de cumplimiento del Programa de

Control de Plagas.

Programa de Capacitacion a los
Colaboradores.

% de nivel de cumplimiento del Programa de
Capacitacion a los Colaboradores.

Programa Estratégico de la

Documentacién

% de nivel de cumplimiento del Programa

Estratégico de la Documentacion.

Programa de Publicidad.

% de nivel de cumplimiento del Programa de
Publicidad

Variable

Dependiente

Inocuidad del Producto: Segin

(OMS, 2017) la inocuidad de los
alimentos

engloba acciones

encaminadas a garantizar la

Buenas Préacticas de Manufactura
(BPM).

% de nivel de cumplimiento de las Buenas

Practicas de Manufactura (BPM).
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Inocuidad del

Producto

méxima seguridad posible de los
alimentos. Las politicas que
persiguen dicho fin deberan de
abarcar toda la cadena alimenticia

desde la produccién al consumo.

Procedimientos Operacionales % de nivel de cumplimiento de los Procedimientos
Estandarizados de  Saneamiento Operacionales Estandarizados de Saneamiento
(POES). (POES).

Fuente: Elaboracién Propia
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Disefio de investigacion

Disefio Transversal y Descriptivo: se establece la relacién entre un escenario actual con el
resultado que se obtiene al implementar la propuesta de mejora, las variables tienen una
correlaciéon de datos en un determinado tiempo y los destalles se expondran de forma
descriptiva.

Unidad de estudio
La unidad de estudio esta representada por el I.S.T. Fe y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca

I, siendo investigadas entre los meses de Mayo del 2017 a Junio del 2018.

Poblacién

La poblacién esta representada por todas las areas del I.S.T. Fe y Alegria N°57 — CEFOP
Cajamarca |, siendo investigadas entre los meses de Mayo del 2017 a Junio del 2018.

Muestra

La muestra es representada por la planta de lacteos del I.S.T. Fe y Alegria N°57 — CEFOP

Cajamarca I, siendo investigadas entre los meses de Mayo del 2017 a Junio del 2018.

Técnicas, instrumentos y procedimientos de recoleccion de datos
Se realizé varias Técnicas e Instrumentos para la recoleccion de informacion como se

muestra en la siguiente tabla:

Tabla n°2: Métodos de Recopilacién de Informacién.

Método Fuente

Primaria
Cualitativo

Técnica

Cuestionario

Instrumentos

- Guia del
Cuestionario.

- Block de
apuntes.

- Lapiceros

Procedimientos

Se realizaron a los dos
encargados de Planta, con
una duracién de 2 horas
por cada uno.

Secundaria

Analisis de los
datos
obtenidos.

- Computadora.

La informacién obtenida se
registra en un documento
Word.

Observacién  Primaria

Observacion
directa

- Guia de
observacion

- Block de
apuntes.

- Lapiceros

Se realiz6 en todos los
procesos de produccion de
la Planta con una duracién
de 6 horas por dia.

Cuantitativo

Entrevistas

Guia de
Entrevistas

Se realiz6 la entrevista a
Director del I.S.T.Fe Y
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Primaria Block de Alegria N°57 — CEFOP y a
apuntes. los estudiantes del mismo,

Lapiceros los cuales tuvieron una

P duracion de dos horas

respectivamente.
Andlisis Computadora. La informacién obtenida se
estadistico. Libros. registra en un libro Excel.
Fuente: Elaboracién Propia

3.7 Métodos, instrumentos y procedimientos de analisis de datos

A continuacion, detallaremos las técnicas e instrumentos a utilizar en el presente

estudio:

Tabla n°3: Técnicas de Recopilacion de Informacion.

Técnica

Justificacion

Instrumentos Aplicado en

Lista de chequeo

Permitird  determinar el
cumplimiento e
incumplimiento de BPM vy
POES en la planta de
lacteos.

Normativas Observacién directa de
vigentes los instrumentos.

Diagramas de
operaciones,

Determinar la secuencia de
procesos de produccion.

Procedimiento

de produccion Planta de lacteos

recorrido y de los
analitico. productos.
L Registro de
Manual de BPMY  Permitira incrementar la > .
POES inocuidad del producto cumplm;lerlno y Panta de lacteos
: contro

Fuente: Elaboracion

Propia
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CAPITULO 4. RESULTADOS

4.1 Diagnostico situacional de la empresa

41.1

Aspectos generales
EL CENTRO EXPERIMENTAL DE FORMACION PROFESIONAL PUBLICO DE
GESTION PRIVADA (CEFOP) es una organizacién que cumple un rol educativo y
productivo en la ciudad de Cajamarca en beneficio de la comunidad a través de un
convenio con el movimiento Internacional de Educacion Popular Integral y Promocién
Social FE Y ALEGRIA.

FE Y ALEGRIA es una institucién que propone mejorar la calidad de la educacion en
América Latina. En el Peri administra centros experimentales de formacion
profesional ubicados en las regiones La Libertad y Cajamarca con once unidades
operativas, en los cuales se desarrolla educacion técnico-productiva y educacion
superior en el marco de un continuo educativo, con base en competencias
profesionales.

Sus centros cuentan con infraestructura y recursos adecuados para desarrollar una
formacion profesional integral de calidad dirigida prioritariamente a las zonas de
menor desarrollo. Los estudiantes realizan su aprendizaje esencialmente haciendo y
produciendo en proyectos productivos reales con orientacion de mercado, o que les
permite rapida y eficaz insercion laboral. Los profesores aplicando nuevas estrategias
de aprendizaje cumplen el rol de facilitadores e identificando los avances tecnologicos
en la actividad productiva contribuyen a mantener constantemente actualizados los

contenidos del aprendizaje.

Los programas de formacion profesional responden a los retos que enfrentan ambas
regiones en el desarrollo de sus ejes econdémicos y en la necesidad de poner en valor
sus diversas potencialidades dentro del ambito de una economia que se globaliza
aceleradamente. Su propuesta de formacion profesional esta estrechamente ligada a
la actividad productiva y la comunidad forma capital humano de alta calidad, con

capacidad y competencias para impulsar la competividad y generar bienestar.

La I.LE.S.T CEFOP Cajamarca administra 05 unidades operativas, en donde ofrece
carreras de 3 afios en Educacion Superior Tecnoldgica, de 2 afios en el ciclo medio
de la Educacién Técnico-Productiva y de 1 afio en el ciclo basico de la Educacién

Productiva.
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Tabla n°4: Carreras profesional de la I.LE.S.T CEFOP Cajamarca

I.E.S.T CEFOP CAJAMARCA - R.M. 0538-2007-ED (27/12/2007)

PROVINCIAS CARRERAS PROFESIONALES
Cajamarca |, Ganaderia y Transformaciones Lacteas
Cajabamba, Industrias Lacteas.

Celendin, Industrias Alimentarias Lacteas.
Cajamarca ll Joyeria

Fuente: Elaboracion Propia

4.1.2 Descripcion general de la empresa
» Razon Social: CEFOP CAJAMARCA
* RUC: 20491581060
» Tipo de Empresa: Instituciones Publicas.

» Ubicacion: Cajamarca / Cajamarca / Cajamarca

= Direccion: Car.

Bafios Del Inca Km. 3.5

= [Fecha de Inicio de Actividades: 01/07/2009

= CIllU: 80904

= Actividad Econémica: 80904 Educacion de Adultos y Otros.

T numlsmn

&Y

Figuran°1: 1.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA

Fuente: Galeria de imagenes propias
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4.1.3

414

4.1.5

El Centro de Produccién Planta Piloto de la I.LE.S.T CEFOP Cajamarca |, tiene como
finalidad el contribuir al desarrollo integral de la Institucion mediante el efecto de

preparar al estudiante haciendo y produciendo en proyectos productivos reales.

La produccion de la Planta esta centrada en la elaboracién de queso mantecoso,
queso fresco, yogurt y manjar blanco; los cuales son elaborados por los propios
estudiantes que son seleccionados y agrupados por el ciclo en el que se encuentran
bajo la supervisién de los encargados de planta. El producto final se distribuye a
supermercados en la ciudad de Lima (Cremandina) y al mercado local en diferentes

tiendas de Cajamarca y provincias.

Vision

“Ser una institucién educativa publica referente en formacion profesional del pais, que
forma parte de un movimiento mundial de educacion, a la vanguardia de la tecnologia
productiva y de gestion, cuyos egresados son reconocidos y demandados en el

entorno por su alto nivel de calificacion y calidad humana.”

Mision

“Fe y Alegria 57 — Centros Experimentales de Formacion Profesional La Libertad y
Cajamarca” - desarrolla educacién continua articulando la educacién técnico-
productiva con la educacién superior tecnoldgica, para formar profesionales lideres,
por medio de programas educativos fundamentados en la excelencia académica, el
aprender haciendo y produciendo, el desarrollo de valores, el caracter e identidad,

que contribuyen al desarrollo econémico de la region y del pais.”

Valores

= Cumplimiento de obligaciones: Reina una conducta honesta, transparente y
ética, asi como un fiel cumplimiento de nuestras obligaciones.

» Dedicacion al trabajo: Fomentar el trabajo y dedicacion para alcanzar el éxito en
el desarrollo de nuestros objetivos.

* Prudencia en la administracién de los recursos: Reconocer la importancia de
planificar y gestionar racionalmente los recursos de la empresa.

= Cultura del éxito: Trazamos objetivos exigentes y trabajamos tenazmente para
alcanzarlos.

= QOrientacion a la persona: Fomentar el trabajo en equipo y valoramos el

profesionalismo, iniciativa y creatividad de nuestros colaboradores.
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= Responsabilidad social: Contribuimos a la permanencia y renovacion de los

recursos naturales, asi como el progreso de la sociedad en la que actuamos.

4.1.6 Organigrama

DIRECCION NACIONAL DE FE Y ALEGRIA

CO-DIRECCION | COMITE EJECUTIVO
ADMINISTRACION AREA ACADEMICA
CONTABILIDAD A. DE PM&E / EMPRESARIAL
SECRETARIA A. DE PROY. Y CONSULT.
rE—_—_—_——_—_——_—_—_——_———————————
e Tt
LE.S.T. ICEFOP LA LIBERTAD I.E.S.T. CEFOP CAIJAMARCA

CASCAS
CELENDIN

o
—
=
=
2
o
—

GUADALUPE
PAIJAN
CAJAMARCA I

<
om
=
<
om
<
=3
<
O

SAN MIGUEL
CAJAMARCA |

O
—
=
=
2
x
o

Figura n°2: Organigrama de FE Y ALEGRIA 57 - CEFOP
Fuente: Organizacion FE Y ALEGRIA 57
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| CODIRECCION

DEFARTAMENTO DE |

FLHNIFlCﬂClGN, I -
MONITOREQ Y ‘ ' ADMINISTRACION
EVALUACION
| SUBDIRECCION |
|
! |
| GANADERIA | | LACTEOS |
|
[ , I
| AGRICULTURA | | GANADERIA | | JEFE DE PLANTA |

Figura n°3: Organigrama de

la I.LE.S.T CEFOP - Cajamarca

Fuente: POA |.LE.S.T CEFOP — Cajamarca

4.1.7 Personal

Tabla n°5: Personal Administrativo de la I.E.S.T CEFOP - Cajamarca

UNIDAD OPERATIVA: FE Y ALEGRIA 57 CEFOP — CAJAMARCA |

Sub Director: Wilder Lujan Tirado Alarcén.

Coordinador Académico: Sandra Elizabet Mendoza Prado.

PERSONAL DOCENTE

Area Nombre Profesion
Agricultura José Javier Rudas Huaripata. Agronomia
Ganaderia Juan Porfirio Mantilla Briones. Médico Veterinario
Ganaderia José Leyder Sanchez. Médico Veterinario
Lacteos Angelo Michael Rabanal Ibafiez. Industrias Alimentarias
Lacteos Karina Inés Rojas Conde. Industrias Alimentarias
Académica Sandra Elizabet Mendoza Prado.  Industrias Alimentarias
Asistente De Campo  Nicolas Huaripata Soto. Industrias Alimentarias Lacteas
Supervisor De Celso Tello Villanueva. Médico Veterinario
Campo

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.8 Productos

Tabla n°6: Productos que se elaboran en la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca.

MERCADO NACIONAL

Queso Mantecoso CREMANDINA

31:24/00/14

Es un producto fresco, de pasta blanda y mantecoso, CRE ""“ﬁ"v’”" '
elaborado a base de leche entera o reconstituida, | Fantecoso @
pasteurizada, que presenta una pasta de textura ,f’w":m‘:"fr"

cerrada y consistencia suave, color ligeramente
amarillento y estan selladas al vacio para que se

conserve mejor sus atributos sensoriales.

MERCADO LOCAL

Queso Mantecoso Pasteurizado CEFOP

Es un producto fresco, de pasta blanda y mantecoso,
elaborado a base de leche entera o reconstituida,
pasteurizada, que presenta una pasta de textura
cerrada y consistencia suave, color ligeramente

amarillento.

Queso Fresco Pasteurizado CEFOP

Es un producto fresco, de pasta firme, elaborado a
base de leche entera o reconstituida, pasteurizada,

que presenta una pasta de textura cerrada y

consistencia dura.

Manjar Blanco CEFOP

Es un producto a base de la leche, el principio de su
conservacion se basa en la concentracion de sélidos,

especialmente azUcares por evaporacion del agua

contenida en la leche, lo que impide el ataque de

microorganismos.
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Yogurt CEFOP

Es un producto a base de leche coagulada obtenida

por

Lactobacillus
consistencia generalmente cremosa.

fermentacién lactica é&cida, producida por

de la leche pasteurizada, su

Fuente: Elaboracién Propia

419 Proveedores

La organizacion es el principal proveedor en la Planta de CEFOP Cajamarca ya que
los alumnos llevan cursos modulares de reproduccion de ganado vacuno lechero,
reproduccién y mejoramiento genético y cursos de ganaria; las cuales son puestas
en practica en los establos de la I.E.S.T CEFOP. Gracias a las practicas y produccion
de los alumnos se abastece en un 70 % de la materia prima que se necesita en la
elaboracién de los productos en la planta. El restante 30 % es abastecido por el fundo

Las Vegas.

Tabla n°7: Proveedores de la Planta del .E.S.T CEFOP - Cajamarca

Razon Social del RUC Servicio Producto
Proveedor
Fundo Las Vegas. 10266154769  Abastecedor  Leche
Insumos Mevicar E.I.R.L. 20495746225 Venta Insumos y envases
Publisher E.I.R.L. 20572201636 Venta Etiquetas
Caxamarca Gas S.A. 20166717389 Venta Combustible sélido
Turismo Nacional S.A. 20253824477 Distribuidor Transporte del Producto
William Oruna. Técnico Supervision de Mantenimiento

Fuente: Elaboracién Propia

4.1.10 Clientes

La l.E.S.T FE Y ALEGRIA 57 — CEFOP Cajamarca | tiene una alianza estratégica con
la empresa del Sr. Héctor Hernando, Vigo Zevallos a quienes se distribuye el queso
mantecoso el cual es etiquetado con la marca Cremandina para posteriormente sea
distribuida a hipermercados Tottus S.A y comercializada en los 60 establecimientos
gue existen en nuestro pais.

En el ambito local La I.E.S.T FE Y ALEGRIA 57 — CEFOP Cajamarca | distribuye

gueso freso, queso mantecoso, yogurt y manjar blanco en la ciudad de Cajamarca y
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sus distritos. Asimismo, se abrié una tienda en la misma Institucién facilitando su

comercializacion.

Tabla n°8: Principales Clientes de la Planta del I.E.S.T CEFOP - Cajamarca

Marca Cremandina Delicia Natural

RUC 10087589108

Direccién Legal Cal. Bahia De Pisco Nro. 134 Urb. San Pedrito Lima - Santiago De Surco

Tipo de Persona Natural Con Negocio
Contribuyente

Representante Legal Vigo Zevallos, Héctor Hernando

Inicio de Actividades 05/06/1997

Actividad Econdmica Venta al por mayor no especializada

Fuente: Elaboracién Propia

4.1.11 Competidores

Tabla n°9: Principales Competidores

Empresa RUC Direccién

Chugur Quesos E.I.R.L 20453650261 Jr. Amalia Puga Nro. 413 (2do Piso) Cajamarca

Empresa De Alimentos 20453727824 Jr. Silva Santisteban Nro. 866 Cajamarca
Huacariz E.l.R.L

Industria.  De Alimentos 20495805337 Jr. Garcilaso De La Vega Nro. 309 Br San

Mackey E.I.LR.L Sebastian (Interior A) Cajamarca

Industria Cajamarquina De 20113852497 Jr. Pachacutec Nro. 113 Cajamarca - Los Bafios
Lacteos S.A. Del Inca

Productos Lacteos Tongod 20570806395 Jr. Guadalupe Nro. 117 Br. San Sebastian (De La
E.LR.L Coop. San Pio X Hacia Abajo) Cajamarca

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla n°10: Maquinaria y Equipo de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca.

Maquinaria

Especificaciones

Pasteurizador

Marca: INOXTRON
Modelo: N1.OW-BIA
Potencia (HP): 1
Capacidad (Lt): 100
Suministro: Motor Trifésico.
Vida util (afios): 10

Peso (kg): 95

Voltaje (voltios): 220

Refrigerador industrial

Marca: Fisher

Modelo: Q 18

Potencia (HP): 36
Capacidad (Lt): 100
Suministro: Motor Trifasico.
Vida util: 10 afios

Peso: 89

Voltaje (voltios):

Prensa para Queso

Marca: Fisher

Modelo: PRENS Q 18
Potencia (HP): 105
Capacidad (Lt):18
Suministro: Motor Trifésico.
Vida util (afios): 10

Peso (kg): 45
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= Marca: Fisher

= Modelo: TINA Q 100 SOL

= Potencia (HP): 95

= Capacidad (Lt): 100

= Suministro: Motor Trifasico.
» Vida util (afios): 10

= Peso (kg): 40

= Voltaje (voltios)

Tina de Cuajar

= Marca: MILKI

= Modelo: Comercial

= Potencia (HP):0.25

= Capacidad (Lt):125

= Suministro: Motor Monofasico
(€]

* Vida Gtil:10

= Peso: 80

= Voltaje (voltios): Interruptor

Descremadora de

Leche

Termo magnético de 10 A

= Marca:

= Modelo:

= Potencia (HP):

= Capacidad (Lt):

= Suministro: Motor Trifasico.
» Vida util:

= Peso:

Trituradora

= Voltaje (voltios)
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= Marca: Vulcano
Mesa de Trabajo para * Modelo: Mesa de Trabajo para
Quesos queseras.

= Dimensiones: 0.80x0.90 m

= Marca: Fisher

= Modelo: VAC-DZ-300

= Potencia (W): 800

= Capacidad (Lt): 2-4 Bolsas/Min
=  Suministro: Motor Monofasico
= Vida util (afios): 10

= Peso (kg): 25

= Voltaje (voltios): 56

Envasadora al Vacio

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla n°11: Herramientas de Produccién de la Planta del I.E.S.T CEFOP - Cajamarca

Herramientas Especificaciones

Bandeja de Aluminio que se

Bandejas utilizan en el proceso de
produccién de queso.

Ollas que intervienen en el

Ollas proceso de esterilizacion de los

utensilios.
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= Marca: Vulcano
= Modelo: MC-234.
» Capacidad: 0.3 X 0.6

Instrumentos de

medicion

= Marca: Vulcano
= Modelo: LDC-345
= Capacidad: 0.3 X 0.6

Liras de corte

= Marca: Marc

Utensilios Modelo: U- T 0145

Fuente: Elaboracién Propia

4.2 Diagnostico situacional del area de estudio.

4.2.1 Descripcion del area
La planta de lacteos del I.T.S Fe y Alegria N°57 CEFOP, se encuentra ubicada en
Kilémetro 3.5 carretera a Bafios del Inca, se encuentra habilitada para la elaboracion
de quesos madurados, yogurt y manjar blanco. Esta planta de lacteos cuenta con
diferentes areas las cuales son vestuarios, recepcion de la leche e insumos,
procesamiento de leche, procesamiento de quesos y almacenaje estas areas cuentan

con los equipos y materiales necesarios para la produccion.

4.2.2 Mapa de procesos del area
En la planta CEFOP se cuenta con el siguiente diagrama del queso mantecoso

pasteurizado:
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Queso mantecoso

Infraestructura: ambientes e instalaciones
HIGIENIZACION Magquinaria y equipos

Materiales y utensilios
Acidez dornic: 16- 18 °D Ph: 6.6 - 6.8
RECEPCION DE LECHE Densidad: 1.027 - 1.033 K/L |ST:9-12%
Y ANALISIS Grasa: 3 - 4.5% Proteina: 3.3 - 4.00 %

~~

PESADO Y FILTRADO
Retirar impurezas

\/

ESTANDARIZACION 3 % de grasa

~~

STST:63- 65 °c x 30'

PASTEURIZACION HTST:72- 75 °c x 20"
ENFRIAMIENTO 35°
i} Adicion de fermento R 707: 0.002% del VT.
PRE MADURACION 359c x 30

{} Adicién de CI2 Ca. 20% del VT

Adicion de cuajo CHIMAX: 2% del VT
CUAJADO 35°C x 45'

~~

CORTE DE CUAJADO 2-25cmde A

¥

AGITACION 10- 15 min

~~

PRIMER DESUERADO El 20% del VT

~~
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COCCION DE LA
CUAJADA

(d

PUNTO DE DESPIZCADO

(

DESUERADO TOTAL

(

MADURACION

G

PICADO DE QUESILLO

.

LLENADO EN
COSTALILLOS

~~

LAVADO DE QUESILLO

<~

OREADO Y PESADO
DE QUESILLO

~~

SALADO Y MOLIENDA

< b

AMASADO Y BOLEADO

~~

PESADO Y MOLDEADO

< b

ENFRIAMIENTO

~~

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Con el mismo suero a una T° de38- 40 °C x 30 min

Adhieran los flocfractantes

El 100% de suero

Durante 4- 5 dias

2-3cmde A

En costales de 15 a 20 K.

Durante 3 dias con un cambio de agua diario

Durante 2 horas.

Refinar la pasta

Hasta que cambie el color amarillo a crema
Bolas de 200 - 1000 g.

Peso de 200- 300-500-1000 g.
Moldes de acero inox.

A-8°
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N

Presién: 3 bares
ENVASADO AL VACIO To: 30°C

7

ALMACENAMIENTO A-8°
Y COMERCIALIZACION

Figura n°4: Diagrama de proceso del queso mantecoso.

Fuente: Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca.

4.2.3 Distribucion del area

e

@) |

e

m

Figura n°5: Distribucion de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca
Fuente: Elaboracion Propia

4.2.4 Diagnéstico Situacional del proceso actual.
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INFRAESTRUCTURA E
INSTALACIONES

CONTROL DE MATERIA
PRIMA

EQUIPOS Y
UTENSILLOS

Mo cuentan con
una distribucién
e planta
adecuada.

Las instalaciones
acondicionadas
para continuar
con el proceso.

El suministro de
agua potable esta
muy cerca de la
zona de ordefio.

Algunas

ventanas
icultan
su limpieza

Algunos
recipientes no
son de uso

Mo cuentan con
un_sistema de
clarificacion vy

En el andlisis de la
leche del proveedor se
encontraron; 17 x 103

Las
especificaciones
técnicas sanitarias

exclusivo. filtrado. 3
no estan de Aerdbicos mesdfilos
documentadas. 4 % 102 de Coliformes.
Instrumentos No hay un Y
de medicion en\« control de -
mal estado. T\ lemperatura En el analisis de la Mo cuentan con

registros de lotes
de insumos.

leche asteurizada
se obtuvo: 2 x 10

de los equipos.

IMCUMPLIMIENTO DE
BPMs EN LA PLANTA
DEL I.E.5.T CEFOP

Algunas areas La iluminacién no Los equipos vy Mo se cuenta WFCiml de

no facilitan la_\ fue establecida Utensillos no_se con plan de Coliformes.

adopcion  de \ Segun las esinfectan mantenimiento.

BPMs y POES \nrmas. adecuadamente.
Para el ordefio los La documentacidn Los efectos de  [flos efectos de Los  productos
animales _no se de los procesos y vigilancia y / vigilancia y intermedios no se
encuentran limpios y el «Produccién es Control no son T conhol o Son encuentran  bien
secado de la ubre s deficiente. documentados documentados. almacenados.

realiza con periédico .
Las operaciones de

MNo existe un area

En las areas de procesos no son Mo cuentacon /Mo se realiza No se cuentaconun _/ oxclysiva para
espera se evidencia_/, ordenadas y se da un sistema de/ estudios de area exclusiva para /™ almacenamiento
2 acumulacien’ | la  contaminacion vigilancia “penefracion ¥ almacenamiento de de envases.
estiércol. cruzada. sanitaria. difusion de calor.
] . Las temperaturas Los wehiculos que
Los instrumentos J Mo tienen MNo se realizan Mo se realizan de _los materiales / transportan recipientes

de medicién estapf. estipulado el

en mal estado. ] plan de HACCP.

CONTROL DE
PROCESOS DE
PRODUCCION

estudios de
penetracion.

refrigerados  no
son registradas.

" sin  refrigeracion  se
exceden en los tiempos.

ruebas de

rmastitis.

CONTROL DE ENVASES,
ETIQUETADO Y
EMPAQUETADO

CONTROL DE CALIDAD

Figura n°6: Incumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura en la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca.

Fuente: Elaboracién Propia.

Llanos Jave, K.

Pag. 54




N

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Este diagnéstico se inicié con una descripciéon general de las diferentes causas que
provocan el incumplimiento de BPMs en la planta CEFOP con el diagrama de Ishikawa
dando como resultado un incumplimiento en los principales tales son Infraestructura e
Instalaciones, Equipos y Utensilios, Control de materia prima, Control de procesos de
produccién, Control de calidad y Control de envases, etiquetado y empaquetado. Los
problemas identificados reflejan la inocuidad del producto terminado.

Las Buenas Practicas de Manufactura son los procedimientos necesarios para lograr
alimentos inocuos y aptos para el consumo. Son una exigencia sanitaria que permite
reducir los riesgos de contaminacion de alimentos, enfermedades y pérdidas
econdmicas.

Es asi, como la gestién e integracidon de Sistemas de BPM, fortalecen los procesos
productivos dentro de las organizaciones, permitiendo ampliar el mercado, brindando
mas confianza al cliente y asegurando la calidad de los productos. En el sector de los
alimentos, como uno de los escenarios de la economia nacional con mayor crecimiento,
ha logrado incorporar dentro de sus procesos sistemas de aseguramiento de la calidad
gue le ayuden a controlar los procesos y a mantener la inocuidad de los productos en
toda la cadena de agroalimentaria.

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento (POES), son muy importantes en el cumplimiento de
los requerimientos dados por las leyes: Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI,
Reglamento de Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas DS 007-1998 -
SA y Norma Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS
(CODEX STAN 206) y Resolucién Ministerial N° 615 — 2003 — SA/DM Norma sanitaria
regidas por nuestro pais.
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N

HIGIENE DEL PERSONAL LIMPIEZA, SANITIZACION Y
DESINFECION
Mo existe una culture\ No hay compromiso \ No cuentan an
de lavado de manos J\ _ de higiene por parte \eLL0grama - 2
por parte de los ¥ de odos Tos No haf*_.r controles ni | saneamiento.
estudiantes. estudiantes. tratamiento de agua.
_ Desechos sélidos no
Los estudiantes no Mo se realizan No  cuentan mn‘identiﬁcados
fienen _un_rol _de \ examenes manuales de POES
actividad  especifico microbiolégicos de las \ Carro proveedor no
dentro de la planta. manos lene higiene en su
transporte de leche
INCUMPLIMIENTO DE
» POESEN LA PLANTA

DEL L.LE.5.T CEFOP

Se desconoce la ruta
del proveedor, > tr‘:le?ﬂ 2?;m§3mml de Productos de control _ / No hay un registro de
P de plagas no estdn / la  aplicacion  de
Insumos y cullivos se aprobados. rodenticidas.

-

encuentran en un area / Procedimientos de
inadecuada " carga no establecidos

Mo realizan todas las / Mo se tiene un conirol de
actividades de control/ ~las medidas de eliminacion

Se_ desconoce el / Tiempo de transporte
estado de transporie /* excegido_ s de plagas. de vectores.

del proveedor.

CONDICIONES DE CONTROL DE
ALMACENAMIENTO PLAGAS
Y TRANSPORTE

Figura n° 7: Incumplimiento de los Procedimientos Operacionales Estandarizados en la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca.

Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar en el diagrama de Ishikawa las diferentes causas que
provocan el incumplimiento de lo POES en la planta CEFOP dando como resultado un
incumplimiento y tomando en consideracion las principales causas que son: Higiene
personal, Limpieza, sanitizacion y desinfeccion, Condiciones de almacenamiento y
transporte y por ultimo el Control de plagas, esto siendo reflejado en la inocuidad de
producto terminado como se sabe el cumplimiento de los Procedimientos operativos
estandarizados (POE), en inglés “Standard Operation Procedures” (SOPs), brinda
muchos beneficios para la empresa que los realice entre ellos tenemos garantizar la
uniformidad, reproducibilidad y consistencia de las caracteristicas de los productos o
procesos realizados, estos son también aquellos procedimientos escritos que
describen y explican cémo realizar una tarea para lograr un objetivo especifico, de la
mejor manera posible.

Ademés de limpieza y desinfeccion, que se llevan a cabo en un establecimiento
elaborador de productos alimenticios que resulta conveniente estandarizar y dejar
constancia escrita de ello para evitar errores que pudieran atentar contra la inocuidad
del producto final.

La realizacion de POE es requerida por las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
estas dos son muy importantes ya que con estas se cumplen todos los requerimientos
dados por las leyes: Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI, Reglamento de Vigilancia
y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas DS 007-1998 - SA, Norma Especifica para
Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) y
Resolucién Ministerial N° 615 — 2003 — SA/DM Norma sanitaria regidas por nuestro

pais.

Se continud con el diagnostico situacional del proceso actual en la Planta de Lacteos del I.S.T.

Fe Y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca a través de una lista de chequeo a base de:

Decreto Supremo N°007-2017 MINAGRI Reglamento de la leche y Productos lacteos
(Ver anexo n°1)

Norma Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS STAN
206. (Ver anexo n°2)

Resolucion Ministerial N° 615 — 2003 — SA/DM Norma sanitaria que establece los criterios
microbiolégicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de
consumo humano. (Ver anexo n°3)

Decreto Supremo N° 007- 98 — SA Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de

alimentos y bebidas. (Ver anexo n°4)
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Tabla n°12: Cumplimiento de BPMs y POES en la infraestructura de la Planta del I.LE.S.T
CEFOP - Cajamarca I.

ARTICULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE
INFRAESTRUCTURA E INSTALACIONES
23.1.1 El disefio de los establecimientos e X No fue disefiado
instalaciones de los hatos deben permitir un solo fue
flujo operacional con minimo riesgo de acondicionado
contaminacion cruzada de la leche. Las para el proceso.
instalaciones donde se realice el ordefio
deben estas ubicadas y construidas de
forma tal que facilite el drenaje de liquidos,
asimismo, deben contar con medios
adecuados para la remocion de desechos,
Art. 23 de forma tal que reduzca al minimo o impida
Requisitos la contaminacion de la leche.
para hatos 23.1.2 Las instalaciones deben tener la X
productores de iluminacién y ventilacion suficiente, asi
leche como el suministro de agua de calidad para
las actividades y contar con medidas de
prevencién contra el ingreso de vectores.
23.1.3 Suministro de agua potable o de facil X Esta muy cerca
potabilizacién, que no deteriore o altere la de la zona de
leche. ordefio de leche.
23.1.4 Los pisos de las areas de ordefio X
deben ser de facil limpieza y desinfeccion
que facilite el drenaje del liquido.
33.1 El disefio de los establecimientos e X No cuentan con
instalaciones debe permitir un flujo una distribucion
operacional con minimo riesgo de de planta
contaminacion cruzada de la leche y los adecuada.
Articulo 33.

Instalaciones

productos lacteos, los materiales que se
utilicen en las instalaciones, equipos y
utensilios que puedan estar o estén en
contacto con los alimentos deben ser de
facil limpieza y desinfeccion, los que estén

en contacto directo con los alimentos

Llanos Jave, K.

Pag. 58



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

Y

"

| 4 UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

ademas no pueden transmitir sustancias

toxicas.

33.2 Las instalaciones deben tener la X
iluminacién y ventilacion apropiadas para la
actividad y contar con medidas de

prevencién contra el ingreso de vectores.

33.3 La produccién de leche y productos X
lacteos de ninglin modo puede constituirse
en fuente de contaminacion del ambiente,
por tanto debera disponerse sanitariamente
de los residuos sdlidos, los residuos
peligrosos, aguas residuales, desagues,
residuos organicos de los animales, asi

como humos, vapores, gases, ruidos.

52.1 Las fabricas deben contar con X
sistemas que protejan a los alimentos de la
contaminacion del exterior. Asimismo, la
actividad productiva no debe generar
contaminacion al ambiente que pueda
afectar la salud publica. Deben contar con
vias de acceso y areas de desplazamiento
al interior del establecimiento con superficie
de facil limpieza para la circulacién de los

vehiculos y equipos rodantes.

52.2 El disefio y distribucién de las X Algunas areas
instalaciones debe permitir el flujo de los no cumplen no
procesos operacionales de manera tal que facilitan la
limite al maximo el riesgo de contaminacion adopcion de
cruzada de los productos por efecto de la BPMs y POES.

circulacion de equipos rodantes, del
personal o por la proximidad de los servicios
higiénicos, facilitando la adopcion de las
BPMy los POES.

52.3 Las superficies de las paredes, vigas, X
columnas y de los pisos deben ser de

materiales impermeables que no tengan
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Art. 52
Principios
generales de
higiene en la
elaboracion
industrial de
lechey
productos

lacteos

efectos toxicos para el uso a que se
destinan. Deben tener una superficie lisa de

facil limpieza y desinfeccion.

52.4Los pisos deben estar construidos de
manera que faciliten la evacuacion de las

aguas de lavado hacia sumideros.

52.5Los techos deben estar construidos y
acabados de forma que reduzcan al minimo
la  acumulacion de suciedad y
condensacion, asi como el desprendimiento

de particulas.

Algunos techos

estan sucios.

52.6 Las ventanas deben ser de facil
limpieza y estar construidas de modo que
no acumulen suciedad y en caso necesario
estar provistas de proteccion contra
vectores y que sean faciles de desmontar

para su limpieza.

52.7 Las puertas deben tener una superficie
lisa y no absorbente, de facil limpieza y
desinfeccion.

52.8 Las superficies de trabajo que vayan a
estar en contacto directo con los alimentos
deben ser solidas, duraderas, ser de
material liso de facil limpieza y desinfeccion,
no absorbente, no téxico, ser mantenidas en
buen estado de conservacién y ser inertes a

los alimentos.

52.9 La calidad, intensidad y distribucion de
la iluminacion debe estar en
correspondencia con las operaciones que
se realizan, no debiendo generar sombras,
reflejos o encandilamiento; siendo los

niveles de iluminacion los siguientes:

540 Lx en las zonas donde se realice un
examen detallado del producto; 220 Lx en

las salas de produccion y 110 Lx en otras

Algunas
ventanas no
facilitan su
limpieza.

Las

intensidades
son diferentes a
200 Lx en zonas

de produccion.
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zonas. Las fuentes de iluminaciéon en las
areas de flujo operacional deben estar
protegidas a fin de asegurar que los

alimentos no se contaminen en caso de

rotura.
52.10 Las instalaciones deben estar X Se observo una
ventiladas de tal forma que se evite el calor ventana rota.

excesivo, la condensacion de vapor de agua
y permitir la eliminacion del aire
contaminado. Las corrientes de aire no
deben desplazarse desde una zona sucia a
otra limpia. Las aberturas de ventilacion
deben estar protegidas contra el ingreso de
vectores mediante dispositivos de facil

limpieza.

Fuente:

Elaboracion Propia

Cumplimiento de Infraestructura e
Instalaciones

= CUMPLE
= NO CUMPLE

Figura n°8: Cumplimiento de BPMs de infraestructura de la Planta del I.E.S.T CEFOP —

Cajamarca |.

Fuente:

Elaboracion Propia

En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificados en establo de vacas
y la planta de lacteos CEFOP con respecto a la infraestructura de acuerdo con el
Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y productos
lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que se cumple

un 59% y quedando un 41% restante que evidencia la falta de un manual de BPM
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para su modificacion y mejora con respecto a la infraestructura e instalaciones del
establo y la planta de lacteos.

Como se evidencia en el cuadro de las infraestructuras e instalaciones tienen diversas
carencias, entre ellas se encuentran en el establo de ganado ovino como son: El
disefio de los establecimientos e instalaciones de los hatos deben permitir un flujo
operacional con minimo riesgo de contaminacion cruzada de la leche, las
instalaciones donde se realice el ordefio deben estas ubicadas y construidas de forma
tal que facilite el drenaje de liquidos, asimismo, deben contar con medios adecuados
para la remocién de desechos, de forma tal que reduzca al minimo o impida la
contaminacion de la leche, suministro de agua potable o de facil potabilizacién, que

no deteriore o altere la leche.

Por otro lado, en la planta de lacteos CEFOP se observa que no cumplen con que los
techos deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan al minimo la
acumulacion de suciedad y condensacion, asi como el desprendimiento de particulas,
Las ventanas deben ser de féacil limpieza y estar construidas de modo que no
acumulen suciedad y en caso necesario estar provistas de proteccion contra vectores
y que sean faciles de desmontar para su limpieza. La calidad, intensidad y distribucién
de la iluminacion debe estar en correspondencia con las operaciones que se realizan,
no debiendo generar sombras, reflejos o encandilamiento; siendo los niveles de
iluminacién los siguientes:540 Lx en las zonas donde se realice un examen detallado
del producto; 220 Lx en las salas de producciéon y 110 Lx en otras zonas. Las fuentes
de iluminacion en las areas de flujo operacional deben estar protegidas a fin de
asegurar que los alimentos no se contaminen en caso de rotura, Las instalaciones
deben estar ventiladas de tal forma que se evite el calor excesivo, la condensacion
de vapor de agua y permitir la eliminaciéon del aire contaminado. Las corrientes de
aire no deben desplazarse desde una zona sucia a otra limpia. Las aberturas de
ventilacion deben estar protegidas contra el ingreso de vectores mediante dispositivos

de facil limpieza.

Tabla n°13: Cumplimiento de BPMs y POES en los equipos y utensilios de produccién de la
Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca |.

ARTICULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE

EQUIPOS Y UTENSILIOS DE PRODUCCION

5.1 Los equipos y utensilios empleados en X

el manejo de la leche deben ser de
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23.15Los
utensilios y
equipos
empleados
en hatos para
el manejo de

la leche

material de facil limpieza y desinfeccion,
resistentes a la corrosion y ser mantenidos

en buen estado de conservacion.

5.2 Los materiales que se utilicen en las
instalaciones que puedan estar o estén en
contacto con los alimentos deben ser de

facil limpieza y desinfeccion.

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
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5.3 Los utensilios para ordefio deben ser
faciles de limpiar y desinfectar, resistentes
a la corrosiéon e incapaces de transferir

sustancias extranas a la leche.

5.4 El equipo de ordefio debe ser instalado
y probado de acuerdo con las
instrucciones de fabricante, a efectos de
garantizar que el equipo funciones
correctamente.

5.5 Los recipientes para contener la leche
cruda, deben ser de exclusivo uso para tal
fin, y deben ser de material sanitario que

garantice la limpieza y desinfeccién.

5.6 Las superficies y tuberias de los
equipos que entran en contacto con los
alimentos deben estar en adecuadas con
condiciones de conservacion y

mantenimiento.

Porque el
sistema de
ordefno es
manual.
Algunos

recipientes  no
son exclusivos

para su uso.

Termémetro de
leche en mal

estado.

Articulo 34.
Equiposy

utensilios

34.1 Los equipos y utensilios destinados a
entrar en contacto con la leche deben ser
faciles de limpiar y desinfectar, resistentes
a la corrosién e incapaces de transferir
sustancias extraflas a la leche en
cantidades que entrafien un riesgo para la

salud del consumidor.

X

34.2 El enjuague de los equipos y
utensilios debe eliminar todo residuo de
detergente, no se realizara esta operacion

solamente cuando las instrucciones del
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fabricante del detergente indiquen que el

enjuague no es necesario.

34.3 Los equipos, utensilios y recipientes
empleados deben limpiarse y
desinfectarse con regularidad y con la
frecuencia suficiente para reducir al
minimo o evitar la contaminacién de la

leche, segun lo establecido en los POES.

Deben de
desinfectarse
mas veces

seguidas.

Art. 53
Equipos y
Utensilios

53.1 Los equipos Yy utensilios que
intervienen en las operaciones con los
alimentos deben estar fabricados con
materiales que no produzcan ni emitan
sustancias toxicas ni impregnen a los
alimentos de olores o sabores
desagradables; no debe ser absorbente,
resistentes a la corrosion, faciles de limpiar
y desinfectar. Deben ser de superficie lisa

y estar exentas de orificios y grietas.

Utilizacion  de
jarras de plastico
para la

esterilizacion.

53.2 Los equipos utilizados para aplicar
tratamientos térmicos, almacenar, enfriar o
congelar deben permitir que se alcancen
las temperaturas requeridas con la rapidez
necesaria para mantener la inocuidad y
calidad. Estos equipos deben tener un
disefilo que permita controlar las
temperaturas, los instrumentos de
medicion  deben estar calibrados,
asimismo los equipos que intervienen en el
control de la humedad deben tener
instrumentos calibrados que permitan el
registro documentado de los controles que

se realizan.

No se tiene un
control de la
temperatura de

los equipos.

Articulo 62.
Equipos

requeridos

62. Las plantas procesadoras deberan
contar como minimo con los siguientes

equipos, debidamente calibrados, para

No cuenta con
un plan de

mantenimiento.
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para el
proceso de

lechey
productos

lacteos

realizar los controles de procesos

necesarios.

62.1 Tanque debidamente identificado X No se encuentra
para el almacenamiento de leche fria debidamente
higienizada, dotado de camisa de identificado.

aislamiento  térmico, de agitadores

mecanicos y de termémetros.

62.2 Sistema de clarificacion vy filtrado. X No cuentan con
el equipo
mencionado

62.3 Homogeneizador, X

62.4 Equipo para tratamiento térmico X

(pasteurizador, esterilizador) de la leche.

62.6 Equipo para refrigeracion, con el X
objeto de mantener la leche liquida a una
temperatura no mayor de 6 °C,
inmediatamente después de su
tratamiento cuando se trate de leche
pasteurizada, ultra pasteurizada y a
temperatura ambiente cuando se trate de

leche UAT (UHT) o esterilizada.

62.7 El area destinada a la reconstitucion X
o recombinacion de leche debe estar
aislada y separada técnicamente de las
demas, para lo cual se requiere el
siguiente equipo minimo:

- Bomba para la disolucién en agua de la

leche en polvo.
- Embudo.

- Tanque con mecanismo de graduacién y

agitacion, cuando se requiera.

- Tanque con circulacién de agua.

Fuente: Elaboracién Propia
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Cumplimiento de Equipos y Utensilios de
produccion

= CUMPLE
mNO CUMPLE

Figura n°9: Cumplimiento de BPMs en equipos y utensilios de la Planta del I.E.S.T CEFOP —

Cajamarca |.

Fuente:

Elaboracion Propia

En el grafico se observa las falencias en el cumplimiento de items calificados en
equipos y utensilios de la planta de lacteos CEFOP como en el establo donde se
extrae la leche de acuerdo con el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma
Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX
STAN 206) se observa que se cumple solamente un 57% y quedando un 44% restante
que evidencia la falta de un manual de BPM para su modificacién y mejora.

Se determiné que los incumplimientos que tiene en los equipos y utensilios del establo
son: El equipo de ordefio debe ser instalado y probado de acuerdo con las
instrucciones de fabricante, a efectos de garantizar que el equipo funcione
correctamente, los recipientes para contener la leche cruda, deben ser de exclusivos
uso para tal fin, y deben ser de material sanitario que garantice la limpieza y
desinfeccion, Las superficies y tuberias de los equipos que entran en contacto con
los alimentos deben estar en adecuadas condiciones de conservacion y
mantenimiento,

En la planta de lacteos tienen diferente equipos y utensilios que intervienen en las
operaciones con los alimentos deben estar fabricados con materiales que no
produzcan ni emitan sustancias toxicas ni impregnen a los alimentos de olores o
sabores desagradables; no debe ser absorbente, resistentes a la corrosion, faciles de
limpiar y desinfectar. Deben ser de superficie lisa y estar exentas de orificios y grietas,
los equipos utilizados para aplicar tratamientos térmicos, almacenar, enfriar o

congelar deben permitir que se alcancen las temperaturas requeridas con la rapidez
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necesaria para mantener la inocuidad y calidad. Estos equipos deben tener un disefio

gue permita controlar las temperaturas, los instrumentos de medicion deben estar

calibrados, asimismo los equipos que intervienen en el control de la humedad deben

tener instrumentos calibrados que permitan el registro documentado de los controles

gue se realizan.

Tabla n°14: Cumplimiento de BPMs y POES en el Control de Materia Prima e Insumos y sus

Condiciones de Recepcidn de la Planta del .E.S.T CEFOP — Cajamarca |.

ARTICULO Y
NUMERO

DEFINICION

OBSERVACION

PROGRAMA DE CONTROL DE MATERIA PRIMA E INSUMOS Y SUS CONDICIONES DE RECEPCION.

Art. 9 9.1 Microbiolégicas de leche cruda
Especificaciones -
sanitarias : s g _ | Limite por ml |
|Agente Microbiano | Unidad Categoria |Clase N = M
- . L
| roblos meséfilos | UFGimI 3 3 5 | 1|5x108| 10°
E:Iifonﬂes | UFC/mI 4 3 | 3| 108 107
Art. 11 11.1 Microbiol6gicas para leche pasteurizada No cumple con
Especificaciones los brlJar%metrgs
sanitarias 'Agen.te Unidad | Categoria | Clase | n c Lisnie pfond eSt.a ecidos de
Microbiano ? m M coliformes.
Aerobios
mestfios | UFCIM! 3 3 | 5 1 | 2x10¢ |5x10¢
Coliformes | UFC/ml 5 3 5 2 1 10
19.1. Especificaciones microbioldgicas del Queso No cumple con
Fresco. los pardmetros
Art 19_ [ Mﬁ:::"; ) ;mdad = = [ - establecidos de
ESpeglfl(?aCloneS v:77;Coyrcrmes | UFClg 5 | 3|5 ‘T.?;{OT;?E}E ] coliformes
sanitarias del Salmonelia sp. P o A/25g 10 | 2 5 0 [Ausencia| — |
Queso fresco, | Escherichia coli NMPg | 6 | 3 | 5 | 1 3 | 10 totales.
mantecoso. Staphylocorcts UFClg 7 3|s |2 0 | 102
s P o Al25g 10 2| & | 6 |Ausencia
31.1 El area de recepcion de materia primas e No hay un
insumos debe estar protegida con techo y contar documento
Art. 31 P y escrito de las
Buenas con suficiente iluminacion, que permita una especificaciones

Practicas de
Manufactura o
de Manipulacion

adecuada manipulacion e inspeccion de los

productos y su entorno. Se debe contar en forma

escrita con

las especificaciones técnicas y

técnicas y
sanitarias.
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sanitarias por cada uno de los productos, a fin que
el personal responsable del control de la recepcion
pueda verificarlas por métodos rapidos que le
permitan decidir la aceptacion o rechazo de los

mismos.
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31.2 La leche que llega a la fabrica debe cumplir
con los requisitos especificados en el presente
reglamento y siempre que la elaboracion posterior
no permita su uso inmediato; debe refrigerarse a
temperatura apropiada, a fin de reducir al minimo

Su carga microbiana hasta su trasformacion.

31.3 Los aditivos alimentarios deben ser aquello
permitidos por el Codex Alimentarius de acuerdo
al producto o, en su defecto, con lo sefialado en
las regulaciones federales de los Estados Unidos
de América y, en lo no previsto por estas, con lo

establecido por la norma de la Unidn Europea.

31.4 La empresa es responsable que las materias
primas, ingredientes, productos industrializados e
insumos en general que utilizan, tengan los
requisitos de calidad sanitaria e inocuidad, y debe
registrarse, como minimo, la siguiente informacién
con fines de rastreabilidad: Proveedores,
especificaciones técnicas y sanitarias, periodo de
almacenamiento, condiciones de manejo y
conservacion, registros sobre los lotes de
materias primas e insumos. Dicha informacion se
registrara cono parte del plan HACCP, de cada
producto o grupo de productos que se fabrica y
estara disponible durante la inspeccion sanitaria
gue realice la autoridad responsable de la

vigilancia.

No cuentan con

registros
lotes
insumos.

de
de

31.5 La estiba de los productos no perecibles debe
ser en tarimas (parihuelas) o estantes, cuyo nivel
inferior y superior permitan los espacios libres

para la circulacion del aire, las actividades de
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limpieza y de inspeccion; de igual manera, entre

las filas de rumas y estas con la pared.

Art. 55
Adquisiciény
recepcion de
materia prima

55.1 La leche que llega a la fabrica como materia
prima debe cumplir con los requisitos
especificados en el presente reglamento y
siempre que la elaboracién posterior no permita su
uso inmediato, debe refrigerarse a temperaturas
no mayores de 6° C para reducir al minimo su

carga microbiana hasta su transformacién.

X

55.2 Debe aplicarse el principio de rotacion de
elaborar primero la leche que llega primero
(Primero en entrar — Primero en salir -PEPS o el

Primero en vencer — Primero en salir PVPS).

Fuente: Elaboracién Propia

Figura n°10: Cumplimiento de BPMs en el Control de Materia Prima e Insumos y sus

Condiciones de Recepcidn de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca |.

Cumplimiento de Programana de control
de Materia Prima e Insumos y sus

condiciones de recepcion

Fuente: Elaboracion Propia

En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificando el programa de
materia prima e insumos y sus condiciones de recepciéon de la planta de lacteos
CEFOP de acuerdo con el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica

Llanos Jave, K.
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para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se
observa que se cumple un 74% y quedando un 26%.

Se puede observar que los incumpliendo remiten en la documentacion y registros de
forma escrita con las especificaciones técnicas y sanitarias por cada uno de los
productos, a fin que el personal responsable del control de la recepcién pueda
verificarlas por métodos rapidos que le permitan decidir la aceptacion o rechazo de
los mismos, siendo de importancia también el registro de proveedores,
especificaciones técnicas y sanitarias, periodo de almacenamiento, condiciones de
manejo y conservacion, registros sobre los lotes de materias primas e insumos. Para

un mejor control de la materia prima, sus insumos y asimismo evitar su mal proceso.

Tabla n°15: Cuadro comparativo del andlisis de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbioldgicos
de leche fresca de la Planta del .LE.S.T CEFOP — Cajamarca.

Prueba Acidez Densidad Mastitis Cultivos microbiolégicos
Parametro  Min.: 0.14 % Min.: 1,096 g/cm3 Min.: + Aerobicos mesodfilos: hasta 10°
Max.: 0.18% Méax.:1,340 g/cm3 Max.: +++ UFC/ml.
Coliformes: hasta 103 UFC/ml.
Ruth 0.16 % 1,0342 g/cm3 + Ausente
Flor 0.16 % 1,0342 g/cm3 + Ausente
Susana 0.17 % 1,0313 g/cm3 + Ausente

Fuente: Elaboracién Propia

Los estudios de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbiolégicos se realizaron en él.

Laboratorio Regional del Norte, se ejecut6 las pruebas al analizar la leche de las 3 principales

vacas proveedoras de la Planta del .E.S.T CEFOP — Cajamarca I, los resultados que arrojan

son: la acidez esta entre en el parametro establecido por el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI
y Norma Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN

206). La densidad en la leche de Ruth y Flor se encuentra elevado, pero no supera el limite

maximo permisible, ninguna de las proveedoras posee mastitis y no se encontraron cultivos

microbiolégicos en las muestras. (Ver anexo n°5, n°6 'y n°7)

Tabla n°16: Cuadro comparativo del analisis de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbioldgicos

de leche fresca del Proveedor de la Planta del .E.S.T CEFOP — Cajamarca |.

Prueba

Acidez Densidad Mastitis Cultivos Microbiolégicos

Parametro

Min.: 0.14 % Min.: 1,096 g/cm3 Min.: + Aerbbicos mesofilos: hasta 108
Max.: 0.18% Max.:1,340 g/cm3 Max.: +++ UFC/ml.
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Coliformes: hasta 102 UFC/m.
Leche del Aerdbicos mesofilos: 17 x 10°
0.17 % 1,0305 g/cm3 + _
proveedor Coliformes: 4 x 102

Fuente: Elaboracién Propia

Los estudios de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbioldgicos se realizaron en el
Laboratorio Regional del Norte, se ejecutd las pruebas al analizar la leche fresca del proveedor
de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca I, los resultados que arrojan son: la acidez esta
entre en el parametro establecido por el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma
Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206). La
densidad se encuentra entre el limite maximo permisible, no se encontré problemas de mastitis
y se hallaron cultivos microbioldgicos en la muestra que son: 4 x 102 coliformes que se encuentra
en limite permitido y 17 x 10 aerébicos mesdfilos el cual no se encuentra en limite permitido.

(Ver anexo n°8)

Tabla n°17: Cuadro comparativo del analisis de cultivos microbiolégicos de leche Pasteurizada de
la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca I.

Prueba Cultivos microbioldgicos
Parametro Coliformes: de 1 a 10 Aerobicos mesoéfilos: de 2 x 10* a 5 x 10*
UFC/ml UFC/ml.

Leche Fresca

. 2x10? Ausente
Pasteurizada

Fuente: Elaboracion Propia
Los estudios de cultivos microbiolégicos se realizaron en el Laboratorio Regional del Norte, se
ejecuto las pruebas al analizar la leche pasteurizada de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca
I, los resultados que arrojan son: 2 x 102 UFC/ml — Coliformes. Asimismo, no se encontraron
Aerobbicos mesofilos. El resultado de coliformes no se encuentra entre el pardmetro establecido
por el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y productos lacteos
del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206). (Ver anexo n°9)

Tabla n°18: Cuadro comparativo del analisis de cultivos microbioldgicos de Queso mantecoso
Pasteurizado de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca |.

Prueba Cultivos microbiolégicos

Parametro Coliformes Totales: Staphylococcus Escherichia:  Salmonella:

Min. 5 x 10 Max. 103 aureus: Min. 10 Min. 3 Max.10 Ausencia/25g
UFC/g Max. 102 UFCIg UFClg
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Ausente

Fuente: Elaboracién Propia

Los estudios de cultivos microbiolégicos se realizaron en el Laboratorio Regional del Norte, se

ejecuto las pruebas al analizar el queso mantecoso pasteurizado de la Planta del I.E.S.T CEFOP —

Cajamarca I, los resultados que arrojan son: 114 x 10> UFC/ml — Coliformes Totales. Asimismo, no

se encontraron Staphylococcus aureus, Escherichia ni tampoco Salmonella. Los resultados de

coliformes totales no se encuentran entre el parametro establecido por la Resolucion Ministerial N°

615 — 2003 — SA/DM Norma Sanitaria que establece los criterios microbioldgicos de calidad sanitaria

e inocuidad para los alimentos y bebidos de consumo humano, cabe resaltar que este hallazgo

puede deberse a los malos habitos de higiene por el personal al tener contacto con la materia prima

e insumos. (Ver anexo n°10)

Tabla n°19: Cumplimiento de BPMs en la Higiene y Salud Personal de la Planta del

I.E.S.T CEFOP — Cajamarca |.

ARTICULO Y
NUMERO

DEFINICION

CUMPLE

HIGIENE Y SALUD PERSONAL

NO
CUMPLE

OBSERVACION

Art. 26 Higiene
y salud del
Personal

26. El personal que manipula la leche e
insumos debe encontrarse en buen estado
de salud. Las personas que se sabe o se
sospeche que sufren o son portadoras de
una enfermedad con probabilidades de
transmitirse a la leche deberan ser
apartadas inmediatamente respetando sus
derechos laborales, pudiendo ser repuestas
previa certificacién médica, si los motivos

clinicos asi lo ameritan.

X

26.1 Todo trabajador debe presentar y
mantener en su lugar de trabajo una
adecuada higiene personal, con el objetivo
de no contaminar los productos. En el
interior del area de produccién se prohibe
ingresar alimentos que no sean parte del

proceso, toser sobre los alimentos, usar

No  hay
supervisiéon
constante de
higiene

personal.
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teléfonos moviles, usar audifonos para
escuchar masica, manejar dinero o
cualquier otro objeto distinto a los utensilios
del trabajo y utilizar ropa que no

corresponda al uniforme de trabajo.
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26.2 El personal debe lavarse las manos
frecuentemente cada vez que salga y
retorne a su lugar de trabajo, cuando se
contamine las manos al contactarse con
otras sustancias, después de estornudar,
toser o tocarse el cabello u otras partes del
cuerpo, cuando se realiza un cambio de
actividad o producto y cada vez que se

entra a la sala de proceso.

26.3 El uso de guantes es obligatorio para
el personal, estos deben ser desechables y
ser colocados después de la operacion de

lavado de manos.

El personal no
cumple
obligatoriamente

con esta norma.

Algunos no

utilizan guantes.

26.4 El uso de mascarilla debe ser el
adecuado al cubrir totalmente la nariz y la

boca.

26.5 Todo el personal que ingresa a
produccién debe utilizar cofia procurando

cubrir completamente le cabello.

No se colocan
correctamente la

cofia.

Art. 36
Salud

36.1 No debe permitirse el acceso a
ninguna area de manipulaciéon de leche,
productos lacteos o envases, si existe la
posibilidad que los manipuladores los
contaminen por alguna enfermedad que
eventualmente pueda transmitirse por

medio de los alimentos.

Entre los estados de salud que deben ser
cautelados permanentemente por el
empleador y estar documentados, se

sefialan los siguientes:

* [ctericia.
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Art. 37 Higiene
personal e

indumentaria

* Diarrea

* Vémitos

* Fiebre

* Dolor de garganta con fiebre.

* Lesiones de la piel visiblemente infectadas

(furdnculos, cortes, etc.)
* Supuracion de los oidos, 0jos y nariz

36.2 Los manipuladores deberan comunicar
oportunamente a su empleador cuando
padezcan de cualquiera de estas sefiales y
deben ser sometidos a examen médico. Los
documentos que cautelen el estado de
salud de los manipuladores por parte del
empleador deben estar disponibles para el
control que realice la autoridad sanitaria y
deben incluir de ser necesario, exdmenes

clinicos auxiliares, semestrales, entre ellos:
* Baciloscopia.

* Serologia.

+ Coprocultivo.

37.1 El personal debe presentarse con el
cabello limpio, mantener ufias cortadas y
limpias sin esmaltes ni brillo de ufias, los
varones deben afeitarse diariamente, no
usar joyas de ninguna especie, uso de su
respectivo uniforme completo, limpio y en

buenas condiciones.
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No todos los
estudiantes
entran a
produccion

limpios

37.2 Al abandonar el area de trabajo para
dirigirse a los servicios higiénicos, el
personal debe proceder a sacarse la
pechera y la deja colgada en el lugar
designado dentro de la seccién, se dirige a
los servicios higiénicos, una vez usados los

servicios higiénicos se lava las manos y se

No cuentan con
servicios

higiénicos.
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dirige a su seccion y al ingreso se lava las

manos nuevamente.

37.3 Al término de la jornada de trabajo, el X El personal
personal debera dejar limpio y ordenado su realiza  muchos
puesto e implementos de trabajo. Cada desplazamientos
trabajador debe desplazarse y se genera la
exclusivamente por las zonas que contaminacion
corresponden al proceso en el cual se cruzada.

desempefia, para que se evite la
contaminacion cruzada.

37.4 Se debe realizar  analisis X En la planta no se
microbiolégicos de manos de los considera  esta
manipuladores a Laboratorio externo norma, ya que los
autorizado. Se realizaran andlisis a todos operarios en la
los trabajadores de las distintas areas que planta no son
realicen cualquier grado de manipulacion fijos.

del producto y la frecuencia sera como
minimo de una vez por afio para
manipuladores.

Fuente: Elaboracién Propia

Cumplimiento de Higiene y Salud
del Personal

= CUMPLE
ENO CUMPLE

Figura n°11: Cumplimiento de BPMs en la Higiene y Salud Personal de la Planta del I.LE.S.T
CEFOP - Cajamarca I.
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N

Fuente: Elaboracién Propia

En el gréfico se observa que el cumplimiento de items calificados en la planta de
lacteos CEFOP con respecto a la Higiene, salud e indumentaria personal de acuerdo
con el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y
productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que
se cumple un 33% y quedando un 67% restante que evidencia la falta de un manual
de BPM para su modificacion y mejora con respecto a la Higiene, salud e indumentaria
personal en la planta de lacteos.

El resultado en el cuadro evidencia un problema en la falta de compromiso por adquirir
el habito de lavarse las manos constantemente ante cualquier variacion de la
operacion en la planta. Asimismo, se debe implementar el uso obligatorio de guantes
para el personal, los cuales deben ser desechables y ser colocados después de la
operacion de lavado de manos.

Por otro lado, en la planta de lacteos CEFOP no se esta realizando los analisis
microbiolégicos de manos de los manipuladores, el cual deberia realizarse como
minimo de una vez por afio.

Es recomendable que al area de produccién solo ingresen los colaboradores que
tengan el cabello limpio, ufias cortadas y limpias sin esmaltes, los varones deben
afeitarse diariamente, no usar joyas de ninguna especie, uso de su respectivo

uniforme completo, limpio y en buenas condiciones.

Tabla n°20: Cumplimiento de BPMs en los Procedimientos, Planes, Y Control De

Limpieza, Sanitizacion y Desinfeccién de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca |.

ARTICULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE
PROCEDIMIENTOS, PLANES Y CONTROL DE LIMPIEZA, SANITIZACION Y DESINFECCION

7. La leche y productos lacteos deben X

cumplir con los criterios para residuos de

plaguicidas, residuos de medicamentos de

Art. 7 uso veterinario, contaminantes
Especificaciones microbiol6gicos, metales pesados u otros
de calidad . .
sanitaria e contaminantes, establecidos en la
inocuidad normativa sanitaria nacional vigente o, en

su defecto, con lo referido en las normas
Codex Alimentarius, y en lo no previsto por

estas, con lo sefialado en las regulaciones
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federales de los Estados Unidos de
América o0, en su defecto, con lo
establecido por la normativa de la Unién

Europea.

22. Los hatos o animales de produccién X
lechera, deben estar declarados

oficialmente libres de brucelosis vy

Art. 22
Registro de tuberculosis por el Servicio Nacional de
hatos Sanidad Agraria — SENASA, o estar
sometidos a control oficial y a programas
de erradicacion.
23.2.1 Los establecimientos deben X
garantizar el cumplimiento de las
disposiciones sobre Buenas Practicas
Ganaderas, establecidas por la autoridad
Sanitaria Nacional Competente
23.2.2 Los hatos con ganaderias X No cuentan con
identificadas con enfermedades programa de
zoondticas a través de la leche, deben saneamiento.
desarrollar un programa de saneamiento
para acceder a la comercializacion de la
leche, paralo cual se aplicaran las medidas
preventivas que establezca la autoridad
Art. 23.2 sanitaria.
préBcL:ﬁ:naassde 23.2.3 La leche procedente de animales X
sanidad y tratados con antibiéticos y otros
alimentacion : L
animal medicamentos veterinarios cuyos

principios activos o0 metabdlicos se
eliminen por la leche, solo podra darse
para el consumo humano hasta en tanto
haya transcurrido el periodo de retiro
especificado en el ré6tulo para el
medicamento 0 insumo pecuario en

cuestion.

23.2.4 Los animales deben tratarse con X

medicamentos veterinarios autorizados por
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el Servicio Nacional de Sanidad Agraria —
SENASA, teniendo en cuenta Io

establecido en el Codex Alimentarius.

23.2.5 Deben adoptarse precauciones
para garantizar que los animales lecheros
no consuman ni tengan acceso al agua
contaminada ni a otros contaminantes del
medio, que puedan originar enfermedades

o0 contaminar la leche.

23.2.6 Para la alimentacién de bovinos
utilizados para la produccion de leche, se
debe tener en cuenta lo establecido en el
Codex Alimentarius o por lo establecido

por la autoridad sanitaria competente.
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Tiene que
evitarse
conscientemente
el contacto con
agua

contaminada.

Art. 25
Saneamiento

Art. 30

Condiciones
Sanitarias de las
Instalaciones,
equipos 'y
utensilios

25.2 Se debe de realizar un manejo,
disposicion y tratamiento adecuado de las
aguas residuales y desechos sélidos
proveniente de la actividad de produccion
primaria de acuerdo con la legislacion
vigente, para evitar la contaminacion de las
aguas por escurrimiento, filtracion en el
suelo, o arrastre hasta los mantos

superficiales o subterrdneos.

30.1 Los establecimientos de
procesamiento deben contar con sistemas
que protejan a los alimentos de la
contaminacion del exterior. Deben contar
con vias de acceso y areas de
desplazamiento al interior del
establecimiento, con superficie de fécil

limpieza para la circulacion.

No realizan
tratamientos de

agua.

30.2 ElI disefio y distribucion de las
instalaciones debe permitir el flujo de los
procesos operacionales, de manera que
limite al maximo el riesgo de contaminacién

cruzada de los productos por efecto de la

No se realiz6 un
diseflo correcto

solo se adecuo.
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circulacion de equipos rodantes, del
personal o por la proximidad de los servicios
higiénicos, facilitando la adopcion de las
BPM Y POES.

30.3 Los equipos Yy utensilios que X
intervienen en las operaciones con los
alimentos deben estar fabricados con
materiales que no produzcan ni emitan
sustancias toxicas ni impregnen a los
alimentos de olores o] sabores
desagradables. Deben ser de superficie lisa

y estar exentos de orificios y grietas.

30.4 Los equipos utilizados para aplicar X
tratamientos térmicos, almacenar, enfriar o
congelar, deben permitir que se alcance las
temperaturas requeridas con la rapidez
necesaria para mantener la inocuidad y
calidad, estos equipos deben tener un
disefio que permita controlar las
temperaturas. Los instrumentos de medicion
para los puntos criticos de control deben
estar calibrados y/o verificados, de acuerdo
a las disposiciones del Instituto Nacional de
la Calidad — INACAL.

Art. 37

Procedimientos
Operativos
Estandarizados
de
Saneamientos
POES

37.1 Los establecimientos deben prever X Solo cuentan
sistemas que garantice una provision con cafios
permanente y suficiente de agua apta para distribuidores de
consumo humano para el procesamiento de agua.

la leche y productos lacteos.

37.2 La disposicion de aguas servidas y X
residuos sélidos se hara de conformidad a la

regulacién sanitaria vigente.

37.3 La disposicion de los servicios X
higiénicos para el personal debe ser de
material sanitario, estar un buen estado de

conservacion e higiene, siendo la relaciéon
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Art. 40
Limpiezay
desinfeccion de
vehiculos

Art. 59

Medidas
Sanitarias

de apartados sanitarios proporcional al
numero de personal, de conformidad con la

regulacién sanitaria vigente.

37.4 Las areas de elaboracion deben
mantener limpias y desinfectadas, asi como
todas las superficies, tuberias y equipos que
entran en contacto con los alimentos deben
estar en adecuadas condiciones de

conservacion y mantenimiento.

40. Todo comportamiento, plataforma, tolva,
camara o contenedor que se utilicé para el
transporte de productos alimenticios, o
materias primas, ingredientes, aditivos
alimentarios y material de empaque, debe
someterse a limpiezay desinfeccion, si fuera
necesario, inmediatamente antes de

proceder a la carga del producto.

59.1 Para garantizar la inocuidad de la leche
en la produccién primaria, los productores
deberan implementar los lineamientos sobre
Buenas Practicas Ganaderas y de Higiene
establecidas por la autoridad sanitaria
competente, y a lo establecido en el

presente reglamente.

Los centros de acopio de leche cruda para
enfriamiento de leche, debe contar con la
Autorizacién Sanitaria de Establecimiento

otorgada por la autoridad competente.
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El vehiculo del
proveedor la
tova es al aire

libre.

No tienen los
manuales de
BPMS Y POES.

59.2 Las industrias lacteas que procesan
leche y productos lacteos, deberan aplicar el
Sistema de Analisis de Peligros y Puntos
Criticos, cuyo plan HACCP contara con la
certificaciéon sanitaria oficial, otorgada por la

autoridad competente.

59.3 Las micro o pequefias empresas, que

mantengan las condiciones dispuestas en el

No cuentan con

documentacion
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articulo 5 del texto Unico ordenado (TUO) de adecuada de
la ley de impulso al desarrollo productivo y BPMS Y POES
al crecimiento empresarial, aprobado por el

decreto supremo N°013- 2013-PRODUCE,

sustenta su habilitacion sanitaria en el

Programa de Buenas Practicas de

Manufactura (BPM)

60.2 La aplicacién de las medidas sanitarias X
de procedimiento indicado en las

regulaciones sectoriales sobre la materia.

Art. 39

Condiciones
sanitarias de las
instalaciones de

crianza

39.1Las instalaciones de crianza deberan X
estar autorizadas por la autoridad
competente. El disefio, distribucién y el
funcionamiento de las instalaciones de
crianza deberan permitir un facil manejo y
bienestar del ganado lechero, para reducir al
minimo el riesgo de enfermedades vy
lesiones de los animales, en particular

danos a las ubres.

39.2 Las instalaciones de crianza deben X Si hay
mantenerse  limpios vy libres de acumulacion de
acumulaciones de estiércol, lodo, residuos estiércol

de piensos y cualquier otra materia que
pueda significar riesgo para la sanidad
animal o la inocuidad alimentaria;
asimismo debe impedirse el acceso a

animales de otras especies.

39.3 Los corrales o instalaciones de X
cuarentena para los animales que ingresan
por primera vez al establo deben estar
alejados de las instalaciones de crianza.
Los corrales de enfermeria, cominmente
denominados lazaretos, deben estar
diseflados y ubicados en una zona que
evite la transmisibn de enfermedades

contagiosas a los animales sanos.
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Art. 40
Condiciones
sanitarias de las
instalaciones,
utensilios y
equipos para el
ordefio.

40.1 Las instalaciones donde se realice el X
ordefio deben estar ubicadas, construidas
y mantenidas de forma tal que reduzca al
minimo o impida la contaminacién de la

leche.

40.2 Las instalaciones deben mantenerse X
libres de animales ajenos a la actividad de
produccion de leche a fin de reducir el

riesgo de su contaminacion.

40.3 Las instalaciones donde se realice el X
ordefio deben ser faciles de limpiar y deben

contar con:

a. Pisos antideslizantes construidos de
forma que facilite el drenaje de liquidos y
contar con medios adecuados para la

remocién de desechos.

b. Ventilacion, iluminacion y sombra

suficientes.

c. Suministro necesario de agua para
bebida, utilizacion en el ordefio y en la
limpieza de la ubre del animal y del equipo

de ordefio.
d. Proteccion eficaz contra vectores

40.4 Los utensilios para ordefio manual X
deben ser de uso exclusivo, mantenerse en
buen estado de conservacion, estar limpios
y secos. El material utilizado para el filtrado
de la leche cruda inmediatamente después
del ordefio, debe ser de uso exclusivo para
tal fin, mantenerse limpio, desinfectado y
seco. Debe evitarse que estos utensilios se
contaminen con las heces y orina de las

vacas durante el ordefio.

40.6 Todas las superficies de contacto X
directo con la leche deben poseer un

acabado liso, no poroso, no absorbente y
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Art. 41
Condiciones
sanitarias de las
instalaciones,
utensilios y
equipos para el
manejo de post
ordefio de leche
cruda

estar libres de defectos, grietas u otras
irregularidades que puedan atrapar
particulas o microorganismos que afecten
la calidad sanitaria del producto, no deben
transferir ningln tipo de contaminante a la
leche, asimismo deben ser facilmente
accesibles o desmontables para la

limpieza e inspeccion.

41.1 Las instalaciones donde se X
encuentran los tanques de enfriamiento
deben ser construidas de tal manera que
se evite el riesgo de contaminacion de la
leche y el equipo. Los pisos deben ser de
facil limpieza con pendiente que permita la
evacuacion de las aguas residuales del
lavado hacia sumideros. Deben contar con

proteccién contra vectores.

41.2 Los recipientes para contener la leche X
cruda (porongos) deben ser de primer uso
y exclusivo para tal fin, no debiendo
utilizarse recipientes que provengan de
otros usos, deben ser de material sanitario,
estar en buen estado de conservacion, con
disefio que facilite la limpieza vy
desinfeccién, asimismo resistentes a los
procesos de desinfeccién continuos y no
deben pintarse. Los recipientes deben
tener asas o similares para evitar el menor
contacto con el recipiente durante la
manipulacion; las tapas deben permitir el
cierre hermético de los recipientes y

permitir la identificacion del proveedor.

Llanos Jave, K.

Pag. 83



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

Y

"

| 4 UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Art. 43
Condiciones
sanitarias de los

43.1 Las instalaciones de los centros X No cuentan con
colectores o de acopio deben tener vias de areas para
acceso que reduzcan el riesgo de realizar ensayos
contaminacion de la leche que se recibe, para control de
estar cercados, protegidos contra vectores calidad.

y no debe haber presencia de animales en
las instalaciones.

43.2 Los tanques de enfriamiento deben X
mantenerse limpios y desinfectados,
contar con instrumentos de control de tal

centros
colectoresode  manera que evidencie que la leche a
acopio
entregar a la fabrica no exceda la
temperatura de 6° C, para lo cual se
llevaran controles documentados.
43.3 Deben contar con un é&rea para X
realizar los ensayos para los controles de
calidad e inocuidad de la leche cruda y
llevar los registros respectivos.
Art. 44 44, La sanidad animal del ganado lechero X
Buenas debe considerar prioritariamente la
practicas de » .
sanidad y prevencion y control de las zoonosis por su
alimentacion  impacto en la salud publica. Los animales
animal o
deben presentar buen estado sanitario, a
fin de no afectar la inocuidad del producto
final, para lo cual se aplicaran las medidas
preventivas que establezca la autoridad
sanitaria. Deben aplicarse medidas
sanitarias para prevenir infecciones en las
ubres.
49.1 Abastecimiento y almacenamiento de X Los depdsitos
agua: de agua no se
Art. 49 El sistema de abastecimiento de agua encuentran
Saneamiento debe asegurar un aprovisionamiento correctamente
Basico continuo y suficiente de agua para todas tapados.

las actividades de la produccién vy

procesamiento primario de leche. En caso
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gue el establecimiento cuente con un pozo
de agua, éste debe ser de acceso
restringido, mantenerse limpio, y libre de
todo riesgo de contaminacion, incluida
aquella que pueda afectar las napas
fredticas de agua (productos quimicos,
aguas residuales, silos, estiércol,

efluentes, entre otros).

Los reservorios y depésitos de agua deben
estar en buen estado de conservacion,
mantenerse tapados, limpios y ser
desinfectados periédicamente por personal

capacitado para tal fin.

Los bebederos para animales deben tener
agua circulante, mantenerse en buen

estado de conservacion y limpios.
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49.2 Disposicion sanitaria de los residuos

sélidos y aguas residuales:

Los residuos solidos y las aguas residuales
provenientes de la producciéon vy
procesamiento primario deben disponerse,
de tal manera, que no constituyan riesgo
de contaminacién para la leche o el
abastecimiento del agua y no contaminen

el ambiente.

Art. 63
Saneamiento
basicos

63. Los establecimientos de leche vy
productos lacteos sélo utilizaran agua que
cumpla con los requisitos fisico quimicos,
microbiolégicos y parasicologicos para
agua de consumo humano, teniendo en
cuenta la norma sanitaria vigente o en su
defecto los limites mas exigente en las
Guias de Calidad del Agua de la OMS.

63. Los conductores de fabricas deben
proveer sistemas que garanticen una

provision permanente y suficiente de agua
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apta para consumo humano en todas sus

instalaciones.
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63. La disposicion de residuos soélidos debe
hacerse en recipientes de plastico o
metalico adecuadamente tapados vy
debidamente identificado segin el area a
la cual pertenece, los cuales deben ser
lavados y desinfectados después de su
uso. La disposicion de los residuos soélidos
se hara de conformidad a la regulacion

sanitaria vigente.

Carecen de

identificacion

Art. 64
Limpiezay
desinfeccién de
instalaciones,
equipos
utensilios

64. Las é&reas de elaboracion deben
mantenerse limpias y desinfectadas asi
como todas las superficies y tuberias de los
equipos que entran en contacto con los
alimentos deben estar en adecuadas
condiciones de conservacion y

mantenimiento.-

Art. 91
Certificacion
Sanitaria

91.1 Para garantizar la inocuidad de la
leche en la produccién y procesamiento
primario (establo y centro de acopio), los
productores deben cumplir con la
certificacion sanitaria de Buenas Practicas
Ganaderas establecidas por SENASA y lo
estipulado en el presente reglamento. Los
centros de acopio, deben contar con la
Autorizacién Sanitaria de Establecimiento
otorgada por el SENASA.

No cuentan con
certificacion de
BPMs y POES

91.2 Las pequefias empresas, no estan
obligadas a aplicar el HACCP, sin
embargo, deben aplicar los Principios
Generales de Higiene del Codex
Alimentarius, para la leche y productos
lacteos, el cual podr4 contar con la
certificacion sanitaria oficial de Practicas

de Higiene (CPH) otorgada por la Direcciéon

No tienen
manuales de
BPMs y POES.
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General de Salud Ambiental - DIGESA o de
las Direcciones Regionales de Salud -
DIRESA, de conformidad con la normativa

sanitaria vigente sobre la materia.

Fuente:

Elaboracion Propia

Cumplimiento de Procedimientos, Planes
y Control de limpieza, Sanitizacién y
Desinfeccion

= CUMPLE
ENO CUMPLE

Figura n°12: Cumplimiento de BPMs en los Procedimientos, Planes, Y Control De Limpieza,

Sanitizacion y Desinfeccion de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca |.

Fuente:

Elaboracion Propia

En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificando los procedimientos,
Planes y Control de limpieza, Sanitizacién y Desinfeccion de la planta de lacteos
CEFOP de acuerdo con el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica
para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se
observa que se cumple un 57% y quedando un 43%.

Los siguientes incumplimientos como por ejemplo que los hatos con ganaderias
identificadas con enfermedades zoonéticas a través de la leche, deben desarrollar un
programa de saneamiento para acceder a la comercializacion de la leche, paralo cual
se aplicaran las medidas preventivas que establezca la autoridad sanitaria. Se debe
porque no cuentan con un registro o la documentacién adecuada para realizar la

solicitud de certificacion.

La ausencia de Manuales de Buenas Practicas Ganaderas como Manufactureras

podrian perjudicar a los animales lecheros que consuman al agua contaminada y
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otros contaminantes del medio, que puedan originar enfermedades o contaminar la
leche, la insuficiente de agua apta para consumo humano para el procesamiento de
la leche y productos lacteos y un mal abastecimiento y almacenamiento de agua con
recipientes adecuados ademas de una mala conservacién de equipos y utensilios de

ordefio y post ordefio.

La disposicion de residuos solidos debe hacerse en recipientes de plastico o metalico
no se encuentran adecuadamente tapados y debidamente identificado segun el area
a la cual pertenece, los cuales deben ser lavados y desinfectados después de su uso.

Lo cual puede provocar en la leche una contaminacién cruzada.

No contar con los manuales correspondientes, los documentos y registros de BPMs
y POES vienen generando estas deficiencias como el disefio y distribuciéon de las
instalaciones no permite el flujo de los procesos operacionales, no se podra contar
con la certificacion sanitaria oficial de Practicas de Higiene (CPH) otorgada por la
Direccion General de Salud Ambiental - DIGESA o de las Direcciones, el incorrecto
transporte de productos, aditivos alimentarios e insumos, también que no se genere
un adecuado plan de limpieza para los vehiculos de transporte de productos.
Pudiendo en peligro la inocuidad del producto terminado.

Tabla n°21: Cumplimiento de BPMs en el Control de Procesos de Produccion de la
Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca |.
AR'IjI'CULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE
CONTROL DE PROCESOS DE PRODUCCION
24.1. Las operaciones de ordefio deben X
reducir la introduccion de gérmenes
patégenos provenientes de cualquier fuente
y de residuos quimicos procedentes de las
operaciones de limpieza y desinfeccion.
24.2. Las é&reas de espera donde se X En las areas de
encuentran los animales inmediatamente espera se
antes del ordefio deben estar en observa
Art. 24 Buenas condiciones higiénico sanitarias adecuadas acumulacion de
précticas de estas zonas deben estar limpias, evitando estiércol y lodo.
ordefio acumulaciones de estiércol, lodo o cualquier

otra materia no desechable, y mantenerse

en forma que se reduzca al minimo el riesgo
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Art. 29 Buenas
practicas en el

acopio de la

de infeccibn de los animales o la

contaminacion de la leche.

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

24.3. El establo en las zonas de ordefio e
instalaciones comunicadas entre si deben
mantenerse libres de animales, tales como

perros, gatos y aves de corral, entre otros.

24.4. Antes del ordefio, los animales deben
estar tan limpios como sea posible y
verificar que la primera leche que se extrae
tengo una apariencia normal; de otra forma,

estas leches deben rechazarse.

Los animales
antes no se
encuentran  tan
limpios y los
pezones no se
encuentran

totalmente limpios

24.5. El agua utilizada para limpiar la ubre
el equipo de ordefio, tanques de
almacenamiento y otros utensilios, deben
de ser de tal calidad que no contamine la

leche.

El agua utilizada
contiene algunos
contaminantes ya
que no se
encuentran  bien

almacenadas.

24.6. Los procesos de limpieza y secado de
la ubre deben ser adecuados, evitando
dafios en los tejidos. En caso de emplearse
selladores de pezén o desinfectantes para
estos, debe evitarse la contaminacion de la

leche como tales productos.

El proceso de
limpieza y secado
del ubre se realiza
con periédico y no
se produce con

cuidado.

27.7. Los equipos deben estar disefiados,
calibrados y/o verificados y los utensilios
deben ser disefiados, de tal forma que no
dafien los pezones durante las operaciones
de ordefio; deben limpiarse y desinfectarse
adecuadamente  después de cada

operacion de ordefio.

Se debe verificar temperatura, densidad y
acidez de la leche que ingresa, y realizar
como pruebas de campo: El “Ensayo de

Reductasa (azul de metileno)’, la “Reaccién

El ordefio es
realizado

manualmente.

Los instrumentos
de medicién para
medir la

temperatura  se
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lechey
controles

de estabilidad proteica (prueba de alcohol)”
y la de deteccion de mastitis. El centro de
acopio debe llevar los controles
documentados de los resultados de las
verificaciones que realiza, segun lo

siguiente:

[ REQUISITOS | UNIDAD MIN. [ MAX

| Ensayo de reductasa

4
| (azul de metileno)* Horas

Para leche destinada a pasteurizacion:

No se coagulara por la adicion de un

volumen igual de alcohol al 74 % en
volumen

Reaccion de
estabilidad proteica
(prueba de aicohol)

“Aplicable a la leche cruda antes de ser sometida a enfriamiento.

encuentra en mal

estado.

Art. 32
Elaboracion

Industrial

32. Las plantas deben de cumplir la
normatividad de la autoridad sanitaria
competente durante el proceso de
elaboraciéon de los productos, conforme lo
sefiala el Codigo de Practicas de Higiene
para la Leche y los Productos Lacteos del

Codex Alimentarius.

Art. 38 Sistema
de Anédlisis de
Peligros y
Puntos Criticos
de control -
HACCP

Para la leche vy productos Ilacteos,
comercialmente esterilizados, se debe
realizar la verificacion del proceso, de
acuerdo con lo establecido en el Plan
HACCP.

Articulo 10 - El control de las operaciones

en la fabricacién o proceso. Plan HACCP.

Las empresas tienen la responsabilidad de
producir alimentos inocuos y aptos para el
consumo humano, para lo cual tendran en
cuenta el control de los peligros
alimentarios, identificando en la cadena
alimentaria, todas las fases de las
operaciones que sean fundamentales para
la inocuidad de los alimentos, aplicando los
procedimientos eficaces de control en estas

fases y vigilando que dichos procedimientos
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sean de eficacia constante y sobre todo

cuando existan cambios de operaciones.

10.1 Tiempo y temperatura X Los instrumentos
En dicho control se tendran en cuenta, la de medicion para
naturaleza del alimento, la duracién prevista medir la
en almacén, métodos de elaboracion, temperatura  se
envasado, modalidad de uso del producto, encuentra en mal
los limites tolerables de las variaciones de estado.

tiempo y temperatura. El control inadecuado
de las temperaturas en los alimentos es una
de las causas mas frecuentes de su
deterioro y de enfermedades
gastrointestinales e intoxicaciones

transmitidas por alimentos.

10.2 Procesos especificos X

Entre los procesos que contribuyen a la
inocuidad e higiene de los alimentos, estan
comprendidos: el enfriamiento, el
tratamiento térmico, la irradiacion, la
desecacion, la preservacién por medios

guimicos, el envasado al vacio, entre otros.

10.3 Peligros de contaminacion en los X

alimentos

Cuando se utilicen especificaciones de
peligros microbiolégicos, fisicos o quimicos
en los alimentos, éstas deben basarse en
las regulaciones sanitarias al respecto o en
principios cientificos reconocidos por la
Autoridad Sanitaria. En cuanto a la
contaminacion por peligros microbiol4gicos,
los riesgos de contaminacion cruzada
deben ser identificados y prevenidos. En
cuanto a la contaminacién por peligros
fisicos y quimicos, deben existir sistemas de
prevencioén (dispositivos de deteccion o de

seleccion) que permitan reducir el riesgo de
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contaminacion de los alimentos en cuanto a
presencia de cuerpos extrafios, humos

nocivos y sustancias quimicas indeseables.

10.4 Requisitos relativos a las materias

primas

Estd prohibido el uso de materia prima
deteriorada, adulterada, contaminada,
vencida, sin Registro Sanitario cuando
proceda, aditivos u otras sustancias no
permitidas, aditivos u otros en limites no
permitidos por la Autoridad Sanitaria o el
Codex, entre otros regulados por la
legislacion sanitaria. Las materias primas e
ingredientes deben inspeccionarse 'y
clasificarse segun las especificaciones para
cada una de ellas y llevarse un registro de
proveedores seleccionados. En caso
necesario deben efectuarse pruebas de
laboratorio para determinar su calidad
sanitaria e inocuidad.
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10.5 Envasado

El disefio y materiales de envasado deben
ofrecer una proteccion adecuada a los
alimentos, evitar dafios y permitir el correcto
etiquetado, entre otras disposiciones

establecidas.
10.6 Direccion y Supervision

La empresa debe contar con personal
profesional calificado y capacitado para
dirigir y supervisar el control de las

operaciones en toda la cadena alimentaria.

10.7 Documentacién y Registros

La empresa debe mantener registros

apropiados de la produccion,

La
documentacién
en lo que
respecta a
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Art. 61
Prohibiciones
especificas

almacenamiento, distribucién y otras fases
de la cadena alimentaria, que estaran a

disposicion de la Autoridad Sanitaria

10.8 Procedimientos para retirar
alimentos

La empresa debe asegurar la aplicaciéon de
procedimientos eficaces para hacer frente a
cualquier situacion que ponga en riesgo la
inocuidad de los alimentos y permitir que se
retire del mercado, completa y rapidamente,
todo el lote de producto alimenticio
terminado que implique un riesgo para la
salud del consumidor

61.1. La adiccion de insumos de origen
vegetal a la leche y productos lacteos en
todas las etapas de la cadena lactea con la
excepcion de lo que establece el Codex

Alimentarius.
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procesos y
produccién es

deficiente

62.2. La adiccion de insumos, aditivos
alimentarios, nutrientes y micronutrientes,
cuya fecha de vencimiento de vida Util sea

anterior a la del producto terminado.

61.3. La utilizacion en el ganado de
productos o sustancias antimicrobianas que
se usen como terapéuticos en medicina

humano.

Art. 45 Buenas
practicas de
ordefio

45.2. Los animales con sintomas clinicos de
enfermedad deben ser separados y ser los
ultimos en ordefarse, o bien se ordefiaran
con un equipo distinto o a mano, y su leche

no se utilizar para el consumo humano.

45.4. Se debe reducir al minimo el riesgo de
infecciones en los pezones y ubres, lo cual
incluye evitar cualquier dafio a los tejidos.
En caso de emplearse selladores de pezon

o desinfectantes para éstos, debe evitarse
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la contaminacion de la leche con tales
productos. No debe aplicarse ningan
plaguicida durante las operaciones de

ordefio.

Art. 46 Buenas
practicas de
post ordefio

46.1. La leche cruda debe ser llevada a los X
centros de acopio o a la fabrica, dentro de
las dos (2) horas inmediatamente después
del ordefio, de lo contrario, debera enfriarse
a una temperatura igual o inferior a 6 °C en
tanques o cisternas de uso exclusivo,
disefiados y construidos de tal forma que no
genere contaminacion a la leche. No se
permite el uso de la lactoperoxidasa en

sustituciéon del uso de cadena de frio

46.2. Para efectos de la rastreabilidad, los X
porongos que se utilizan para contener la
leche cruda deberan identificar facilmente al

productor.

Art. 48 Buenas
practicas en el

48.1. Los centros de acopio deben llevar un X
control documentado de la leche que
ingresa y la que es rechazada en relacion a
su procedencia y destino con fines de

rastreabilidad.

48.2. Los tanques de enfriamiento deben X

mantener la leche cruda a una temperatura

acopiodela No mayor a 6 °C y el control de las
leche y temperaturas de los tanques deben
controles ) ) .
registrarse y estar a disposicion de la
autoridad sanitaria.
48.3. La leche no debe mantenerse en los X
tanques de enfriamiento por mas de 48
horas, los que deben ser higienizados entre
cada acopio.
54. Los procesos operacionales deben X Los procesos
Art. 54 . . . L .
. seguir un flujo que inicie con la recepcion de operacionales no
Generalidades 9 1049 P P

la materia prima y concluya con la son  ordenados
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distribucion del producto terminado a
efectos de evitar la contaminacion cruzada,
estableciéndose una adecuada separacion
entre zonas que presenten diferentes

niveles de riesgo de contaminacion.
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por lo que se
puede dar la
contaminacion

cruzada.

Art. 57
Elaboracion
Industrial

57.1 Cuando llega a la planta, y siempre que
la elaboracidon posterior no permita otra
cosa, la leche debe refrigerarse vy
mantenerse a una temperatura no mayor a
los 6 °C, para reducir al minimo el aumento
de su carga microbiana y proceder con el

flujo de proceso.

La leche es
utilizada al
terminar el
proceso de
ordefio.

Art. 68
Verificacion del
proceso de
esterilidad
comercial

68.1. Para la leche y productos lacteos,
comercialmente esterilizados, se debera
realizar la verificacion del proceso, de
acuerdo a lo estipulado en el Plan HACCP.
Para dicha verificacion se tomara una
muestra representativa del lote de la
produccién de leche y productos lacteos
(manteniéndose éste inmovilizado) con pH
> 4,6, con el fin de comprobar que: la
manipulacion de los ingredientes antes del
tratamiento, el tratamiento térmico, el
enfriamiento y el cierre del envase fueron

los adecuados.

No tienen
estipulado el plan
de HACCP.

68.2. Durante tiempo de analisis se
realizaran pruebas de incubacion de 30 a
37° C durante 10-14 dias o parametros
equivalentes, para después efectuar
andlisis microbiolégicos en base a la

normativa sanitaria vigente.

No se realiza
pruebas de

incubacion.

Art. 98
Prohibiciones
especificas

98.1. La adicién de lacto sueros a la leche y
productos lacteos en todas las etapas de la

cadena productiva.

98.2. La comercializacion de leche cruda

destinada al consumo humano directo.
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98.3. El uso de Ilactoperoxidasa en X

reemplazo de la cadena de frio.

Fuente:

Elaboracion Propia

Cumplimiento de BMPs con respecto al
Control de Procesos de Produccion

= CUMPLE
= NO CUMPLE

Figura n°13: Cumplimiento de BPMs en el Control de Procesos de Produccion de la Planta
del .LE.S.T CEFOP — Cajamarca I.

Fuente:

Elaboracion Propia

En el gréfico se observa que el cumplimiento de items calificados en la planta de
lacteos CEFOP con respecto a Control de Procesos de Produccion de acuerdo con
el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y productos
lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que se cumple
un 54% y quedando un 46% restante que evidencia la falta de un manual de BPM
para su modificacion y mejora con respecto al Control Procesos de Produccién de
planta de lacteos.

Al analizar el proceso de produccion en las practicas de ordefio se observa mucha
acumulacion de estiércol y lodo lo cual afecta la calidad de la materia prima en el
ordefio y perjudica a los animales ya que no se encuentran tan limpios.

Para realizar un buen proceso de limpieza en los animales antes del ordefio el agua
que se utiliza debe estar en buenas condiciones, mientras que en el establo se
almacena el agua en malas condiciones.

El proceso de limpieza y secado de la ubre se realiza con periédico y no se produce
con cuidado por lo que a la larga se producirian algunos problemas en la calidad del

producto.
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En la planta de lacteos se busca realizar Buenas préacticas en el acopio de la leche y

controles por lo que se deberia prestar mayor atencidn a los instrumentos de medicién

ya que algunos se encuentran en mal estado.

Para que se disponga de un buen control de procesos de produccién se debe tener

una linea base de informacion por lo que se debe realizar una documentacién en lo

gue respecta a procesos y produccion.

Tabla n°22: Cumplimiento de BPMs en el Control de Calidad de la Planta del I.LE.S.T

CEFOP - Cajamarca I.

ARTICULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE
CONTROL DE CALIDAD
Art. 44 En lo no previsto especificamente en el X
Aplicacién de . L
la Ley N° presente Reglamento, sera de aplicacion
26842, Ley para los aspectos sanitarios lo establecido
General para o
Productos en la Ley N° 26842, Ley General de Salud.
Elaborados
Industrialmente
52. Para efectos de la vigilancia y control, X Los efectos de
las explotaciones ganaderas las plantas vigilancia y
procesadoras de leche los depdsitos control no son
almacenes y camaras frigorificas que documentadas lo
almacenan leche procesada, insumos o cual dificulta los
derivados lacteos, estan obligados a brindar procesos de
las facilidades del caso a los funcionarios de auditoria.
la autoridad competente, debidamente
Art. 52 . -
Obligaciones identificados, en las labores encomendadas
de muestreo, analisis, inspeccién de las
instalaciones 'y equipos, realizadas
inopinadamente 0  programadas vy
notificadas para su realizacién, asi como a
proporcionar la informacion ylo
documentacion necesaria para cumplir su
mision.
Para la evaluacion de la conformidad de la X No se realizan

Art. 58
Evaluaciéon de
la conformidad

leche y productos lacteos los servicios de

laboratorios, de inspeccion y desertificacion

evaluaciones de

conformidad de
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deben ser realizados por organismos leche y productos
acreditados por el Instituto Nacional de lacteos.
Calidad INACAL wu otro organismo

acreditador de pais extranjero que cuente

con reconocimiento internacional; es decir

sea firmante del acuerdo de reconocimiento

mutuo - multilateral de ILAC (International

Accreditation Corporation o del IAF

(Internacional Acreditation Forum); dichos

servicios son de libre eleccién por el

interesado, en contratar a directamente sus

servicios asumira los gastos respectivos.

Art. 66
Generalidades

66.1. Toda fabrica de leche y productos X No cuentan con
lacteos debe aplicar el Sistema HACCP, un Sistema
para garantizar la calidad sanitaria e HACCP.

inocuidad de los alimentos que elabora.

66.2. El HACCP se constituye en patron de X No cuentan con
referencia para la vigilancia sanitaria, sistema de
siendo responsabilidad del fabricante y del vigilancia
personal encargado del control de calidad sanitaria.

de mas alto rango, asegurar la calidad
sanitaria e inocuidad de los alimentos que

son liberados para su comercializacion.

66.3. La secuencia I6gica de X
implementacion del Sistema HACCP se
encuentra estipulada en la normativa
sanitaria vigente sobre la materia, asimismo
todo Plan HACCP debe estar validado por
la autoridad sanitaria, de conformidad con la
regulacién vigente, teniendo en cuenta los
parametros de control citados en el

presente reglamento

Art. 67
Controles del
sistema
HACCP

67.1. Pasteurizacion discontinua: La leche X
debe permanecer durante 30 minutos a una

temperatura entre 61 °C y 63 °C.
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67.2. Pasteurizacion de flujo continuo: La
leche debe permanecer durante 15 a 17
segundos a una temperatura entre 72 °C y

76 °C o su equivalente.
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67.3. Para la leche y productos lacteos
comercialmente estériles, se debera
realizar los estudios de penetracion y
distribucién de calor y sobre la base de
éstos deben realizar los controles de
temperatura y tiempo por cada lote de

produccién

No se realizan
estudios de
penetracion y
distribucion de
calor,

temperatura y
tiempo por cada
lote de

produccién.

Art. 84
Obligaciones

84. Para efectos de la vigilancia y control,
las explotaciones ganaderas, las plantas
procesadoras de leche, los depositos,
almacenes y camaras frigorificas que
almacenen leche procesada, insumos o
derivados lacteos, estan obligados a brindar
las facilidades del caso a los funcionarios de
la autoridad competente, debidamente
identificados, en las labores encomendadas
de muestreo, analisis, inspeccién de las
instalaciones 'y equipos, realizadas
inopinadamente, asi como a proporcionar la
informacion y/o documentacién necesaria

para cumplir su misién.

Art. 89
Rastreabilidad

89.1. Registro de la prevencion y control de
enfermedades de animales que tienen

repercusiones en la salud publica.

89.2. Registro de la identificacion de los

animales y sus desplazamientos.

No se registra y
identifica los
desplazamientos

de los animales.
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89.3. Registro del control regular de

mastitis.

No se realiza
pruebas de

mastitis-.

89.4. Registro del uso de medicamentos
veterinarios con énfasis en periodo de retiro
y sustancias quimicas para el control de

plagas.

89.5. Registro de las temperaturas de

almacenamiento de la leche.

No cuentan con

registros.

89.6 Registro de la utilizacién de productos

guimicos agricolas.

No cuentan con

registros.

89.7. Registro de la limpieza y desinfeccion

del equipo.

No cuenta con

registros.

89.8. Registro de proceso de la leche y

productos lacteos.

89.9. Registros que sustentan la
implementacién del Sistema HACCP, en lo

que corresponda.

No cuentan con
un Sistema
HACCP.

89.10. Estudio de determinacién de la vida

atil del producto.

89.11. Estudios de penetracion y difusién

de calor segun corresponda.

No se realiza
estudios de
penetracion y
difusion de calor

89.12. Identificacion de los lotes de los

productos.

89.13. Informacion sobre el vehiculo que
transporta la leche y productos lacteos,
como nombre del chofer, placa del vehiculo,

condiciones, tiempo de transporte.

Fuente: Elaboracién Propia
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Cumplimiento de BMPs con respecto al
Control de Calidad

= CUMPLE
mNO CUMPLE

Figura n°14: Cumplimiento de BPMs en el Control de Calidad de la Planta del I.E.S.T CEFOP

— Cajamarca |.

Fuente:

Elaboracion Propia

En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificados en la planta de
lacteos CEFOP con respecto a Control de Calidad de acuerdo con el Decreto
supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y productos lacteos del
CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que se cumple un 33% y
guedando un 67% restante que evidencia la falta de un manual de BPM para su
modificacidn y mejora con respecto al Control de la Calidad en planta de lacteos.

Se identifica mayores falencias en el proceso de control de calidad por lo cual es
necesario implementar un sistema HACCP ya que en efectos de vigilancia y control
no son documentadas lo cual dificulta los procesos de auditoria, no se realizan
evaluaciones de conformidad de los productos lacteos.

Al analizar la vigilancia sanitaria se evidencia la falta de estudios de penetracion,
distribucién de calor, temperatura y tiempo por cada lote de produccion.

En lo que respecta a ordefio no se registra ni identifica los desplazamientos de los
animales, no se estan efectuando pruebas de mastitis en los animales.

Es de gran importancia implementar un sistema HACCP para permitir optimizar la
produccién y generar una cultura de control de calidad e inocuidad de los productos
lacteos que se elaboran la planta. Asimismo, se debe constituir un patron de
referencia para la vigilancia sanitaria, siendo responsabilidad del fabricante y del
personal encargado del control de calidad de mas alto rango, asegurar la calidad
sanitaria e inocuidad de los alimentos que son liberados para su comercializacion.
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Y para efectos de la vigilancia y control de la planta CEFOP es esencial almacenar la

leche procesada con los parametros establecidos y documentar todos sus

procedimientos para realizar muestreos, analisis, inspeccién de las instalaciones y

equipos para realizar un control de calidad.

Tabla n° 23: Cumplimiento de BPMs en el Programa de Control de Envases, Etiquetado

y Empaquetado de la Planta del I.LE.S.T CEFOP — Cajamarca .

ARTICULO Y
NUMERO

DEFINICION

CUMPLE

NO
CUMPLE

OBSERVACION

PROGRAMA DE CONTROL DE ENVASES, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

Art. 33
Envasado de
producto
terminado

33.1 Para los productos lacteos liquidos, el
cierre de los envases destinados a los
consumidores debe efectuarse
inmediatamente después del llenado, en el
establecimiento en que se lleve a cabo el
Ultimo tratamiento térmico mediante un
dispositivo de cierre que impida su
contaminacion. El sistema de cierre debe
concebirse de tal forma que , una vez
abierto, quede claramente de manifiesto
que se ha abierto, asimismo, debe ser de

facil comprobacion.

X

33.2 Es de responsabilidad del fabricante
determinar técnicamente la vida util del
producto y las condiciones de su
almacenamiento, que serd verificando por

la autoridad competente.

Art. 45
Condiciones
del envase

45. El envase que contiene el producto
debe ser de material inocuo, libre de
sustancias, que puedan ser cedidas al
mismo, afectando su inocuidad; debe ser
fabricado de manera que mantenga la
calidad sanitaria y composicion del producto
durante toda su vida util. Asimismo, todo
empaque de la leche y productos lacteos

debe permitir su adecuada identificacion.
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Art. 46
Materiales de
envases

46. Los materiales de los envases de leche
y productos lacteos deben cumplir con lo
establecido en la norma vigente vy
complementariamente con lo establecido en

el Codex Alimentarius
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Art. 47
Informacién
minima de
etiquetado

47.1 La etiqueta de la leche la informacién
establecida en el CODES STAN 1-1985

472 Se debe declarar la lista de
ingredientes, asi como el modo de empleo,
tal como lo establece en el punto 4.2y 4.8
de la norma CODEX STAN 1

Art. 48
Denominacioén
y naturaleza
del producto

48. Los alimentos deben llevar en su
etiquetado de manera destacada, la
denominacion del producto, la cual debe
reflejar su verdadera naturaleza, sin

generar confusion ni engafio al consumidor.

Art. 49
Etiquetado
nutricional

Art. 76
Informacién
Minima
Etiquetado

49. Codex Alimentarius CAC/GL 2

directrices sobre Etiquetado Nutricional.

76. La etigueta debe contener las
instrucciones que sean necesarias sobre el
modo de empleo, para asegurar la correcta
utilizacion del producto para el consumo

directo.

Art. 7
Etiquetado
dado por el

Codex

Alimentarius

7.2. Declaracion del contenido de grasa de
la leche de forma aceptable el contenido de
grasa de laleche en el pais en que se vende

al consumidor final.

X Falta informacion.
X Falta informacion.
X Falta informacion.
X Falta informacion.

7.4 Marcado de la fecha puede declararse
la fecha de elaboraciébn en vez de la
informacion relativa al periodo de duracién
minimo siempre que el producto no esté
destinado a ser adquirido como tal por el

consumidor final.

Fuente: Elaboracién Propia
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Cumplimiento en el Programa de control
de envases, etiquetado y empaquetado

= CUMPLE
ENO CUMPLE

Figura n°15: Cumplimiento de BPMs en el Programa de Control de Envases, Etiquetado y
Empaquetado de la Planta del I.E.S.T CEFOP - Cajamarca I.

Fuente: Elaboracion Propia.

En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificando Programa de control
de envases, etiquetado y empaquetado de los productos de la planta de lacteos
CEFOP de acuerdo con el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica
para Leche, productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) y
los puntos 4.1, 4.8, 7.1 Y 7.4 del Codex Alimentarius STAN 1-1985 en el cual se

observa que se cumple un 70% y quedando un 30%.

Se puede observar que en un gran porcentaje se esta cumpliendo con el correcto
control del programa de envases, etiquetado y empaquetado por parte de la planta
de lacteos CEFOP, pero esto podemos mejorar corrigiendo y adicionando informacion
acerca del valor nutricional del producto, el modo de uso y el nivel de grasa ya con

esto estariamos cumpliendo al 100% lo indicado por ley.

Tabla n°® 24: Cumplimiento de BPMs en las Condiciones de Almacenamiento y
Distribucién del Producto de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca I.

ARTICULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE
CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION DEL PRODUCTO
Art. 28 28.1 La leche debe transportarse Yy X

Recolecciony

transporte de la entregarse sin retrasos injustificados, de
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leche cruda
hacia las plantas
de enfriamiento

o plantas de
procesamiento.

tal forma que se prevenga su
contaminacion y se reduzca al minimo la
proliferacion de micro organismos en el
producto, como lo sefiala el cddigo de
practicas de Higiene para la leche y los

productos lacteos del Codex Alimentarius.
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28.4 Los vehiculos y los manipuladores no
deben ingresas a lugares donde se
encuentren animales o donde haya
excreta, ensilaje, etc., a fin de evitar

riesgos de contaminacion cruzada.

No se conoce la

Art. 34
Almacenamiento
de productos
intermedios y
terminados

34. Los productos intermedios deben
pasar de forma inmediata a su elaboracién
ulterior; caso contrario, deben mantenerse
en condiciones tales que se limite o evite

la proliferacion microbiana.

ruta del
proveedor.
No se

encuentran en un

adecuado lugar.

Art. 35
Almacenamiento
de envases

35. Se debe contar con un area exclusiva
para el almacenamiento de envases;
asimismo, la estiba de estos debe ser en
tarimas (parihuelas) o estantes, cuyo nivel
inferior y superior permitan espacios libres
para la circulacion del aire, las actividades
de limpieza y de inspeccién; de igual
manera, entre las filas de rumas y estas

con la pared.

Se encuentran
con productos
para la

desinfeccion.

Art. 36

Transporte y
distribucién de
leche

36. 1 Los vehiculos para transporte de la
leche y productos lacteos refrigerados son
exclusivos para alimentos, debiendo sus
compartimientos mantenerse en buen
estado de conservacion e higiene, a fin de

evitar la contaminacion cruzada.

No se conoce Si
en el transporte
cumpla con

dichos puntos.

36.2 Laleche cruday los productos lacteos
frescos deben transportarse a una
temperatura que mantengan la inocuidad e

idoneidad del producto.
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36.3 La temperatura de los X No hay un control
compartimentos refrigerados debe ser y registro de
controlada, registrada, y los instrumentos temperaturas.

de medicion mantenerse calibrados y/o
verificados, de acuerdo a las disposiciones
del INACAL.

36.4 Los alimentos deben estar X
debidamente estibados al interior del
vehiculo, respetando la capacidad del
miso, evitando generar contaminacion

cruzada.

Art. 39
Condiciones de
transporte de
producto
terminado

39. 1 De acuerdo al tipo de producto y a la X
duracion del transporte, los vehiculos
deben estar acondicionados y provistos de
medios suficientes para para proteger a los
productos de los efectos del calor, de la
humedad, la sequedad, y de cualquier otro
efecto indeseable que pueda ser

ocasionado por la exposicion del producto

al ambiente.

39.3 No se debe transportarse leche y X No se conoce si
productos lacteos, materias primas, en el transporte
ingredientes, aditivos alimentarios vy cumpla con
material de empaque, en el mismo dichos puntos.

compartimiento, tolva, plataforma, camara
0 contenedor en que se transporten o se
haya transportado productos téxicos,
pesticidas, insecticidas y cualquier otra
sustancia anéloga, que ocasione la

contaminacion del producto.

39.4 El disefio de la unidad de transporte X
debe permitir la evacuacion de las aguas
de lavado. En caso que el trasporte tenga
orificios para drenaje, estos deben
permanecer cerrados, mientras la unidad

contenga el alimento.
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41. Los procedimientos de carga, estiba y X No hay

Art. 41 descarga deben evitar la contaminacion procedimientos
Carga, estibay

cruzada de los productos, evitan cualquier establecidos.
descarga

dafio a los productos que contenga.

42.1 El almacenamiento de productos X
terminados, sean de origen nacional o
importados, se efectuara en areas
destinadas exclusivamente para este fin.
Se debe contar con ambientes apropiados
para proteger la calidad sanitaria e
inocuidad de los mismos y evitar los

riesgos de contaminacion cruzada. En
Art. 42

Condiciones de
Almacenamiento guardar ningin otro material, producto o

dichos ambientes no se podra tener ni

sustancia que pueda contaminar el

alimento almacenado.

42.2 La leche y productos lacteos que X
requieren  refrigeracion, deben ser
almacenados en camaras de refrigeracion,
que permita mantener la temperatura de

los productos no mayor a 6 °C.

42. Los vehiculos que transportan X Algunas veces
recipientes o porongos sin refrigeracién se excede el
deben llegar al centro de acopio o a la tiempo.

fabrica en un tiempo que no exceda las 2
horas desde el ordefio. Deben ser de uso
exclusivo para tal fin, su superficie debe
ser resistente a la corrosiéon e incapaz de
transferir sustancias extrafias a la leche en
Art. 42 ) . _
Vehiculos de cantidades que entrafien un riesgo para la

transporte para  salud del consumidor. Deben mantenerse

proceso o _
primario de limpios y desinfectados y en buen estado
leche de  conservacion, tomandose las

precauciones para  prevenir  toda

contaminacion posterior.
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42. En aquellos casos en que los vehiculos X
cisterna tengan varios compartimientos,
estos deberan estar separados. El disefio
y construccién de los vehiculos debe
facilitar su inspeccion y una eficaz limpieza

y desinfeccion, garantizando un drenaje

completo.
60. Se deberd contar con un area X Se encuentran
exclusiva para el almacenamiento de en un  mismo
envases, asimismo la estiba de éstos debe lugar los cultivos
ser en tarimas (parihuelas) o estantes cuyo y los
Art. 60 nivel inferior estara a no menos de 0.20 desinfectantes.
Almac;amiento metros del piso y el nivel superior a 0.60
de envases metros o mas del techo. El espacio libre
entre filas de rumas y entre éstas y la pared
seran de 0.50 metros cuando menos, para
permitir la circulacion del aire y las
actividades de limpieza.
69. Para el caso de productos que X
Art. 69 . . .
Condiciones de requieren refrigeracion el transporte
Producto debera estar acondicionado de tal forma
terminado

que la temperatura no sea mayor a los 6°C.

Fuente: Elaboracién Propia
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Cumplimiento de Condiciones de
Almacenamiento y Distribucion del
Producto.

= CUMPLE
= NO CUMPLE

Figura n°16: Cumplimiento de BPMs en las Condiciones de Almacenamiento y Distribucion
del Producto de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca. |

Fuente:

Elaboracion Propia

En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificando Condiciones de
Almacenamiento y Distribuciéon del Producto de la planta de lacteos CEFOP de
acuerdo con el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche
y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que

se cumple un 50% y quedando un 50%.

Se concluye que aun hay un deficiente control de almacenamiento y distribucién de
productos, meterias primas e insumos, cabe recalcar que el no contar con un manual
de BPMs es el principal causante de estas deficiencias ya que en este manual se
especifica todos los puntos a cumplir a cerca del transporte adecuado de materia
prima tanto de su propio establo y proveedores y a la vez el de los productos
terminados, asi como el almacenamiento de sus insumos para la elaboracion del
producto terminado y finalmente la correcta distribucién de los productos terminados.
El principal causante de que no haya un correcto transporte de productos terminados
se debe a que la planta no cuenta con un propio vehiculo por lo cual recurre a terceros
para realizar la operacion es ahi donde se genera un descontrol ya que no se conoce
la manipulacion de los productos a lo largo del viaje hacia su destino final y en sus

mayores casos llegando a generar un producto inocuo.

Otro punto muy importante también es el transporte de la leche como materia prima

del proveedor ya que al igual no se conoce la ruta que se realiza hacia la planta
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pudiendo darse una contaminacion cruzada por el ambiente, el no conocer o capacitar

a nuestros proveedores también puede afectar a la inocuidad del producto final.

Tabla n° 25: Cumplimiento de BPMs en el Programa de Control de Plagas de la Planta
del LE.S.T CEFOP - Cajamarca |.

ARTICULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE
CONTROL DE PLAGAS
25.1. Los productos para el control de X No estan
plagas  deben estar  aprobados aprobados.
oficialmente por la autoridad sanitaria
competente, y emplearse de acuerdo con
las instrucciones del fabricante.
25.3. Los establecimientos deben contar X Se encuentra en el
Art. 25 con un area destinada para el mismo almacén de

Saneamiento almacenamiento de detergentes, los insumos

Ds 007-2017 desinfectantes y sustancias similares.
25.4. Se deben realizar acciones X Cuentan con
preventivas orientadas a evitar el ingreso algunas acciones.
y la proliferacién de vectores, conforme a
los programas de prevencién y control.
25.5. Las medidas de control (fisico, X No se tiene un
quimico,  biolégico) deben  estar control de las
orientadas a la eliminacién de vectores, medidas de
los cuales deben combatirse de manera eliminacion de
inmediata y sin constituir riesgos para la vectores.
inocuidad de la leche.
30. Las fabricas de alimentos no deberan X
instalarse a menos de 150 metros de
lugares donde se realicen operaciones o
actividades que ocasionen la
proliferacion de insectos, desprendan
polvo, humos, vapores o malos olores o

Art. 30

Ubicacién de

fabricas

sean fuente de contaminacion para los
productos que se fabrican.
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N°007-98-SA

Asimismo, los terrenos para la
construccion de planta o donde fueron
construidas no hayan sido rellenos
sanitarios, basurales, cementerios,
pantanos 0 que estan expuestos a

inundaciones.

Art. 31
Exclusividad de

local

31. Los locales destinados a la
fabricacion de alimentos y bebidas no
tendran conexion directa con viviendas ni
con locales en los que se realicen
actividades distintas a este tipo de

industria.

Art. 32 Vias de

acceso

32. Las vias de acceso y éareas de
desplazamiento que se encuentren
adentro del recinto del establecimiento
deben tener una superficie pavimentada
apta para el trafico al que estan

destinadas.

Art. 33
Estructuray

acabados

33. La estructura y acabado de los
establecimientos deben ser construidos
con  materiales impermeables u

resistentes a la accién de los roedores.

33.a. Las uniones de las paredes con el
piso deberan ser a mediacafia para
facilitar su lavado y evitar la acumulacion

de elementos extrafos.

33.b. Los pisos tendran un declive hacia
canaletas 0 sumideros
convenientemente  dispuestos para
facilitar el lavado y el escurrimiento de

liquidos.

33.c. Las superficies de las paredes
serén lisas y estardn recubiertas con

pintura lavable de colores claros.

No estadn pintadas

con pintura lavable
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Su techo es muy
alto y dificulta la

limpieza.

Art. 35

Ventilaciéon

35. Las instalaciones deben estar
provistas de ventilacibn adecuada para
evitar excesivo calor, asi como la
condensacion de vapor de agua Yy
permitir eliminacién de aire contaminado.
Estas deben estar provistas de rejillas u
otras protecciones de material
anticorrosivo, instaladas de manera que
puedan retirarse facilmente para su

limpieza.

Art.43
Recolecciény
disposicion de

residuos solidos

Art. 44

Flujo de

procesamiento

43. Los residuos sélidos deben estar
contenidos en recipientes de plastico o
metalicos adecuadamente cubiertos o

tapados.

44. Para prevenir el riesgo de
contaminacion cruzada de los productos,
la fabricacién de alimentos debera seguir
un flujo de avance en etapas nitidamente
separadas, desde el area sucia hacia el
area limpia. No se permitira en el area
limpia la circulacion de personal, de
equipo, de utensilios, ni de materiales e
instrumentos asignhados o]

correspondientes al area sucia.

X

Art. 47
Dispositivos de
seguridad y

control

47. Los equipos utilizados en la
fabricacion, destinados a asegurar la
calidad sanitaria del producto, deben
estar provistos de dispositivos de

seguridad, control y registro que
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permitan verificar el cumplimiento de los

procedimientos del tratamiento aplicado.

Art. 48.
Cuidados en la
sala de

fabricacion

48. En las salas destinadas a la X
fabricacion del producto no se podra
tener ni guardar otros productos,
Articulos, implementos o materiales
extrafios o ajenos a los productos que se

elaboran en dichos ambientes.

Art. 57 Control
de las plagas y
del acceso de

animales

57.1. Los establecimientos deben X
conservarse libres de roedores e

insectos.

Para impedir el ingreso de roedores e X
insectos desde los colectores, en las
cajas y buzones de inspeccion de las
redes de desagiie se colocaran tapas
metalicas y, en las canaletas de
recoleccion de las aguas de lavado,
rejillas metélicas y trampas de agua en

su conexién con la red de desagtie.

57.2. La aplicacion de rodenticidas, X No hay un registro
insecticidas y desinfectantes debe de la aplicacién de
efectuarse tomando las previsiones del rodenticidas.

caso para evitar la contaminacion del

producto alimenticio.

57.3. Deben adoptarse las medidas que X
impidan el ingreso al establecimiento de

animales domésticos y silvestres.

Art. 79
Requisitos de
los

establecimientos

Los establecimientos dedicados al X No cuentan con
comercio de alimentos deben cumplir servicios higiénicos

con los siguientes requisitos:

a) Estar ubicados en lugares
alejados de cualquier foco de
contaminacion.

b) Mantenerse en buen estado de
limpieza

c) Ser bieniluminados y ventilados.
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d) Estar abastecidos de agua
potable en cantidad suficiente y
con sistemas de desague.

e) Tenertechos, paredesy pisos en
buen estado de higiene vy
conservacion.

f) Disponer de servicios higiénicos.

g) Tener un area destinada a la
disposicion interna de los

residuos sélidos.

Fuente: Elaboracién Propia

Cumplimiento de Control de Plagas

B CUMPLE
m NO CUMPLE

Figura n° 17: Cumplimiento de BPMs en el Control de Plagas de la Planta del I.E.S.T CEFOP

— Cajamarcal l.

Fuente:

Elaboracion Propia

En el grafico se observa los porcentajes de cumplimiento de Control de Plagas
acuerdo con el Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Reglamento de Vigilancia y
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas DS 007-1998 - SA dando como resultado
un 32% no cumple y un 68% cumple, siendo los principales incumplimientos:

Los productos para el control de plagas deben estar aprobados oficialmente por la
autoridad sanitaria competente, y emplearse de acuerdo con las instrucciones del
fabricante, los establecimientos deben contar con un éarea destinada para el
almacenamiento de detergentes, desinfectantes y sustancias similares. Las medidas

de control (fisico, quimico, bioldgico) deben estar orientadas a la eliminacién de
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vectores, los cuales deben combatirse de manera inmediata y sin constituir riesgos

para la inocuidad de la leche, no cuentan con un registro de control por tanto el

personal que labora en la planta carece de informacion dando consecuencia una

contaminacion cruzada, las superficies de las paredes serdn lisas y estaran

recubiertas con pintura lavable de colores claros, los techos y ventanas deben ser de

facil limpieza ya que es ahi donde se acumula la mayoria de polvo pero dado que

algunos techos y ventanas con de dificil acceso también dificulta la limpieza y

desinfeccidn, la planta no cuenta con servicios higiénicos pudiendo en peligro a la

integridad de los colaboradores frente a sus necesidades fisiolégica, también

poniendo en riego el producto final ya que estos tienen que salir y regresar a la planta

pudiendo ocasionar una contaminacién cruzada.

Tabla n° 26: Cumplimiento de BPMs en la Capacitacion del Personal de la Planta del

I.E.S.T CEFOP - Cajamarca I.

ARTICULO Y
NUMERO

DEFINICION

CUMPLE

NO
CUMPLE

OBSERVACION

CAPACITACION DEL PERSONAL

Art. 27
Capacitacion

Art. 35
Capacitacion
delos
manipuladores

27. El personal relacionado con la
produccién y recoleccion de la leche, segun
corresponda, debe recibir capacitacién
continua y tener las habilidades apropiadas

en los temas de:

¢ Salud y manejo animal.

¢ Proceso de ordefio.

e Practicas higiénicas en la manipulacion
de la leche.

¢ Higiene personal y habitos higiénicos.

35. La capacitacion de los manipuladores

debe realizarse por lo menos cada seis (06)

meses e incluira como minimo los

siguientes temas:

¢ Buenas précticas de produccion de leche.

¢ Buenas practicas de manufactura.

e Sistema HACCP.

e Buenas practicas de manipulacion en el

almacenamiento, transporte y expendio.

No se realiza

capacitaciones
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¢ Procedimientos operativos
estandarizados de limpieza y
saneamiento.

¢ Regulaciones sobre la materia.

¢ Higiene personal.

¢ Enfermedades transmitidas por
alimentos.

e Control de procesos.

Fuente: Elaboracion Propia

Cumplimiento de BMPs con respecto a
la Capacitacion del Personal

B CUMPLE
B NO CUMPLE

Figura n°18: Cumplimiento de BPMs en la Capacitacion del Personal de la Planta del I.E.S.T

CEFOP

Fuente:

— Cajamarcal l.
Elaboracion Propia

En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificados en la planta de
lacteos CEFOP con respecto a la Capacitacion del Personal de acuerdo con el
Decreto supremo 007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y productos
lacteos del CODEX ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que se cumple
un 50% y quedando un 50% restante que evidencia la falta de un manual de BPM
para su modificacion y mejora con respecto a la Capacitaciéon del personal de planta
de lacteos.

La planta de Lacteos CEFOP cumple un rol educativo y productivo en donde Los

estudiantes realizan su aprendizaje esencialmente haciendo y produciendo en
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proyectos productivos reales con orientacion de mercado y aplicables en la planta; es
por ello que ellos realizan todos los procesos productivos desde el ordefio hasta
obtener el producto terminado. Por lo tanto los resultados en el grafico nos arrojan
resultados balanceados ya que los estudiantes ocupando el cargo de colaboradores
se encuentran en constante aprendizaje pero juega en contra la falta de experiencia
por lo cual se recomienda efectuar capacitaciones por lo menos cada 6 meses y los
temas se debe impartir obligatoriamente de : buenas practicas de produccion de
leche, buenas practicas de manufactura, sistema HACCP, buenas practicas de
manipulacion en el almacenamiento, transporte y expendio, procedimientos

operativos estandarizados de limpieza y saneamiento.

Tabla n° 27: Cumplimiento de BPMs en la Documentacion de la Planta del I.LE.S.T
CEFOP - Cajamarca I.

ARTICULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE

DOCUMENTACION

Art. 38
Documentacion

Las empresas deben mantener como X No cuentan con

minimo dos (02) afios toda la
documentacién que avale la
implementacion de los sistemas de control
de la inocuidad de los productos lacteos
entre otros vinculados a aspectos sanitarios
y de identidad.

documentacién
de BPMs y POES

Art. 92
Promocion de
la produccion

El Ejecutivo debera elaborar y aprobar un X No se
.- elaborado
Programa Estratégico que promueva el

manuales.

desarrollo de la ganaderia lechera del pais,

ha
los

de leche con la finalidad de alcanzar el consumo per
capita recomendado por la FAO.

Los productores, acopiadores y plantas X
procesadoras de leche y productos lacteos
qguedan obligados a proporcionar la
Infc?rrr:w.sfién informacion que le sea requerida por el
sobre Cadena Ministerio de Agricultura, en términos de
prcl):cliggva calidad, cantidad y oportunidad a través de

las Gerencias de Agricultura ylo
Direcciones Regionales Agrarias a traves

de las Sub Gerencias y/o Direcciones de
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Estadistica/Informacién  Agraria  segun
corresponda, en los Gobiernos Regionales.
De negarse a proporcionar la informacién,
se procedera de conformidad al articulo 4
del Decreto Legislativo N°1082.

Fuente: Elaboracién Propia

Cumplimiento de BMPs con respecto a la
Documentacion

= CUMPLE
ENO CUMPLE

Figura n°19: Cumplimiento de BPMs en la Documentacion de la Planta del I.LE.S.T CEFOP —

Cajamarca |.

Fuente: Elaboracién Propia

En el gréafico se observa que el cumplimiento de items calificados en la planta de
lacteos CEFOP con respecto a la Documentacion de acuerdo con el Decreto supremo
007- 2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX
ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que se cumple un 33% y quedando
un 67% restante que evidencia la falta de un manual de BPM para su modificacién y
mejora con respecto a la Documentacion de planta de lacteos.

La planta de lacteos CEFOP no cumple con mantener 2 afios toda la documentacién
que avala la implementacion de los sistemas de control de la inocuidad de los
productos lacteos en los cuales intervienen los aspectos sanitarios y de identidad. Sin
embargo, en el proceso de auditorias por parte de las Gerencias de Agricultura y/o

Direcciones Regionales Agrarias, proporcién toda la informacion que sea requerida.
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Cajamarca I.
AR'IjiCULO Y DEFINICION CUMPLE NO OBSERVACION
NUMERO CUMPLE
PUBLICIDAD
81.1. En la publicidad que se realice por
cualquier medio debera respetarse la
denticién, composicion y denominacion de
leche y productos lacteos establecidos por X
el presente reglamento.
Art. 81 De la 81.2. Respecto de los productos que no
denominacién  sean leche o producto lacteo, no podran
del producto utilizarse etiquetas, material publicitario ni
cualquier otra forma de presentacion que X

declare, implique o sugiera que dichos
productos son leche, un producto lacteo, o
gue aluda a uno o mas productos del mismo
tipo.

Fuente: Elaboracién Propia

Cumplimiento de BPMs con respecto a la

Publicidad

B Cumple

= No cumple

Figura n°20: Cumplimiento de BPMs en la Documentacion de la Planta del I.LE.S.T CEFOP —

Cajamarca |.

Fuente: Elaboracion Propia.
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En el grafico se observa que el cumplimiento de items calificados en la planta de
lacteos CEFOP con respecto a la Publicidad de acuerdo con el Decreto supremo 007-
2017 MINAGRI y Norma Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX
ALIMENTARIUS (CODEX STAN 206) se observa que se cumple un 100% con lo

dispuesto en la ley generando una buena y positiva publicidad frente a sus clientes.
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4.3 Resultados de indicadores del diagnéstico — Matriz de

operacionalizacion de variables.

Tabla n° 29: Matriz de Operacionalizacién de Variables.

INDICADORES
VARIABLE DIMENSIONES
CUMPLE NO CUMPLE
Infraestructura e Instalaciones. 59% 41%
Equipos y Utensilios de Produccién. 56% 44%
Programa de Control de Materia Prima
e Insumos y sus condiciones de
N 75% 25%
Variable recepcion.
Independiente Higiene del Personal. 33% 67%
Procedimientos, Planes y control de
I o . L S57% 47%
Buenas Practicas de Limpieza, Sanitizacion y Desinfeccion.
Manufactura (BPM) y Control de Procesos de Produccién. 54% 46%
los Procedimientos Control de Calidad. 33% 67%
; Programa de control de envases,
Operacionales . 9 70% 30%
Estandarizados de  €tiquetado y empaquetado.
i Condiciones de Almacenamiento vy
Saneamiento S 50% 50%
(POES). Distribucién del Producto.
Programa de Control de Plagas. 68% 320
Programa de Capacitacibn a los
50% 50%
Colaboradores.
Programa estratégico de la
. 33% 67%
documentacién
Programa de publicidad 100% 0%
Buenas Practicas de Manufactura
Variable (BPM). 59% 41%
Dependiente _ :
Procedimientos Operacionales
| dad del Estandarizados de  Saneamiento
nocuidad de
(POES). 59% 41%
Producto.

Fuente: Elaboracién Propia.
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4.4 Disefio de la Propuesta.

*Como primer paso para la implementacion, es necesario empezar por sensibilizar a todo el
instituto CEFOP con una comunicacion efectiva acerca del importante cumplimiento de los
manuales BPM y POES en beneficio de la planta de lacteos logrando inocuidad y calidad
del producto.

* Capacitar y difundir los manuales de BPM y POES con la ayuda de cronogramas a los
proveedores y estudiantes que actuan directamente con la planta para dar a conocer los
nuevos procesos y procedimientos a realizar en las diferetes areas de trabajo y lograr asi una
cultura de inocuidad e higiene.

<
*Determinar y documentar los manuales de BPM y POES que contribuyan al cumplimiento de
la ley con un orden en los procedimientos y procesos de trabajo.

J

*Registrar por medio de formatos toda la informacidn necesaria para lograr el 100% del )
cumplimiento de los BPM y POES y caso contrario identificar los puntos de refuerzo para
proximas capacitaciones )

*Supervisar el desarrollo de las actividades por parte de todos los estudiantes una vez
realizado las capacitaciones.

+ Optar por una mejora continua y actualizar los manuales BPM Y POES anual mente o cada
2 afios. Para evitar complicaciones futuras.

Figura n® 21: Etapas de Mejora de Buenas Practicas de Manufactura y Procedimientos
Operacionales Estandarizados.

Fuente: Elaboracion Propia.

Tabla n° 30: Disefio de la Propuesta de Mejora.

DIMENSIONES MEJORAS

= Medicion de intensidad de luz

Infraestructura e Instalaciones. * Determinaciones correctas del estado de

infraestructura e instalaciones.

= Especificaciones de condiciones de equipos y

. - L utensilios de produccion.
Equipos y Utensilios de Produccidn. P

=  Reemplazar equipos de andlisis por uno

nuevo.

Llanos Jave, K. Pag. 122



Y. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

wr MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

"  Plan de desinfeccibn antes — durante -

después del uso de la planta.

Programa de Control de Materia Prima e =  Documentacién sobre  condiciones de

Insumos y sus condiciones de recepcion. recepcion de materias primas e insumos.

= Capacitacion al personal sobre la importancia
. de la higiene y conducta personal.
Higiene del Personal g y P
= Determinaciéon correcta del uso de uniforme

de produccién y limpieza.

. = Programa de saneamiento.
Procedimientos, Planes y control de

. . _—
Limpieza, Sanitizacién y Desinfeccion. Estandares de limpieza en el transporte.

=  Adecuacién de sala para andlisis de leche

®  Residuos solidos identificados y clasificados.

= Diagramas de operaciones, recorridos y
o analiticos de los productos de la planta.
Control de Procesos de Produccion
= Registros de produccién, almacenamiento y

distribucién.

= Documentacion de control de calidad.

= Registros de andlisis fisicoquimicos de la

Control de Calidad. materia prima diariamente y analisis
microbiolégicos por lote de produccién.

=  Determinacién de un sistema de vigilancia

sanitaria.

®  Aumentar instrucciones de uso en los envases
Programa de control de envases,

. del producto.
etiquetado y empaquetado.

= Aumento de tabla de nutricién y calorias.

=  Determinar areas y condiciones de
Condiciones de Almacenamiento y almacenamiento.

Distribucion del Producto. » Determinar la correcta distribuciéon de materia

prima y productos terminados.

=  Contar con la aprobacién sanitaria de

roductos para el control de plagas.
Programa de Control de Plagas P P plag
=  Documentacion de manual para el control de

plagas y vectores.

Programa de Capacitacion a los * Control de capacitacion de manipuladores

Colaboradores. cada 6 meses como minimo.
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Programa estratégico de la

documentacion

=  Documentacion actualizada no mayor de 2

anos.

Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Elaboraciéon de manual Buenas Practicas de

Procedimientos Operacionales

Manufactura (BPM) y  Procedimientos
Operacionales Estandarizados de

Estandarizados de Saneamiento (POES).

Saneamiento (POES).

Fuente: Elaboracion Propia.

Todo lo anteriormente dicho se ve

reflejado en los manuales de Buenas Practicas de Manufactura

(BPM) y Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) (Ver anexo n° 11

y n°12)
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4.5 Resultados de los indicadores después del desarrollo del disefio — Matriz de Operacionalizacién de Variables.

Tabla n° 31: Matriz de Operacionalizacion de Variables después de la Aplicacion de la Propuesta de Mejora

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES
ANTES DESPUES VARIACION
Infraestructura e Instalaciones. 59% 2% 13%
Equipos y Utensilios de Produccién. 56% 95% 39%

Programa de Control de Materia Prima

e Insumos y sus condiciones de 75% 93% 18%
Variable Independiente recepcion.
Higiene del Personal. 33% 93% 60%
imi 0 0 0
Buenas Practicas de Procedimientos, Planes y control de 57% 95% 38%

Manufactura (BPM) y los Limpieza, Sanitizacion y Desinfeccion.

Procedimientos Operacionales Control de Procesos de Produccién. 54% 94% 40%
Estandarizados de Control de Calidad. 33% 88% 55%
Saneamiento (POES). Programa de control de envases, 70% 95% 25%

etiquetado y empaquetado.

Condiciones de Almacenamiento Yy 50% 73% 23%
Distribucién del Producto.

Programa de Control de Plagas. 68% 90% 22%
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Programa de Capacitacion a los 50% 90% 40%
Colaboradores.
Programa estratégico de la 33% 95% 62%
documentacion.
Programa de publicidad 100% 0% 0%
Variable Dependiente Buenas Préacticas de Manufactura 59% 95% 36%
(BPM).
Inocuidad del Producto —_— .
Procedimientos Operacionales 59% 94% 35%

Estandarizados de Saneamiento
(POES).

Fuente: Elaboracién Propia

Llanos Jave, K.

Pag. 126



Y. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

5 MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Después del desarrollo del propuesta de implementacion de los manuales de Buenas Practicas
de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento
(POES) se logra diferentes mejoras en las diversas dimensiones de la primera variable
independiente que son: Infraestructura e Instalaciones al 72% ya que se realizara la medicion de
la intensidad de luz y determinacion del correcto estado de infraestructura e instalaciones; en
Equipos y Utensilios de Produccién al 95% por que se indica condiciones de equipos y utensilios
de produccién, reemplazar equipos de analisis por nuevos (termémetro manual), planes de
desinfeccién antes — durante y después del uso y registros de temperaturas; en el Programa de
Control de Materia Prima e Insumos y sus condiciones de recepcién al 93% documentacién de
especificaciones técnicas y sanitarias de insumos y materias primas; Higiene del Personal al 93%
con capacitaciones sobre la importancia de la higiene y conducta personal antes —durante y
después de la produccion, ademas determinacion del uso correcto de uniforme de produccion y
limpieza; y supervision diaria antes de ingresar a la planta; Procedimientos, Planes y control de
Limpieza, Sanitizacién y Desinfeccion al 95% realizando programa de saneamiento, mejorar
comunicacién con el proveedor y sus estandares de limpieza del transporte de materia prima,
adecuacion de sala para andlisis de leche y residuos sélidos identificados y clasificados; Control
de Procesos de Produccion al 94% con creaciéon de diagramas de operaciones, recorrido y
analitico, registros de almacenamiento y distribucién con sus respectivos; Control de Calidad al
88% con documentacion sobre control de calidad, registros de analisis fisicoquimicos de materia
prima diariamente y analisis microbiolégicos por lotes de produccion, determinacién de un
sistema de vigilancia sanitaria; Programa de control de envases, etiquetado y empaquetado al
95% con el aumento de instrucciones de uso en los envases del producto y tabla de nutricién y
calorias; Condiciones de Almacenamiento y Distribucién del Producto al 73% con determinacion
de areas y condiciones de almacenamiento, correcta distribucion de materia prima como
producto terminado, optar por un transporte Unico; para el Programa de Control de Plagas al 90%
con la aprobacion sanitaria de productos para el control de plagas y documentacion del manual
para el control de plagas y vectores; Programa de Capacitacién a los Colaboradores al 90% con
un control de capacitacion a los manipuladores cada 6 meses como minimo; Programa
estratégico de la documentacién al 95% documentacion actualizada no mayor de 2 afios;
Programa de publicidad al 85%; y en la segunda variable dependiente aumenta las mejoras de
las dimensiones en Buenas Practicas de Manufactura (BPM) al 95% y Procedimientos
Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) a un 94%, mejorando al 90% la

inocuidad en los productos producidos en la planta de lacteos CEFOP Cajamarca.
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4.6 Resultados del Analisis Econémico

En la tabla n°32 se describen los materiales, la cantidad y los costos unitarios de cada uno
de ellos, los cuales se utilizaran para implementar la mejora de la calidad sanitaria

mediante la aplicacién de los manuales de BPM Y POES.

Tabla n°32: Materiales, cantidad y costos unitarios de los activos tangibles.

. PRECI INVERSION

ITEM MEDIDA CANTIDAD UNIT,ER(I)O TOTiIf)
UTILES DE ESCRITORIO
Papel bond A4 Millar 1 25.00 25.00
Tableros acrilicos Unidad 4 8.00 32.00
Lapiceros Caja 1 5.00 5.00
Archivadores Unidad 3 6.00 18.00
Perforador Unidad 1 10.00 10.00
Tinta de impresora Unidad 2 40.00 80.00
Engrampadora Unidad 1 5.00 5.00
Cuadernos de registro de la Unidad 1 30.00 30.00
recepcién y analisis de la
materia prima.
Cuadernos de registro de Unidad 1 30.00 30.00
insumos.
Cuadernos de limpieza vy Unidad 1 30.00 30.00
desinfeccioén de la planta
EQUIPOS DE OFICINA
Laptop Unidad 1 1500.00 1500.00
Escritorio Unidad 1 200.00 200.00
Impresora Unidad 1 150.00 150.00
Céamara fotografica Unidad 1 225.00 225.00
Memorias USB Unidad 2 25.00 50.00
HERRAMIENTAS
Luxémetro Unidad 1 200.00 200.00
Termdémetro manual Unidad 1 100.00 100.00
Jarras de acero inoxidable Unidad 6 30.00 180.00
MATERIALES
Escobas y recogedor Unidad 5 18.00 90.00
Productos quimicos Unidad 50 25.00 1250.00
Jabon Liquido Unidad 12 30.00 360.00
Alcohol en gel Unidad 24 13.00 312.00
Esponjas abrasivas Unidad 6 5.00 30.00
Haraganes Unidad 1 25.00 25.00
Tachos de reciclaje Unidad 4 30.00 120.00
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Bolsas de reciclaje Paquete 4 5.00 20.00
Baldes de pléastico Unidad 3 15.00 45.00
Tapa boca Caja 1 25.00 25.00
Lentes de seguridad Unidad 20 8.00 160.00
Guantes de latex Caja 1 20.00 20.00
Guantes de caucho Unidad 3 10.00 30.00
Protector de Cabello Caja 1 25.00 25.00
CONSTRUCCION DE DUCHA
Ladrillos Unidad 250 0.50 125.00
Cemento Unidad 7 21.00 147.00
Arena Gruesa Cubo 1 40.00 40.00
Arena Fina Cubo 1 50.00 50.00
Tubos Unidad 15 3.00 45.00
Ceramica Caja 5 30.00 150.00
Fragua Unidad 2 7.50 15.00
Crucetas Unidad 1 2.00 2.00
Ducha Unidad 1 50.00 50.00
Llave ducha Unidad 1 30.00 30.00
Caja eléctrica Unidad 1 10.00 10.00
Llave de cuchilla Unidad 1 45.00 45.00
Llave de paso Unidad 1 15.00 15.00
Accesorios de instalacion Unidad 1 50.00 50.00
Base Unidad 1 15.00 15.00
Pintura Unidad 1 20.00 20.00
Ventana Unidad 1 30.00 30.00
Puerta Unidad 1 90.00 90.00
ANALISIS
Examenes Fisicoquimicas Unidad 4 30.00 120.00
Examenes Microbiolégicos Unidad 4 120.00 480.00
SENALIZACION
Sefializacion de advertencia, Unidad 5 20.00 100.00
peligros y riesgos
Senfializacion de EPP Unidad 3 20.00 60.00
Sefializacion de Transito Unidad 1 20.00 20.00
Vehicular
SEGURIDAD
Extintor de 6 kg Unidad 1 120.00 120.00
CAPACITACION AL
PERSONAL
Papel bond A4 Millar 1 25.00 25.00
Lapiceros Caja 1 20.00 20.00
Plumones Unidad 2 3.00 6.00
Total de Inversion S/7,262.00

Fuente: Elaboracién Propia

Llanos Jave, K. Pag. 129



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Gastos de Personal

En la tabla n°33 se detalla el personal necesario para la Propuesta de Implementacién y el costo

unitario que generaran por mes y colaborador.

Tabla n°33: Gastos de personal

NUMERO .
ITEM DE CANTIDAD MEDIDA UIT\IIT'II'E:II?(IDO IN\.I/.(E)I.T_iII?N
PERSONAS
Supervisor de 1 12 Meses 900.00 10800.00
Limpieza
Personal de Limpieza 1 12 Meses 700.00 8400.00
TOTAL DE GASTOS DE PERSONAL 19200.00

Fuente: Elaboracién Propia

Gastos de Capacitacién

En la tabla n°34 se detallan los gastos generados por la capacitacion interna del personal, el

precio por vez necesario al afio y el total de la inversion.

Tabla n°34: Gastos de capacitacion interna del personal

‘ PRECIO INVERSION
ITEM CANTIDAD MEDIDA UNITARIO TOTAL
Capacitacion al Personal en
General 4 Veces 100.00 400.00
Capacitacion a los Encargados 4 Veces 120.00 480.00
de Planta
TOTAL DE GASTOS DE CAPACITACION 880.00

Fuente: Elaboracion Propia

Otros Gastos

En la tabla n°35 se presentan los gastos adicionales generados en la propuesta de
implementacion del sistema de la calidad sanitaria, mediante las BPM y POES, los cuales no se

encuentran dentro de los activos tangibles ni en los gatos de personal y capacitacion.
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Tabla n°35: Gastos adicionales generados en la Propuesta de Implementacién del Sistema de la
Calidad sanitaria, mediante las BPM y POES.

, NUMERO DE PRECIO INVERSION
ITEM PERSONAS CANTIDAD MEDIDA UNITARIO TOTAL
Carnet Sanitario 60 2 Veces 20.00 2400.00

Especialista de
saneamiento y 1 4 Veces 400.00 1600.00

control de plagas

TOTAL DE GASTOS 4000.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Costos Proyectados De La Propuesta De Implementacion

En la tabla n°36 se determinan los costos proyectados a cinco afios, donde la mayor inversion se encuentra en los Activos Tangibles debido a la cantidad de

materiales, herramientas y equipos necesarios para la propuesta de implementacion.

Tabla n°36: Costos de Inversion Proyectados.

Descripcion ANO 0 ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

UTILES DE ESCRITORIO

Papel bond A4 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00
Tableros acrilicos 32.00 32.00 32.00 32.00 32.00 32.00
Lapiceros 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00 5.00
Archivadores 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00 18.00
Perforador 10.00 10.00

Tinta de impresora 80.00 80.00 80.00 80.00 80.00 80.00
Engrampadora 5.00 5.00

Cuadernos de registro de la recepcion y

analisis de la materia prima. 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
Cuadernos de registro de insumos. 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
Cuadernos de limpieza y desinfeccion de la 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00

planta

EQUIPOS DE OFICINA
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Laptop 1500.00

Escritorio 200.00

Impresora 150.00

Camara fotografica 225.00

Memorias USB 50.00

Depreciacion 187.50 187.50 187.50 187.50 187.50
HERRAMIENTAS

Luxémetro 200.00 200.00

Termémetro manual 100.00 100.00

Jarras de acero inoxidable 180.00 180.00

MATERIALES

Escobas y recogedor 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00 90.00
Productos quimicos 1250.00 1250.00 1250.00 1250.00 1250.00 1250.00
Jabén Liquido 360.00 360.00 360.00 360.00 360.00 360.00
Alcohol en gel 312.00 312.00 312.00 312.00 312.00 312.00
Esponjas abrasivas 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
Haraganes 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00
Tachos de reciclaje 120.00 120.00

Bolsas de reciclaje 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00
Baldes de plastico 45.00 45.00
Tapa boca 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00
Lentes de seguridad 160.00 160.00 160.00 160.00 160.00 160.00
Guantes de latex 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00
Guantes de caucho 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
Protector de Cabello 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00
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CONSTRUCCION DE DUCHA

Ladrillos 125.00

Cemento 147.00

Arena Gruesa 40.00

Arena Fina 50.00

Tubos 45.00

Ceramica 150.00

Fragua 15.00

Crucetas 2.00

Ducha 50.00

Llave ducha 30.00

Caja eléctrica 10.00

Llave de cuchilla 45.00

Llave de paso 15.00

Accesorios de instalacion 50.00

Base 15.00

Pintura 20.00

Ventana 30.00

Puerta 90.00

ANALISIS

Examenes Fisicoquimicas 120.00 120.00 60.00 60.00 60.00 60.00
Examenes Microbioldgicos 480.00 480.00 240.00 240.00 240.00 240.00
SENALIZACION

ﬁgg;‘g;ac'on de advertencia, peligros y 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00
Sefializacion de EPP 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00 60.00
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Sefalizacion de Transito Vehicular

20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00
SEGURIDAD
Extintor de 6 kg 120.00 30.00 30.00 30.00 30.00 30.00
CAPACITACION AL PERSONAL
Papel bond A4 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00 25.00
Lapiceros 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00
Plumones 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00
GASTOS DEL PERSONAL
Supervisor de Limpieza 10800.00 10800.00 10800.00 10800.00 10800.00 10800.00
Personal de Limpieza 8400.00 8400.00 8400.00 8400.00 8400.00 8400.00
GASTOS DE CAPACITACION
Capacitacion al Personal en General 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00 400.00
Capacitacion a los Encargados de Planta 480.00 480.00 480.00 480.00 480.00 480.00
GASTOS DE OTROS SERVICIOS
Carnet Sanitario 2400.00 2400.00 2400.00 2400.00 2400.00 2400.00
E;%icslahsm de saneamiento y control de 1600.00 1600.00 1600.00 1600.00 1600.00 1600.00

COSTO TOTAL S/31,356.00 S/27,739.5 SI27,439.5 S/27,934.5 S/27,559.5 SI27,484.5

Fuente: Elaboracion Propia
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ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

4
}wr MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Evaluacién C/B: VAN, TIR, IR

A continuacion, se presenta el andlisis de sensibilidad para los tres escenarios, primer escenario

optimo, segundo escenario pesimista y tercer escenario el optimista.

Escenario Optimo

En este escenario se muestran las variables medidas después de la propuesta de

implementacién la cual muestra diferentes porcentajes en cada variable.

En la primera variable se logré6 implementar el 49% de la propuesta, resultado de la
aplicacion de sistemas de BPM y POES, con la realizacion de los manuales a fin de
estandarizar de cierto modo algunos procedimientos, cambios en las condiciones de materia

prima.

En la segunda variable se logré implementar en un 45% de la propuesta en lo que respecta
a la satisfaccion del cliente interno generado por la propuesta de implementacion, a través
de capacitaciones en los temas de BPM y POES, y por la confiabilidad en su salud e higiene

en los procesos de produccion.

En la tercera variable se implementd en un 100% procedente al cumplimiento de

inspecciones por entes reguladoras de la calidad sanitaria.

De acuerdo a esto, se obtienen los valores de las variables tales como lo muestra la tabla
n°37.
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Andlisis de los indicadores

En la siguiente tabla se presentan los ingresos generados por la empresa después de un porcentaje de la propuesta de implementacion.

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

Tabla n°37: Ingresos anuales de los indicadores del escenario 1

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

INDICADORES ANTES DESPUES INDICADORES ANTES BENEFICIO DESPUES BENEFICIO EN
%
Costo de reduccién de merma S/12,350.00 S/6,298.50 Costo de S/12,350.00 S/6,051.50 S/6,298.50 49%
reduccién  de
merma
Satisfaccion del Cliente interno  S$/90,682.00 S/131,488.90 Satisfaccion del  S/90,682.00 S/40,806.90 S/131,488.90 45%
(45%) Cliente interno
—  Formacioén
(30%)
Multas por incumplimiento por  S/15,000.00 Multas por S/15,000.00 S/15,000.00 S/0.00 100%
entes reguladoras de calidad incumplimiento
sanitaria por entes
reguladoras de
calidad
sanitaria
TOTAL S/61,858.40

Fuente: Elaboracién Propia
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N

Tasa COK

De acuerdo a loa datos obtenidos por los estados financieros de la Planta de Lacteos del I.S.T.

Fe Y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca se ha logrado calcular el valor COK real.

CPPC =WACC = D . X . KD(1-T) + C KE
D+C D+C
LEYENDA
D = Deuda
C = Capital

Kd = Costo Deuda

T = Impuesto Renta

Ke = Rentabilidad Accionistas ( Roe) = Balance General
CPPC = Costo - Promedio - Ponderado — Capital

DEUDA 31,356.00 24.5%
CAPITAL 95,837.00 75.5%
TOTAL 127,193.00 100%
Ke = Roe = Utilidad Neta = 60,670. 00
Total patrimonio 324,506.00
CPPC = 14.7 %

A la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe Y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca le costaria financiarse

en términos globales en un 14,7%

Ingresos proyectados

En la Tabla n° 38: Se presenta el total de ingresos proyectados a cinco afios para el escenario
optimo.

Tabla n° 38: Total de ingresos proyectados del escenario Optimo a cinco afios

ANOS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Ingreso S/61,858.40  S/61,858.40 S/61,858.40  S/61,858.40  S/61,858.40
TOTAL S/61,858.40  S/61,858.40  S/61,858.40  S/61,858.40  S/61,858.40

Fuente: Elaboracion propia
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N

Ingresos — Egresos
En la Tabla n° 39: Se muestra el margen de ganancia proyectados a cinco afios.

Tabla n° 39: Margen de Ganancia proyectados del escenario Optimo a cinco afos.

ANOS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Total de Ingreso S/61,858.40  S/61,858.40  S/61,858.40  S/61,858.40 S/61,858.40

Total de Egresos S/ 27,739.5 S/27,439.5 S/27,934.5 S/27,559.5 S/27,484.5

Margen de

Garancia 34118.90 34418.90 33923.90 34298.90  34373.90

Fuente: Elaboracién propia
Flujo de Caja Neto Proyectado
En la tabla n°40: Se presenta el flujo del escenario 6ptimo proyectado a cinco afios.

Tabla n° 40: Flujo de Caja proyectado del escenario Optimo a cinco afios

-31356.00 34118.90 34418.90 33923.90 34298.90 34373.90

Fuente: Elaboracion propia
En la figura n°22 se presenta el flujo de caja proyectado a cinco afios en forma grafica, de tal

manera que se visualice de mejor forma el escenario, para lo cual se ha obtenido un COK de
14.68%

34118.90 34418.90 33923.90 |34298.90 |34373.90

10 1 2 3 4 5
-31356.00

Figura n° 22: Flujo de Caja Proyectado a cinco afios del Escenario Optimo.

Fuente: Elaboracion Propia.
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5 MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
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En la tabla n° 41 determinan los indicadores econémicos sobre la viabilidad del proyecto.

Tabla n° 41: Indicadores econémicos del escenario 1

COK 14.68%
VA S/115,578.67
VAN S/84,222.67
TIR 106.1%
IR 3.69

Fuente: Elaboracién Propia

VAN >0 Se acepta el proyecto
TIR > COK Se acepta el proyecto
IR>1 Se acepta el proyecto

Por cada sol de inversién retorna S/. 2.69 de rentabilidad.
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MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
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Escenario Pesimista:

En este escenario se muestran las variables medidas en su estado actual, es decir no se
cuenta con condiciones, materiales y equipos adecuados el proceso de produccion.
Asimismo, no se practican los estandares correctos en el manejo de la materia prima por
parte de los trabajadores, no cuenta con material amplio para la extension de esta,

originando la contaminacion cruzada y grandes cantidades de merma.

En la primera variable se logr6 implementar el 35% ya que no se aplicaron correctamente
los manuales de BPM y POES y en consecuencia no se llegd a estandarizar los

procedimientos y no se efectuaron cambios en las condiciones de materia prima.

En la segunda variable se logré implementar en un 20% de la propuesta en lo que
respecta a la satisfaccion del cliente interno ya que no se aplican correctamente los
manuales BPM y POES.

En la tercera variable se implementd en un 100% procedente al cumplimiento de

inspecciones por entes reguladoras de la calidad sanitaria.

De acuerdo a esto, se obtienen los valores de las variables tales como lo muestra la tabla
n°42.
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Andlisis de los indicadores

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

En la siguiente tabla se presenta el decremento de ingresos con respecto al escenario 6ptimo.

Tabla n°42: Ingresos anuales de los indicadores del escenario 2

INDICADORES ANTES DESPUES INDICADORES ANTES BENEFICIO DESPUES BENEFICIO EN %
Costo de reduccién de S/12,350.00 S/8,027.50  Costo de reduccion  S/12,350.00 S/1,235.00 S/13,585.00 35%
merma de merma
Satisfaccion del Cliente S/90,682.00 S/108,818.40 Satisfaccion del S/90,682.00 S/18,136.40 S/108,818.40 20%
interno (20%) Cliente interno -

Formacién (30%)
Multas por incumplimiento  S/15,000.00 Multas por S/15,000.00  S/15,000.00 S/0.00 100%
por entes reguladoras de incumplimiento  por
calidad sanitaria entes reguladoras
de calidad sanitaria
TOTAL S/37,458.90

Fuente: Elaboracion Propia
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MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
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N

Ingresos proyectados

En la Tabla n° 43: Se presenta el total de ingresos proyectados a cinco afios.

Tabla n° 43: Total de ingresos proyectados a cinco afios

ANOS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5
Ingreso S/37,458.90  S/37,458.90 S/37,458.90  S/37,458.90  S/37,458.90
TOTAL S/37,458.90 S/37,458.90 S/37,458.90  S/37,458.90  S/37,458.90

Fuente: Elaboracién propia
Ingresos — Egresos
En la Tabla n° 44: Se muestra el margen de ganancia proyectados a cinco afios.

Tabla n° 44: Margen de Ganancia proyectados a cinco afios.

ANOS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Total de Ingreso S/37,458.90  S/37,458.90  S/37,458.90  S/37,458.90 S/37,458.90

Total de Egresos S/27,739.5 S/27,439.5 S/27,934.5 S/27,559.5 S/27,484.5

Margen de 9719.40 10019.40 9524.40 9899.40 9974.90
Ganancia

Fuente: Elaboracién propia
Flujo de Caja Neto Proyectado
En la tabla n°45: Se presenta el flujo del escenario pesimista proyectado a cinco afos.

Tabla n° 45: Flujo de Caja del escenario Pesimista proyectado a cinco afios.

-31356.00 9719.40 10019.40 9524.40 9899.40 9974.90

Fuente: Elaboracion Propia
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MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
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N

En la figura n°23 se presenta el flujo de caja proyectado a cinco afios en forma grafica, de tal

manera que se visualice de mejor forma el escenario, para lo cual se ha obtenido un COK de
14.68%

8719.40 10019.40 |9524.40 9899.40 9974.90

in 1 2 3 4 5
-31356.00

Figura n°23: Flujo de Caja Proyectado a cinco afios del Escenario Pesimista.
Fuente: Elaboracién Propia.

En la tabla n°46 se determinan los indicadores econdmicos sobre la viabilidad del proyecto.

Tabla n°46: Indicadores Econdémicos del escenario 2

COK 14.68%
VA S/33,161.76
VAN S/1,805.76
TIR 17.1%

IR 1.60

Fuente: Elaboracion Propia

VAN >0 Se acepta el proyecto
TIR > COK Se acepta el proyecto
IR>1 Se acepta el proyecto

Por cada sol de inversién se retorna 0.60 soles.
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= Escenario Optimista:

En la primera variable se implementa en un 80% la propuesta, resultado de la aplicacion
de sistemas de BPM y POES, con la realizacion de los manuales a fin de estandarizar

de cierto modo algunos procedimientos, cambios en las condiciones de materia prima.

En la segunda variable se implementa en un 85% de la propuesta en lo que respecta a
la satisfaccion del cliente interno generado por la propuesta de implementacién ya que

aumento la productividad laboral y econémica.

En la tercera variable se implementé en un 100% procedente al cumplimiento de

inspecciones por entes reguladoras de la calidad sanitaria.
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Andlisis de los Indicadores

N

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

De acuerdo a esto, se obtienen los valores de las variables tales como lo muestra la tabla n° 47.

Tabla n°47: Ingresos Anuales de los Indicadores del Escenario 3

INDICADORES ANTES DESPUES INDICADORES ANTES BENEFICIO DESPUES BENEFICIO EN %
Costo de reduccion de  S/12,350.00 S/2,470.00  Costo de reduccién de  S/12,350.00 S/9,880.00 S/2,470.00 80%
merma merma
Satisfaccion del Cliente S/90,682.00 S/167,761.70 Satisfaccion del Cliente  S/90,682.00  S/77,079.70  S/167,761.70 85%
interno (85%) interno  — Formacion

(30%)
Multas por S/15,000.00 Multas por S/15,000.00  S/15,000.00 S/0.00 100%
incumplimiento por entes incumplimiento por
reguladoras de calidad entes reguladoras de

sanitaria

calidad sanitaria

TOTAL

S$/101,959.70

Fuente: Elaboracion Propia
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N

Ingresos proyectados

En la Tabla n°® 48: Se presenta el total de ingresos proyectados a cinco afios.

Tabla n° 48: Total de ingresos proyectados a cinco afios

ANOS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Ingreso S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70
TOTAL S$/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70

Fuente: Elaboracién propia

Ingresos — Egresos

En la Tabla n° 49: Se muestra el margen de ganancia proyectados a cinco afios.

Tabla n° 49: Margen de Ganancia proyectados a cinco afos.

ANOS ANO 1 ANO 2 ANO 3 ANO 4 ANO 5

Total de Ingreso S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70 S/101,959.70

Total de Egresos S/ 27,739.5 S/27,439.5 S/27,934.5 S/27,559.5 S/27,484.5

Margen de

Ganancia 74220.20 74520.20 74025.20 74400.20 74475.20

Fuente: Elaboracion propia

Flujo de Caja Neto Proyectado

En la tabla n°50: Se presenta el flujo del escenario optimista proyectado a cinco afios.

Tabla n° 50: Flujo de Caja del escenario Optimista proyectado a cinco afos.

-31356.00 74220.20 74520.20 74025.20 74400.20 74475.20

Fuente: Elaboracién Propia
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N

En la figura n°24 se presenta el flujo de caja proyectado a cinco afios en forma grafica, de tal manera

gue se visualice de mejor forma el escenario, para lo cual se ha obtenido un COK de 14.68%

74220.20 74520.20 |74025.20 |74400.20 |74475.20

lu 1 2 3 4 5
-31356.00

Figura n°24: Flujo de Caja Proyectado a cinco afios del Escenario Optimista.
Fuente: Elaboracion Propia.

En la tabla n°45 determinan los indicadores econdmicos sobre la viabilidad del proyecto.

Tabla n°45: Indicadores econémicos del escenario 3.

COK 14.68%
VA S/251,033.30
VAN S/219,677.30
TIR 236.3%
IR 8.01

Fuente: Elaboracion Propia

VAN >0 Se acepta el proyecto
TIR > COK Se acepta el proyecto
IR>1 Se acepta el proyecto

Por cada sol de inversién retorna S/. 7.01 de rentabilidad.

Llanos Jave, K. Pag. 148



Y. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

wr MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

CAPITULO 5. DISCUSION

La presente investigacion tuvo como propésito la propuesta de mejora de implementacion de
Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y los Procedimientos Operacionales Estandarizados de
saneamiento (POES) en la planta de lacteos del I.S.T Fe y Alegria N°57 CEFOP Cajamarca | con la
cual se logrard mejorar significante la inocuidad del producto. Sobre todo, se pretendié examinar
cuales son los principales incumplimientos en la planta por parte del grupo de trabajo para no lograr
un producto inocuo. A continuacion, se estaran discutiendo los principales hallazgos de esta

investigacion:

En la investigacion de Guano, J. (2015). Disefio de un Sistema de Buenas Practicas de Manufactura
y su incidencia en la calidad sanitaria del queso fresco en el Colegio Unificado “Simén Rodriguez”,
se encuentra con un diagnéstico inicial donde se detallé que en el colegio no se tenia un sistema de
BPMs dando como resultado un cumplimiento de tan solo un 33.58% de la normativa
correspondiente y obteniendo baja calidad sanitaria del queso fresco, frente a esto Guano desarroll6
y aplicé el sistema de BPMs arrojando como resultado un queso fresco dentro de los estandares de
calidad y generando un 90% de cumplimiento de la normativa, lo anteriormente mencionado indica
que la implantacién de Buenas Practicas de Manufactura ayuda a mejorar la calidad sanitaria del

producto en este caso del queso fresco.

Siguiendo con la investigacion de Herrera, A, & Paez, A. (2013). Elaboracién de un Manual de
Buenas Practicas de Manufactura para la Unidad Eduproductiva de Lacteos de la Ficaya —UTN, se
concluye que la unidad Eduproductiva al iniciar la investigacion no cumplia con lo establecido en
buenas préacticas de manufactura dado por la normativa arrojando un incumplimiento alto en los
siguiente puntos: materia prima de un 67%, almacenamiento 60%, control de calidad 62%,
documentacién un 100% y en capacitacion del personal de un 80% provocando esto un producto no
inocuo para el consumo humano, ademas de una contaminacién cruzada por parte de los
colaboradores, asimismo se desarroll6 la herramienta del manual de buenas practicas de
manufactura con lo cual se consiguié mejorar los puntos antes mencionados en un 85%, con esto
se recalca la gran importancia de la ejecucion de Buenas Practicas de Manufactura en Unidad
Eduproductiva Ficaya para la elaboracion de sus productos lacteos.

En lainvestigacion de Pozo, J. (2015). Propuesta del programa de Buenas Practicas de Manufactura
y Gestion (BPMG) para la mejora de la productividad en una empresa de calzado, Arequipa 2015,
se demostro que los problemas mas importantes para su solucion eran: Inexistencia de procesos de

control en la produccién y almacenaje de materiales insumos, materia prima, producto en proceso y
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producto terminado(34%); falta organizacion y gestiéon en la documentacion de gerencia(63%);
procesos inadecuados en la gestion del orden y limpieza en el area de operaciones de la
empresa(75%); falta de capacitacion en diversos temas de gestién y produccion(94%);
mantenimiento de maquinaria y equipo(98%) y desconocimiento de fichas técnicas de uso de
insumos en el proceso de produccién(100%), los cuales se mejoraron con la aplicacion de un
programa de Buenas Practicas de Manufactura y Gestion, demostrando una vez mas que con estas

mejoras implantadas se puede aumentar la productividad de una empresa en un 85%.

En la tesis Lozano, D. (2013). Disefio y elaboracion del Manual de Buenas Practicas de Manufactura
para Helados Siberia SAC, en donde ubica principales causas para un producto innocuo las cuales
fueron: procedimientos infecciosos en los procesos de produccién, empaquetados vy
almacenamiento y falta de capacitacion del personal; por lo que se continué con la elaboracion del
Manual de Buenas Practicas de Manufactura dando como resultados mejoras en los puntos antes

mencionados, dando como resultado un producto saludable e inocuo para el consumo humano.

En la investigacion de Camacho, Z. & Mejia, S. (2016). Disefio e implementacion de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM) y Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento
(POES) para Mejorar la calidad Sanitaria de la empresa AVESA REGIONAL E.LR.L, se
determinaron deficiencias e incumplimientos de la normativa en: instalaciones con un 47%, procesos
de produccién un 46%, control de calidad un 70%, higiene del personal un 64%, sistema de
capacitacion un 60%; los cuales provocaban un producto de baja calidad sanitaria, se desarroll6 y
aplicé las Buenas Practicas de Manufactura conjuntamente con los Procedimientos Operativos
Estandarizados de Saneamiento lograron una mejora en la calidad sanitaria en 85%, con esto se

puede comprobar que las BPMs y POES ayudan a obtener productos de calidad.

En la presente investigacion se opta por mejorar la calidad del queso mantecoso pasteurizado de la
planta de lacteos del I.S.T Fe y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca | de un 59% a un 90%, como se
demostré en las investigaciones anteriores el cumplimiento de la normativa vigente de Buenas
Practicas de Manufactura y Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento genera

una alta calidad e inocuidad en los productos.
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CONCLUSIONES

®  Se analiz6 y diagnostic6 el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y
los procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) por parte de la
Planta De Lacteos Del I.S.T. Fe Y Alegria N°57 — CEFOP Cajamarca |, a través de una lista
de chequeo en base a leyes peruanas vigentes dando como resultado un cumplimiento del

59% el cual aumento con la aplicacién a un 95%, contribuyendo a inocuidad del producto.

®  Se analizé la inocuidad de la linea de produccion del queso mantecoso pasteurizado, se
inicié analizando la leche propia del establo de la planta la cual arrojo estar dentro de los
pardmetros permitidos, luego la leche del proveedor donde se hallaron exceso de
coniformes y aerobios mesdfilos, y finalmente se analiz6 el queso mantecoso pasteurizado
terminado el cual arrojo un excesivo de coliformes totales 114 x 102 siendo un maximo de
10° seguin norma peruana vigente; cabe recalcar que con este resultado se evidencia los

malos habitos de higiene, en conclusion falta de implementacion de BPM y POES.

= Se disefié la propuesta de mejora a través de manuales de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento
(POES) mejorando cada dimension especificando procedimientos a seguir, ademas se

encuentran acompafiado de sus registros para un mayor control.

=  Se realiz6 la evaluacion econdmica donde se detalla la inversién de la propuesta de mejora
y los gastos que se incide por falta de BPMs y POES en la planta de lacteos, arrojando en
un escenario optimo un VAN de S/ 84, 222.67, un TIR del 106.1% y generando la aceptacion

del proyecto.
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RECOMENDACIONES

= Se recomienda continuar la investigacion con la implementacion de plan HACCP (Analisis

de Peligros y Puntos Criticos de Control).

=  Se recomienda también disefiar e implementar un plan de mantenimiento preventivo o
correctivo para las diferentes maquinas y equipos asegurando su correcto funcionamiento

y evitando paradas inesperadas durante la produccién.

= Se recomienda continuar la investigacion sobre tratamientos de aguas de la planta de

|acteos.

= Se recomienda actualizar estos manuales a un afio o en defecto a los 2 afios.
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ANEXOS

Anexo n° 1: Decreto Supremo N°007-2017 MINAGRI Reglamento de la leche y Productos

lacteos.

Decreto Supremo que aprueba el Reglamento de la Leche y Productos Lacteos
DECRETO SUPREMO

N° 007-2017-MINAGRI
EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA

CONSIDERANDO:

Que, la Constitucion Politica del Per( establece como un derecho fundamental de la persona, el derecho a la
vida, a su integridad fisica, asi como el derecho a la proteccion de su salud y el deber de contribuir a su
proteccion y defensa;

Que, el articulo 2 de la Ley N° 28846, Ley para el Fortalecimiento de las Cadenas Productivas y
Conglomerados, define como Cadena Productiva al sistema que agrupa a los actores econémicos
interrelacionados por el mercado y que participan articuladamente en actividades que generan valor, alrededor
de un bien o servicio, en las fases de provision de insumos, produccién, conservacion, transformacion,
industrializacién, comercializacion y el consumo final en los mercados internos y externos;

Que, de conformidad con el Decreto Legislativo N° 997, Decreto Legislativo que aprueba la Ley de Organizacion
y Funciones del Ministerio de Agricultura, modificado por la Ley N° 30048 a Ministerio de Agricultura y Riego,
este Ministerio es el organismo del Poder Ejecutivo que disefia, establece, ejecuta y supervisa las politicas
nacionales y sectoriales en materia agraria; ejerce la rectoria en relacion con ella y vigila su obligatorio
cumplimiento por los tres niveles de gobierno, considerado dentro de sus competencias compartidas, entre
otras, la funcién de promover la produccion agraria nacional, la oferta agraria exportable y el acceso de los
productos nacionales a nuevos mercados; asimismo, tiene como ambito de competencia, entre otros, en
materia de cultivos y crianzas;

Que, asimismo, de conformidad a lo establecido en el articulo 63 del Reglamento de Organizacién y Funciones
del Ministerio de Agricultura y Riego, aprobado por Decreto Supremo N° 008-2014-MINAGRI, modificado por
el articulo 1 del Decreto Supremo N° 001-2017-MINAGRI, la Direccidon General de Ganaderia es el 6rgano de
linea encargado de promover el desarrollo productivo y comercial sostenible de los productos de la actividad
ganadera y con valor agregado, su acceso a los mercados nacionales e internacionales, en coordinaciéon con
los sectores y entidades, segun corresponda; en concordancia con la Politica Nacional Agraria y la normatividad
vigente;

Que, la Politica Nacional Agraria, aprobada por Decreto Supremo N° 002-2016-MINAGRI, tiene como objetivo
general lograr el incremento sostenido de los ingresos y medios de vida de los productores y productoras
agrarios, priorizando la agricultura familiar, sobre la base de mayores capacidades y activos mas productivos,
y con un uso sostenible de los recursos agrarios en el marco de procesos de creciente inclusion social y
econdémica de la poblacién rural, contribuyendo a la seguridad alimentaria y nutricional,

Que, en el Per(, la cadena lactea constituye una de las actividades agropecuarias mas importantes desde el
punto de vista econémico, social y sanitario. La produccién nacional de leche en el afio 2016 fue de 1°959 229
toneladas, en la cual intervinieron aproximadamente 452,218 familias, con 893, 769 vacas en ordefio, con una
productividad de alrededor de 2,192 litros por vaca-afio; de este total, el 54% fue destinado a la industria formal
y 46 % a la industria informal. Esta produccion, con un valor de 470, 410,882.90 millones de délares americanos
a precio de mercado internacional actual y de 729, 436,027.69 millones de ddlares americanos a precios de
mercado nacional, abastece al 71% de nuestros actuales requerimientos internos, lo que junto con 560,721
toneladas de leche importada (equivalente en leche liquida) han contribuido a mantener un consumo nacional
de 87.0 litros per céapita al afio;

Que, mediante Resolucién Suprema N° 135-2011-PCM se crea la Comision Multisectorial de naturaleza
temporal, adscrita al entonces Ministerio de Agricultura, encargada de elaborar una propuesta de Reglamento
de la Leche y Productos Lacteos, acorde con la normatividad nacional e internacional, al ser considerados
como alimentos de mayor riesgo a la salud, higiene, inocuidad y proteccion al consumidor, por lo que deben
cumplir con los requisitos que el Estado establezca, para garantizar la seguridad alimentaria, la inocuidad y la
nutricion de los consumidores en general; y, en particular, de los nifios, las madres gestantes, los enfermos y
las personas adultas mayores, en concordancia con el Codex Alimentarius suscrito por el PerU;
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Que, mediante Resolucion Ministerial N° 0142-2013-AG se dispone la publicacion en el Diario Oficial El Peruano
del Proyecto de Reglamento de la Leche y Productos Lacteos, y en la pagina web del entonces del Ministerio
de Agricultura, por el plazo de noventa (90) dias calendario, a efectos de recibir los comentarios y las
sugerencias de las entidades publicas y privadas y de la ciudadania en general;

Que, posteriormente, mediante Resolucion Ministerial N° 531-2014-MINAGRI, se conforma el Grupo de Trabajo
Multisectorial, de caracter temporal, encargado de analizar, evaluar técnicamente y responder a los
comentarios y sugerencias que se presenten al citado Proyecto de Reglamento, elaborado por la Comision
Multisectorial creada por Resolucion Suprema N° 135-2011-PCM, y de presentar la propuesta de proyecto de
Reglamento de la Leche y Productos Lacteos;

Que, con Acta Final del Grupo de Trabajo Multisectorial, se acuerda aprobar el texto final de la propuesta del
Reglamento de la Leche y Productos Lacteos, la misma que tiene como objetivo establecer los requisitos que
deben cumplir la leche y productos lacteos de origen bovino, destinados al consumo humano, de fabricacion
nacional e importados, a lo largo de la cadena lactea, para garantizar la vida y la salud de las personas, prevenir
las practicas que puedan inducir a error, confusion o engafio a los consumidores;

Que, de otro lado, el articulo 246 del Texto Unico Ordenado de la Ley N° 27444, Ley del Procedimiento
Administrativo General, aprobado por Decreto Supremo N° 006-2017-JUS, sefiala que la potestad
sancionadora de todas las entidades esta regida adicionalmente, entre otros, por el principio especial de “1.
Legalidad. - S6lo por norma con rango de ley cabe atribuir a las entidades la potestad sancionadora y la
consiguiente prevision de las consecuencias administrativas que a titulo de sancion son posibles de aplicar a
un administrado, las que en ningtin caso habilitaran a disponer la privacién de libertad”,

Que, de conformidad con el articulo 5 del citado Decreto Legislativo N° 997, el Ministerio de Agricultura y Riego,
cumple funciones generales vinculadas a su rol rector de la Politica Nacional Agraria, ejerciendo, entre otras,
la funcién técnico normativa de “5.2.2 Cumplir y hacer cumplir la normatividad en materia agraria, ejerciendo la
potestad sancionadora correspondiente”,

Que, el Servicio Nacional de Sanidad Agraria - SENASA, organismo publico adscrito al Ministerio de Agricultura
y Riego, brinda los servicios de inspeccién, verificacion y certificacion fitosanitaria y zoosanitaria, diagnostica,
identifica y provee controladores biolégicos; asimismo, registra y fiscaliza los plaguicidas, semillas y viveros; de
igual manera, los medicamentos veterinarios, alimentos para animales, a los importadores, fabricantes, puntos
de venta y profesionales encargados y emite licencias de internamiento de productos agropecuarios;

Que, el articulo 78 del Reglamento de Organizacion y Funciones (ROF) del Ministerio de Salud, aprobado por
el Decreto Supremo N° 008-2017-SA, establece que la Direccién General de Salud Ambiental e Inocuidad
Alimentaria - DIGESA, es el 6rgano de linea del Ministerio de Salud, dependiente del Viceministerio de Salud
Publica, el cual constituye la Autoridad Nacional en Salud Ambiental e Inocuidad Alimentaria, responsable en
el aspecto técnico, normativo, vigilancia, supervigilancia de los factores de riesgos fisicos, quimicos y biolégicos
externos a la persona y fiscalizacion en materia de salud ambiental, la cual comprende, entre otros, la materia
de Inocuidad Alimentaria, la cual, a su vez, comprende: i) los alimentos y bebidas destinados al consumo
humanos vy ii) aditivos elaborados industrialmente de produccién nacional o extranjera, con excepcién de los
alimentos pesqueros y acuicolas; asimismo, la referida Direccion General tiene competencia para otorgar,
reconocer derechos, certificaciones, emitir opiniones técnicas, autorizaciones, permisos y registros en el marco
de sus competencias, ejerce las funciones de autoridad nacional de salud ambiental e inocuidad alimentaria;

Que, de conformidad a lo establecido en el articulo | del Titulo Preliminar del Decreto Legislativo N° 1062,
Decreto Legislativo que aprueba la Ley de Inocuidad de los Alimentos, su finalidad consiste en establecer el
régimen juridico aplicable para garantizar la inocuidad de los alimentos destinados al consumo humano con el
proposito de proteger la vida y la salud de las personas, reconociendo y asegurando los derechos e intereses
de los consumidores y promoviendo la competitividad de los agentes econémicos involucrados en toda la
cadena alimentaria, teniendo como objeto el garantizar la inocuidad de los alimentos destinados al consumo
humano, a fin de proteger la vida y la salud de las personas, con un enfoque preventivo e integral, a lo largo de
toda la cadena alimentaria, incluido los piensos. En sus articulos 14 y 16, reconoce como autoridades
nacionales en materia de salud y sanidad agraria, respectivamente, a la DIGESA y al SENASA,;

Que, el numeral 3 del articulo 15 del citado Decreto Legislativo N° 1062, establece como funciones de la
autoridad competente de nivel nacional en salud, la de establecer las normas para la vigilancia sanitaria,
medidas de seguridad, infracciones y sanciones de los establecimientos de fabricacion, almacenamiento y
fraccionamiento de alimentos de consumo humano, y de los servicios de alimentacion colectiva, hospitales y
de pasajeros en los medios de transporte, con excepcion de los dedicados al procesamiento de productos
hidrobiolégicos;

Que, asimismo, el articulo 21 del acotado Decreto Legislativo N° 1062, sefiala que las infracciones y sanciones
a las disposiciones de la citada Ley, su Reglamento y disposiciones complementarias seran conocidas y

Llanos Jave, K. Péag. 156



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

aplicadas por la Autoridad de Salud de nivel nacional, la Autoridad Nacional en Sanidad Agraria, la Autoridad
de Sanidad Pesquera de nivel nacional, los Gobiernos Regionales y los Gobiernos Locales, dentro del ambito
de su competencia. Asimismo, les corresponde la ejecucion coactiva de las obligaciones derivadas de la
mencionada Ley. Por via reglamentaria se tipificaran las infracciones a las disposiciones de la acotada Ley y
se estableceran las correspondientes sanciones;

Que, el parrafo in fine del articulo 7 del Decreto Supremo N° 149-2005-EF, modificado por el articulo 1 del
Decreto Supremo N° 068-2007-EF, sefiala que “El plazo entre la publicacién en el Diario Oficial El Peruano del
Reglamento Técnico definitivo, asi como las medidas adoptadas que afecten al comercio de servicios, y su
entrada en vigencia, no sera inferior a seis (6) meses, salvo cuando no sea factible cumplir los objetivos
legitimos perseguidos”,

De conformidad con el numeral 8 del articulo 118 de la Constitucion Politica del Perd; el articulo 3 de la Ley N°
29158, Ley Organica del Poder Ejecutivo; el Texto Unico Ordenado de la Ley N° 27444, Ley del Procedimiento
Administrativo General, aprobado por Decreto Supremo N° 006-2017-JUS; vy, el Decreto Legislativo N° 1062,
Decreto Legislativo que aprueba la Ley de Inocuidad de los Alimentos;

DECRETA:

Articulo 1.- Aprobacién del Reglamento
Apruébase el Reglamento de la Leche y Productos Lacteos, que consta de sesenta y cinco (65) articulos y un
(01) Anexo, que forman parte del presente Decreto Supremo.

Articulo 2.- Entidades competentes

Son competentes para la aplicacion del mencionado Reglamento el Ministerio de Salud a través de la Direccion
General de Salud Ambiental e Inocuidad Alimentaria - DIGESA, el Servicio Nacional de Sanidad Agraria -
SENASA, el Instituto Nacional de Defensa de la Competencia y de la Proteccion de la Propiedad Intelectual -
INDECOPI, el Centro Nacional de Alimentacién y Nutricion - CENAN del Instituto Nacional de Salud, asi como
los Gobiernos Regionales y Gobiernos Locales.

El Ministerio de Agricultura y Riego, a través de la Direccion General de Ganaderia, tendra a su cargo el
seguimiento de la implementacion del Reglamento de la Leche y Productos Lé&cteos, pudiendo crear
Comisiones, segun corresponda, para tal fin.

Articulo 3.- Financiamiento

La implementacion de lo dispuesto en el Reglamento de la Leche y Productos Lacteos, es financiada con cargo
al presupuesto institucional de los pliegos involucrados, sin demandar recursos adicionales al Tesoro Publico.
Articulo 4.- Publicacién

Publicase el presente Decreto Supremo y el Reglamento de la Leche y Productos Lacteos, en el Portal del
Estado Peruano (www.peru.gob.pe), y en el Portal Institucional de las entidades que lo refrendan, el mismo dia
de su publicacion en el Diario Oficial EI Peruano.

Articulo 5.- Refrendo

El presente Decreto Supremo es refrendado por el Presidente del Consejo de Ministros, el Ministro de
Agricultura y Riego, la Ministra de Salud, el Ministro de Economia y Finanzas y el Ministro de Comercio Exterior
y Turismo.

DISPOSICIONES COMPLEMENTARIAS FINALES

PRIMERA. - Aspectos sanitarios

En lo que respecta a aspectos sanitarios no contemplados en el mencionado Reglamento, se aplica lo
establecido en las regulaciones sanitarias sectoriales.

SEGUNDA. - Aplicacion del Codex Alimentarius

Para efectos de las especificaciones no consideradas para los productos comprendidos en el mencionado
Reglamento, se aplica las Normas del Codex Alimentarius.

TERCERA. - Exclusion

El mencionado Reglamento no es aplicable para la leche destinada al autoconsumo, a la alimentacion animal,
asi como para las féormulas infantiles.

DISPOSICION COMPLEMENTARIA TRANSITORIA

UNICA. - Vigencia

El Reglamento de la Leche y Productos L&cteos, entrard en vigencia a partir de los seis (6) meses de su
publicacion en el Diario Oficial EI Peruano.

Dado en la Casa de Gobierno, en Lima, a los veintiséis dias del mes de junio del afio dos mil diecisiete.
PEDRO PABLO KUCZYNSKI GODARD

Presidente de la Republica
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Presidente del Consejo de Ministros y
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JOSE MANUEL HERNANDEZ CALDERON
Ministro de Agricultura y Riego

EDUARDO FERREYROS KUPPERS
Ministro de Comercio Exterior y Turismo
PATRICIA J. GARCIA FUNEGRA

Ministra de Salud

REGLAMENTO DE LA LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS

CAPITULO |
Disposiciones Generales

CAPITULO I
Autoridades Competentes

TITULO |

ESPECIFICACIONES TECNICAS DE IDENTIDAD Y SANITARIAS DE LA LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS
CAPITULO |

Leche cruda

CAPITULO Il
Leche Pasteurizada

CAPI{TULO Il
Leche UHT (Ultra Alta Temperatura - UAT)

CAPITULO IV
Leche Evaporada

CAPITULO V
Leche en Polvo

CAPITULO VI
Queso Fresco

CAPITULO VII
Yogurt

TITULO I

PRINCIPIOS GENERALES DE HIGIENE DE LA LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS
CAPITULO |

Requisitos para la Produccién de Leche

CAPITULO I
Procedencia, Enfriamiento y Destino de la Leche

CAPITULO Il
Elaboracién Industrial de la Leche y Productos Lacteos

CAPITULO IV

Transporte y Almacenamiento del Producto Terminado
TITULO 1l

ENVASES Y ETIQUETADO

CAPITULO |

Envases

CAPITULO Il

Etiquetado

TITULO IV

PUBLICIDAD

TITULO V

VIGILANCIA Y CONTROL
TITULO VI
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EVALUACION DE LA CONFORMIDAD

TITULO VI

MEDIDAS PREVENTIVAS, INFRACCIONES Y SANCIONES
CAPITULO |

Medidas Preventivas

CAPITULO Il
Infracciones y Sanciones

ANEXO
Subpartidas Arancelarias

Fuente: Diario El Peruano
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Anexo n° 2: Norma Especifica para Leche y productos lacteos del CODEX ALIMENTARIUS
STAN 206.

‘REGLAMENTO DE LA LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS

TITULD PRELIMINAR U8 CAPTULD W
Simdema de Andigis de Paligros y Punioes  Crifoos de
CAPTULD | Carrd = HACCP
Dispcmicianes S
CAPITULD W
CAPTULO W Tr. ;
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Maforicades  Compedares P —
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SUB CAPmULO 0
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CAPMULD W
CAPMTULD 0
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TITULS W
CAPMTULD |
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CAPTULD T CAPITULD 1
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CAPMULD W CAaPmuULO m
Leche en Pava Edquetada
CAPMULD v TITULD I
Dhesn Fresog PUBLICIDAD
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U8B CARMTULO N ) ) TITULD vl
_Buenaz Pricices de Producddn y Procesamisnta MEDIDA S PREVENTIVAS, INFRACCIONES ¥
Primaria |BFF) SANCIKIHNES
SUB CaPmULO W
Procedimisrias Operafvas Esandanizadas  de E‘mmp I B
Limpiera y Saneamiama  (POES)
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DIEPOSICIONES COMPLEMENTARIAS
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Fuente: Diario El Peruano
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Anexo n° 3: Resolucién Ministerial N° 615 — 2003 — SA/DM Norma sanitaria que establece los

criterios microbiolégicos de calidad sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de

consumo humano.

NTS N° - MINSA/DIGESA-V.01.
NORMA SANITARIA QUE ESTABLECE LOS CRITERIOS MICROBIOLOGICOS DE
CALIDAD SANITARIA E INOCUIDAD PARA LOS ALIMENTOS Y BEBIDAS DE
CONSUMO HUMANO

FINALIDAD

La presente norma sanitaria se establece para garantizar la seguridad sanitaria de los alimentos y
bebidas destinados al consumo humano, siendo una actualizacién de la Resolucién Ministerial N°
615-2003-SA/DM que aprobd los “Criterios microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad para los
alimentos y bebidas de consumo humano”.

OBJETIVO

Establecer las condiciones microbioldgicas de calidad sanitaria e inocuidad que deben cumplir los
alimentos y bebidas en estado natural, elaborados o procesados, para ser considerados aptos para
el consumo humano.

AMBITO DE APLICACION

La presente norma sanitaria es de obligatorio cumplimiento en todo el territorio nacional, para efectos
de todo aspecto relacionado con la vigilancia y control de la calidad sanitaria e inocuidad de los
alimentos.

BASE LEGAL Y TECNICA

Base legal

* Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por
Decreto Supremo N° 007-98-SA.

Base técnica

* Principios para el establecimiento y la Aplicacién de Criterios Microbioldgicos para los
Alimentos del Codex Alimentarius (CAC/GL-21, 1997).

*  Microorganismos de los Alimentos 2. Métodos de muestreo para andlisis microbiologicos:
Principios y aplicaciones especificas. ICMSF. 2da. Edicion. 1999.
DISPOSICIONES GENERALES

DEFINICIONES OPERATIVAS
Para fines de la presente Norma Sanitaria se establecen las siguientes definiciones:

Alimentos aptos para consumo humano: Alimentos que cumplen con los criterios de calidad sanitaria
e inocuidad establecidos por la norma sanitaria.

Alimento: Toda sustancia elaborada, semielaborada o en bruto, que se destina al consumo humano,
incluido el chicle y cualesquiera otras sustancias que se utilicen en la elaboracion, preparacién o
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tratamiento de "alimentos", pero no incluye los cosméticos, el tabaco ni las sustancias que se utilizan
Unicamente como medicamentos.

1

Alimentos para regimenes especiales: Alimentos elaborados o preparados especialmente para
satisfacer necesidades determinadas por condiciones fisicas o fisiolégicas particulares. La
composicion de esos alimentos es fundamentalmente diferente de la composicién de los alimentos
ordinarios de naturaleza analoga. Estan incluidos los alimentos de uso infantil, destinados a
Programas Sociales de Alimentacion (PSA).

Alimento &cido: Todo alimento cuyo pH natural sea de 4,6 0 menor.

Alimentos de baja acidez: Todo alimento, excepto las bebidas alcohdlicas, en el que uno de los
componentes tenga un pH mayor de 4,6 y una actividad de agua mayor de 0,85.

Alimento de baja acidez acidificado: Todo alimento que haya sido tratado para obtener un pH de
equilibrio de 4,6 o menor, después del tratamiento térmico.

Alimento elaborado: Son todos aquellos preparados culinariamente, en crudo o precocidos o
cocinado, de uno o varios alimentos de origen animal o vegetal, con o sin la adicion de otras
sustancias, las cuales deben estar debidamente autorizadas. Podré presentarse envasado o no y
dispuesto para su consumo.

Alimento en conserva: Alimento comercialmente estéril y envasado en recipientes herméticamente
cerrados.

Calidad sanitaria: Es el conjunto de requisitos microbioldgicos, fisico-quimicos y organolépticos que
debe reunir un alimento para ser considerado apto para el consumo humano.

Criterio microbiolégico: Define la aceptabilidad de un producto o un lote de un alimento basada en
la ausencia o presencia, 0 en la cantidad de microorganismos, por unidad de masa, volumen,
superficie o lote.

Chocolate sucedéneo: Es el producto en el que la manteca de cacao ha sido reemplazada parcial o
totalmente por materias grasas de origen vegetal, debiendo poseer los demas ingredientes del
chocolate. En la rotulacion de estos productos debera destacarse claramente Sabor a chocolate.

Esterilidad comercial: Condicién de un alimento procesado térmicamente obtenida por:

® Aplicacién de calor que hace que el alimento esté libre de: (a) Microorganismos capaces de
reproducirse en el alimento bajo condiciones normales de almacenamiento y distribucion no
refrigeradas; y (b) Microorganismos viables (incluyendo esporas) de importancia para la salud
publica; o

(ii) Control de la actividad de agua y la aplicacion de calor, que hace que el alimento esté libre
de microorganismos capaces de reproducirse en el mismo, bajo condiciones normales (no
refrigeradas) de almacenamiento y distribucion.

Hortaliza: Es el componente comestible de una planta que incluye, tallos, raices, tubérculos, bulbos,
flores y semillas.

Inocuidad: Garantia de que los alimentos no causaran dafio al consumidor cuando se fabriquen,
preparen y consuman de acuerdo con el uso a que se destinan.
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Jalea real: Es una secrecion fluida que elaboran las abejas obreras en sus glandulas faringeales a
partir de miel, néctar y agua que recogen del exterior, mezclandola con saliva, hormonas y vitaminas
en su interior. El producto se presenta como una emulsion semifluida, de color blancuzco o blanco
amarillento, de sabor acido ligeramente picante, absolutamente no dulce, de olor fendlico y con
reaccion claramente acida (pH: 3,5-4,5), que se utiliza para alimentar a las larvas de la colmena
durante sus tres primeros dias de edad y a la reina durante toda su vida.

Leche UHT (Ultra High Temperature) o UAT (Ultra Alta Temperatura) o Leche larga vida: Es el
producto obtenido mediante proceso térmico en flujo continuo a una temperatura entre 135 °C a 150
°C y tiempos entre 2 a 4 segundos, aplicado a la leche cruda o termizada, de tal forma que se
compruebe la destruccién eficaz de las esporas bacterianas resistentes al calor, seguido
inmediatamente de enfriamiento a temperatura ambiente y envasado aséptico en recipientes
estériles con barreras a la luz y al oxigeno, cerrados herméticamente, para su posterior
almacenamiento, con el fin de que se asegure la esterilidad comercial sin alterar de manera esencial
ni su valor nutritivo ni sus caracteristicas fisicoquimicas y organolépticas, la cual puede ser
comercializada a temperatura ambiente.

Leche ultra pasteurizada: Es el producto obtenido mediante proceso térmico en flujo continuo con
una combinacién de temperatura entre 135 °C a 150 °C y tiempos entre 2 a 4 segundos, aplicado a
la leche cruda o termizada, seguido inmediatamente de enfriamiento hasta la temperatura de
refrigeraciéon y envasado en condiciones de alta higiene, en recipientes previamente higienizados y
cerrados herméticamente, de tal manera que se asegure la inocuidad microbiolégica del producto
sin alterar de manera esencial ni su valor nutritivo, ni sus caracteristicas fisicoquimicas y
organolépticas, la cual debera ser comercializada bajo condiciones de refrigeracion.

Lote: Es una cantidad determinada de producto, supuestamente elaborado en condiciones
esencialmente iguales cuyos envases tienen, normalmente, un cdédigo de lote que identifica la
produccién durante un intervalo de tiempo definido, habitualmente de una linea de produccion, de
una autoclave u otra unidad critica de procesado. En el sentido estadistico, un lote se considera
como un conjunto de unidades de un producto del que tiene que tomarse una muestra para
determinar la aceptabilidad del mismo.

Miel: Sustancia dulce natural producida por las abejas obreras a partir del néctar o exudaciones de
otras partes vivas de las flores o presentes en ella, que dichas abejas recogen, transforman y
combinan con sustancias especificas propias, almacenan y dejan en lo panales para que sazone.
La miel se compone esencialmente de diferentes azlcares, predominantemente glucosa y fructosa;
su color varia de casi incoloro a pardo oscuro y su consistencia puede ser fluida, viscosa o
cristalizada, total o parcialmente. Su sabor y aroma reproducen generalmente los de la planta de la
cual proceden.

NMP: Numero mas probable.

Pasteurizacién: Tratamiento térmico aplicado para conseguir la destruccion de microorganismos
sensibles al calor; se emplean temperaturas inferiores a 100° C, suficientes para destruir las formas
vegetativas de un buen nimero de microorganismos patégenos y saprofitos. Las bacterias
espatuladas y otras denominadas termo resistentes, normalmente sobreviven a este proceso. El
proceso de pasteurizacion no es sin6nimo de esterilizaciéon, porque no destruye a todos los
microorganismos. Muchos alimentos, como bebidas, se pasteurizan; la leche es el ejemplo mas
clasico, su caducidad es corta y requieren ser conservados en frio.

Peligro: Agente biolégico, quimico o fisico presente en un alimento, o condicién de dicho alimento,
que pueden ocasionar un efecto nocivo para la salud.
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Plan de muestreo: Establecimiento de criterios de aceptacidn que se aplican a un lote, basandose
en el analisis microbiolégico de un niimero requerido de unidades de muestra. Un plan de muestreo
define la probabilidad de deteccion de microorganismos en un lote. Se debera considerar que un
plan de muestreo no asegura la ausencia de un determinado organismo.

Riesgo: Funcidn de probabilidad de que se produzca un efecto adverso para la salud y de la
gravedad de dicho efecto, como consecuencia de la presencia de un peligro o peligros en los
alimentos.

Semiconservas: Son alimentos envasados donde el tratamiento térmico u otros tratamientos de
conservacion que reciben, no son suficientes para asegurar su esterilidad comercial, siendo
susceptibles de una proliferacion excesiva de microorganismos patdgenos en el curso de su larga
duraciéon en almacén, por lo cual requieren ser mantenidos en refrigeracién para prolongar su vida
atil ya que la refrigeracion es una barrera importante para retardar el deterioro de los alimentos y la
proliferacion de la mayoria de los patégenos.

Sucedaneo: Se entiende el alimento que se parece a un alimento usual en su apariencia, textura,
aroma y olor, y que se destina a ser utilizado como un sustitutivo completo o parcial (extendedor o
diluyente) del alimento al que se parece.

UFC: Unidad formadora de colonia.

5.2. Conformacién de los criterios microbiolégicos Los criterios microbiolégicos estan
conformados por:

a) El grupo de alimento al que se aplica el criterio.

b) Los agentes microbioldgicos a controlar en los distintos grupos de alimentos.
C) El plan de muestreo que ha de aplicarse al lote o lotes de alimentos.

d) Los limites microbioldgicos establecidos para los grupos de alimentos.

5.3. Aptitud microbioldgica para el consumo humano
Los alimentos y bebidas serén considerados microbiol6gicamente aptos para el consumo humano
cuando cumplan en toda su extension con los criterios microbiolégicos establecidos en la presente
norma sanitaria para el grupo y subgrupo de alimentos al que pertenece.

5.4. Planes de muestreo

Los planes de muestreo soélo se aplican a lote o lotes de alimentos y bebidas; se sustentan en el
riesgo para la salud y las condiciones normales de manipulacién y consumo del alimento. Los planes
de muestreo se expresan en términos de planes de muestreo de dos y tres clases que dependen
del grado del peligro involucrado. Un plan de muestreo de dos clases se usa cuando no se puede
tolerar la presencia o ciertos niveles de un microorganismo en ninguna de las unidades de muestra.
Un plan de muestreo de tres clases se usa cuando se puede tolerar cierta cantidad de
microorganismos en algunas de las unidades de muestra

Los simbolos usados en los planes de muestreo y su definicion:

Categoria: grado de riesgo que representan los microorganismos en relacion a las condiciones
previsibles de manipulaciéon y consumo del alimento.

"n" (minUscula): Nimero de unidades de muestra seleccionadas al azar de un lote, que se analizan
para satisfacer los requerimientos de un determinado plan de muestreo.

"c": Numero maximo permitido de unidades de muestra rechazables en un plan de muestreo de 2
clases o nimero maximo de unidades de muestra que puede contener un numero de
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microorganismos comprendidos entre “m” y “M” en un plan de muestreo de 3 clases. Cuando se

detecte un numero de unidades de muestra mayor a “c” se rechaza el lote.

"m" (minascula): Limite microbiolégico que separa la calidad aceptable de la rechazable. En general,
un valor igual o menor a “m”, representa un producto aceptable y los valores superiores a "m” indican
lotes aceptables 0 inaceptables.

"M" (mayuscula): Los valores de recuentos microbianos superiores a "M" son inaceptables, el
alimento representa un riesgo para la salud.

PLANES DE MUESTREO PARA COMBINACIONES DE DIFERENTES GRADOS DE
RIESGO PARA LA SALUD Y DIVERSAS CONDICIONES DE MANIPULACION (*).

Grado de importancia en
relacién con la utilidad y el
riesgo sanitario

Condiciones esperadas de manipulacion y consumo del alimento o

bebida luego del muestreo.

Condiciones que
reducen el riesgo

Condiciones que no
modifican el riesgo

Condiciones que
pueden aumentar el

riesgo
Sin riesgo directo para la Aumento de vida util |  Sin modificacion Disminucion de vida
salud. Categoria 1 Categoria 2 atil
Utilidad, (por ej. Vida util y 3 clases n =5, 3 clases Categoria 3
alteracion) c=3. N =5, c=2. 3 clases n =5,
c=1.
Riesgo para la salud bajo, Disminucion del Sin modificacion Aumento del riesgo
indirecto. riesgo Categoria 5 Categoria 6
(Indicadores). Categoria 4 3 clases n =5, 3 clases n =5,
3 clases n =5, c=2. c=1.
c=3.
Moderado, directa Categoria 7 Categoria 8 Categoria 9
diseminacién limitada. 3 clases n =5, 3 clases n =5, 3 clasesn =10
c=2. c=1. c=1.
Moderado, directo, Categoria 10 Categoria 11 Categoria 12
diseminacién potencialmente 2 clases n =5, 2 clasesn = 2 clases n =20
extensa. c=0. 10 c=0. c=0.
Grave directo Categoria 13 Categoria 14 Categoria 15
2 clases n = 15, 2 clasesn = 2 clases n =60
c=0. 30 c=0. c=0.

(*) Fuente: Métodos de muestreo para andlisis microbiologicos: Principios y aplicaciones especificas. International
Commission on Microbiological Specification for Foods (ICMSF). 22 ed. P4g. 68. 1999.

5.5.
a)

Excepciones en que “n
Ndmero de unidades de muestra para Registro Sanitario de alimentos y bebidas.

es diferente de 5

El nimero de unidades de muestra de alimentos y bebidas (n) para la inscripcién en el
Registro Sanitario podra ser igual a uno (n=1) y debera ser calificada con los limites méas
exigentes (m) indicados en la presente disposicién para ese tipo de alimento o bebida.

b)

NUmero de unidades de muestra para la verificacién del Plan HACCP

Para la verificacion del Plan HACCP, el nimero de unidades de muestra de los planes de
muestreo podra ser igual a uno (n=1) y debera ser calificada con los limites mas exigentes
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(m) indicados en la presente disposicion para ese tipo de alimento o bebida. Esto procedera,
si una persona natural o juridica que opera o intervenga en cualquier proceso de fabricacion,
elaboracién e industrializacion de alimentos y bebidas, demuestre mediante documentacién
histérica con un minimo de 6 meses, que cuentan con procedimientos eficaces basados en
los principios del sistema HACCP.

C) Numero de unidades de muestra para la vigilancia sanitaria de alimentos preparados.
Para el caso de la vigilancia sanitaria de alimentos y bebidas preparados provenientes de
establecimientos de comercializacion, preparacion y expendio, se podra tomar una unidad
(n=1) de muestra por cada tipo de alimento preparado que deberan ser calificadas con los
limites mas exigentes (m), indicados en la presente disposicion.

5.6. Grupos de microorganismos

Como referencia para los criterios microbioldgicos, en general los microorganismos se agrupan
como:

Microorganismos indicadores de alteracion: las categorias 1, 2, 3 definen los microorganismos
asociados con la vida (til y alteracion del producto tales como microorganismos aerobios mesofilos,
bacterias heterotroficas, aerobios meséfilos esporulados, mohos, levaduras, levaduras osmofilas,
bacterias acido lacticas, microorganismos lipoliticos.

Microorganismos indicadores de higiene: en las categorias 4, 5, y 6 se encuentran los
microorganismos no patégenos que suelen estar asociados a ellos, como Coliformes (que para
efectos de la presente norma sanitaria se refiere a Coliformes totales), Escherichia coli, anaerobios
sulfitos reductores, Enterobacteriaceas, (a excepciéon de “Preparaciones en polvo o formulas para
Lactantes” que se consideran en el grupo de microorganismos patdgenos).

Microorganismos patégenos: son los que se hallan en las categorias 7 a la 15. Las categorias 7, 8
y 9 corresponde a microorganismos patdgenos tales como Staphylococcus aureus, Bacillus cereus,
Clostridium perfringens, cuya cantidad en los alimentos condiciona su peligrosidad para causar
enfermedades alimentarias. A partir de la categoria 10 corresponde a microorganismos patégenos,
tales como Salmonella sp, Listeria monocytogenes (*), (para el caso de alimentos que pueden
favorecer el desarrollo de L. monocytogenes), Escherichia coli 0157:H7 y Vibrio cholerae entre otros
patégenos, cuya sola presencia en los alimentos condiciona su peligrosidad para la salud.

(*) Para el caso de alimentos que no favorecen la proliferacién de L. monocytogenes se considera m < 100. (Referencia,
Evaluacién de Riesgos de L. monocytogenes en alimentos listos para el consumo. FAO/OMS 2004, Comité del Codex sobre
Higiene de los alimentos, adoptado por la Comunidad Europea Reglamento CE 2073/2005 - D.O.U.E de 22/12/05- relativo a
los criterios microbiol6gicos aplicables a los productos alimenticios).

5.7. Métodos de ensayos

Con el fin de que los resultados puedan ser comparables y reproducibles, los métodos de ensayo
utilizados en cada una de las determinaciones, deben ser métodos internacionales o nacionales
normalizados, reconocidos y acreditados por el organismo nacional de acreditacién o bien pueden
ser métodos internacionales modificados que han sido validados y acreditados por el organismo
nacional de acreditacion, conforme a lo dispuesto por éste.

5.8. Reportes de ensayo

Los Informes de Ensayo, Certificados de Analisis y otras formas de reporte emitidos por los
laboratorios, deberan indicar el método de analisis empleado y la expresion de resultados acorde
con el método debe expresarse en: UFC/g, UFC/mL, NMP/g, NMP/mL, NMP/100 mL o Ausencia o
Presencia /25 g o mL.
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DISPOSICIONES ESPECIFICAS

6.1. Grupos de alimentos

Para los efectos de la presente disposicidon sanitaria, se establecen los grupos de alimentos y
bebidas considerando, su origen, tecnologia aplicada en su procesamiento o elaboracién y grupo
consumidor; entre otros; estos son:

I
I.
M.
V.
V.
VL.
VII.
VIII.

XIl.
X1,
XIV.
XV.
XVI.
XVII.
XVIII.
XIX.

6.2.

Leche y productos lacteos.

Helados y mezclas para helados.

Productos grasos.

Productos deshidratados: liofilizados o concentrados y mezclas.

Granos de cereales, leguminosas, quenopodiaceas y derivados (harinas y otros).

Azucares, mieles y productos similares.
Productos de confiteria.
Productos de panaderia, pasteleria y galleteria.

Alimentos para regimenes especiales. X. Carnes y productos carnicos.

Productos hidrobiologicos.
Huevos y ovoproductos.
Especias, condimentos y salsas.
Frutas, hortalizas, frutos secos y otros vegetales.
Alimentos preparados.
Bebidas.
Estimulantes y fruitivos.
Semiconservas.
Conservas.

Criterios microbiolégicos

LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

XI.

Los alimentos y bebidas deben cumplir integramente con la totalidad de los criterios microbiol6gicos
correspondientes a su grupo o subgrupo para ser considerados aptos para el consumo humano:

|. LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS.

1.1 Leche cruda destinada sélo al uso de la industria lactea.

Agente microbiano Categoria | Clase n C

Limite por mL

m M
Aerobios mesobfilos 3 3 5 1 5x10° 106
Coliformes 4 3 5 3 102 103

.2 Lechey crema de leche pasteurizada.

Agente microbiano Categoria | Clase n c

Limite por g o mL

m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 2x10% 5x 104
Coliformes (*) 5 3 5 2 1 10
(*) Para crema de leche pasteurizada, m =<3
1.3  Leche ultra pasteurizada.
Agente microbiano Categoria | Clase n c Limite por mL
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N

m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 102 103
Coliformes 5 3 5 2 1 10
1.4 Lechey crema de leche en polvo.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n C
m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 3 x 104 105
Coliformes 6 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
.5 Leche condensada azucarada y dulces de leche (manjar, natillas, otros).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n C
m M
Mohos y levaduras osmofilas 2 3 5 2 10 102
1.6 Leches fermentadas y acidificadas (yogurt, leche cultivada, cuajada, otros).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c - M
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Mohos 2 3 5 2 10 102
Levaduras 2 3 5 2 10 102

1.7 Postres a base de leche no acidificados listos para consumir (flanes, pudines, crema volteada, mazamorra de
leche, otros).

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c o M
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Mohos 2 3 5 2 10 102
Levaduras 2 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g

1.8 Quesos no madurados (queso fresco, mantecoso, ricotta, cabafia, crema, petit suisse, mozarella, ucayalino,
otros).

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c - M
Coliformes 3 5 2 5 x 102 10s
Staphylococcus aureus 3 5 2 10 102
Escherichia coli 3 5 1 3 10
Listeria monocytogenes 10 2 5 0 Ausencia /25 g -
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g

1.9 Quesos madurados (camembert, brie, roquefort, gorgonzola, cuartirollo, cajamarca, tilsit, andino, majes,
characato, sabandia, dambo, gouda, edam, paria, emmental, gruyere, cheddar, provolone, amazoénico, parmesano,
otros).

Agente microbiano ‘ Categoria | Clase n c Limite por g
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m M
Coliformes 3 5 2 2x102 10s
Staphylococcus aureus 3 5 1 10 102
Listeria monocytogenes 10 2 5 0 Ausencia /25 g -
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
.10  Quesos procesados (fundidos: laminados, rallados, en pasta, en polvo).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c M
m
Coliformes 1 10 102
Staphylococcus aureus 1 10 102
. HELADOS Y MEZCLAS PARA HELADOS.
I.1  Helados a base de leche.
) ) Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 104 10s
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
Listeria monocytogenes 10 2 5 0 <100
1.2 Postres a base de helados de leche con cobertura de mani, mermelada, frutas confitadas u otros.
o Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 104 10s
Coliformes 5 3 5 2 102 2x102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
Listeria monocytogenes 10 2 5 0 Ausencia /25 g
1.3 Helados a base de agua.
) ) Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Coliformes 5 10 102
Salmonella sp. (*) 10 Ausencia /25 g
(*) Sélo para los que contienen pulpa de fruta.
1.4 Mezclas deshidratadas para helados.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c p M
Aerobios mesofilos 2 104 10s
Coliformes 5 10 103
Salmonella sp. 10 Ausencia /25 g
. PRODUCTOS GRASOS.
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.1 Mantequillas y margarinas.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n C m M
Mohos 2 10 102
Coliformes 4 10 102
Staphylococcus aureus 7 10 102
IV. PRODUCTOS DESHIDRATADOS: LIOFILIZADOS O CONCENTRADOS Y MEZCLAS.
IV.1 Sopas, caldos, cremas, salsas y puré de papas de uso instantaneo que no requieren coccion.
Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Escherichia coli 5 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Bacillus cereus 7 3 5 2 102 103
Clostridium perfringens (*) 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
Mohos 3 3 5 1 10 102
(*) Solo para productos que contengan carnes.
IV.2  Sopas, cremas, salsas y purés de legumbres u otros deshidratados que requieren coccion.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 104 106
Coliformes 4 3 5 3 10 102
Bacillus cereus 7 3 5 2 102 103
Clostridium perfringens (*) 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
(*) Solo para productos que contengan carnes.
IV.3 Mezclas en seco de uso instantaneo (refrescos, gelatinas, jaleas, cremas, otros).
] ] Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n C m M
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Bacillus cereus (*) 7 3 5 2 102 103
Salmonella sp. (**) 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
Mohos 3 3 5 1 10 102
(*) Sélo para productos que contengan cereales.
(**) Sélo para productos que contengan leche, cacao y/o huevo.
IV.4  Mezclas en seco que requieren coccion (pudines, flanes, otros).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n C m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 104 106
Coliformes 4 3 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 1 10 102
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Bacillus cereus (*) 8 3 5 1 102 103

Salmonella sp. (**) 10 Ausencia/25¢g | = -----

(*) Sélo para productos que contengan leche o cereales.

(**) Sélo para productos que contengan leche, cacao y/o huevo.

IV.5 Caldos concentrados en pasta (que requieren coccion).

Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 103 10s
Coliformes 4 3 5 3 10 102
Clostridium perfringens 7 3 5 2 102 103
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

V. GRANOS DE CEREALES, LEGUMINOSAS, QUENOPODIACEAS Y DERIVADOS (harinas VY|

otros).
V.1  Granos secos.
) ) Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 104 10s
V.2 Harinas y sémolas.
. . Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 104 10s
Escherichia coli 5 3 5 2 10 102
Bacillus cereus (*) 7 3 5 2 103 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
(*) Solo para harinas de arroz y/o maiz.
V.3 Féculas y almidones.
. . : Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c - M
Mohos 2 3 5 2 103 104
Escherichia coli 5 3 5 2 10 102
Bacillus cereus 7 3 5 2 103 104
Salmonella sp 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

V.4. Pastas y masas frescas y/o precocidas sin relleno refrigeradas o congeladas (panes, precocidos, masas pard
wantan, para lasafia, para fideos chinos, pre pizzas, masas crudas, otros).

Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 103 104
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 103
Bacillus cereus (*) 7 3 5 2 103 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

(*) Solo para productos que contengan arroz y/o maiz.

V.5. Pastas y masas frescas y/o precocidas con relleno refrigeradas o congeladas (wantan, lasafia, ravioles,
canelones, pizzas, minpao, otros).

Limite por g

Agente microbiano ‘ Categoria Clase n c ‘
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m M
Mohos 2 3 5 2 10s 104
Escherichia coli 6 3 5 1 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 103
Clostridium perfringens (*) 8 3 5 1 102 103
Bacillus cereus (**) 7 3 5 2 103 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
(*) Para alimentos que contengan carnes y verduras.
(**) Sélo para productos que contengan arroz y/o maiz.
V.6  Fideos o pastas desecadas con o sin relleno (incluye fideos a base de verduras, al huevo, otros).
) ) Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 102 103
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 103
Clostridium perfringens (*) 8 3 5 1 102 103
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g

(*) Solo para pastas con relleno de carne.

V.7. Productos instantaneos extruidos o expandidos proteinizados o no y hojuelas a base de granos (gramineas,

quenopodiaceas y leguminosas) que no requieren coccion.

Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 104 10s
Mohos 2 3 5 2 102 103
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 103
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g -
V.8 Hojuelas a base de granos (gramineas, quenopodiaceas y leguminosas) que requieren coccion.
Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 104 106
Mohos 2 3 5 2 103 104
Coliformes 5 3 5 2 102 103
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

VI. AZUCARES, MIELES Y PRODUCTOS SIMILARES.

VI.1 Azucar refinada doméstica, blanco directo, en polvo, blanda, azicares liquidos, jarabes, dextrosa, fructosa,

otros.

Agente microbiano Categoria | Clase n c le'mite porg .
Aerobios mesdfilos 1 3 5 3 102 2x102
Mohos 2 3 5 3 <10 10
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Levaduras ‘ 2 ‘ 3 ‘ 5 ‘ 2 <50 50
VI.2. Azucar rubia doméstica, chancaca.
Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos 1 3 5 2 4 x 102 2x103
Enterobacteriaceas 5 3 5 2 10 102
Mohos 2 3 5 2 10 20
Levaduras 2 3 5 2 10 102

VI.3. Otros jarabes (de maple, de maiz, frutas, algarrobi

Limite por g o mL

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 103 104
Enterobacteriaceas (*

®) 5 3 5 2 <1 10
Mohos 2 5 10 102
Levaduras osmdfilas 2 5 10 102
(*) Para los de consumo directo. Para los que requieren dilucién para su analisis m = <10.
VI.4 Miel, jalea real y similares.
) ) Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 103 104
Anaerobios sulfito reductores 5 3 5 102 103
Mohos 2 3 5 10 102
VI.5 Productos relacionados a la miel (polen, polimiel, propolio, otros).

Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n C m M
Aerobios mesofilos 1 3 3 103 104
Mohos 2 10 102
Escherichia coli 6 3 1 3 10

VIl. PRODUCTOS DE CONFITERIA.

VIIL.1 Chocolates de leche, blanco, para taza, de cobertura con o sin relleno (bombones, tejas y chocotejas) V|

chocolate sucedaneo.

o Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Mohos (*) 2 5 2 102 103
Escherichia coli 6 3 5 1 3 10
Salmonella sp. 11 2 10 (**) Ausencia /25 g
(*) Sélo en el caso de chocolates rellenos.
(**) Hacer composito para n = 5.
VIl.2  Caramelos duros (sin relleno).
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o Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos 2 3 5 2 102 5 x 102
Mohos 2 3 5 2 10 5x 10
VII.3. Caramelos blandos, semiblandos y duros con relleno, goma de mascar, marshmallows
(malvaviscos) y otros productos de confiteria con o sin relleno, fruta confitada.
Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n C m M
Aerobios mesofilos (*) 2 102 104
Mohos 2 5x 10 3x102
(*) No se aplica para Marshmallows.
VIl.4  Turrdn blando o duro de confiteria, barras de cereales.
Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 102 3x 103
Staphylococcus aureus (*) 8 3 5 1 10 102
Bacillus cereus (**) 8 3 5 1 102 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g ---
(*) Sélo para productos que contienen leche.
(**) Sélo para productos que contienen cereales.
VIL.5 Cacao en pasta (Licor de cacao/Chocolate) y torta de cacao.
o Limite por g o mL
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g ---

VIIl.  PRODUCTOS DE PANADERIA, PASTELERIA y GALLETERIA.

VIIl.1 Productos de panaderia y pasteleria con o sin relleno y/o cobertura que no requieren refrigeracion (pan,
galletas y panes enriquecidos o fortificados, tostadas, bizcochos, paneton, queques, galletas, obleas, otros).

Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 102 103
Escherichia coli (*) 6 3 5 1 3 20
Staphylococcus aureus (*) 8 3 5 1 10 102
Clostridium perfringens (**) 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. (*) 10 2 5 0 Ausencia/25g | = -----

(*) Para productos con relleno.

(**) Adicionalmente para productos con rellenos de carne y/o vegetales.

VIII.2  Productos de pasteleria dulce y salado que requieren refrigeracion (pasteles, tortas, empanadas, otros).
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. . Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 3 3 5 1 102 103
Escherichia coli 6 3 5 1 10 20
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Clostridium perfringens (*) 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
(*) Para aquellos productos con rellenos de carne y/o vegetales.
IX. ALIMENTOS PARA REGIMENES ESPECIALES.
IX.1 Preparaciones en polvo para lactantes (formulas infantiles y sucedaneos de la leche materna).
Limite por g
Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 103 104
Enterobacteriaceas 8 3 5 1 <10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 <3 10
Bacillus cereus 8 3 5 1 <102 103
Salmonella sp. 12 2 60 (*) 0 Ausencia /25 g ---

(*) Hacer compésito para analizar n = 5.

IX.2  Producto cocido de reconstitucién instantanea destinado a nifios entre 6 a 36 meses (papilla y similares).

Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n c p v
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 104 105
Mohos 5 3 5 2 102 104
Levaduras 2 3 5 2 102 104
Coliformes 6 3 5 1 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Bacillus cereus 9 3 10 1 102 104
Salmonella sp. 15 2 60 (*) 0 Ausencia /25 g

(*) Hacer composito para analizar n = 5.

IX.3 Productos cocidos de reconstitucion instantdnea, como enriquecidos lacteos, sustitutos lacteos, mezclas

fortificadas, otros.

Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 104 10s
Mohos 6 3 5 1 103 104
Levaduras 3 3 5 1 103 104
Coliformes 6 3 5 1 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 104
Salmonella sp. 12 2 20 (*) 0 Ausencia /25 g

(*) Hacer compésito para analizar n = 5.
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IX.4  Productos crudos deshidratados y precocidos que requieren coccidn, como hojuelas, harinas, otros.

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesobfilos 2 3 5 2 104 10s
Mohos 5 3 5 2 103 104
Levaduras 5 3 5 2 103 104
Coliformes 5 3 5 2 102 103
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
IX.5 Producto cocido de consumo directo, como extruidos, expandidos, hojuela instantanea, otros.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesobfilos 3 3 5 1 104 10s
Mohos 5 3 5 2 102 103
Levaduras 5 3 5 2 102 10s
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
IX.6  Productos dietéticos que requieren reconstitucién para su consumo.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c v
m
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 103 5x 104
Mohos (*) 2 3 5 2 10 3x102
Coliformes 6 3 5 1 <3 10
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 <3 10
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
(*) Para productos que contengan cereales.
IX.7  Productos dietéticos que requieren coccién antes de su consumo.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 10s 10s
Mohos (*) 2 3 5 2 102 103
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 <3 10
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
(*) Para productos que contengan cereales.
IX.8 Productos dietéticos listos para su consumo no comprendido en los anteriores.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesobfilos 2 3 5 2 103 104
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Mohos (*) 2 3 5 2 10 3 x10?
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 <3 10
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g

(*) Para productos que contengan cereales.

IX.9 Productos tratados térmicamente esterilizados y envasados en recipiente herméticamente cerrados.

Deben estar exentos de microorganismos capaces de proliferar en el producto en condiciones normales no
refrigeradas de almacenamiento y distribucion. Procede aplicar lo establecido sefialado para el Grupo XIX.

Conservas.

X.  CARNES Y PRODUCTOS CARNICOS.

X.1 Carne cruda de ave refrigerada y congelada (pollo, gallina, pavo, pato, avestruz, otras).

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesodfilos (30° C) 2 3 5 2 10s 107
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
X.2  Carne de ave precocida congelada, que requiere tratamiento térmico antes de su consumo.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 103 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

X.3 Carne cruda, de bovinos, p

orcinos, ovinos, caprinos, camélidos,

equinos, otros; refrigerada o congelada.

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos (30° C) 2 10s 107
Salmonella sp. 10 Ausencia/25g | ...
X.4 Visceras de aves, bovinos, ovinos, caprinos; refrigeradas y congeladas.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos (30° C) 3 5 105 107
Escherichia coli 3 5 50 5 x102
Salmonella sp. 10 2 5 Ausencia/25g | -

X.5. Apéndices de aves, bovinos, porcinos, caprinos, ovinos, refrigerados y congelados (cabeza, lengua, patas y

cola).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos (30° C) 1 5 x 10° 107
Salmonella sp. 10 Ausencia/25g | = -
X.6  Carnes crudas picadas y molidas.
Agente microbiano Categoria ‘ Clase ‘ n C Limite por g
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m M
Aerobios mesdfilos (30° C) 2 3 5 2 10s 107
Escherichia coli 5 3 5 2 50 5 x 102
Staphylococcus aureus 7 3 5 2 102 10s
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | = -----
Escherichia coli 0157:H7 10 2 5 0 Ausencia/25g9 | @ ----

X.7. Carnes procesadas refrigeradas o congeladas (hamburguesas, milanesas, croquetas y otros empanizados o

aderezados).
Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesodfilos (30° C) 2 3 5 2 10s 107
Escherichia coli 6 3 5 1 50 5 x 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 10s
Clostridium perfringens (*) 7 3 5 2 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g9 | @ -----
Escherichia coli 0157:H7 10 2 5 0 Ausencia/25g9 | ------

(*) Sélo para productos con embalaje, pelicula impermeable o atmésfera modificada o al vacio en lugar de aerobios mesdfilos.

X.8 Carnes secas, seco-saladas (charqui, chalona, cecina).

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 10s
Clostridium perfringens 8 3 5 1 102 10s
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g

X.9 Embutidos crudos (chorizos, salchicha

jamon crudo, panceta, otros).

tipo huacho, otros) y piez

as carnicas crudas curadas (jamén serrano,

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos (30° C) 1 3 5 3 10e 107
Escherichia coli 6 3 5 1 50 5 x 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 103
Clostridium perfringens 8 3 5 1 102 10s
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
X.10 Embutidos crudos madurados (salami, salchichon, otros).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Staphylococcus aureus 8 5 1 10 102
Clostridium perfringens 8 5 1 102 103
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g

X.11 Embutidos con tratamiento térmico (curados: jamon inglés, tocino, costillas, chuletas, otros; escaldados: hot
dog, salchichas y fiambres: jamonada, jamén del pais, mortadela, pastel de jamén, pastel de carne, longaniza,

otros; cocidos: queso de chancho, morcilla, relleno, chicharron de prensa, paté, otros).

Agente microbiano ‘ Categoria ‘ Clase ‘ n ’ c ‘

Limite por g
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m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 5 x 104 5 x10°
Escherichia coli 6 3 5 1 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Clostridium perfringens 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | = -----
Listeria monocytogenes 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

XI.

PRODUCTOS HIDROBIOLOGICOS.

XI.1  Productos hidrobiolégicos crudos (frescos, refrigerados, congelados, salpresos o ahumados en frio).

Limite por g

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos (30° C) 2 3 5 2 5x 10° 106
Escherichia coli 4 3 5 3 10 102
Staphylococcus aureus 7 3 5 2 102 10s
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | = -------
Vibrio cholerae (¥) 10 2 5 0 Ausencia/25g | @ -------
Vibrio parahaemolyticus 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
(*) Para productos hidrobiologicos crudos, frescos, refrigerados y congelados.

X1.2  Producto hidrobioldgico precocido y co

cido (congelados o refrigerados), de

consumo directo (producto final).

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clases n c m M
Aerobios mesdfilos (30° C) 3 5 2 104 10s
Escherichia coli 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 10s
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
Vibrio parahaemolyticus 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
XI.3 Moluscos y crustaceos crudos (frescos, refrigerados o congelados).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clases n c m M
Aerobios mesobfilos (30° C) 1 3 5 3 5x 10° 10s
Escherichia coli 6 2 5 0 230 /183)9 M1 10 (**)
Staphylococcus aureus 7 3 5 2 102 10s
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -
Vibrio parahaemolyticus 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

(*) Se debe considerar que el resultado est4 dado en NMP/100 g de musculo y liquido intervalvar y se trabaja con 5 tubos.

(**) Pelados y descabezados.

XI.4  Moluscos y crustaceos precocidos y cocidos (refrigerados o congelados).

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clases n c - v
Aerobios mesdfilos (30° C) (*) 2 3 5 2 104 10s
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Escherichia coli 2 5 0 1 10
Staphylococcus aureus 3 5 2 3 x102 103
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /259 | -
(*) Productos desconchados excepto carne de cangrejo m =5 x 10* M= 5 x 10°, carne de cangrejo ™ = 10° M=10°.
X1.5 Productos hidrobiol6gicos ahumados en caliente.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clases n c m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 104 10s
Enterobacteriaceas 2 3 5 2 102 103
Staphylococcus aureus 1 3 5 1 10 102
Anaerobios sulfito reductores (*) 5 3 5 2 108 104
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
(*) Solo para productos empacados al vacio.
X1.6  Productos hidrobiolégicos secos, seco-salados y salado.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 1 3 5 3 104 10s
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
Enterobacteriaceas 5 3 5 2 102 10s
Anaerobios sulfito reductores 5 3 5 2 103 104
X1.7 Productos hidrobiolégicos empanizados crudos congelados.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 1 3 5 3 5x 10° 106
Escherichia coli 4 3 5 3 10 102
Staphylococcus aureus 7 3 5 2 102 103
X1.8 Productos hidrobiolégicos empanizados precocidos y cocidos congelados.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 2 3 5 2 104 10s
Escherichia coli 5 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 102 103
X1.9 Productos hidrobiolégicos deshidratados (concentrados proteicos y otros de consumo humano).
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 102 103
Levaduras 2 3 5 2 102 103
Enterobacteriaceas 5 3 5 2 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | @ ---—--

XIl.

HUEVOS Y OVOPRODUCTOS.
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| XII.1 Huevos con céscara.

Limite por g o mL

Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesobfilos (*) 2 3 5 2 10 102
Ausencia /25 g o
Salmonella sp. (*) 10 2 5 0 mL |
(*) Determinacién en el contenido del huevo.

XI.2 Huevo (clara y/o yema) y

ovo productos pasteurizados, liquidos, congelad

o0 y/o deshidratado.

Limite por g o mL

Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Aerobios mesdfilos 2 3 5 2 5 x 104 106
Mohos (*) 2 10 102
Coliformes 5 3 5 2 10 102

Ausencia/25go
Salmonella sp. 10 2 5 0 I
(*) Sélo para productos deshidratados.
Xlll. ESPECIAS, CONDIMENTOS Y SALSAS.
Xlll.L1  Mayonesa y otras salsas a base de huevos.
) ) Limite por g

Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Aerobios mesdfilos 2 3 5 2 104 5x 104
Levaduras 2 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | @ ------

XIll.2 Salsas (de tomate, picantes, de tamarindo, de m

ostaza) y aderezos industrializados.

Agente microbiano

Limite porg o mL

Categoria | Clase n c

m M
Mohos 2 3 5 2 102 103
Levaduras 2 3 5 2 102 103
Coliformes 5 3 5 2 102 103
XI1.3 Productos a base de soja fermentada: soja fermentada, cuajada (queso de soja), pasta, salsa sillao, otros.

Limite porg o mL

Agente microbiano Categoria Clase n c m M
Mohos 2 103 104
Coliformes 5 3 5 102 103
Salmonella sp 10 2 5 0 Ausencia/25g | @ ------
XIll.4 Especias y condimentos deshidratados.

Agente microbiano Categoria Clase n c le’mlte por g M
Aerobios mesofilos 2 10s 106
Mohos 2 10s 104
Coliformes 5 102 103
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Escherichia coli (*) 5 3 5 2 10 102

Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g

(*) Solo para los productos de consumo directo.

XIV.  FRUTAS, HORTALIZAS, FRUTOS SECOS Y OTROS VEGETALES.

XIV.1  Frutas y hortalizas frescas (sin ningun tratamiento).

] ] i Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n C m M
Escherichia coli 5 3 5 2 102 103
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | -

XIV.2 Frutas y hortalizas frescas semiprocesadas (lavadas, desinfectadas, peladas, cortadas y/o precocidas)
refrigeradas y/o congeladas.

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesofilos 1 3 5 3 104 106
Escherichia coli 5 3 5 2 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g9 | = -----
Listeria monocytogenes (*) 10 2 5 0 Ausencia/25g | = ----

(*) Solo para frutas y hortalizas de tierra (a excepcion de las precocidas).

XIV.3 Frutas y hortalizas desecadas, deshidratadas o liofilizadas.

Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Mohos 2 3 5 2 102 10s
Levaduras 2 3 5 2 102 103
Escherichia coli 5 3 5 2 10 5 x 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia /25 g
XIV.4 Frutas y hortalizas en vinagre, aceite o salmuera o fermentadas.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n C m M
Levaduras 3 3 5 1 103 104

XIV.5 Frutos secos (datiles, tamarindo, otros) y semillas (castafias, mani, pecanas, nuez, almendras, otros).

Agente microbiano Categoria | Clase n c n:_imlte Por g M
Mohos 3 3 5 1 102 103
Levaduras 3 3 5 1 102 103
Escherichia coli 5 3 5 2 10 102
XIV.6 Mermelada, jaleas y similares.

Agente microbiano Categoria | Clase n c n:.imite Por 9 M
Mohos 3 3 5 1 107 10s
Levaduras 3 3 5 1 102 10s

XV. ALIMENTOS ELABORADOS

Llanos Jave, K. Péag. 182




PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

XV.1. Alimentos preparados sin tratamiento térmico (ensaladas crudas, mayonesas, salsa de papa huancaina,
ocopa, aderezos, postres, jugos, yogurt de fabricacion casera, otros). Alimentos preparados que llevan ingredientes
con y sin tratamiento térmico (ensaladas mixtas, palta rellena, sandwich, cebiche, postres, refrescos, otros).

Limite por g o mL
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos (*) 2 3 5 2 10s 106
Coliformes 5 3 5 2 102 103
Staphylococcus aureus 7 3 5 2 10 102
Escherichia coli 5 3 5 2 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | = -------

(*) No procede para el caso de yogurt de fabricacién casera.

XV.2 Alimentos preparados con tratamiento térmico (ensaladas cocidas, guisos, arroces, postres cocidos, arroz con
leche, mazamorra, otros).

Limite por g o mL
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesdfilos 2 3 5 2 104 10s
Coliformes 5 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102
Escherichia coli 6 3 5 1 <3 |
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25g | = -------

XVI. BEBIDAS.

XVI.1 Bebidas carbonatadas.

Limite por 100 mL
Agente microbiano Categoria | Clase n c m M
Aerobios mesodfilos (*) 2 3 5 2 10 50
Mohos 2 3 5 2 5 10
Levaduras 2 3 5 2 10 30

(*) Para aquellas bebidas con menos de 3 atmésferas de CO,. En caso de no poder determinarse se realizara el analisis.

XVI.2 Bebidas no carbonatadas.

Limite por mL

Agente microbiano Categoria | Clases n C m M
Aerobios mesdfilos 2 3 5 2 10 102
Mohos 2 3 5 2 10
Levaduras 2 3 5 2 10
Coliformes 5 2 5 0 S T

XVIL.3 Aguas envasadas carbonatadas (*) y no carbonatadas.

Limite por mL

Agente microbiano Categoria | Clases n C m M
Bacterias heterotréficas 2 3 5 2 10 100
Coliformes 5 2 5 0 <l1/100mL | -
Pseudomonas aeruginosa 10 2 5 0 Ausencia /100 mL | = -----

(*) Los analisis se efectuaran solo para el caso de aquellas con pH > 3,5

Llanos Jave, K. Péag. 183



UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

XVI1.4 Agua y hielo para consumo humano.

Agente microbiano

Unidad de medida

Limite maximo permisible

Bacterias coliformes termotolerantes o Escherichia

coli UFC /100 mL a 44, 5°C 0(*
Bacterias heterotréficas UFC/mLa35°C 500
Huevos de helmintos N° /100 mL 0
(*) En caso de analizar por el método de NMP =< 2,2 /100 mL.
XVII.  ESTIMULANTES Y FRUITIVOS.
XVII.1 Café (*) y sucedaneos de café.
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clases n c m M
Mohos 3 3 5 1 10 102
Bacillus cereus (**) 8 3 5 1 102 104
(*) No incluye el café verde (estado natural).
(**) Para sucedaneos de café.
XVII.2 Hierbas de uso alimentario para infusiones (té, mate, manzanilla, boldo, otros).
) ) i Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clases n c m M
Mohos 3 102 103
Enterobacteriaceas 5 3 5 2 102 103
XVIIl.  SEMICONSERVAS.
XVIIL.1  Semiconservas de pH > 4,6
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n [ m M
Aerobios mesofilos 3 3 5 1 102 103
Mohos (*) 2 3 5 2 102 103
Levaduras (*) 2 3 5 2 10 102
Enterobacteriaceas 5 3 5 2 10 102
Staphylococcus aureus (**) 8 3 5 1 10 102
Clostridium perfringens 8 3 5 1 10 102
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/259g. | = ------
(*) Solo para semiconservas de origen vegetal.
(**) Solo para semiconservas de origen animal.
XVIIL.2 Semiconservas de pH < 4,6
Limite por g
Agente microbiano Categoria | Clase n c - v
Bacterias acido lacticas 102 103
Mohos 102 10s
10
Levaduras 2 3 5 2 10 2
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XIX. CONSERVAS.

XIX.1 Alimentos de baja acidez, de pH > 4.6 procesados térmicamente y empacados en envases sellados
herméticamente (de origen animal, leche UHT, leche evaporada; algunos vegetales, guisados, sopas).

Plan de muestreo

Andlisis . c Aceptacion Rechazo

Prueba de esterilidad

comercial (*) 5 0 Estéril comercialmente No estéril comercialmente

(*) De acuerdo con Métodos Normalizados o métodos descritos por organizaciones con credibilidad internacional
tales como la Asociacion Oficial de Quimicos Analiticos (AOAC), o Asociacion Americana de Salud Publica (APHA)
sobre Prueba de Esterilidad Comercial, considerando las temperaturas, tiempos de incubacién e indicadores
microbioldgicos del mencionado método, los cuales deben especificarse en el Informe de Ensayo.

Nota 1: La prueba de esterilidad comercial se realiza en envases que no presenten ningun defecto visual. Si luego
de la incubacion el producto presenta alguna alteracion en el olor, color, apariencia, pH, el producto se considerara
"No estéril Comercialmente".

Nota 2: Si tras la inspeccion sanitaria resulta necesario tomar muestras de unidades defectuosas para determinar
las causas, se procedera con el Método de andlisis microbioldgico para determinar las causas microbiolégicas del
deterioro segin métodos establecidos en el Codex Alimentarius, Manual de Bacteriologia Analitica BAM de la
Administracion de Alimentos y Drogas FDA o Asociacion Americana de Salud Pablica APHA.

XIX.2 Alimentos acidos (frutas y hortalizas en conserva, compotas) y alimentos de baja acidez acidificados
(alcachofas, frijoles, coles, coliflores, pepinos) de pH < 4.6, procesados térmicamente y en envases sellados
herméticamente.

. Plan de muestreo _,
Analisis n c Aceptacion Rechazo
Prueba de esterilidad - . - .
. 5 0 Estéril comercialmente No estéril comercialmente
comercial (*)

(*) De acuerdo con Métodos Normalizados o métodos descritos por organizaciones con credibilidad internacional
tales como la Asociacion Oficial de Quimicos Analiticos (AOAC), o Asociacion Americana de Salud Publica (APHA)
sobre Prueba de Esterilidad Comercial, considerando las temperaturas, tiempos de incubacion e indicadores
microbioldgicos del mencionado método, los cuales deben especificarse en el Informe de Ensayo.

Nota 1: La prueba de esterilidad comercial se realiza en envases que no presenten ningln defecto visual. Si luego
de la incubacion el producto presenta alguna alteracion en el olor, color, apariencia, pH, el producto se considerara
"No estéril Comercialmente".

Nota 2: Si tras la inspeccién sanitaria resulta necesario tomar muestras de unidades defectuosas para determinar
las causas, se procedera con el Método de andlisis microbiolégico para determinar las causas microbiolégicas del
deterioro segun métodos establecidos en el Codex Alimentarius, Manual de Bacteriologia Analitica BAM de la
Administracion de Alimentos y Drogas FDA o Asociacion Americana de Salud Pdblica APHA.

RESPONSABILIDADES
A nivel nacional la autoridad sanitaria responsable de vigilar el cumplimiento de la presente norma
es el Ministerio de Salud a través de la Direccién General de Salud Ambiental (DIGESA) y por
delegacion, las Direcciones de Salud (DISAS); a nivel regional, las Direcciones Regionales de Salud
(DIRESA) y a nivel local las Municipalidades.

DISPOSICIONES FINALES

Primera: Queda derogada la norma sobre "Criterios Microbioldgicos de calidad sanitaria e inocuidad
para los alimentos y bebidas de consumo humano", aprobado por Resolucién Ministerial N° 615-
2003-SA/DM, toda vez que la presente Norma Sanitaria la actualiza y la reemplaza.
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Segunda: La Autoridad Sanitaria del nivel nacional, regional y local supervisara el cumplimiento de
la aplicacion de la presente norma sanitaria en resguardo de la salud de la poblacion.

Tercera: La Autoridad Sanitaria podra realizar y solicitar muestreos y andlisis adicionales con el fin
de detectar y/o cuantificar otros microorganismos, sus toxinas o metabolitos, a efectos de verificar
procesos, de evaluar riesgos, con fines epidemiolégicos ante brotes de enfermedades transmitidas
por los alimentos (ETA), de alertas sanitarias, de rastreabilidad, por denuncias y operativos, entre
otras, necesarias para el resguardo de la salud de la poblacién.

En caso ETA, especialmente en la investigacion de la etiologia de taxi-infecciones, la autoridad
sanitaria en inocuidad de alimentos debe procurar obtener todos los restos de alimentos
sospechosos y los andlisis microbioldgicos a realizar deben estar de acuerdo a los antecedentes
clinicos y epidemiolégicos del brote.

Fuente: Diario El Peruano
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Anexo n° 4: Decreto Supremo N° 007- 98 — SA Reglamento sobre vigilanciay control sanitario

de alimentos y bebidas.

Aprobado: 24 de setiembre de 1998
Publicado: 25 de setiembre de 1998

SALUD

Aprueban el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas

DECRETO SUPREMO N° 007-98-SA

EL PRESIDENTE DE LA REPUBLICA

CONSIDERANDO:

Que la Ley General de Salud N° 26842 establece las normas generales sobre vigilancia y
control sanitario de alimentos y bebidas en proteccion de la salud;

Que para dar cumplimiento a lo dispuesto en la Ley General de Salud, es necesario normar
las condiciones, requisitos y procedimientos higiénico-sanitarios a que debe sujetarse la
produccion, el transporte, la fabricacién, el almacenamiento, el fraccionamiento, la
elaboracién y el expendio de alimentos y bebidas de consumo humano, asi como los
relativos al registro sanitario, a la certificacion sanitaria de productos alimenticios con fines
de exportacion y a la vigilancia sanitaria de alimentos y bebidas;

Que es necesario adecuar, sustituir y derogar disposiciones administrativas que no se
arreglan a la Ley General de Salud y leyes conexas, con el fin de unificar y armonizar las
regulaciones actuales sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas;

Que con el proposito de garantizar la produccion y el suministro de alimentos y bebidas de
consumo humano sanos e inocuos Yy facilitar su comercio seguro, se considera necesario
incorporar a la legislacion sanitaria los Principios Generales de Higiene de Alimentos
recomendados por la Comisién del Codex Alimentarius;

De conformidad con lo dispuesto por la Ley N° 26842 y los Decretos Legislativos N°s. 560 y
584;

Estando a lo previsto en el Articulo 118, inciso 8), de la Constitucion Politica del Per(;

DECRETA:

Articulo 1. Apruébase el reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas

que consta de nueve Titulos, diecinueve Capitulos, ciento veinticinco Articulos,
diecisiete Disposiciones Complementarias, Transitorias y Finales y veintiocho
Definiciones.
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Articulo 2. El presente Decreto Supremo sera refrendado por el Presidente del Consejo de

Ministros, el Ministro de Economia y Finanzas, el Ministro de Pesqueria, el Ministro de
Agricultura, el Ministro de Industria, Turismo, Integraciéon y Negociaciones Comerciales
Internacionales y el Ministro de Salud, y rige a partir del dia siguiente de su publicacion.

Dado en la Casa de Gobierno en Lima, a los veinticuatro dias del mes setiembre de mil
novecientos noventa y ocho.

ALBERTO FUJIMORI

Presidente Constitucional de la Republica

ALBERTO PANDOLFI ARBULU
Presidente del Consejo de Ministros

JORGE BACA CAMPODONICO
Ministro de Economia y Finanzas

LUDWIG MEIER CORNEJO

Ministro de Pesqueria

RODOLFO MUNANTE SANGUINETI

Ministro de Agricultura

CAPITULO 6.

GUSTAVO CAILLAUX ZAZZALI

Ministro de Industria, Turismo, Integracién y
Negociaciones Comerciales Internacionales

MARINO COSTA BAUER

Ministro de Salud
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REGLAMENTO SOBRE VIGILANCIA Y CONTROL SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

TITULO |

TITULO Il

TITULO Il

CAPITULO |

CAPITULO Il

CAPITULO I

TITULO IV

CAPITULO |

CAPITULO Il

CAPITULO 1l

CAPITULO IV

CAPITULO V
LOCALES

CAPITULO VI

CAPITULO VI

CAPITULO VIl |

TITULO V

CAPITULO |

CAPITULO Il

TITULO VI

GENERALIDADES

DE LOS ORGANISMOS DE VIGILANCIA

DE LA PRODUCCION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

DE LOS ALIMENTOS DE ORIGEN ANIMAL

DE LOS ALIMENTOS DE ORIGEN VEGETAL

DE LOS OTROS PRODUCTOS

DE LA FABRICACION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

DE LA ESTRUCTURA FISICA E INSTALACIONES DE
LAS FABRICAS

DE LA DISTRIBUCION DE AMBIENTES Y UBICACION
DE EQUIPOS

DEL ABASTECIMIENTO DE AGUA, DISPOSICION DE
AGUAS SERVIDAS Y RECOLECCION DE RESIDUOS
SOLIDOS

DE LOS ASPECTOS OPERATIVOS

DE LA HIGIENE DEL PERSONAL Y SANEAMIENTO DE LOS

DEL CONTROL DE CALIDAD SANITARIA E INOCUIDAD

DE LAS MATERIAS PRIMAS, ADITIVOS ALIMENTARIOS Y
ENVASES

DE LA INSPECCION SANITARIA A FABRICAS

DEL ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE DE ALIMENTO
Y BEBIDAS

DEL ALMACENAMIENTO

DEL TRANSPORTE

DE LA COMERCIALIZACION, ELABORACION Y EXPENDIO
DE ALIMENTOS Y BEBIDAS
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N

CAPITULO | : DE LA COMERCIALIZACION

CAPITULO Il : DE LA ELABORACION Y EXPENDIO

CAPITULO I : DE LOS MANIPULADORES DE ALIMENTOS

TITULO VI : DE LA EXPORTACION DE ALIMENTOS Y BEBIDAS
TITULO VI : DEL REGISTRO SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS

INDUSTRIALIZADOS

CAPITULO | : DEL REGISTRO

CAPITULO Il : DEL ROTULADO

CAPITULO I : DE LOS ENVASES

TITULO IX : DE LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD, INFRACCIONES
Y SANCIONES

Fuente: Diario El Peruano
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Anexo n° 5: Informe de Laboratorio de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbiolégicos

de la vaca Ruth realizados en el Laboratorio Regional del Norte

¥*. || ABRENOR
e LABORATORIO REGIONAL DEL NORTE

Carretors Bafios del Inca, Km. § /Telefax: +51.76-34 8038
e-mail. Lbrencefspeedy COM.De ¥ labrengefihotmadl com

Cajamarca - Peri
INFORME D (¢)
N* DE IDENTIFICACION DEL LABORATORIO V405
DENTFICACION DEL REMITENTE CEFOP
Cajarmarca
MUESTRA LECHE FLUIDA FRESCA
NOMBRE DEL BOVINO HEMERA (Vaca) RUTH
FECHA DE RECEPCION DE LA MUESTRA 28002017
LUGAR DE LA MUESTRA CEFOP - Calamarca
EXAMENES SOLICITADOS
o Cultvos Microbioldgicos
o Densidad
o Acdez
*  Mastivs
RESULTADO
Muestra N° 01
PRUEBA RESULTADOS METODO EMPLEADO
ACEZ 0.15 g de &cico lacticey 100 mi Hdrtuido de sodio
DENSIDAD 10342 Lactodencimetro
MASTITIS . Withe-side
CULTIVOS MCROBIOLOGICOS:
Coldormes (UFCImi) Ausenta Medios Ge culivo especificos
Agrobios mesdfilos (UFC/imi) Ausone Dars cada tipo de gérmenes
Referencia:

1. Leche y productos lacteos {11 Leche cruda destinacs sok & uso de 1a ndusing lactea)
Cantidad Bacterias permwtido en leche: Asroblos meséfilos hasta 10% y Coliformes hasta 10°
Norma Técnica Peryana 1998 (INDECOPY) Requisios fisicos-quimicos: Acidez: Mnimo 0,14 % y Méximo 0,18 %,
Densidad 3 15 °C (glem?): Minimo 1 0286 Manimo 10040,

Prusba de Withe-gide interpretactn: Trazas y 1+ 50 considera megatvo (no superan las 500,000 céluas somatcas),
2+ 50 consdera INGioios mastitis subclinica (negativo ). 3+ Masstis cinica (2 leche s corta)

Los Bados del inca, 29 de Setembve del 2017

Fuente: Laboratorio Regional del Norte
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Anexo n° 6: Informe de Laboratorio de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbiolégicos

de la vaca Susana realizados en el Laboratorio Regional del Norte

P*.. || ABRENOR
e LABORATORIO REGIONAL DEL NORTE

Carretara Bafos deol Inca, Km. 6 /Telefax: +51.76-34 3035

MiWYW@
rca - Perd

RME DE LABO
N DE IDENTIFICACION DEL LABORATORIO V2608
IDENTIFICACION DEL REMITENTE CEFOP
Caamarca
MUESTRA LECHE FLUDA FRESCA
NOMBRE DEL BOVING HEMBRA (Vaca) SUSANA
FECHA DE RECEPCION DE LA MUESTRA 28092017
LUGAR DE LA MUESTRA CEFOP - Caamarca
EXAMENES SOUICITADOS
o  Culivos Microbioldgicos
o Densidad
o Acdez
o Mastits
RESULTADOS
Muestra N° 02
PRUEBA RESULTADOS METODO EMPLEADO |
ACIDEZ 0.17 g de #cido lacscor 100 mi Hidrxido de sodio
DENSIDAD 10313 Lactodencimetro
MASTITIS . Withe-side
CULTIVOS MICROBIOLOGICOS
Colformes (UFCimi) Auserte Medios de culivo especificos
Asrobios mesdfilos (UFCimi) Ausenie para cada 10 de gbrmenes
Referencla:
RM. N* 591-2008/MINSA, 1. Leche y procucios licecs (L1 Leche cruda destinada stio al uso de 1 industria laciea)

Cantidad Bacteras permitido en leche: Aeroblos mesdfilos hasta 10% y Coliformes hasta 10°
Norma Tésnica Peruana 1896 (INDECOP), Requsios fisicos-quimicos: Acidez: Mineno 0,14 % y Miximo 0,18 %;
Densidad a 15 *C (glem?): Minimo 1,0295 Méimo 1,0340

Prusba de Withe-side interpretacion: Trazas y 1+ se considera negativo (no superan las 500,000 células somancas),
2+ 58 considera IS Mastits subclinica (negativo saspechoso). 3+ Massitis clinica (1a leche se corta)

Los Bafos del inca, 29 de Setiembve del 2017

Fuente: Laboratorio Regional del Norte
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Anexo n° 7: Informe de Laboratorio de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbiolégicos

de la vaca Flor realizados en el Laboratorio Regional del Norte

.. | ABRENOR
R, LABORATORIO REGIONAL DEL NORTE

Carrotors Bafos del Inca, Km. § Telefax: +61.76.34 8035
o-mall: labrenor@epeedy.com 0o

y labrenerfihotmail.com
Cajamarca - Peru
INFORME DE LABORAT:
N* DE IDENTIFICACION DEL LABORATORIO Ve
IDENTIFICACION DEL REMITENTE CEFOP
Caamarca
MUESTRA LECHE FLUIDA FRESCA
NOMBRE DEL BOVING HENERA (Vaca) FLOR
FECHA DE RECEPCION DE LA MUESTRA W02017
LUGAR DE LA MUESTRA CEFOP - Cajamarca
EXAMENES SOLICITADOS
o Cultvos Mcroboidgicos
o Densidad
o Acdez
o Mastitis
RESULTADOS
Muestra N° 03
PRUEBA RESULTADOS METODO EMPLEADO
ACIDEZ 0.16 g de dcido lactico 100 mi Hdrando de sodio
DENSIDAD 10342 Lactodencimetro
MASTITIS + Withe-side
CULTIVOS MICROBIOLOGICOS
Colformes (UFC/mi) Auserte Medios de cultivo especificos
Aerobics mesdfilos ‘yFC.’trl) Ausanrte para cada Spo de gémenss
Referencia:
w 1. Leche y producios kacteos (1.1 Leche cruda destinada sdio & uso de |a industia 1actes)

Cantidad Bactenas permitido en leche: Asroblos mesdfilos hasta 10¢ y Coliformes hasta 10°
Norma Técnica Peruana 1998 (INDECOP), Requisitos fisicos-quimicos: Acidez: Minimo 0,14 % y Mawmo 0,18 %,
Densidad a 15 *C (glem?): Minimo 1.0206 Maximo 1,0340

Interpratacidn: Trazas y 1+ e considera negativo (no superan las 500,000 obiulas sométcas),
2+ 38 CONSIdera indicios mastils subckinica (negativo sospechoso), 3+ Mastilis clinica {1a leche se corta)

Los Batos del Inca. 29 de Setemive del 2017

Fuente: Laboratorio Regional del Norte
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Anexo n° 8: Informe de Laboratorio de acidez, densidad, mastitis y cultivos microbioldgicos

de laleche fresca del proveedor realizados en el Laboratorio Regional del Norte.

LABORATORIO REGIONAL DEL NORTE
qrw"-‘ﬁ T Caeretera Bados del iaca, Km. 6 Telefax: +51-76-34 8035
- email Bbreson@speedy COm pe y Libvenor@totmad com
Capamanca - "-'t

N® Referencia de Laboratonic Vv 07/10
Propietario: CEFOP - Proveedor
Direccion: Cefop — Cajamarca

Muestra Recibida: Leche fresca

Remitente:

Fecha: 13/102017  Fecha de Recibido: 12/10/2017

RESULTADOS

MUESTRA: Leche fluida Fresca
EXAMENES SOLICITADOS:

o Acoez

« Densidad

o Mastits

o Cultivos Mcroboligcos

Prueba Resultados Método empleado
ACIDEZ 0.17 g de 8cco Hdrtudo de sodo
Bctico/ 100 mi
Oensidad 10305 Lactodencimetio
Mastitis - Withe-side
Cufltivos Microbicldgicos: Medos oe cultve
Cottormes (UF C) ax ¥ espacificos para cada
Aarobios NesoRos [UFCast) 17w Hpo de gérmenes
Referencia:

RM. N° 551-2000-MINSA 1. Leche y producios ictecs (11 Leche cruda
CesSUnada SO 3 usO J6 B INdustia Bclea) Cantidad Bacteras peMmEtico en keche
Aerobios Mesofilos hasta 10° y Coliformes hasta 10°

- Acider:

Requisitos fsicos-quimicos.
Mmoo 0,14 % y Maxumo 0,18 % Densidad a 15 *C (glem’k Minimo 10296
Mo 1,05+0,
inerpretacion: Trazas y 1+ se considera NEgaive (N0

Prueba de Vighe-side
superan las S00000 céhsas somalcas) 2+ se CONSICEra INGICIOS mMassts
SUbCnICS (negative sospechoso). 3« Massits cinaca (ia leche & conta)

Fuente: Laboratorio Regional del Norte
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Anexo n° 9: Informe de Laboratorio del analisis de cultivos microbiolégicos de la leche

pasteurizada de la Planta del I.LE.S.T CEFOP realizados en el Laboratorio Regional del Norte.

LABORATORIO REGIONAL DEL NORTE
#l‘ [T Careters Batos delinca, Kom 6 MTeletax: +31.76-34 8935
ot emal labesnorRepoedy com.pe Y labrenorithot mail com
Cajamarca - Pert

N° Referencia de Laboratorio _v 30/10
Propietario:_CEFOP

Direccion: Carretera B. Inca Km 3.5 - Cajamarca
Muestra Recibida: __ Leche fresca pasteurizada
Remitente:

Fecha: 02/112017  Fecha de Recibido: 31/10/2017

RESULTADOS

MUESTRA: Leche fuida Fresca pasteurizada

EXAMENES SOLICITADOS:
o Numecpoon de Colformes
o Numeoon de Eschencha cob

e ——————— ——
CULTIVOS REALZADOS RESULTADO
CoMormes Totakes (UFChm) 2x W
AsrObaos mesdfiks (UFCimi) Auserte
Referencia:
R N* 5912008 MINSA. 1 Leche y productos lacieos (1 2 Lache y crema de leche

pastevrZads) Canidsd Saclenias parmiddo 0 ache. Awcbios mesdiBos minimo 2 4
10¢ y fnacmo 5 x 10" y Coliformes misimo 01 y mdximo10

Fuente: Laboratorio Regional del Norte

Llanos Jave, K.

Pag. 195



Y PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

b MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

}J ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Anexo n° 10: Informe de Laboratorio del analisis de cultivos microbiolégicos del Queso
Mantecoso Pasteurizado de la Planta del .LE.S.T CEFOP realizados en el Laboratorio

Regional del Norte.

LABORATORIO REGIONAL DEL NORTE
11r~|"-.-' =1 Carretera Bafos delInca, Km. 6 Telefax: +51.76-34 8035
ALl . e-mail: labrenor@speedy.com.pe y labrenor@hotmail.com
Cajamarca - Peru

N° Referencia de Laboratorio _V 26/11
Propietario: CEFOP

Direccion: Carretera B. Inca Km3.5 - Cajamarca
Muestra Recibida: Queso (Oueso Matecoso pasteunzado)
Remitente: Resp. Rosalin Lima Salazar

Fecha: 28/11/2017  Fecha de Recibido: 27/11/2017

RESULTADOS

MUESTRA: Queso Tipo Mantecoso pasteurizado (Queso No Madurado)
Ingredientes: leche fresca. sal, Cloruro de calcio, cuajo, cultivo lactico
Peso de la muestra: 300 gramos

EXAMENES SOLICITADOS:
+ Numeracion de Coliformes
+ Numeracion de Staphylococcus aureus
« Numeracion de Escherichia coli

+ Salmonella sp
Muestra N° 01
CULTIVOS REALIZADOS RESULTADO

Coliformes Totales Ufcig 114 x 10
Staphylococcus aureus Ufc/g Ausencia
Eschenchia colr Ufc/g Ausencia
Samonella sp. 1259 Ausencia
Referencia:

Resolucion _Ministerial N°591-2008-SA/DM _("Cnterios Microbiologicos de
Calidad Sanitaria e..") 1 Leche y productos lacteos (18 Quesos no
madurados (Quesos fresco, mantecoso, Ricota, Cabana, crema, Petit,
Suisse, Mozzarella, Ucayalino, otros)) Cantidad de Bacterias permisibles
Coliformes Ufcig - Min 5 x10°. Max 10 Staphylococcus aureus Ufc/g

Miz 10, May 10° Escherichia coli llfe/g Min 3 Max 10 Salmonella sp
125g. Ausencia

Dr. David Alvarez Contrera
ﬂ MIPECTNE

Fuente: Laboratorio Regional del Norte.
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Anexo n° 11: Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Cadigo
{ MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE -
@FE Y ALEGRIA 57-C€FOP Hli' S R Revision
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Piiblico I Fecha
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:

Objetivo

El manual de Buenas Practicas de Manufactura en la planta de lacteos CEFOP —

Cajamarca | tiene como objetivo principal reducir al minimo la contaminacion cruzada

en sus productos generada por los procesos de elaboracion.

Alcance

Este manual de buenas practicas manufactureras es aplicable a los procesos y

procedimientos realizados para la elaboracion de productos lacteos cualquiera sea su

tipo.

Determinacién de responsables

Gerente general: Responsable de difusién de la implementacién de los BPMs
dando los recursos necesarios para el cumplimiento de este.

Jefe de planta: Responsable del cumplimiento de los procesos y procedimientos
descritos por el manual de BPMs ademas del registro de estos.

Jefe de control de calidad: Responsable de la verificacion del cumplimiento de las
especificaciones técnicas de cada producto por lote.

Jefe de mantenimiento: Responsable del mantenimiento tanto de maquinaria
como de las instalaciones y equipos velando por su funcionamiento y

conservacion.

Establecimiento del Programa de Buenas Practicas de Manufactura.

Establecer un compromiso publico de la empresa, respecto a la produccién de
alimentos sanos, seguros y limpios. Se refleja a través de las Vision y Mision de la

empresa.

Visién
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Ser un instituto lider en educacion superior tecnologia del pais, reconocida por la
formacién de profesionales especialistas en procesos alimenticios y por ofrecer
derivados lacteos de calidad garantizandolos como alimentos saludables y

nutritivos.

Mision

I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA |, somos una institucion
innovadora que se enfatiza en el desarrollo humano de nuestros estudiantes a
través de programas educativos fundamentados en el aprender haciendo y
produciendo; ademéas de comercializar productos lacteos con una oferta integral
como la mejor opcidn en larelacion calidad-precio, para satisfacer las necesidades

de los clientes en el mercado regional y nacional.

Establecer un compromiso interno de la Gerencia, respecto a dar todo el apoyo y
los recursos necesarios para la implementacién del programa, asi como para la
educacion y capacitacion del personal.

Establecer un sistema de limpieza y saneamiento en todas las areas de la planta.
En principio es conveniente tener una persona coordinando el proceso, sin
embargo, hay que ser muy cuidadosos para evitar personalizar el programa ya
que esto, generalmente garantiza su fracaso.

Establecer claramente cuales son los estdndares de desempefio que se esperan
respecto a qué es limpio, qué es saneado y qué es ordenado. De esta manera se
evitan los errores de criterio y no se acepta un desempefio mediocre.

Establecer claramente cuales son las fortalezas y debilidades de las instalaciones
que se tienen en la planta, de manera que se aproveche lo bueno que tenemos y
lo que necesita mejorarse para cumplir a cabalidad con el programa, a fin de poder
cumplir con las exigencias de las buenas practicas de manufactura, mediante un

diagnostico a través de un analisis FODA y una politica de Calidad.
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Tabla n® 1: Andlisis FODA de la Planta del I.E.S.T CEFOP — Cajamarca |

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES

Caracteristicas especiales del
producto que se oferta.

Conciencia de competir con calidad.
Planta Lactea equipa con equipos
modernos.

Materia prima de calidad con alto
porcentaje de sélidos totales, con lo
cual se obtiene mejor rendimiento en
los productos que se elabora.
Convenios estratégicos con la Marca
Cremandina Delicia Natural.
Capacidad de adaptacion a cambios.
Talento humano comprometido al

éxito de la organizacion.

Apertura de nuevos mercados.

El mayor porcentaje de materia prima
para la elaboracion de los productos
es obtenido de la propia organizacion.
Disponibilidad del Talento Humano.
Disponibilidad de Maquinaria.
Convenios estratégicos con los
clientes potenciales que vinculan

nuevos mercados.

DEBILIDADES

AMENAZAS

No tiene posicionamiento a nivel local
y nacional.

Bajo nivel de formacion vy
cumplimiento de sus colaboradores en
los temas de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) y Procedimientos
Operativos Estandarizados (POES).
No todos los procedimientos estos

definidos y documentados.

Incremento de la competencia.

El mercado es muy volatil.

Precios bajos en la venta de productos
lacteos en la cuidad de Cajamarca.
Factores climaticos adversos.

Fuente: Elaboracién Propia

Politica de Calidad

La I.E.S.T CEFOP — Cajamarca | especialista en fabricacion de derivados lacteos,
tiene la Calidad como el principio comercial basico. Por tanto, es nuestra politica,
proporcionar productos y servicios que coincidan con las expectativas de Calidad

de nuestros clientes y, al mismo tiempo, cumplan los requisitos legales o
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reglamentarios que se nos apliquen. Nos comprometemos a suministrar productos
seguros a nuestros clientes. Para ello, elegimos la orientacion permanente hacia
la mejora continua en base a un Sistema de Gestion de la Calidad y hacia la de
los PROCESOS de la empresa como medios para aumentar la eficacia y eficiencia
frente a nuestros competidores. Asimismo, buscamos formar, motivar y
responsabilizar al personal en su cargo es la via que elegimos para la participacion
activa en la MEJORA CONTINUA, de forma que se aplique un autocontrol en la
calidad del trabajo que realizan. La Direccién se compromete a proporcionar los
recursos necesarios para poder cumplir con todos los requerimientos anteriores,

buscando la optimizacién de su utilizacion.

De la mano con un desarrollo sostenible empresarial, nos obligamos a mejorar
continuamente nuestros procedimientos, a fin de prevenir la contaminacion y a
utilizar adecuadamente la energia, con la finalidad de minimizar el impacto
ambiental de nuestras actividades, productos y servicios en beneficio de la

comunidad.

La alianza estratégica con nuestro capital humano busca trabajar con puntualidad,
disciplina y orden para la mejora continua de la efectividad laboral. Promovemos
un ambiente de trabajo desafiante y productivo, reconociendo logros y estimulando
a la participacion y el trabajo en equipo. Asimismo, buscamos evitar que nuestros
colaboradores sufran lesiones o dafios a su salud en nuestras instalaciones y a
eliminar los dafios materiales en general, para lo cual promovemos el
comportamiento seguro, capacitaciones y entrenamientos de prevencion para

nuestros colaboradores, con la finalidad de reducir los accidentes ocupacionales.

La Direccidon se compromete a proporcionar los recursos necesarios para poder
cumplir con todos los requerimientos anteriores, buscando la optimizacién de su

utilizacion. (Ver Imagen n° 1)

Establecer un programa de capacitacion para todo el personal de la planta, asi
como incluir una instruccion basica para el personal que ingresa a la empresa.
Establecer un sistema adecuado de inspecciones, de manera que se desarrolle
el sentido critico de observacion entre el personal que labora en las diferentes
areas.

Monitorear las practicas personales y los habitos higiénicos del personal, a fin de
poder hacer los correctivos necesarios.

Establecer un sistema de comunicacion al personal, respecto a los resultados de
las inspecciones y las acciones correctivas a tomar, a fin de estimular el

mejoramiento continuo.
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1. Infraestructura e Instalaciones.

= Disefio de instalaciones

Hatos productores de leche

Las instalaciones donde se realice el ordefio deben estar ubicadas y
construidas de forma tal que facilite el drenaje de liquidos, asimismo, deben
contar con medios adecuados para la remocion de desechos, de forma tal

que reduzca al minimo o impida la contaminacion de la leche.

Planta de lacteos CEFOP

El disefio de los establecimientos e instalaciones debe permitir un flujo
operacional con minimo riesgo de contaminacién cruzada de la leche y los
productos lacteos, los materiales que se utilicen en las instalaciones,
equipos y utensilios que puedan estar o0 estén en contacto con los alimentos
deben ser de facil limpieza y desinfeccion, los que estén en contacto directo

con los alimentos ademas no pueden transmitir sustancias toxicas.

Sistemas que protejan a los alimentos de la contaminacion del exterior.
Asimismo, la actividad productiva no debe generar contaminacién al
ambiente que pueda afectar la salud publica. Deben contar con vias de
acceso y areas de desplazamiento al interior del establecimiento con
superficie de facil limpieza para la circulacién de los vehiculos y equipos

rodantes.

Las superficies de las paredes, vigas, columnas y de los pisos deben ser
de materiales impermeables que no tengan efectos téxicos para el uso a
que se destinan. Deben tener una superficie lisa de facil limpieza y

desinfeccion.

Las superficies de trabajo que vayan a estar en contacto directo con los
alimentos deben ser sélidas, duraderas, ser de material liso de facil limpieza
y desinfeccion, no absorbente, no téxico, ser mantenidas en buen estado

de conservacion y ser inertes a los alimentos.

Las instalaciones deben estar ventiladas de tal forma que se evite el calor
excesivo, la condensacion de vapor de agua y permitir la eliminacién del
aire contaminado. Las corrientes de aire no deben desplazarse desde una
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zona sucia a otra limpia. Las aberturas de ventilacion deben estar

protegidas contra el ingreso de vectores mediante dispositivos de facil

limpieza.

Techos

Los techos deben estar construidos y acabados de forma que reduzcan al

minimo la acumulacion de suciedad y condensacion, asi como el

desprendimiento de particulas.

lluminacion

Tabla n° 2: Requisitos de lluminacién para una Planta de Lacteos.

Hatos productores

de leche

Las instalaciones deben tener la iluminacion y ventilacion suficiente.

Planta de
CEFOP

lacteos

La calidad, intensidad y distribucién de la iluminacion debe estar en
correspondencia con las operaciones que se realizan, no debiendo generar
sombras, reflejos o encandilamiento; siendo los niveles de iluminacion los

siguientes:

* 540 Lxen las zonas donde se realice un examen detallado del producto

* 220 Lx en las salas de produccion

* 110 Lx en otras zonas.

+ Las fuentes de iluminacion en las areas de flujo operacional deben
estar protegidas a fin de asegurar que los alimentos no se contaminen
en caso de rotura.

Fuente: Elaboracién Propia.

Registro de cumplimiento de requisitos de iluminacion (Registro n°1)

Ventanas y puertas

Las ventanas deben ser de facil limpieza y estar construidas de modo que
no acumulen suciedad y en caso necesario estar provistas de proteccion
contra vectores y que sean faciles de desmontar para su limpieza.

Las puertas deben tener una superficie lisa y no absorbente, de facil

limpieza y desinfeccion.

Pisos
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Los pisos de las areas de ordefio deben ser de facil limpieza y desinfeccion
que facilite el drenaje del liquido. Asimismo, deben estar construidos de

manera que faciliten la evacuacion de las aguas de lavado hacia sumideros.

Abastecimiento de agua

Suministro de agua potable o de facil potabilizacion, que no deteriore o
altere la leche. Para cumplir con las BPM debera disponerse de un
abastecimiento suficiente de agua potable, con instalaciones apropiadas
para su almacenamiento, distribucién y control de la temperatura, a fin de
asegurar, en caso necesario, la inocuidad y la aptitud de los alimentos. El
sistema de abastecimiento de agua no potable (por ejemplo, para el sistema
contra incendios, la produccién de vapor, la refrigeraciébn y otras
aplicaciones analogas en las que no contamine los alimentos) debera ser
independiente.  Los sistemas de agua no potable deberan estar
identificados y no deberan estar conectados con los sistemas de agua
potable ni debera haber peligro de reflujo hacia ellos.

Drenaje

Deberan tener sistemas e instalaciones adecuados de desagle y
eliminacion de desechos. Estaran disefiados, construidos y mantenidos de
manera que se evite el riesgo de contaminacion de los alimentos o del

abastecimiento de agua potable.

Instalaciones Sanitarias
La planta proveera a sus empleados, servicios sanitarios accesibles,
adecuados, ventilados e iluminados que cumplan como minimo con:

* Instalaciones sanitarias limpias y en buen estado.

» Puertas que se cierren automaticamente.

* Puertas que no abran directamente hacia el area donde el alimento
esta expuesto cuando se toman otras medidas alternas que protejan
contra la contaminacion (tales como puertas dobles o sistemas de
corrientes positivas).

* Debe contarse con un area de vestidores que incluya lockers para
guardar la ropa.

* Las instalaciones sanitarias deben contar con espejo debidamente
ubicado.
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En base al articulo n°54 de la ley 007-98-SA de rango A de 1 a 9
colaboradores, la planta debe contener un inodoro, 2 lavatorios de manos,

una ducha y un urinario de loza que sera utilizado en servicio.

Instalaciones propias para lavarse las manos.

Las instalaciones de lavamanos deberan disponer de medios adecuados y
en buen estado para lavarse y secarse las manos higiénicamente, con
lavamanos y abastecimiento de agua caliente y/o fria (0 con la temperatura
debidamente controlada). El jabon a utilizar debe ser liquido desinfectante;
con toallas de papel o secadores de aire y debe proveerse rotulos que le

indiquen al trabajador que debe lavarse las manos.

Desechos de basura y desperdicio

En todo proceso de transformacion de materiales, sea natural o artificial,
surgen subproductos que, ademés de causar disminucién del rendimiento
de la produccién, se constituyen en estorbo y, algunas veces también, en
fuente de peligro no sélo para el mismo producto que se originé con él sino,
sobre todo, para los deméas productos y materiales, para el equipo, el
personal y el entorno mismo.

Deberd existir un procedimiento escrito para el manejo adecuado de basura
y desechos de la planta. Los recipientes deben ser lavables y tener
tapadera para evitar que atraigan insectos y roedores e impedir la
contaminacion de los alimentos. El depdsito general de basura debera

ubicarse alejado de las zonas de procesamiento de alimentos.

Tabla n° 3: Color de Tachos de Reciclaje para la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria n°57 —

CEFOP Cajamarca.

COLOR DE TACHO TIPO DE RESIDUOS EJEMPLO DE RESIDUOS

Marrén

R. Organicos Resto de comida, cascara de

frutas, vegetales, hojas, etc.

Blanco Plasticos Botellas, tapers , accesorios,
etc.
Verde Vidrio Botellas, lunas, etc.

Fuente: Elaboracién propia
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- Sefalizacién

+ Dentro de la planta se deben sefialar todas las areas para que no haya
confusion por parte del personal o visitas. También se deben sefalar
mediante rotulos las é&reas restringidas, la ubicacion de los
extinguidores, basureros, ductos eléctricos y las salidas de
emergencia.

* Se deberian sefializar las tuberias mediante diferentes colores y de
acuerdo a su funcionalidad (electricidad, gas, aire comprimido, etc.).
Por ejemplo, celeste para agua normal, amarillo para gas.

* Los tomacorrientes deben ser rotulados de acuerdo al voltaje que

tienen. (Ver Imagen n°2)

2. Equipos y Utensilios de Produccién.

En los hatos se debe tener correctamente identificado los recipientes recolectores
de leche y haciendo de estos un uso exclusivo para ello.

Los equipos y utensilios empleados en la planta deben ser principalmente de acero
inoxidable u otros metales que no desprendan particulas que puedan contaminar
los alimentos, que no sean absorbentes y que facilitan su limpieza y la de areas
aledafas.

Se debe cumplir a cabalidad con el plan de mantenimiento preventivo para la
magquinaria y equipo, para asegurar un buen funcionamiento de estos y evitar
fugas de lubricantes, mal funcionamiento u otra condicién que pueda contaminar
el producto.

En caso de que exista algun fallo en un equipo la persona encargada del area
debe reportar el fallo al jefe de planta, el cual debe registrarlo. De igual forma si
un equipo se averia el personal de mantenimiento estara a cargo de la reparacion,
el cual debe seguir todas las medidas e indicaciones para el personal de
mantenimiento especificado en la seccién de personal. Cada accién tomada ya
sea de mantenimiento preventivo o correctivo de los equipos debe ser registrada
y en el caso de que se realice una reparacion de equipo se debe registrar en el
formato de reparacién de equipos.

En caso que se tenga que realizar alguna soldadura en las superficies de los
equipos en contacto con los alimentos se debe utilizar un electrodo de acero
inoxidable, procurando que el acabado sea lo més liso posible para evitar que se
acumule suciedad o residuos de producto.

Tanto las superficies en contacto con los alimentos (utensilios, equipos, tablones,

etc.) como las superficies que no estan en contacto directo con los alimentos
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(pisos, paredes, puertas, etc.) deben ser higienizados con la frecuencia necesaria
para proteger los alimentos de cualquier contaminacion, tal como lo describe el
manual de POES.

Los equipos seran disefiados e instalados en forma tal que se facilite su lavado
desinfeccién mantenimiento e inspeccidn y permita un drenaje adecuado el disefio
la construccion y el uso de los equipos estaran provistos de dispositivos de
medicion como termoémetros para congeladores y todos los equipos y los utensilios
que estan en contacto directo con el producto deberan ser de material que no
transmite sustancias toxicas ni olores ni sabores extrafios y desagradables se
recomienda hacer impermeables resistente a la corrosion y capaz de resistir
repetidas operaciones de limpieza y desinfecciéon. Asimismo, que excluyen la
posible contaminacién y alteracién de los alimentos con combustibles lubricantes
fragmentos metalicos agua contaminada u otro contaminante, no utilizar mesas y
utensilios de madera u otro material que no pueda limpiarse y desinfectarse
adecuadamente otros utensilios que no estan en contacto con el alimento deben

ser de material no corrosivo y de facil limpieza.

Control y Plan de Mantenimiento de Equipos y locales.
Los equipos no deben presentar riesgos de contaminacién ni deterioro para los
productos, debiendo tomarse en cuenta lo siguiente:

- Los locales deben estar limpios y ordenados.

- La maquinaria de produccion debe ser disefiada, instalada y mantenida de
acuerdo a sus propositos, a manera de no poner en riesgo la calidad de
producto. Debe ubicarse tomando en cuenta los desplazamientos, y ser
limpiado de acuerdo a procesos definidos.

- Las maquinas deben mantenerse en buenas condiciones de operacion, de
acuerdo a programas preestablecidos por departamentos competentes de
la empresa, o bien, por cumplimiento de un contrato de mantenimiento.

- Enlas areas de produccién no debe haber personas ajenas a las mismas.

- Los productos de limpieza deben estar claramente identificados, de manera
de no entrar nunca en contacto con las materias primas, producto en
proceso o producto terminado.

- Debe existir un registro de todas las operaciones de mantenimiento llevadas
a cabo en los equipos.

- Para todos los equipos de pesada e instrumentos de medicién se debera
realizar una calibracién periddica. (Registro n°2)
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3. Programa de Control de Materia Prima e Insumos y sus condiciones de recepcion.

Las buenas practicas de manufactura comienzan en el area de recepcién, por
eso, para mantener la materia prima libre de contaminantes debe ser

inspeccionada por el encargado de recibo de materias primas.

La recepcion debera tener estandares para la aceptacion de la leche. Para
reducir el riesgo de contaminar la materia prima se debe analizar las pruebas de
densidad y acidez para clasificarla en base al estandar para asi rechazar o
decepcionar la leche. (Registro n° 3) Ademas, todo el personal que recibe la
materia prima debe de cumplir con las reglas de higiene apropiadas e

indumentaria correcta.
En la recepcién se debe tener en cuenta:

Verificar la acidez y densidad para que no se proceda a contaminar con la
materia prima separada.
Revisar que los productos que se utilizaron en el proceso estén en Optimas

condiciones y asi asegurar su optima calidad y limpieza.

- Manejo de Ingredientes
Los ingredientes que llegan a la planta deben ser introducidos por el area
de recibo de materias primas. Desde esta area se determinara cuales son
los ingredientes que necesitan ser almacenados en el cuarto frio o en la
bodega de materias primas a temperatura ambiente, el almacenamiento de
estos ingredientes debe ser por separado para evitar su deterioro y asegurar
que el producto final no sufra cambios en sus caracteristicas. Asimismo,
todas las sustancias que se encuentren en mal estado con fechas vencidas,

envases abollados o de caracteristica dudosa deben ser rechazados.

4. Higiene del Personal.

El personal es la base fundamental para la implementacion de un exitoso
Sistema de Buenas Practicas de Manufactura. Los programas de aseguramiento
de calidad requieren para su adecuado funcionamiento que el personal esté

calificado.

Los programas de higiene incluyen aspectos como salud, vestido e higiene
durante la elaboracién. Todo el personal que esté de servicio en la zona de

manipulacion debe mantener la higiene personal y utilizar todo el equipo y

Llanos Jave, K.

Pag. 207



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

Y

wp

| 4 UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

accesorios obligatorios, asi como abstenerse del uso de anillos, colgantes,

relojes y pulseras durante la manipulacion de materias primas y alimentos.

Es necesario que todo empleado que ingresa al area de proceso y entre en
contacto con equipos y utensilios, materias primas, producto terminado o

material de empaque, practique las siguientes medidas de higiene:

Control de Enfermedades.

En la planta de lacteos CEFOP se debe procurar que todo el personal cuyas
funciones estén relacionadas con la manipulacion de los alimentos se someta a
examenes médicos y de forma periddica, es decir, por lo menos una vez al afio
y los resultados obtenidos deberan registrarse y archivarse de manera tal que
todos mantengan su certificado de salud actualizado.

Debe comunicarse al jefe inmediato de cualquier empleado que presente
resfriados, amigdalitis, sinusitis, alteraciones bronquiales, diarrea, vOmitos,
cortadas, erupciones en la piel y quemaduras.

Las personas que sufran de lesiones o heridas no deben seguir manipulando
productos ni superficies en contacto con los alimentos mientras la herida no haya
sido completamente protegida mediante vendajes impermeables o si se trata de
algun padecimiento respiratorio o intestinal, deberan ser retiradas del proceso o

reubicadas en puestos donde no estén en contacto con los productos.

Vestimenta y Accesorios.

- Uniformes: Todo el personal debe presentarse a trabajar con el uniforme
proporcionado por la empresa en buenas condiciones y limpio; de
preferencia debe llevarse dentro de una bolsa plastica limpia.

- Cobertor para el Cabello: Es obligatorio que todo el personal que ingrese al
area de proceso cubra su cabeza con un cobertor para el cabello. El cabello
debera usarse de preferencia corto. Las personas que usan el cabello largo
deberan sujetarlo de tal modo que el mismo no se salga de la redecilla Lo
anterior incluye tanto al personal que labora en la planta como a cualquier
visitante que ingrese a la misma.

- Zapatos: Para ingresar a la planta s6lo se permite el uso de zapatos
cerrados y de suela antideslizante, de preferencia botas blancas. Los
mismos deberan mantenerse limpios y en buenas condiciones.

- Asimismo, para las actividades limpieza y desinfeccién se debe de contar
con el EPP correcto el cual consta de: mandil de PVC, botas de hule,

guantes de hule, lentes de seguridad, mascarilla y cubre cabello.
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Registrar del uso correcto de vestimenta tanto de produccién como de
limpieza diariamente. (Registro n°4)

= Limpieza Personal.

Todo el personal debe practicar los siguientes habitos de higiene personal:

Darse un bafio diario antes de entrar a la planta.

Usar desodorante y talco.

Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo.

Lavarse los dientes.

Cambiarse diariamente la ropa interior.

Rasurarse diariamente.

Las ufias deberan usarse cortas, limpias y sin esmalte.

Las barbas y/o pelo facial largo, quedan estrictamente prohibidos para el
personal. Se permite el uso de bigote siempre que se cumplan las
siguientes condiciones: no mas ancho que alrededor del borde de la boca,
no debe extenderse mas alla de los lados de la boca.

Se permite el uso de patillas siempre que estén recortas y que no se
extiendan mas alla de la parte inferior de la oreja.

No usar accesorios, ni maquillaje.

La limpieza de manos debe ser efectuada correctamente:

Antes de iniciar labores.

Antes de manipular los productos.

Antes y después de comer.

Después de ir al servicio sanitario.

Después de toser, estornudar o tocarse la nariz.
Después de fumar.

Después de manipular la basura.

Conducta Personal.

En las zonas donde se manipule alimentos o productos esté prohibido todo acto

que pueda resultar en contaminacién de éstos. Por lo que el personal debe evitar

practicar actos que no son sanitarios tales como:

Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.
Tocarse la frente.

Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.
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Arreglarse el cabello, jalarse los bigotes.
Exprimir espinillas y otras practicas inadecuadas y antihigiénicas tales

como: escupir, etc.

Si por alguna razén la persona incurre en algunos de los actos sefialados

anteriormente, debe lavarse inmediatamente las manos. Asimismo, deben

observarse los siguientes aspectos:

El personal antes de toser o estornudar debera alejarse de inmediato del
producto que esta manipulando, cubrirse la boca y después lavarse las
manos con jabdn desinfectante, para prevenir la contaminacién bacteriana.
Es prohibido meter los dedos o las manos en los productos si éstas no se
encuentran limpias o cubiertas con guantes, con el fin de no contaminar los
productos.

Para prevenir la posibilidad de que ciertos articulos caigan en el producto,
no se debe permitir llevar en los uniformes: lapiceros, lapices, anteojos,
monedas, etc., particularmente de la cintura para arriba.

Dentro del area de proceso queda terminantemente prohibido fumar, ingerir
alimentos, bebidas, golosinas o escupir.

No se permite introducir alimentos o bebidas a la planta, excepto en las
areas autorizadas para este propésito.

No se permite guardar alimentos en los armarios o casilleros de los
empleados.

No utilizar joyas: aretes, cadenas, anillos, pulseras, collares, relojes, etc.
dentro de la planta debido a que las joyas no pueden ser adecuadamente
desinfectadas ya que las bacterias se pueden esconder dentro y debajo de
las mismas y a que existe el peligro de que partes de las joyas se
desprendan y caigan en el producto o alimento.

Queda prohibido el uso de maquillaje.

Las areas de trabajo deben mantenerse limpias todo el tiempo, no se debe
colocar ropa sucia, materias primas, envases, utensilios o herramientas en
las superficies de trabajo donde puedan contaminar los productos

alimenticios.

Visitantes.

Se tomardn precauciones para impedir que los visitantes contaminen los

alimentos o productos en las zonas donde se procede a la manipulacion de
éstos. Para esto los visitantes utilizaran cobertores para el cabello y su
indumentaria establecida por la planta.
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Tanto los empleados del &rea administrativa como los visitantes deberan
ajustarse a las normas de buenas practicas de manufactura antes de entrar al

area de proceso.

Supervision.

La responsabilidad del cumplimiento, por parte del personal, de todos los
requisitos sefialados anteriormente debera asignarse al departamento de
aseguramiento de calidad. El encargado de este departamento asignara a la
persona responsable de supervisar diariamente el cumplimiento de las
disposiciones de higiene personal y de llenar la hoja de registro correspondiente
a la auditoria de buenas practicas de manufactura.

Todas las disposiciones anteriores pueden recordarse al personal mediante
rétulos colocados estratégicamente en ciertos lugares de la planta de proceso.
Es esencial que todos los empleados estén conscientes de las buenas practicas
de manufactura y las técnicas a emplear para proteger los productos de la

contaminacion bacteriana mientras se trabaja.

5. Procedimientos, Planes y Control de Limpieza, Sanitizacion y Desinfeccion.

Durante la elaboracién de un alimento hay que tener en cuenta varios aspectos
para lograr una higiene correcta y un alimento de calidad. Las materias primas
utilizadas no deben contener parasitos, microorganismos o sustancias téxicas,
descompuestas o0 extrafias. Todas las materias primas deben ser
inspeccionadas antes de utilizarlas, en caso necesario debe realizarse un
ensayo de laboratorio. Deben almacenarse en lugares que mantengan las

condiciones que eviten su deterioro o contaminacion.

Debe prevenirse la contaminacion cruzada, que consiste en evitar el contacto
entre materias primas y productos ya elaborados, entre alimentos o materias
primas con sustancias contaminadas. Los manipuladores deben lavarse las
manos cuando puedan provocar alguna contaminacion y si se sospecha una
contaminacion debe aislarse el producto en cuestion y lavar adecuadamente

todos los equipos y los utensilios que hayan tomado contacto con el mismo.

Limpieza y saneamiento de la Planta y Maquinaria

Suministro de Agua: Para cumplir con las BPM debera disponerse de un

abastecimiento suficiente de agua potable, con instalaciones apropiadas

Llanos Jave, K.

Pag. 211



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

Y
wp
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

para su almacenamiento, distribucién y control de la temperatura, a fin de
asegurar, en caso necesario, la inocuidad y la aptitud de los alimentos. El
sistema de abastecimiento de agua no debera ser independiente. Los
sistemas de agua no potable deberén estar identificados y no deberan estar
conectados con los sistemas de agua potable ni debera haber peligro de

reflujo hacia ellos.

Tuberia:
La tuberia sera de un tamafio y disefio adecuado e instalado y mantenida
adecuadamente para que:

Lleve a través de la planta la cantidad de agua suficiente para todas
las &reas que se requieren.

Transportar adecuadamente las aguas negras o aguas servidas de la
planta.

Evitar que las aguas servidas constituyan una fuente de contaminacién
para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una condicion
insalubre.

Proveer un drenaje adecuado en los pisos para todas las areas, donde
los pisos estan sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las
operaciones normales liberen o descarguen agua, u otros desperdicios
liquidos sobre los pisos.

Prevenir que no exista una conexion cruzada entre el sistema de
tuberia que descarga los desechos liquidos y el agua potable que se
provee a los alimentos o durante la elaboracion de alimentos.

= Control de Plagas

Los productos quimicos utilizados dentro y fuera del establecimiento deben estar

registrados, para este propdsito en el Ministerio de Salud Publica y Asistencia

Social.

Es importante producir y comercializar alimentos inocuos, para lo cual el control

de plagas es indispensable. Se deben tomar medidas efectivas para excluir a

las plagas de las areas de procesamiento y para proteger contra la

contaminacion de los alimentos en la planta por las plagas.

El programa para controlar todo tipo de plagas, debe incluir como minimo:
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Identificacion de plagas.
Mapeo de estaciones.
Productos aprobados utilizados.

Hojas de seguridad de los productos.

Para un adecuado control de plagas se debe cumplir con los siguientes

lineamientos generales:

La planta debe contar con barreras fisicas que impidan el ingreso de plagas.
Los establecimientos y las zonas circundantes deberan inspeccionarse
periédicamente para disminuir al minimo los riesgos de contaminacion.
Deben existir controles escritos para monitorear la presencia de plagas.

En caso de que alguna plaga invada el establecimiento deberan adoptarse
las medidas de erradicacién. Las medidas de control que comprendan el
tratamiento con agentes quimicos o biolégicos autorizados y fisicos se
aplicaran bajo la supervision directa de personal capacitado.

Solo deberan emplearse plaguicidas si no pueden aplicarse con eficacia
otras medidas sanitarias. Antes de aplicar los plaguicidas se debera tener
cuidado de proteger todos los alimentos, equipos y utensilios para evitar la
contaminacion.

Después del tiempo de contacto necesario los residuos de plaguicida
deberan limpiarse minuciosamente.

Todos los plaguicidas utilizados deberan guardarse adecuadamente, fuera
de las areas de procesamiento de alimentos y mantenerse debidamente
identificados.

El programa de control de plagas incluye el programa de control de roedores

y el programa de control de insectos.

Limpieza y Desinfeccién de Equipos y utensilios.

Debe existir un programa escrito que regule la limpieza de los equipos y

utensilios.

Debe especificar:

Superficie, elementos del equipo y utensilios que han de limpiarse.
Responsabilidades de tareas particulares.
Método y frecuencia de limpieza.

Medidas de vigilancia.
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Asimismo, se debe tener en cuenta:

Los productos utilizados para la limpieza y desinfeccion deben contar con
registro emitido por la autoridad sanitaria correspondiente, previo a su uso
por la empresa. Deberan guardarse adecuadamente, fuera de las éreas de
procesamiento de alimentos, debidamente identificados.

Toda zona de procesamiento de alimentos, los equipos y utensilios deberan
limpiarse y desinfectarse frecuentemente.

Cada establecimiento deberd asegurar su limpieza y desinfeccion. No
utilizar en area de proceso, almacenamiento y distribuciéon sustancias
odorizantes o desodorantes en cualquiera de sus formas.

Los productos quimicos de limpieza deberdn manipularse y utilizarse con
cuidado y de acuerdo con las instrucciones del fabricante.

Limpieza y desinfeccion en el transporte.

Se debe considerar los siguientes puntos cuando se disponga al transporte de

materia prima como de producto terminado:

Debe ser de uso exclusivo para el transporte de los productos lacteos,
mantenerse en un buen estado de conservacion e higiene.

Productos frescos y leche cruda deben transportarse a una temperatura
adecuada que eviten calentarse y ho mayor a 2 horas de recorrido en caso
no se tenga un sistema de refrigeracion.

Se debe mantener un orden dentro del vehiculo, respetando su capacidad
y asi evitar una contaminacion cruzada.

El disefio de la unidad de transporte debe permitir la evacuacién de las
aguas de lavado.

Para el transporte de producto terminado debe contar con la temperatura

adecuada no mayor a 6°C.

Registrar el adecuado transporte de materia prima o producto terminado.
(Registro n°5)

6. Control de Procesos de Produccién.

Para tener un resultado 6ptimo en las buenas practicas de manufactura son

necesarios ciertos controles que aseguren el cumplimiento de los procedimientos

y los criterios para lograr la calidad esperada en un alimento, garantizar la

inocuidad y la genuinidad de los alimentos.

El departamento responsable del desarrollo del producto, férmula y empaque,

proveera un proceso que tenga en consideracion las normas BMP. Los procesos
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deben ser bien definidos y probados. Debe formalizarse un proceso de acuerdo
a la naturaleza del producto, el tamafio y estructura de la empresa. Finalmente,
debe verificarse documentalmente, validar y confirmar que el producto terminado
responda a los estandares prefijados. Los procesos de verificacion
documentada invalida, deberan ser actualizados, a la luz de nuevas condiciones

de operacion.

Los controles sirven para detectar la presencia de contaminantes fisicos,
quimicos y biolégicos. Para verificar que los controles se lleven a cabo
correctamente, deben realizarse andlisis que monitoreen si los pardmetros
indicadores de los procesos y productos reflejan su real estado. Se pueden hacer
controles de residuos de pesticidas, detector de metales y controlar tiempos y

temperaturas.
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Procesos de la Producciéon de Queso Mantecoso

Leche
T=40 min 1 Recepcion y Analisis de la M.P
N/
T=15 min éj Medicion y Filtrado
T=20 min (’3\' Estandarizacion
N,/
T=10 min Pasteurizacidn
T=1h Enfriamiento
Adicion del cultivo
R707 a 2g/100L
T= 30 min Pre — Maduracion
Adicion de Caclz
de (15-20g/100L) y
cuajo (2g/100L). .
T= 45 min Coagulacion
T=20 min .
o Corte de Cuajada
T=15 min ° Primera Agitacion
Adicion de suero a
68-70°C. La T=20 min 4 Medicidn y Filtrado
cantidad de (Vi- T
Vi/3) *0.2. Donde
WVt es volumen .
inicial de la leche. T=20 min Escaldado
¥ - N Segunda agitacion y
= 5
=15 min N, ] punto de empizcado.
T=25 min e Desasuero.
T=18h o Oreado
T=18h v Maduracion
T=18 min @ Corte de quesillo

Acidez: 0.14% - 0.18 %
Densidad: 1,0296 — 1,0340

El % de grasa de 2.8% a
35%

AT25°C por 15 seg.

A35°C

A 35 °C por 45 min.

De 2 cm de arista por 10
min y correccion con
cuchillos.

por 15 min.

|
[ |
O
(AssCporzomn |
o]
|
|

[Ammcmnde10azormn

[Hasta 38°C por 20 min. ]

Drenaje en la cuba de
cuajar por 18 h.

En tina de maduraciéon a
13-15°C por 48 h con un
PHde 48-49

En cubos de 3 a 4 cm de
arista.
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Desinfectante 20 ml
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/100 hitros de agua.

En costalillos de 15 kg lava
diariamenteaun PHde 5.2

|
= Lavad
T=48h ° avado 54
T= 30 min e Oreo
T= 45 min e Primera Molienda
2% de sal de mesa
T=10 min e Salado
i Obtener la masa suave
T= 30 min Segunda Molienda y uniforme no pegajoso.
T=1h @ Boleado y Pesado
30 min
T=1h e Moldeado
20 min » Transporte
T=3h v Congelacion
T=2h [5 Envasado y Etigquetado
N/
T=13h Almacenamiento
P.T
Resumen
Actividad Simbolo | Cantidad
Operacion O 17
Operacion — Inspeccidn 6
[e]
Traslado E> 1
Almacen V 3

Total

26

Fuente: Elaboracion Propia.
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Propuesta del Diagrama Analitico de la Produccién de Queso Mantecoso Pasteurizado

Diagrama Analtico - Queso Mantecoso

Descripcion

Tiempe
Distanci a

Recepcion v Anals s de la M.P

40 min

Medicion vy Filtrado

15min

Estandarizacion

20 min

‘ ‘ ‘ Transporte

L]

P &s teuriz acion

10 min

Enfriamiento

Pre — Maduracion

Ceoagulacion

45 min

33333388

444 94<“4@YL QLA 3=
]

Almacenamiento

5 § | =
a
: : | B
o c | @
Corte de Cuajads " . . mmin
o
Frimera Agitacion . ' . 15 min
Medician y Fitrado . ,- . TN
Escaldado t - . 20 min
_—
-
Segunda agitacion y puntc de empizcado . ;2. . 15 min
Des & uerc .: * . . 25 min
Creado . ‘ fl 12 h
— — [
Maduracicn . » l—. B 48 h
Corte de quesillo ’. . . ' 20 min
cons » B DV -
e » B DV -
e
Primera Molienda . . . v 45 min
Salado . . . ' 10 min
Segunda Molienda Q . . ' 30 min
Boleado v Pesado . ’,«:. . v 1h 20 min
|
Moldeado .: . . . ' 1h
Trans porte . \.‘"—l_ . ' 2 min | 2.5m
P 2
Congelacion . . . ‘:’;’ 3h
—
Ermvas ade y Etiquetado . . .:! ' 2h
oO» B DV -

Fuente: Elaboracion Propia.
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Propuesta del Diagrama de Recorrido de la Produccion de Queso Mantecoso Pasteurizado.

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

J
~be
( . p S
-'\'_' '_'{'I
INGRESD VESTIDORES RECEPCION DE
1 r MATERIAL PRIMA r
T / / / \ / ALMACEN DE
— ) ! \ | INSUMOS
’ El
1 2
il
&
= 3
|
ALMACEN FINAL
= ETIQUETADO L
I'.'; ) REFRIGERADGRA TINA HOLIENDO
i DE
| J FRIO ENVASADO
' EMPACADORA
‘ ALVACIO
Frrrrde B e f
TINADE CUAJAR ™ PASTEURIZADOR =
AREADE
PRODUCCION
("]
MESA DE ACERD ag
INGIDABLE iz
'I é
|
Fuente: Elaboracion Propia.
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Proceso de Produccién:

Los ingredientes que ingresen al area de produccién deben entrar en
recipientes limpios, no deben ser aquellos donde se recibié la materia prima
dado que se pueden encontrar sucios por el manipuleo durante el
transporte.

Los ingredientes deben permanecer en lugares secos, y cada persona es
responsable de mantener limpia su area de trabajo.

Todo ingrediente o producto semielaborado que caiga al suelo y no
contenga proteccién de empaque debe ser desechado inmediatamente.

No se debe agregar materias extrafias en el proceso de produccion que no
sea parte de la formula que se esta elaborando para que no produzcan
desbalances.

No se permite utilizar restos de masa que hayan quedado sobre las mesas
mas de media hora o aquellos que no han sido manipulados higiénicamente.
En ningln momento la materia prima, envases, instrumentos, y equipos
deben tener contacto directo con el suelo.

Los utensilios que tienen contacto directo con procesos continuos deben ser
higienizados (tal como lo describe el manual de POES) antes de ser
utilizados nuevamente.

Esté totalmente prohibido utilizar las mesas como base para cortar algun
ingrediente o producto terminado, ya que se pueden formar grietas o
rayones que pueden facilitar la acumulacién de residuos y favorecer al
crecimiento de microorganismos.

Los productos semielaborados deben ser almacenados en el cuarto frio
inmediatamente después de ser terminados y se debe llenar la hoja de
registro de productos semielaborados para llevar un adecuado control y
aplicar el sistema de inventario (PEPS).

No se permite tener utiles de oficina dentro del rea de produccion.

Control del Proceso

Recepcién de la Leche en la Planta.

En la planta el personal que recibe la leche debera seguir los siguientes
pasos:

Evaluacion organoléptica: si la leche recibida cumple con las caracteristicas

organolépticas:
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Tabla n° 33: Requisitos de la Recepcion de la Materia Prima.

Requisito

Efecto

No se utilice leche de animales
enfermos con Brucelosis,

Tuberculosis, Mastitis.

Podrian causar enfermedades como alergias, diarreas o

auto resistencias a los antibiéticos en los consumidores.

La leche no provenga de
animales que estan en

tratamiento con antibi6ticos.

Para evitar que se desarrollen los microrganismos

necesarios que intervienen en el procesamiento vy

maduracion del queso

Prueba sensoriales

Olor: El aroma indica el estado de la leche: olor &cido
cuando se desarrolla acidez u olor rancio cuando se
oxida la grasa de la leche.

Sabor: El sabor natural de la leche es ligeramente
dulce, por su contenido de lactosa. Algunas veces
presenta cierto sabor salado por la alta concentracion
en cloruros al final del periodo de lactacién, o por
estados infecciosos de la ubre (mastitis).

Color: El color normal de la leche es blanco a blanco
amarillento. La leche proveniente de vacas enfermas
con mastitis presenta un color gris amarillento con
grumos; un color rosado indica presencia de sangre;
una leche adulterada con suero puede adquirir una
coloracion amarillo verdoso. Cualquier color anormal
en la leche conduce al rechazo de esta.

Acidez

Parametro: 0.14% - 0.18%

Densidad

Parametro: 1,0296 a 10340 g/cm?®

Cultivos Microbiolégicos

Coliformes: Max. 10 UFC/ml
Aerobios Mesofilos: Max. 108 UFC/m

Fuente: Elaboracién Propia.

= Filtrado de la Leche

El filtrado de la leche es un proceso que consiste en hacer pasar el producto a

través de una tela para eliminar pelos, pajas, polvo, insectos y otras suciedades

que generalmente trae la leche, especialmente cuando el ordefio se realiza en

forma manual y se debe tener en cuenta:

- El pafio para ser usado como filtro de la leche debe encontrarse limpio.
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- La tela o pafio debe lavarse después de cada uso con detergente y una
solucion de cloro a 100 partes por millon y deben ser remplazados
frecuentemente de modo que la suciedad no se convierta en el vehiculo de
Otransmision de microrganismos a la leche.

- Los pafios que se usan en esta operacion, deben limpiarse y cambiarse

frecuentemente, aunque no se note la suciedad que pueda contener.

Pasteurizacion

- Pasteurizacién baja: calentar la leche hasta 60 °C y mantener esta
temperatura por 30 minutos. Luego enfriar a 37 °C.

- Pasteurizacion media: calentar hasta 70-72°C y mantener por 15-30
segundos. Luego enfriar a 37 °C.

- Si se utiliza el método de pasteurizacion lenta, las temperaturas de
pasteurizacion aconsejables nunca deben ser mas altas que 65 °C durante

30 minutos, ya que temperaturas de 80 - 85 °C afecta la coagulacion.

Control de Calidad

El jefe de planta debe elaborar programas que permitan monitorear
constantemente la calidad de los productos. Tanto los empleados como el jede de
planta deben realizar inspecciones visuales de los productos semielaborados y
terminados. El jefe de planta debe realizar muestreos y establecer
especificaciones y regulaciones para asegurar la calidad de las materias primas,

productos semielaborados y productos terminados.

Los analisis microbiolégicos que se realizan en la planta son:

- Recuento total de bacterias.

- Coliformes totales.

- Anaerobios totales.

Para llevar a cabo estas operaciones en forma eficiente, es necesario que el
aseguramiento de calidad y personal de manufactura cuenten con la siguiente

informacion:

Especificaciones.
Métodos de muestreo.

Métodos de control.

Limites de aceptacion.

Los resultados deben ser registrados, revisados y utilizados. (Registro n°6)
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7. Programade control de envases, etiquetado y empaquetado.

Se debe tomar en cuenta los siguientes puntos:

Los envases deben ser fabricados con material inocuo, libre de sustancias
tdxicas que puedan provocar una contaminacion al producto terminado.
En el proceso de empaquetado se debe realizar inmediatamente después
de haber terminado con el proceso de produccién conservando la higiene
y debe estar debidamente cerrado que impida la contaminacién. El tipo de
cierre debe concebirse que de tal forma una vez abierto debe ser de facil
comprobacion.

En etiquetado de los productos terminados deben constar con: lista de
ingredientes, modo de empleo, informacion nutricional, contenido de grasa

de laleche, ademas se debe poner fecha de elaboracién o de vencimiento.

8. Condiciones de almacenamiento y distribucién.

Condiciones de almacenamiento de materia prima e insumos:

Almacenamiento de materia prima o productos intermedios:

El almacenamiento de estos debe ser a una temperatura adecuada la
cual limite o evite la proliferacion microbiana, prefiriendo su

refrigeracion no mayor a 6°C

Para un buen manejo de los ingredientes e insumos en la planta se debe

tomar en cuenta:

La bodega de almacenamiento de materias primas a temperatura
ambiente, debe estar en orden, seca y limpia. Las materias primas
deben permanecer en estantes y sobre tarimas que se encuentran
separados 30 cm de la pared y del suelo.

Los ingredientes se deben identificar con rétulos visibles y son
ordenados de tal manera que se pueda cumplir con el sistema de
inventario de primero en entrar primero en salir (PEPS).

El ambiente de almacenaje de materia prima debe ser limpiado todos
los dias.

Para facilidad de manejo, algunos ingredientes en polvo son
mantenidos en recipientes que deben permanecer tapados y limpios.
Cada recipiente debe estar rotulado y poseer un cucharén para sacar

el producto que contiene. (Registro n°7)
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Condiciones de distribucion:

+ Para la distribucion de materias primas e insumos sin refrigeracion se
recomienda que no sea mayor a dos horas, ademas de tal forma que
se evite su contaminacién y se reduzca al minimo la proliferacion de
micro organismos; cabe recalcar que el vehiculo en el cual se realice
el transporte debe estar en las condiciones 6ptimas sanitarias ademas
de tener un uso exclusivo para el mismo.

* Los vehiculos que se dedican a la transportacion de estos productos
deben evitar no ingresar en zonas donde haya animales ni excretas
para asi evitar la contaminacion cruzada.

* La distribucién de productos terminados debe contar con un sistema
de refrigeracion esta no debe ser mayor a 6°C, deben estar ordenados
y ubicado en parihuelas que eviten el contacto con el piso del vehiculo,
ademas tengan espacios libres tanto en la parte inferior como superior

gue permita la circulacion de aire.

9. Programa de capacitacion de colaboradores.

Talento Humano:

El personal que labora en la empresa productora de alimentos, debe ser capaz
de entender que, si no se cumplen las normas de limpieza, higiene,
desinfeccion etc., no se podra dar al consumidor final un producto inocuo, por

tanto, de buena calidad.

Los puestos de trabajo que deben ser ocupados por el personal que labora
dentro de la planta son: supervisor general, operador de maquina, encargado
de control de proceso, analista de laboratorio y empacador. El perfil minimo
del personal, que se necesita en esta industria, se resume brevemente con las
siguientes cualidades:

Educacion.

Experiencia.

Habilidades

Especializacion

Para la implementacion del manual de BPM se debe realizar capacitaciones
periddicamente a los colaboradores ya que la institucion debe contar con un
personal con los conocimientos suficientes, experiencia, competencia y
motivacion. Es esencial identificar las necesidades de capacitacion del
personal.
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Los programas de capacitacion deben ser ejecutados, revisados y actualizados
periédicamente. Deberd existir un programa de capacitacion escrito que incluya
las buenas préacticas de manufactura, dirigido a todo el personal de la
institucion.

Serd debe incluir en la capacitacibn conceptos sobre higiene en la
manipulacion de alimentos, controles sobre el estado de salud de los
empleados, evitando que aquellos con enfermedades contagiosas o heridas

estén en contacto con los alimentos.

En cuanto al personal, se espera un cambio de actitud como consecuencia de
haber comprendido el porqué de los cuidados a tener para garantizar la calidad
alimentaria.

Los puntos de enfoque de las capacitaciones son:

El personal no debe ser un foco de contaminacion durante el proceso de
produccion.

El personal debe realizar sus tareas de acuerdo con las instrucciones recibidas.
La ropa de calle debe depositarse en un lugar separado del area de
manipulacion.

Los empleados deben lavar sus manos ante cada cambio de actividad, sobre
todo al salir y volver a entrar al area de manipulacion.

Se debe usar la indumentaria de trabajo adecuada.

No se debe fumar ni comer en las areas de manipulacion de alimentos.

El personal que estd en contacto con materias primas o semielaboradas no
debe tratar con el producto final a menos que se tomen las medidas higiénicas
necesarias.

Se deben tomar medidas similares para evitar que los visitantes se conviertan
en un foco de contaminacidn: vestimenta adecuada, no comer durante la visita,
etc.

Cuidados en las etapas de manipulacién y obtencidon de materias primas ya
que es imposible obtener un producto de buena calidad si partimos de materia
prima de mala calidad.

Dafios en la elaboracion de productos (elaborados, semielaborados,
terminados) que pueden ser perjudiciales para la salud.

Control de los elementos que ingresan a la linea para que no sean fuente de
contaminacion.

Prevencion de contaminacién cruzada durante la elaboracion, evitando el

contacto o cruce de materiales en diferentes estados de procesamiento.
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= Control de los vehiculos de transporte, las operaciones de carga y descarga,
los recintos y condiciones de almacenamiento, evitando que se transformen
estas etapas de manipulacién en focos de contaminacion.

Registro de diversas capacitaciones. (Registro n°8)
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Imagen n° 1. Propuesta de Politica de Calidad para la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria
n°57 — CEFOP Cajamarca.

] As7-0er0p o
@qumm 0érop Iﬂ

by R B ereged bad

—

POLITICA DE CALIDAD
PLANTA DE LACTEOS DEL L.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA

Lal.E.S. T CEFOP - Cajamarca especialista en fabricacion de derivados lacteos, tiene a la Calidad
comeo el principio comercial basico. Por tanto, es nuestra politica, proporcionar productos y
servicios que coincidan con las expectativas de Calidad de nuestros clientes y, al mismo tiempo,
cumplan los requisitos legales o reglamentarios que nos apliguen. Nos comprometemos a
suministrar productos seguros a nuestros clientes. Para ello, elegimos la orientacion permanente
hacia la mejora continua en base a un Sistema de Gestion de la Calidad y hacia la de los
PROCESOS de la empresa como medios para aumentar la eficacia y eficiencia frente a nuestros
competidores. Asimismo, buscamos formar, motivar y responsabilizar al personal en su cargo es
la via que elegimos para la participacion activa en la MEJORA CONTINUA, de forma que se
apliqgue un autocontrol en la calidad del trabajo que realizan. La Direccién se compromete a
proporcionar los recursos necesarios para poder cumplir con todos los requerimientos anteriores,

buscando la optimizacion de su utilizacidn.

De la mano con un desarrollo sostenible empresarial, nos obligamos a mejorar continuamente
nuestros procedimientos, a fin de prevenir la contaminacidn y a utilizar adecuadamente la energia,
con la finalidad de minimizar el impacto ambiental de nuestras actividades, productos y senvicios
en beneficio de la comunidad.

La alianza estratégica con nuestro capital humano busca trabajar con puntualidad, disciplina y
orden para la mejora continua de la efectividad laboral. Promovemos un ambiente de trabajo
desafiante y productive, reconociendo logros y estimulando a la participacién y el trabajo en
equipo. Asimismo, buscamos evitar que nuestros colaboradores sufran lesiones o dafios a su
salud en nuestras instalaciones y a eliminar los dafios materiales en general, para lo cual
promovemos el comportamiento seguro, capacitaciones y entrenamientos de prevencion para

nuestros colaboradores, con la finalidad de reducir los accidentes ocupacionales.

La Direccidn se compromete a proporcionar los recursos necesarios para poder cumplir con todos

los requerimientos anteriores, buscando la optimizacién de su utilizacion.

GERENTE GENERAL

Fuente: Elaboracién propia
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N

Registro n°1l: Propuesta de verificacién de iluminacion.

Cadigo
1 BUENAS PRACTICAS DE —
FE Y ALEGRIAS7'6€F0piiI/ MANUFACTURA Revision o
Insmmo’deEducac:onSupenorTecnologlooPubhco VER|F|CAC|ON DE ”_UM'NAC'ON Fecha Cump||m|ent0
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:
Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Supervisar y verificar los indices de iluminacién por las areas de
trabajo.
II. RESPONSABLE Supervisor. S| NO
Il FRECUENCIA Semanal
V. MATERIALES Y EQUIPOS v' Luxémetro
V. INDICES CORRECTOS lluminacion por areas:

1. 540 Lx en las zonas donde se realice un examen

detallado del producto

220 Lx en las salas de produccion

110 Lx en otras zonas.

4. Las fuentes de iluminacion en las areas de flujo
operacional deben estar protegidas a fin de
asegurar que los alimentos no se contaminen en

caso de rotura.

VL. OB SERV A CIONES | i i e e

Fuente: Elaboracién propia
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Imagen n° 2: Modelo de Sefalizacion para la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria n°57 —

CEFOP Cajamarca.

| SALIDA DE |
|EMERGENCIA |

VIADE
EVACUACION

SALIDA DE
EMERGENCIA

EVACUACION

Fuente: Typack
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Registro n° 2: Calibracion de equipos

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

i Cadigo
{ BUENAS PRACTICAS DE —
FE Y ALEGRIA 57-06F0P if NAS PRACTICAS Revision
Insmmo'deEducacnonSupenorTecnologlcoPuhhco . CALIBRACION DE EQUIPOS Fecha
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:
Llanos Jave i . ; .
. . Firma: Firma: cumpli
Firma miento | Resultad
I OBJETIVO Supervisar y verificar las correctas calibraciones de equipos esultados
y herramientas para lograr su buen funcionamiento.
1. RESPONSABLES Supervisor y operarios.
1. FRECUENCIA Mensual
V. MATERIALES Y EQUIPOS v' Equipo de calibracién o empresa subcontrata.
V. SECUENCIA
INTRUMENTO DE METODO DE PROCEDIMIENTO DE | VALOR | VALOR | UNIDADES s | NO
MEDICION CALIBRACION CALIBRACION MINIMO | MAXIMO
Balanza Clase | | Comparacién PC-011 4ta Edicion | 0.001 3100 g
directa Abril 2010
Termometro Comparacion PC-017 Edicion 2 - 80 200 °C
digital directa diciembre 2012
Congeladora Comparacion PC-018 Edicion 2 - -25 5 °C
directa junio 2009
Conservadora/ | Comparacion PC-018 Edicion 2 - 0 10 °C
Refrigeradora directa junio 2009
Pipeta graduada | Método PC-015 4ta. Edicién | 0-0,5 0-25 ml
gravimeétrico 2010

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Instituto Nacional de Calidad NACAL
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 3: Recepcidn correcta de Leche Fresca

i Codigo

FEY ALEGRIA 57-€€FOP |’Ii P ANURACTURA. Revision

P TEE E RECEPCCION DE LECHE FRESCA Fecha Cumpli
VERSION N° 1 Pagina miento
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:
Llanos Jave Firma: Firma: Resultados
Firma:

I OBJETIVO Supervisar y verificar las condiciones adecuadas de recepcion

de la leche fresca.

Il. RESPONSABLES Supervisor y operarios. s | no
Il FRECUENCIA Diaria
V. MATERIALES Y v' Equipo de laboratorio
EQUIPOS v' Sentidos como la vista, el gusto y el olfato.
V. INDICES 1. Olor: El aroma indica el estado de la leche: olor
CORRECTO acido cuando se desarrolla acidez u olor rancio
cuando se oxida la grasa de la leche.

2. Sabor: El sabor natural de la leche es ligeramente
dulce, por su contenido de lactosa. Algunas veces
presenta cierto sabor salado por la alta
concentracion en cloruros al final del periodo de
lactacion, o por estados infecciosos de la ubre
(mastitis).

3. Color: El color normal de la leche es blanco a blanco
amarillento. La leche proveniente de vacas
enfermas con mastitis presenta un color gris
amarillento con grumos; un color rosado indica
presencia de sangre; una leche adulterada con
suero puede adquirir una coloracién amarillo
verdoso. Cualquier color anormal en la leche
conduce al rechazo de esta.

VI. ACIDEZ Parametro: 0.14% - 0.18%
VII. DENSIDAD Parametro: 1,0296 a 10340 g/cm?®
VIII. OB SE RV A CIONE S | oo

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 4: Vestimenta y Accesorios para el personal de produccién y personal de

limpieza.
) BUENAS PRACTICAS DE Cadigo
FE'Y ALEGRIA 57-CéFOp ﬂ/ MANUFACTURA Revision
Instituto de Educacion Superior Tecnolégico Pblico tl VESTIMENTA D’EL PERSONAL DE Fecha Cumplimiento
VERSION N° 1 PRODUCCION Y LIMPIEZA Pagina
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:
Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
. OBJETIVO Conocer y verificar el correcto uso de la vestimenta tanto para el
personal de produccién como el de limpieza.
1. RESPONSABLE Supervisor y personal en general. 5| NO
11 FRECUENCIA Diario
V. ACCESORIOS v" Ropa limpia (polo, pantalén, bata y mandil)
v' Cofia, lentes, mascarillas y guantes
v Botas
V. VESTIMENTA Personal de produccion:

CORRECTA I. Cofia y/o sujetador de cabello.

ii. Mascarilla (cubre boca).

iii. Polo manga larga, pantalon y bata color blanco
totalmente limpio.

iv. Botas de hule color blanco.

v. Uso de guantes de latex.

Personal de limpieza:

1. Ropa limpia polo manga larga y pantal6n que no se
utilizaron para la produccioén.

Mandil de PVC.

Botas de hule.

Lentes de seguridad.

2
3
4. Guantes de hule.
5
6

Mascarilla y cubre cabello

VL. OBSERVACIONES |ttt ettt e

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 5: Condiciones de transporte de materias primas y producto terminado.

i Codigo
{ » BUENAS PRACTICAS DE —
v v verin 57-0erop i NAS PRACTICA Revisian
Instituto de Educacion Superior Tecnolégico Piblico [= ec h a C | . . t
2 o CONDICIONES DE TRANSPORTE umplimiento
VERSION N° 1 Paq
gina
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:
Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Supervisar y verificar las adecuadas condiciones del
transporte de materias primas como producto terminado.
Il. RESPONSABLE Supervisor y operario. s NO
1. FRECUENCIA Diario
V. CONDICIONES Condiciones correctas:
CORRECTAS _
1. Debe ser de uso exclusivo para el transporte de los
productos lacteos, mantenerse en un buen estado
de conservacion e higiene.
2. Productos frescos y leche cruda deben
transportarse a una temperatura adecuada que
eviten calentarse y no mayor a 2 horas de recorrido
en caso no se tenga un sistema de refrigeracion.
3. Se debe mantener un orden dentro del vehiculo,
respetando su capacidad y asi evitar una
contaminacion cruzada.
4. Eldisefio de la unidad de transporte debe permitir la
evacuacion de las aguas de lavado.
5. Para el transporte de producto terminado debe
contar con la temperatura adecuada no mayor a
6°C.
V. OB SE RV A CIONE S | ot i e e

Fuente: Elaboracién propia
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Registro n° 6: Analisis de criterios microbiolégicos del Queso mantecoso pasteurizado.

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

: BUENAS PRACTICAS DE Cadigo
FEY ALEGRIA 57-C€FOP Iii MANUFACTURA Revision
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Piblico * CRITERIOS M|CROB|OLOG|COS _ FeCha Cumpll
VERSION N° 1 QUESO MANTECOSO Pagina miento
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:
Llanos Jave ; . ; .
Firma: Firma: Resultados
Firma:
. OBJETIVO Supervisar y verificar los resultados de criterios microbioldgicos
del producto terminado del queso mantecoso pasteurizado.
. RESPONSABLES Jefe de control de calidad. s | no
lll. FRECUENCIA Por lote de produccion
IV. MATERIALESY v" Equipo de laboratorio
EQUIPOS
V. COLIFORMES Limite por g:
TOTALES - Min: 5 x 102
- Max: 10
VI. STAPHYLOCOCCUS Limite por g:
AUREUS - Min: 10
- Max: 10?
VIl. ESCHERICHIA COLI Limite por g:
- Min: 3
- Max: 10
VIIl. SALMONELLA Ausencia/25g
IX. OB SERV A CIONES | oottt e e et
Fuente: Elaboracién propia
Llanos Jave, K. Pag. 234




UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 7: Condiciones de almacenamiento de materias primas e insumos.

. BUENAS PRACTICAS DE Cddigo
FE Y ALEGRIA 57-CEFOP ri/ MANUFACTURA Revision
Isttutode Educacion Superior Tecnlégico iblco '|| CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO Fecha Cumplimiento
VERSION N° 1 DE INGREDIENTES Pagina
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:
Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
OBJETIVO Conocer y verificar las adecuadas condiciones de almacenamiento.
. RESPONSABLE Supervisor y operario. 5 NO
. FRECUENCIA Diario
[ll. CONDICIONES Condiciones correctas:
CORRECTAS
1. La bodega de almacenamiento de materias primas a
temperatura ambiente, debe estar en orden, seca y
limpia.
2. Las materias primas deben permanecer en estantes y
sobre tarimas que se encuentran separados 30 cm de
la pared y del suelo.
3. Los ingredientes se deben identificar con rétulos
visibles y son ordenados de tal manera que se pueda
cumplir con el sistema de inventario de primero en
entrar primero en salir (PEPS).
4. El ambiente de almacenaje de materia prima debe ser
limpiado todos los dias.
5. Para facilidad de manejo, algunos ingredientes en
polvo son mantenidos en recipientes que deben
permanecer tapados y limpios. Cada recipiente debe
estar rotulado y poseer un cucharén para sacar el
producto que contiene.
V. OB SERVACIONES | ciiiiiiiitiii ittt ettt e e e e e e e e s
Fuente: Elaboracién propia
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IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA |

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

PARA

Registro n° 8: Programa de Capacitacion de BPMs Y POES en la Planta de Lacteos del I.S.T.
Fey Alegria n°57 — CEFOP Cajamarca.

e assains-carp of PROGRAMA DE ~codldo
e Bl gt Tmatgcs bt CAPACITACION DE BPM Y
‘ POES Fecha
VERSION N*1 Pagina
Preparado por: Revisado por: Aprobado por: CUMPLIMIENTO
Fima: Fima: Fima:
Conocer el proceso de Implementacion estratégica de un
l. OBJETIVO sistema de inocuidad de aliimetos basado en BPM y POES
en la industria alimentaria.
Il. FRECUENCIA Semanales 51 NO

. CONTENIDO

1. Peligros en alimentos : Los peligros fisicos, peligros quimivos
v peligros biolégicos.

2. Efectos de los peligros v medidas de control.

BUENAS PRACTICAS DE

3. Introduccion de las Buenas Practicas de manufactura -
importancia y alacance de las BPM.

MANUFACTURA

4. Pautas de un buen desarrcllo de la BPM.

5. conociendo las BPM: en los ambientos del personal,
instalaciones, operaciones y controles sanitarios, produccion y
proceso.

POE 1: Manejo de reclamos de clientes

POE Z: Trazabilidad.

POE 3: Recuperacion de productos.

POE 4: Mantenimiento preventivo

POE 5: Calibracion de instrumentos.

PROCEDIMIENTOS

POE 6: Control de proveedores.

OPERACIONALES

POE 7: Control del transporte.

ESTANDARIZADOS DE

POE 8: Control de documentos.

SANAMIENTO

POES 9: Limpieza v desinfeccian.

POES 10: Control de plagas.

POES 11: Higiene del personal.

POES 12: Manejo del de Agua.

POES 13: Control de productos quimicos.

POES 16: Control de Residuos.

. OBSERVACIOMES

Fuente: Elaboracién propia
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

Anexo n° 12: Manual de Procedimientos Operacionales de Saneamiento

LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

@FE Y ALEGRIA 57-C€FOP ﬁ MANUAL DE LOS PPROCEDIMIENTOS
I

Instituto de Educacion Superior Tecnolégico Piblico

VERSION N° 1

OPERACIONALES ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO

Cadigo

Revisién

Fecha

Pagina

Preparado por:
Mayely Llanos Jave

Firma:

Katherine | Revisado por:
Firma:

Aprobado por:

Firma:

Objetivo

El manual de Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento en la

planta de lacteos CEFOP — Cajamarca tiene como objetivo principal establecer

procedimientos para la limpieza y desinfeccion en todas las areas de produccion,

equipos y utensilios, asimismo optar por detergentes y desinfectantes adecuados para

dichos procedimientos.

Alcance

Este manual de Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento es

aplicable como plan de limpieza y desinfeccién realizadas para la elaboracion de

productos lacteos cualquiera sea su tipo.

Determinacion de responsables:

- Personal de limpieza: Responsable de realizar los procedimientos establecidos en

el manual.

- Supervisor: Responsable de observar el cumplimiento de los procedimientos

establecido descritos por el manual de POES ademas del registro de estos.

Definicién de tipo de suciedad:

- Suciedad libre: impurezas no fijadas en una superficie, facilmente eliminables

- Suciedad adherente: impurezas fijadas, que precisan una accién mecanica o

guimica para desprenderlas del soporte

- Suciedad incrustada: impurezas introducidas en los relieves o recovecos del

soporte.

Limpiezay sus tipos:
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Segun (Vicente, 2010) la limpieza es la eliminacién de la suciedad de una instalacién

la cual se puede clasificar en:

- Limpieza fisica: Es la que elimina las impurezas visibles de las superficies a
limpiar.
- Limpieza quimica: Elimina o destruye incluso las impurezas no visibles y olores

correspondientes.

- Limpieza microbiana: Aqui se destruye todos los microorganismos patégenos

Agentes de Limpieza:

Las recomendaciones generales para los agentes de limpieza utilizados en la industria

alimentaria son:

- Biodegradables.

- Con eficiencia demostrada.

- Solubles en agua (en forma completa y rapida).

- No toxicos.

- Libres de sustancias abrasivas

- De baja espuma

- Econdémicos

Se debe tener en cuenta que su eficacia va a depender de tres factores: del tiempo de

contacto con la superficie, temperatura y composicion del agua.

Desinfeccion:

Segun (Vicente, 2010) la desinfeccion es la eliminacion o destruccion de
microorganismos presentes en suelos, maquinas, etc., que pueden afectar
desfavorablemente a la calidad del alimento o a la salud humana. . Esta destruccién se

puede conseguir de varias formas como:

- Tratamiento quimico: consiste en agregar dichas soluciones de lavado, productos
desinfectantes capaces de inactivar gérmenes patdgenos, estas deben ser de alto
poder bactericida y no toxicas; estos se pueden clasificar en acidos, basicos y
neutros. Los neutros son los mas usados, se tiene entre ellos al amonio
cuaternario, formaldehido y derivados hal6genos.

Agentes desinfectantes:
- Agua caliente a 85°C (debiendo contabilizar el tiempo de contacto a partir de los

75°C, el tiempo de contacto dependera de la temperatura de mantenimiento)
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MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
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LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

- Vapor generado con agua potable (contabilizar el tiempo de contacto a partir de los

85°C)

- Soluciones cloradas, en referencia a las soluciones cloradas se deben tener en

cuenta las siguientes consideraciones:

* Que sean facilmente solubles y enjuagables sin dejar film en la superficie

* No pueden ser perfumadas y no pueden formar espuma

* pH<7,5

* Nunca utilizarlas con agua caliente

» Cuidar contacto con la materia organica

* Nunca mezclar detergente con cloro

Tabla n° 1: Soluciones cloradas concentracion y tiempo de contacto de acuerdo a la superficie a

desinfectar.

SUPERFICIE CONCENTRACION TIEMPO DE CONTACTO
Acero inoxidable 50 mg/L 30 min
Telas 100 mg/L 5 min
Cepillos, escobas 25 mg/L Toda la noche

Fuente: Direccion de Higiene y bromatologia — Intendencia de Maldonado

Agente limpiador y detergente

Entre los detergentes alcalinos existen varias opciones de agentes desinfectantes

como:

Hipoclorito de Sodio: es un desinfectante halogenado de amplio espectro, bajo
costo y facil de usar, pero suele ser corrosivo e irritante actla sobre proteinas y
acidos nucleicos, eliminando gérmenes, hongos y bacterias, es usado

principalmente para pisos, paredes y bafos.

Preparacion:

- Para desinfeccion de areas sin materia organica: 0.5% (5g/I; 5 000pmm)

- Para desinfeccion con material organico o derrames: 1% (10g/l; 10 000 ppm)
- Dependiendo a qué % se encuentre el hipoclorito de sodio podemos preparar

la solucién de acuerdo a la siguiente formula.

% de hipoclorito de

Formula: sodio concentrado 1

% de hipoclorito de
sodio deseado
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wr MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

- Jabdén liquido yodado para manos, desinfectante, contiene propiedades
antibacteriales y desinfectantes, debe usarse puro sin dilucion.

- Jabodn antibacterial utilice directamente en las manos.

- Agua caliente a 85°C (debiendo contabilizar el tiempo de contacto a partir de los
75°C, el tiempo de contacto dependera de la temperatura de mantenimiento).

- Vapor generado con agua potable (contabilizar el tiempo de contacto a partir de
los 85°C)

Implementos de aseo

- Tachos de reciclaje

- Esponja en tela abrasiva

- Mangueras para agua fria y caliente

- Baldes de plastico

- Haraganes

- Escobas

- Bolsas de reciclaje

- EPP de limpieza (mandil de plastico, botas de caucho, guantes de caucho y si se
requiere lentes de seguridad)

- Agua potable

Identificacion de elementos de limpieza

En cada area debe contar con los implementos necesarios, en cantidades suficientes
y ubicadas en el area de limpieza, los materiales utilizados para cada area de limpieza
se encuentran codificados por colores y seran utilizados Unicamente para el area

correspondiente:

Tabla: Codificacion de Materiales por Colores en su Area de Uso.

Codificacion de materiales por colores y en area de uso

Paredes y pisos Rojo
Techos y ventanas Verde
Recepcion de materia prima Amarrillo
Area de produccién Rosado
Almacén de insumos Azul
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| 4 UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Area de empaquetado Blanco
Almacén de producto final Morado
Vestidores Naranja
Servicios Higiénicos Negro

Fuente: Elaboracién Propia.

Procedimientos pre operativos

La limpieza debe realizarse sin demora una vez terminado los procesos de
produccién para evitar que restos organicos se adhieran a las superficies, lo cual
dificultara su eliminacién, evitando también una multiplicacion microbiana.

Todos los productos de limpieza y desinfeccion seran aprobados previamente para
su uso deben ser especificos para industrias de alimentos, no se realizaran ningdn
cambio sin previa aprobacion del encargado del programa y se almacenaran en
un lugar especifico fuera del area de produccion.

Todos los productos de limpieza y desinfeccion deberan ser rotulados y contenidos
en recipientes para tal fin, estos recipientes no deberdn de ninguna manera ser
utilizados para contener productos alimenticios.

Aquellos equipos que estén conformados por piezas deben desarmarse
asegurando una adecuada limpieza, las piezas y equipos no deben colocarse
directamente sobre el piso, pero si sobre mesas o estantes disefiados
especificamente para este proposito.

Todos los implementos de limpieza deben estar sobre el aire o sobre bases limpias
cuando no estén en uso. Las escobas no deberdn mantenerse directamente en
los pisos ya que la suciedad puede adherirse fuertemente a las cerdas y perder su
forma fisica, ocasionando dafio prematuro y costos de reposicion.

Evite que el agua contaminada del lavado de un equipo salpique a otro ya limpio.
No se permite el uso de escobas de metal ya que pueden dafiar los equipos.

Las mangueras deben tener una pistola preferible de material de hule, para evitar
el desperdicio del agua, cuando no esté en uso se debe enrollar y colgarse

evitando el contacto con el piso.

Procedimientos previos de limpieza

Asegurarse de que la produccidn este completamente detenida y se haya cortado
la alimentacion eléctrica.

Cubrir adecuadamente engranajes, motores e instrumentos con bolsas de
polietileno para proteger al operario de accidentes y evitar la entrada de agua en

sitios riesgosos de las maquinas.
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| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

= Manipular el detergente y desinfectante con precaucion, usando delantal de

plastico,

guantes y gafas de seguridad evitando el contacto directo de los

productos con la piel.

= Antes de
producto

suciedad

todo proceso de limpieza se debe recoger y desechar residuos del
en depdsitos o bolsas marcadas para tal fin, ya sea cualquier tipo de

a remover.

= Retirar todo producto o desechos existentes en los quipos, plataformas, mesas y

pisos de

reciclado

3. Instalaciones

= Pisos

la seccidn donde se va a realizar el lavado y desinfeccion, siendo
conforme a los tachos de basura.

- Propésito: Eliminacion y remover cualquier suciedad y residuos que se

encuentren en dichas zonas a limpiar.

- Frecuencia: Se debe realizar diariamente, al terminar la jornada de trabajo y

cuando sea necesario.

- Procedimiento:

a)
b)

c)
d)
e)
f)

9)
h)

Retirar todo objeto movible de la zona a limpiar.

Colocar un aviso de “Peligro: limpieza en marcha”. Para prevenir
accidentes.

Recoja la suciedad macro presente en las areas

Barrer muy bien el piso

Recoger suciedad en recogedores correspondientes

Depositar la basura en depésitos o bolsas correspondiente

Pre — enjuague de la zona de limpieza

Prepare la solucion desinfectante (hipoclorito de sodio al 2%).
Aplique por inundacion en el piso.

Deje actuar 15 minutos como minimo.

Enjuague con abundante agua dirigiéndolo hacia los desagles.
Esperar a que se seque completamente

Colocar los elementos mdviles del equipo donde se encontraban

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registro. (Registro n°1)
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= Paredes

- Proposito: Eliminacién y remover cualquier suciedad y residuos que se
encuentren en dichas zonas a limpiar.

- Frecuencia: Semanal

- Procedimiento
a) Colocar un aviso de “Peligro: limpieza en marcha”. Para prevenir

accidentes.

b) Aplicar agua con detergente con esponja, cepillo o parecido.
c) Enjuague con abundante agua.
d) Prepare y aplicar la solucion desinfectante

e) Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registro. (Registro n°2)

= Ventanas

- Propoésito: Eliminacion de suciedad, interrumpir el paso de vectores y
animales.

- Frecuencia: Semanal

- Procedimiento:
a) Limpiar con esponjas abrasivas bafiadas en soluciones de detergente y

agua

b) Dejar actuar el desinfectante segun indicaciones de fabricante
¢) Enjuague con abundante agua.

d) Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registro. (Registro n°3)

= Techos
- Propoésito: Eliminar y remover la suciedad que se acumula en el techo
causada de manera indirecta.
- Frecuencia: Quincenal
- Procedimiento:
a) Cortar la alimentacion eléctrica de toda la planta.
b) Retirar todos lo movible de la zona a limpiar, cubrir con forros plasticos
todos los equipos y maquinas.
¢) Remover con ayuda de escobas polvo acumulado, tela de arafias, entre
otros.
d) Pre-enjuague del techo.
e) Aplicacion del detergente con ayuda de esponjas abrasivas.
f) Fregar y asegurarse que son eliminadas todas las sefiales y marcas
g) Colocar la solucién desinfectante

h) Enjuague con abundante agua
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i) Esperar se seque completamente.
)) Retirar los forros plasticos de la maquinaria
k) Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registrado. (Registro
n°4)
= Pediluvios
- Propésito: Eliminar y remover la suciedad que se acumula en los pediluvios
dejadas por las botas, ademas de asegurar la desinfeccion correcta de las
botas.
- Frecuencia: Diario
- Procedimiento:
a) Prepara la solucién de limpieza a base de detergente alcalino.
b) Retirar toda la acumulacion de material visible y el agua sucia, utilizando
escobas.
c) Aplicar la solucidn de limpieza y restregar para una mejor limpieza.
d) Enjuagar con abundante agua.
e) Aplicar la solucidn desinfectante, hipoclorito de sodio al 2%.
f) Dejar reposar 15 minutos.
g) Retirar con abundante agua.
h) Agregar nueva sustancia desinfectante, asegurandose su limpieza.
i) Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registrado. (Registro
n°5)

4. Utensilios
» Moldes de Plastico
- Propésito: Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del proceso
- Frecuencia: Diario
- Procedimiento
a) Pre — enjuague con agua potable.
b) Frotar con esponjas bafiadas en solucién de detergente alcalina suave
entre 40°C y 50 °C.
c) Se enjuaga con agua potable y fria.
d) Secar con pafios de papel desechables
e) Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registrado. (Registro
n°6)

= Mesas de acero inoxidable
- Propésito: Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacién del proceso

- Frecuencia: Diario
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- Procedimiento:

a)

b)
c)

d)
e)
f)

)
h)

Retirar los residuos de mermas de producto final y depositarlos en

depositos adecuado.

Pre — enjuague con agua potable.

Frotar con esponjas bafiadas en solucion de detergente alcalina suave
entre 40°C y 50 °C.

Se enjuaga con agua potable y caliente.

Se aplica la solucién desinfectante (hipoclorito de sodio al 1%).

Se enjuaga los residuos con agua potable fria.

Drenar y dejar secar.

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registrado. (Registro

n°7)

= Utensilios de acero inoxidable

- Propoésito: Eliminar y remover cualquier residuo

- Frecuencia: Diario

- Procedimiento

a)
b)
c)
d)
e)
f)

9)
h)
D)

Retirar los residuos de mermas de producto final manualmente.

Enjuague con agua caliente entre 30°C y 45°C

Frotar con esponjas bafiadas en solucién de detergente alcalina.

Enjuague con agua de 60°C y 65°C

Sumergir en un balde de agua con solucién desinfectante

Dejar actuar segun indicaciones de fabricante

Enjuagar con agua

Dejar secar

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registrado. (Registro

n°8)

= Tinade PVC

- Proposito: Eliminacion de residuos sdlidos de las bolsas, residuos de

proteinas desnaturalizadas, grasas polimerizadas y lactosa.

- Frecuencia; Diario

- Procedimiento:

a)
b)

c)

Drenar el agua de la tina.

Remocion de los restos de alimentos y clasificado en el depdsito

correcto.

Aplicacién de detergente neutro buen limpiador de uso con la ayuda de

esponjas o escobillas.

Llanos Jave, K.

Pag. 245



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

Y
"
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

d)

e)

)
h)

4. Maquinas

Aplicar material sanitizante o desinfectante.

Dejar reposar segun indicaciones del fabricante

Enjuagar con agua

Drenar y dejar secar.

Se verifica el correcto procesamiento de limpieza y desinfeccion luego

ser registrado. (Registro n°9)

Tina de frio

- Propoésito: Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del proceso,

por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.

- Frecuencia: Diario

- Procedimiento:

a)
b)

c)

d)

9)
h)

Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.

Realizar un pre- enjuague con agua fria con la ayuda de manguera tan
pronto como el tanque se desocupe.

El responsable de la limpieza desmonta todas las partes desmontables
y se lavan por separado.

Se frotan con cepillos las superficies con una solucién de detergente
alcalino (Sulfonato de Sodio Lineal a una solucién de 50gr por litro de
agua) Recomendado para uso manual a temperatura 10°C y 50°C.

Se enjuaga con agua potable y fria, se re-ensamblan las partes
desmontadas y limpias.

Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de sodio al 2%, a
temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

Enjuagan los residuos del tanque con abundante agua.

Se verifica el correcto procesamiento de limpieza y desinfeccion luego
ser registrado. (Registro n° 10)

Pasteurizador

- Propésito: Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del proceso,

por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.

- Frecuencia: Diario

- Procedimiento

a)

Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.
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b)

c)

d)

e)

9)
h)

Realizar un pre- enjuague con agua fria con la ayuda de manguera tan
pronto como el pasteurizador se desocupe.

El responsable de la limpieza desmonta todas las partes desmontables
y se lavan por separado.

Se frotan con cepillos las superficies con una solucidon de detergente
alcalino (Sulfonato de Sodio Lineal a una solucién de 50gr por litro de
agua) Recomendado para uso manual a temperatura 10°C y 50°C.

Se enjuaga con agua potable y fria, se re-ensamblan las partes
desmontadas y limpias.

Para su desinfeccion se utilizar4 hipoclorito de sodio al 2%, a
temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

Enjuagan los residuos del tanque con abundante agua.

Se verifica el correcto procesamiento de limpieza y desinfeccion luego

debe ser registrado. (Registro n°11)

Tina de Cuajar

Propésito: Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del proceso,

por medio de una limpieza y sanitizacién eficiente.

Frecuencia; Diario

Procedimiento:

a)
b)

c)

d)

e)

9)
h)

Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.

Realizar un pre- enjuague con agua fria con la ayuda de manguera tan
pronto como la tina se desocupe.

El responsable de la limpieza desmonta todas las partes desmontables
y se lavan por separado.

Se frotan con cepillos las superficies con una solucién de detergente
alcalino refriegue todas las partes que se elimine la leche que ha podido
guedar.

Se enjuaga con agua potable y fria, se re-ensamblan las partes
desmontadas y limpias.

Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de sodio al 2%, a
temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

Enjuagan los residuos del tanque con abundante agua.

Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccién y limpieza luego

debe ser registrado. (Registro n°12)
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Triturador

Propdsito: Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del proceso,

por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.

Frecuencia: Diario

Procedimiento:

a)
b)

c)

d)

9)
h)

Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.

Realizar un pre- enjuague con agua fria con la ayuda de manguera tan
pronto como la tina se desocupe.

El responsable de la limpieza desmonta todas las partes desmontables
y se lavan por separado.

Se frotan con cepillos las superficies con una soluciéon de detergente
alcalino refriegue todas las partes que se elimine la leche que ha podido
quedar.

Se enjuaga con agua potable y fria, se re-ensamblan las partes
desmontadas y limpias.

Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de sodio al 2%, a
temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

Enjuagan los residuos del tanque con abundante agua.

Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccién y limpieza luego

debe ser registrado. (Registro n°13)

Empaquetadora al vacio

Proposito: Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del proceso,

por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.

Frecuencia: Dependiendo del uso

Procedimiento:

a)
b)

c)
d)

e)

g)

Desconectar la maquina de las conexiones eléctricas.

Limpiar con la ayuda de esponjas y solucion jabonosa las partes
externas e internas de la empaquetadora con movimiento energético
para asegurar el desprendimiento de suciedad.

Retirar con abundante agua el exceso de solucion jabonosa.

Adicionar la solucién desinfectante yodado (30cc por 10 litros de agua)
Dejar actuar por 5 minutos

Retirar con agua dicha solucion desinfectante.

Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccién y limpieza luego

debe ser registrado. (Registro n°14)
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»  Frigorificos/Congeladora
- Propésito: Eliminar y remover todo residuo acumulados en los frigorificos.
- Frecuencia: Dependiendo del uso
- Procedimiento

a) Desconectar la maquina de las conexiones eléctricas.

b) Limpiar con la ayuda de esponjas y solucién jabonosa las partes
externas e internas de la empaquetadora con movimiento energético
para asegurar el desprendimiento de suciedad.

¢) Retirar con abundante agua el exceso de solucion jabonosa.

d) Adicionar la solucion desinfectante yodado (30cc por 10 litros de agua)

e) Dejar actuar por 5 minutos

f) Retirar con agua dicha solucién desinfectante.

g) Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccion y limpieza luego
debe ser registrado. (Registro n°15)

= Prensadora
- Propésito: Eliminar residuos de los quesos prensados u otros residuos.
- Frecuencia: Diario
- Procedimiento:

a) Desconectar la maquina de las conexiones eléctricas.

b) Limpiar con la ayuda de esponjas y cepillos en solucion jabonosa.

c) Retirar con abundante agua el exceso de solucion jabonosa.

d) Adicionar la solucion desinfectante hipoclorito de sodio al 2%, en todas
las partes de la prensa neumatica.

e) Retirar con agua dicha solucién desinfectante.

f) Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccion y limpieza luego

debe ser registrado. (Registro n°16)

5. Higiene Personal

= Vestidores
- Propoésito: Eliminar y remover los residuos provocados por la accion de los
estudiantes al cambiarse de ropa.
- Frecuencia: Diario
- Procedimiento:
a) Barrer bien todos los residuos del piso.

b) Recogerlos en el recogedor del area.
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c)

d)

e)

g)
h)

Clasificar los residuos de acuerdo al tipo de basura en los recipientes
correctos.

Con la ayuda de cepillos y escobillas agregar solucién de detergente
alcalino.

Remover la suciedad hasta no encontrar ningun rastro.

Retirar la solucién con abundante agua.

Aplicar solucion desinfectante hipoclorito a 1% diluido en agua.

Retirar el exceso de solucion desinfectante con abundante agua.

Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccién y limpieza luego

debe ser registrado. (Registro n°17)

Higiene del personal

Propdsito: Proteger fisicamente al estudiante contra posibles efectos

externos aplicando normas de higiene durante la jornada de trabajo y

asegurar la inocuidad del producto final.

Frecuencia: Diario

Procedimiento

a)
b)
c)
d)
e)
f)
9)

Bafio de cuerpo entero antes de entrar a la planta.

Uso de desodorantes y talco.

Lavado frecuente de cabello, bien peinado y recogido.

Lavarse los dientes.

Rasurarse diariamente, patillas bien recortadas.

Ufas recortadas, limpias y sin esmalte.

Sin accesorios, ni perfume y sin maquillaje.

Lavarse las manos antes, durante y después del proceso de produccion.
Lavarse las manos continuamente con jabon liquido.

Enjuagar con abundante agua.

Colocarse desinfectante de manos, no es necesario el enjuague
posterior. (Registro n° 18)

Consideraciones adicionales

Ponerse la vestimenta adecuada para la operacion. Los operarios de la
industria alimenticia vestirdn con: polo color blanco, pantalén color
blanco, bata color blanca, mascarilla, cobertor del cabello, botas de hule
blancas y guantes de latex (requerimiento cuando se disponga

directamente con la materia prima e insumos del producto).

Llanos Jave, K.

Pag. 250



PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

Y
wp
| 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

El personal debera ducharse a la salida y entrada de su trabajo, a fin de
homogenizar el nivel de higiene y sanitizacion de todos quienes laboran
en el area de manipulacion de alimento de la planta.

Las ufias de las manos son un almacén para microorganismos cuando
no estan bien cortadas, limpias o desinfectadas

Debe utilizarse jabén yodado que procure al menos un residual de yodo
disponible de 68 ppm. Cada mes se deberia alternar con un jabén de
amonio cuaternario en niveles de 500 ppm. Que evitan contaminacion
con bacterias.

Los guantes deben ser de un material que no permita traspasar el sudor
de las manos al alimento ni de éste a las manos, es decir, impermeables
y resistentes al tipo de trabajo que se realice

Ponerse de manera apropiada y efectiva una redecilla para el cabello,
bandas para la cabeza, gorras, cobertores para la barba u otros
elementos efectivos que restrinjan el contacto del cabello con el
alimento.

Cuando se realice las actividades de limpieza y desinfeccién con
soluciones fuertes deberén utilizar guantes gruesos y lentes para evitar
el contacto directo con estas sustancias, previniendo accidentes.
Supervisar el cumplimiento de la higiene del personal antes, durante y
después de haberse realizados los procesos productivos.

Reportar heridas abiertas y/o enfermedades que el personal puede tener

antes de iniciar el proceso de produccion.

Correcto lavado de manos

- Propésito: Asegurar la correcta eliminacion de bacterias y evitar la

contaminacion cruzada ocasionada por la manipulacion.

- Frecuencia: Antes, durante y después del proceso de produccion, ademas

después de salir de los servicios higiénicos y de haber utilizado las manos

para manipulacion de materiales distintos al de la produccion de los

productos.

- Procedimiento:

a)
b)
c)

d)

Humedezca sus manos con agua.

Cdubralas con jabén liquido.

Frote sus manos entre si, efectuando movimientos circulares por 15 a 20
segundos.

Frote bien sus dedos y limpie bien las ufias, debajo y alrededor de estas

con ayuda de un cepillo.
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e) Lave la parte de los brazos que estén descubiertos y en contacto con los
alimentos, frotdndolos repetidamente.

f) Enjuague sus manos y brazos con suficiente agua.

g) Escurra el agua residual.

h) Seque las manos y brazos con toallas desechables. (Registro n°19)

6. Servicios Higiénicos

= Bafos
- Proposito: Mantener el area de bafios desinfectada y limpia para el uso de la
misma.
- Frecuencia: Diario
- Procedimiento:

a) Despejar el &reay barrer los pisos

b) Disponer de los residuos de las paleras y del suelo luego del barrido,
clasificandoles cuan sea su procedencia en los correctos recipientes.

c) Restregar con escobas o cepillos los diferentes espacios, asegurandose
no quede ninguna huella ni marca de suciedad con soluciones de
detergentes alcalinos.

d) Enjuagar con abundante agua.

e) Preparary aplicar la concentracién de desinfectante (hipoclorito al 2 %
diluido en agua).

f) Enjuagar con abundante agua.

g) Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccién y limpieza luego

debe ser registrado. (Registro n°20)

= Lavamanos

- Propoésito: Eliminar y remover cualquier tipo de suciedad que se encuentre
fuera de contacto con los alimentos dentro del area de proceso.

- Frecuencia: Diario

- Procedimiento:
a) Limpieza de macro residuos en seco.
b) Pre-enjuague de la zona de limpieza.
c) Aplicacion de detergente alcalino recomendado para uso manual en

temperaturas de 40°C y 50°C.

d) Fregary asegurarse que todas las sefiales y marcas de suciedad sean

eliminadas.
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| 4 UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

e) Verificar que los depdésitos de jabdn se encuentren debidamente llenos.

f)  Preparar solucién desinfectante (hipoclorito de sodio al 2%)

g) Enjuagar con abundate agua.

h) Verificar el correcto proceso de limpieza y desinfeccién en el registro.
(Registro n°21)

7. Control de Vectores y Plagas

Se le llama vector a un organismo que transmite un agente infeccioso o infectante

desde los individuos afectados a otros que alin no portan ese agente.
Tipo de vectores:

- Roedores

- Moscas

- Zancudos

- Cucarachas

- Hormigas

Programa de control de roedores

Los roedores como ratones y ratas suelen tener sentidos del tacto, olfato y oido
muy desarrollados estas caracteristicas hacen dificil su control, causan pérdidas
de alimentos y debido a la contaminacion con los productos. Ademas, transmiten

enfermedades como fiebre amarilla, triquinosis, salmonelosis, etc.

- Proposito: Es erradicar, controlar y prevenir la presencia de roedores dentro

de las instalaciones donde se realizan los procesos productivos.

- Tipo de roedores:
* Ratas de campo (rattus norvegious).
* Ratas de tejado (rattus rattus).

* Ratones (mus musculus).

- Areas y ambientes que cubre el programa:
* Planta: areas de produccion.
* Almacén de insumos.
* Almacén de producto final.
* Alrededores.
+ Parqueos.

* Redes de desagiie.
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

- Sustancias Quimicas:

Rodenticida Flocumefen 0.005%

Es recomendable que este programa sea realizado por otra empresa dedicada a

este rubro, con conocimientos méas profundos sobre estos temas.

- Procedimiento:

a)

b)

c)

d)

Preparacién de trampas: Se realizan por la empresa subcontratada
acomparfado del operario encargado del plan de limpieza.

Aplicacién de trampas: Se instala las diferentes trampas las cuales estan
colocadas cada 10 a 15 metros en toda la periferia del limite del terreno,
cerca de puertas o posibles ingresos de roedores; ademas podemos
utilizar métodos bioldgicos con el uso de diversas plantas que ahuyentan
a estos roedores. (Imagen n° 1)

Inspecciodn, revision y registro de las trampas instaladas cada 15 dias,
realizado por la empresa subcontrata, pero no dejando de llevar un
registro propio de la planta CEFOP. (Registro n°22)

Reportes hechos por la empresa subcontratada, ademas de entrega de
los reportes y poder tener un conocimiento de la existencia o ausencia
de estos vectores, ademas este tiempo de entrega sera a los 3 dias de

haber inspeccionado las areas.

- Frecuencia:

Control de plagas cada 15 dias es decir 2 veces al mes, ademas de tener una

supervisién mensual por el jefe de calidad, asegurar un buen control de

plagas. Ademas de realizarse reuniones entre el jefe de calidad con la

empresa subcontrata encargada del control de plagas para mayores

informaciones del funcionamiento y aplicacién del programa en las

instalaciones.

= Programa de control de insectos

- Proposito: Es erradicar, controlar y prevenir la presencia de insectos dentro

de las instalaciones donde se realizan los procesos productivos.

- Tipo de Insectos:

Tabla n° 35: Tipos de Insectos.
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wr MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Insecto Tipos
. Cucaracha de cocina (Blattella germanica)
Cucaracha ] .
. Cucaracha de desaguie (Periplaneta americana)
. Mosca Doméstica (Musca domestica)
Mosca . Mosca Metdlica (Phaenicia spp)
. Mosca de establo (Tabanos)
. Culex
Zancudo . Adulto
. Larva
. Hormiga arentina (Iridomyrmex humilis)
) . Hormiga de fuego (Salenopsis sp)
Hormigas ) )
. Hormiga ladrona (Solenopsis molesta)
. Hormiga negra de jardin (Lasius neger)

Fuente: Elaboracion Propia.

- Areas y ambientes que cubre el programa:
+ Planta: areas de produccion.
* Almacén de insumos.
* Almacén de producto final.
* Vestidores.
* Basurero general.
*  Puerta principal.

» Puerta de recepcion de materia prima.

- Sustancias Quimicas:
*  Betacyflutrina 0.005%
*  Sulfluramida 3%

Es recomendable que este programa sea realizado por otra empresa dedicada a

este rubro, con un equipo y proteccion para la correcta aplicacion de plaguicidas.
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| 4 UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Procedimiento:

a) Preparacién de trampas: Se realizan por la empresa subcontratada
acomparfado del operario encargado del plan de limpieza.

b) Aplicacién de trampas: Se instala las diferentes trampas estas pueden
ser de forma biologia es decir usando plantas naturales las cuales
cumplen su funcién de insecticidas estas son colocadas en lugares que
se puede considerar como entrada, cerca de puertas o posibles ingresos
de insectos. (Imagen n°2)

c) Inspeccibn, revision y registro de las trampas instaladas cada 15 dias,
realizado por la empresa subcontrata, pero no dejando de llevar un
registro propio de la planta CEFOP. (Registro n°23)

d) Reportes hechos por la empresa subcontratada, ademas de entrega de
los reportes y poder tener un conocimiento de la existencia o ausencia
de estos vectores, ademas este tiempo de entrega serd a los 3 dias de

haber inspeccionado las areas.

Frecuencia:

Control de plagas cada 15 dias es decir 2 veces al mes, ademas de tener una
supervisién mensual por el jefe de calidad, asegurar un buen control de
plagas. Ademas de realizarse reuniones entre el jefe de calidad con la
empresa subcontrata encargada del control de plagas para mayores
informaciones del funcionamiento y aplicacién del programa en las
instalaciones.
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UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 1: Propuesta de Programa del Procedimiento y Registro de limpieza de los pisos

en la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria n°57 — CEFOP Cajamarca I.

Cadigo
{ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES —
FEY ALEGRIA 57-C€FOP ﬂi/ ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO |_Revision
Insmmo’deEducauonSupenorTecnologlcoPubhco~ PISOS Fecha
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine Mayely | Revisado por: Aprobado por:

Llanos Jave

Cumplimiento

Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminacion y remover cualquier suciedad y residuos que se
encuentren en dichas zonas a limpiar.
1. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
1. FRECUENCIA Diario
V. MATERIALES Y v Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v' Desinfectantes
v' Manguera
v' Escobas
v/ Haraganes

V. PROCEDIMIENTO

Limpieza y desinfeccion:

1.
2.

o o M w

~

10.
11.

12.
13.

Retirar todo objeto movible de la zona a limpiar.
Colocar un aviso de “Peligro: limpieza en marcha”. Para
prevenir accidentes.

Recoja la suciedad macro presente en las areas

Barrer muy bien el piso

Recoger suciedad en recogedores correspondientes
Depositar la basura en depositos o bolsas
correspondiente

Pre — enjuague de la zona de limpieza

Prepare la solucion desinfectante (hipoclorito de sodio al
2%)

Aplique por inundacién en el piso.

Deje actuar 15 minutos como minimo.

Enjuague con abundante agua dirigiéndolo hacia los
desagies.

Esperar a que se seque completamente

Colocar los elementos moviles del equipo donde se

encontraban.

. Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registro.

VL. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n°® 2: Propuesta de Programa del Procedimiento y Registro de limpieza de las

paredes en la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria n°57 — CEFOP Cajamarca I.

Caddigo
( PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES —
@FEYA}EG@A 5] 8€I;' (b)P ﬂi ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO | REVISIon Cumblimiont
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico
. rr— PAREDES Fecha umplimiento
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
I OBJETIVO Eliminacién y remover cualquier suciedad y residuos que se
encuentren en dichas zonas a limpiar.
Il RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
. FRECUENCIA Semanal
IV. MATERIALES Y v Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva

v"  Desinfectantes
v Manguera
v"  Escobas

V. PROCEDIMIENTO

Limpieza y desinfeccion:
1. Colocar un aviso de “Peligro: limpieza en marcha”. Para
prevenir accidentes.
2. Aplicar agua con detergente con esponja, cepillo o
parecido.
Enjuague con abundante agua.
Prepare y aplicar la solucién desinfectante

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y registro

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 3: Propuesta de Programa del Procedimiento y Registro de limpieza de ventanas
de la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria n°57 — CEFOP Cajamarca I.

Cddigo
FE Y ALEGR"A 57aemp PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
|| ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto ’de Educacion Superior Tecnolgico Publico VENTANAS = ég ina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminacién de suciedad, interrumpir el paso de vectores y
animales.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
.  FRECUENCIA Semanal
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva

v"  Desinfectantes
v Manguera
v Escobas

V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:
1. Limpiar con esponjas abrasivas bafiadas en

soluciones de detergente y agua
2. Dejar actuar el desinfectante segun indicaciones de
fabricante

3. Enjuague con abundante agua.

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y
registro

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 4;: Propuesta de Programa del Procedimiento y Registro de limpieza de los techos
de la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria n°57 — CEFOP Cajamarca I.

Caodigo
FE Y ALEGR"A 57'06F0p PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
e i |I ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Pblico
‘ TECHOS Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover la suciedad que se acumula en el techo
causado de manera indirecta.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
. FRECUENCIA Quincenal
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v"  Desinfectantes
v" Manguera
v Escobas
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Cortar la alimentacién eléctrica de toda la planta.

2. Retirar todos lo movible de la zona a limpiar, cubrir

con forros plasticos todos los equipos y maquinas.

3. Remover con ayuda de escobas polvo acumulado,

tela de arafas, entre otros.

Pre-enjuague del techo.

Aplicaciéon del detergente con ayuda de esponjas

abrasivas.

6. Fregar y asegurarse que son eliminadas todas las

sefiales y marcas

Colocar la solucién desinfectante

8. Enjuague con abundante agua

Esperar se seque completamente.
10. Retirar los forros plasticos de la maquinaria

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y
registrado

VI.  OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia
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Registro n° 5: Propuesta de Programa del Procedimiento y Registro de limpieza de los
Pediluvios de la Planta de Lacteos del I.S.T. Fe y Alegria n°57 — CEFOP Cajamarca l.

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Caddigo
{ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ——
@FEYALEGRIAS%G@F 0P |ﬂ/ ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO | Revision
Instituto fe Educacion Superior Tecnologico Publico PEDILUVIOS Fec ha
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:

Mayely Llanos Jave
Firma:

Firma:

Firma:

l. OBJETIVO

Eliminar y remover la suciedad que se acumula en el techo
causado de manera indirecta.

Cumplimiento

I. RESPONSABLES

Operario encargado de limpieza.

[l FRECUENCIA

Quincenal

Sl

NO

IV.  MATERIALES Y
EQUIPOS

ASANENANENENE NN

Detergente alcalino
Desinfectantes
Manguera
Escobas
Escobillas
Guantes de hule
Botas de hule
Delantal de PVC

V. PROCEDIMIENTO

1.

Limpieza y desinfeccion

Prepara la soluciébn de limpieza a base de
detergente alcalino.

Retirar toda la acumulaciéon de material visible y el
agua sucia, utilizando escobas.

Aplicar la solucion de limpieza y restregar para una
mejor limpieza.

Enjuagar con abundante agua.

Aplicar la solucion desinfectante, hipoclorito de
sodio al 2%.

Dejar reposar 15 minutos.

Retirar con abundante agua.

Agregar nueva sustancia desinfectante,
asegurandose su limpieza.

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y
registrado

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia
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UNIVERSIDAD

N

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n°® 6: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de los Moldes de

Plastico.
Caddigo
FE Y AI.EGR'IA 57_06F0p PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
II ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Piblico MOLDES DE PLASTICO PAq]
. agina
VERSION N° 1 g
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizaciéon del
proceso
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO

[l FRECUENCIA

Diario

IV.  MATERIALES Y
EQUIPOS

v' Detergente alcalino
v/ Esponja abrasiva
v/ Desinfectantes

V. PROCEDIMIENTO

Limpieza y desinfeccion:
1. Pre — enjuague con agua potable.
2. Frotar con esponjas bafiadas en solucién de
detergente alcalina suave entre 40°C y 50 °C.
Se enjuaga con agua potable y fria.
Secar con pafios de papel desechables

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y
registrado

VI.  OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 7: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de la Mesa de acero

inoxidable.

Cdbdigo
1 PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revisién
FE Y AI-EGRlA 57“;0” ﬂi ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

Fecha Cumplimiento
MESA DE ACERO INOXIDABLE

Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico

. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
I OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacién del
proceso.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
. FRECUENCIA Diario
IV.  MATERIALES Y v Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v'  Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Retirar los residuos de mermas de producto final y

depositarlos en depdsitos adecuado.

Pre — enjuague con agua potable.

3. Frotar con esponjas bafiadas en solucion de

detergente alcalina suave entre 40°C y 50 °C.

Se enjuaga con agua potable y caliente.

Se aplica la solucion desinfectante (hipoclorito de

sodio al 1%).

6. Se enjuaga los residuos con agua potable fria.

Drenar y dejar secar.

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y
registrado.

VI OB SOERV A CIONES | o e e

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n°® 8: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de los Utensilios de

acero inoxidable.

Cdédigo
FE Y ALEGR"A 57_0€F0p PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
II ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Piblico UTENSILIOS DE ACERO INOXIDABLE Pagi
. agina
VERSION N° 1 g
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
.  FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v' Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Retirar los residuos de mermas de producto final

manualmente.

Enjuague con agua caliente entre 30°C y 45°C

3. Frotar con esponjas bafiadas en solucién de
detergente alcalina.

Enjuague con agua de 60°C y 65°C

Sumergir en un balde de agua con solucion

desinfectante

Dejar actuar segun indicaciones de fabricante

Enjuagar con agua

Dejar secar

© ® N o

Verificar el correcto procedimiento de limpieza y

registrado

VI.  OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién propia
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UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE

IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 9: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de Tina de PVC

@FEYALEGRIAW'wmpﬂi PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES | Revision
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO | Fecha

Instituto de Educacion Superior Tecnologico Piblico

VERSION N° 1

Caodigo

Cumplimiento

TINA DE PVC Pagina

Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:

l. OBJETIVO Eliminacién de residuos solidos de las bolsas, residuos de

proteinas desnaturalizadas, grasas polimerizadas y lactosa.

Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO

.  FRECUENCIA Diario

IV.  MATERIALES Y v" Detergente alcalino

EQUIPOS v' Esponja abrasiva

v" Desinfectantes

V. PROCEDIMIENTO

Limpieza y desinfeccion:

1.
2.

Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.
Realizar un pre- enjuague con agua fria con la
ayuda de manguera tan pronto como el tanque se
desocupe.

El responsable de la limpieza desmonta todas las
partes desmontables y se lavan por separado.

Se frotan con cepillos las superficies con una
solucién de detergente alcalino (Sulfonato de Sodio
Lineal a una solucion de 50gr por litro de agua)
Recomendado para uso manual a temperatura
10°C y 50°C.

Se enjuaga con agua potable y fria, se re-
ensamblan las partes desmontadas y limpias.
Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de
sodio al 2%, a temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

Enjuagan los residuos del tanque con abundante
agua.

Se verifica el correcto procesamiento de limpieza y
desinfeccién luego ser registrado

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 10: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de la Tina de Frio.

Cddigo
1 3 PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES —
@IFE”Y“AE!'EG%IA,SZ I(!GFP' ep ﬂi ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO | ~evision Cumplimient
instituto de Educacion Superior fecnologico Publico L,
Lo TINA DE FRIO Fecha umplimiento
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del
proceso, por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.
I RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
lll.  FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v' Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Cortar la alimentacién eléctrica y conexiones.

2. Realizar un pre- enjuague con agua fria con la

ayuda de manguera tan pronto como el tanque se

desocupe.

3. Elresponsable de la limpieza desmonta todas las
partes desmontables y se lavan por separado.

4. Se frotan con cepillos las superficies con una

solucién de detergente alcalino (Sulfonato de Sodio

Lineal a una solucion de 50gr por litro de agua)

Recomendado para uso manual a temperatura
10°C y 50°C.

5. Se enjuaga con agua potable y fria, se re-

ensamblan las partes desmontadas y limpias.

6. Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de

sodio al 2%, a temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

8. Enjuagan los residuos del tanque con abundante

agua.

9. Se verifica el correcto procesamiento de limpieza y

desinfeccion luego ser registrado

VI OB SERVACIONES | o e

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 11: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza del Pasteurizado.

Cdbdigo
FE Y ALEGR"A 570emp PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
i || ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico PASTEURIZADOR S
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del
proceso, por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
.  FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v'  Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.

2. Realizar un pre- enjuague con agua fria con la

ayuda de manguera tan pronto como el

pasteurizador se desocupe.

3. Elresponsable de la limpieza desmonta todas las
partes desmontables y se lavan por separado.

4. Se frotan con cepillos las superficies con una

solucién de detergente alcalino (Sulfonato de Sodio

Lineal a una solucién de 50gr por litro de agua)

Recomendado para uso manual a temperatura
10°Cy 50°C.

5. Se enjuaga con agua potable y fria, se re-

ensamblan las partes desmontadas y limpias.

6. Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de
sodio al 2%, a temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

8. Enjuagan los residuos del tanque con abundante

agua.

9. Se verifica el correcto procesamiento de limpieza y

desinfeccion luego debe ser registrado

VI OB SERV A CIONE S | o e

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 12: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de la Tina de Cuajar.

Cabdigo
FE Y ALEGR'A 5706F0p PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
' i II ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Pdblico TINA DE CUAJAR .
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del
proceso, por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.
I. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
.  FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v/ Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.

2. Realizar un pre- enjuague con agua fria con la

ayuda de manguera tan pronto como la tina se

desocupe.

3. Elresponsable de la limpieza desmonta todas las
partes desmontables y se lavan por separado.

4. Se frotan con cepillos las superficies con una

solucién de detergente alcalino refriegue todas las

partes que se elimine la leche que ha podido

quedar.

5. Se enjuaga con agua potable y fria, se re-

ensamblan las partes desmontadas y limpias.

6. Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de

sodio al 2%, a temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

8. Enjuagan los residuos del tanque con abundante

agua.
9. Se verifica el correcto procesamiento de

desinfeccion y limpieza luego debe ser registrado.

VI OB SERVACIONES | e

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 13: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza del Triturador.

Caodigo
FE Y ALEGR"A 570emp PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
. i || ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico TRITURADOR _
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del
proceso, por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
[l FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALES Y v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v'  Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Cortar la alimentacion eléctrica y conexiones.

2. Realizar un pre- enjuague con agua fria con la
ayuda de manguera tan pronto como la tina se

desocupe.

3. Elresponsable de la limpieza desmonta todas las

partes desmontables y se lavan por separado.

4. Se frotan con cepillos las superficies con una

solucién de detergente alcalino refriegue todas las

partes que se elimine la leche que ha podido
quedar.

5. Se enjuaga con agua potable y fria, se re-

ensamblan las partes desmontadas y limpias.

6. Para su desinfeccion se utilizara hipoclorito de

sodio al 2%, a temperatura ambiente.

Dejar reposar 15 minutos.

8. Enjuagan los residuos del tanque con abundante
agua.
9. Se verifica el correcto procesamiento de

desinfeccién y limpieza luego debe ser registrado

VI OB SERV A CIONES | o e

Fuente: Elaboracion propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 14: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de la Empaquetadora

al vacio.

Caodigo
[ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
FE Y ALEGR|A 5706F0P Iﬂl ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

. Fecha Cumplimiento
EMPACADORA AL VACIO

Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico

. Pagina

VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:

l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier residuo de la finalizacion del

proceso, por medio de una limpieza y sanitizacion eficiente.

I RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO

.  FRECUENCIA Diario

IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino

EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v' Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Desconectar la maquina de las conexiones

eléctricas.

2. Limpiar con la ayuda de esponjas y solucién

jabonosa las partes externas e internas de la

empaquetadora con movimiento energético para

asegurar el desprendimiento de suciedad.

3. Retirar con abundante agua el exceso de solucion

jabonosa.

4. Adicionar la solucién desinfectante yodado (30cc

por 10 litros de agua)

Dejar actuar por 5 minutos

Retirar con agua dicha solucion desinfectante.

7. Se verifica el correcto procesamiento de

desinfeccion y limpieza luego debe ser registrado

VI OB SERV A CIONES | o e

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 15: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de Frigorificos.

Cdédigo
FE Y ALEGR"A 5706FOP PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revisién
: bl |I ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Insttuto de Educacion Superior Tecnologico Pablico FRlGORiFlCOS _
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover todo residuo acumulados en los
frigorificos.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
Il FRECUENCIA Depende del uso
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v'  Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Desconectar la maquina de las conexiones

eléctricas.

2. Limpiar con la ayuda de esponjas y solucién
jabonosa las partes externas e internas de la
empaguetadora con movimiento energético para

asegurar el desprendimiento de suciedad.

3. Retirar con abundante agua el exceso de solucion

jabonosa.

4. Adicionar la solucion desinfectante yodado (30cc

por 10 litros de agua)

5. Dejar actuar por 5 minutos

Retirar con agua dicha solucion desinfectante.

Se verifica el correcto procesamiento de

desinfeccion y limpieza luego debe ser registrado.

VI OB SERV A CIONES | o e

Fuente: Elaboracion propia
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 16: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de la Prensadora.

Caddigo
FE Y ALEGR"A 57'06FOP PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
: bl |I ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico PRENSADORA _
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar residuos de los quesos prensados u otro residuo.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
.  FRECUENCIA Diario

IV. MATERIALESY

v' Detergente alcalino

EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v'  Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Desconectar la maquina de las conexiones eléctricas.

2. Limpiar con la ayuda de esponjas y cepillos en
solucién jabonosa.

3. Retirar con abundante agua el exceso de solucion

jabonosa.

4. Adicionar la solucion desinfectante hipoclorito de
sodio al 2%, en todas las partes de la prensa

neumatica.
5. Retirar con agua dicha solucion desinfectante.

6. Se verifica el correcto procesamiento de desinfeccion

y limpieza luego debe ser registrado

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 17: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de los Vestidores.

Cdédigo
FE Y ALEGR"A 5706FOP PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revisién
: bl |I ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico VESTIDORES _
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover los residuos provocados por la accién de
los estudiantes al cambiarse de ropa.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
.  FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v'  Desinfectantes
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Barrer bien todos los residuos del piso.

2. Recogerlos en el recogedor del area.

3. Clasificar los residuos de acuerdo al tipo de basura

en los recipientes correctos.

4. Con la ayuda de cepillos y escobillas agregar
solucion de detergente alcalino.

5. Remover la suciedad hasta no encontrar ningan

rastro.

6. Retirar la solucién con abundante agua.

Aplicar solucién desinfectante hipoclorito a 1%

diluido en agua.

8. Retirar el exceso de solucion desinfectante con

abundante agua.

9. Se verifica el correcto procesamiento de

desinfeccion y limpieza luego debe ser registrado

VI OBSERVACIONES |

Fuente: Elaboracién propia
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UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 18: Propuesta de Programa del Procedimiento de Higiene del Personal.

@FEYALEGRIA 57-0F0P Iﬂ’

PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

Cddigo

Cumplimiento

Instituto iie Educacion Superior Tecnologico Publico HIGIENE PERSONAL F,eC'ha
VERSION N° 1 Pagina
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:

Firma:

l. OBJETIVO Proteger fisicamente al estudiante contra posibles efectos
externos aplicando normas de higiene durante la jornada de
trabajo y asegurar la inocuidad del producto final.

Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO

.  FRECUENCIA Diario

IV. MATERIALES Y v" Shampoo

EQUIPOS v' Jabén

v' Vestimenta de trabajo limpia.
v/ Jabén liquido.

V. PROCEDIMIENTO

1

Limpieza y desinfeccion:
Procedimiento
1.
2.

© N o 0 A

10. Enjuagar con abundante agua.

11. Colocarse desinfectante de manos, no es

Consideraciones adicionales

Bafio de cuerpo entero antes de entrar a la planta.

Uso de desodorantes y talco.

Lavado frecuente de cabello, bien peinado y
recogido.

Lavarse los dientes.

Rasurarse diariamente, patillas bien recortadas.
URas recortadas, limpias y sin esmalte.
Sin accesorios ni maquillaje.

Lavarse las manos antes, durante y después del

proceso de produccion.
Lavarse las manos continuamente con jabén

liquido.

necesario el enjuague posterior.

. Ponerse la vestimenta adecuada para la operacion.

Los operarios de la industria alimenticia vestiran

Llanos Jave, K.

Pag. 274




Y. PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

wr MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

con: polo color blanco, pantalén color blanco, bata
color blanca, mascarilla, cobertor del cabello, botas
de hule blancas y guantes de latex (requerimiento

cuando se disponga directamente con la materia

prima e insumos del producto).
2. El personal debera ducharse a la salida y entrada

de su trabajo, a fin de homogenizar el nivel de

higiene y sanitizacién de todos quienes laboran en
el area de manipulacion de alimento de la planta.
3. Las ufias de las manos son un almacén para

microorganismos cuando no estan bien cortadas,

limpias o desinfectadas
4. Debe utilizarse jab6n yodado que procure al menos

un residual de yodo disponible de 68 ppm. Cada

mes se deberia alternar con un jab6n de amonio
cuaternario en niveles de 500 ppm. Que evitan
contaminacion con bacterias.

5. Los guantes deben ser de un material que no

permita traspasar el sudor de las manos al alimento
ni de éste a las manos.

6. Ponerse de manera apropiada y efectiva una

redecilla para el cabello, bandas para la cabeza,
gorras u otros elementos efectivos que restrinjan el
contacto del cabello con el alimento.

7. Cuando se realice las actividades de limpieza y

desinfeccion con soluciones fuertes deberan utilizar

guantes gruesos y lentes para evitar el contacto

directo con estas sustancias, previniendo
accidentes.

8. Supervisar el cumplimiento de la higiene del
personal antes, durante y después de haberse

realizados los procesos productivos.

9. Reportar alguna herida abierta y/o algun tipo de
enfermedad que el personal tenga antes de iniciar

con el proceso de produccion.

VI OB SERVACIONES | e

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 19: Propuesta del Procedimiento Correcto del lavado de manos.

Cdédigo
[ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
FE Y ALEGRlA 570€F0p iﬁ ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

Fecha Cumplimiento
CORRECTO LAVADO DE MANOS

Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico

) Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:

I OBJETIVO Asegurar la correcta eliminacién de bacterias y evitar la
contaminacion cruzada ocasionada por la manipulacion.

Il RESPONSABLES Operario encargado de limpieza.

.  FRECUENCIA Antes, durante y después del proceso de produccion,
ademas después de salir de los servicios higiénicos y de | Sl NO
haber utilizado las manos para manipulacion de materiales
distintos al de la produccién de los productos.

IV. MATERIALESY v Jabén liquido

EQUIPOS
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Humedezca sus manos con agua.

2. Cubralas con jabon liquido.

3. Frote sus manos entre si, efectuando movimientos

circulares por 15 a 20 segundos.

4. Frote bien sus dedos y limpie bien las ufias, debajo

y alrededor de estas con ayuda de un cepillo.

5. Lave la parte de los brazos que estén descubiertos
y en contacto con los alimentos, frotAndolos

repetidamente.

6. Enjuague sus manos y brazos con suficiente agua.

Escurra el agua residual.

Seque las manos y brazos con toallas

desechables.

VI. OB S E RV A CIONES | oo e e

Fuente: Elaboracién propia
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 20: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de los Bafios.

Caodigo
FE Y ALEGR"A 57eemp PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
' i || ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Insttuto de Educacion Superior Tecnologico Piblico B ANO S _
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Mantener el area de bafios desinfectada y limpia para el uso
de la misma.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
[l FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALESY v' Detergente alcalino
EQUIPOS v' Esponja abrasiva
v' Desinfectantes
v'  Escobas
v"  Botas de hule
v" Delantal PVC
v' Guantes de hule
V. PROCEDIMIENTO Limpieza y desinfeccion:

1. Despejar el area y barrer los pisos

2. Disponer de los residuos de las paleras y del suelo

luego del barrido, clasificandoles cuan sea su

procedencia en los correctos recipientes.

3. Restregar con escobas o cepillos los diferentes

espacios, asegurandose no quede ninguna huella

ni marca de suciedad con soluciones de

detergentes alcalinos.

Enjuagar con abundante agua.

Preparar y aplicar la concentracién de

desinfectante (hipoclorito al 2 % diluido en agua).

6. Enjuagar con abundante agua.
7. Se verifica el correcto procesamiento de

desinfeccion y limpieza luego debe ser registrado

VL. OB S E RV A CIONES | o e e

Fuente: Elaboracion propia

Llanos Jave, K. Pag. 277




UNIVERSIDAD

N

PRIVADA DEL NORTE

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 21: Propuesta de Programa del Procedimiento de limpieza de los Lavamanos.

Caddigo
FE Y ALEGR"A 570€FOP PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
i || ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico LAVAMANOS a—
. Pagina
VERSION N° 1
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
l. OBJETIVO Eliminar y remover cualquier tipo de suciedad que se
encuentre fuera de contacto con los alimentos dentro del
area de proceso.
Il. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza. S| NO
. FRECUENCIA Diario
IV. MATERIALESY Detergente alcalino
EQUIPOS Esponja abrasiva

v
v
v
v Escobas
v
v

v" Guantes de hule

Desinfectantes

Botas de hule
Delantal PVC

V. PROCEDIMIENTO

Limpieza y desinfeccion:
1.
2.

3.

Limpieza de macro residuos en seco.

Pre-enjuague de la zona de limpieza.

Aplicacién de detergente alcalino recomendado

para uso manual en temperaturas de 40°C y 50°C.

Fregar y asegurarse que todas las sefales y

marcas de suciedad sean eliminadas.

Verificar que los depdsitos de jabdén se encuentren

debidamente llenos.
Preparar solucién desinfectante (hipoclorito de

sodio al 2%)

Enjuagar con abundate agua.

Verificar el correcto proceso de limpieza 'y

desinfeccion en el registro

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia
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Y PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
] MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA

PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Imagen n° 1: Plantas repelentes — Roedores.

Plantas

Descripcion

El potente aroma de algunas hierbas repele
los ratones. Las mejores opciones son el
género Allium (cebollas, ajos, puerros y
cebolletas), el alcanfor, la planta enana, el
sauco, el género Euforbia, las casas de la
moneda y el ajenjo. La menta fresca o seca,
con su suave olor, sirve de repelente contra
los roedores evitando que ingresen a un lugar
determinado. Las plantas de "barrera" como
los guisantes (Lathyrus latifolius), los narcisos
(Narcissus spp.), la madera jacinto (Scilla o
esquila) y el jacinto (Muscari), también repelen

los ratones.

Fuente: Ministerio de Salud y Proteccidn Social — Manual integral de roedores

Llanos Jave, K.

Pag. 279




UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

N

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES
ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Registro n° 22: Control de Plagas - Roedores

Caddigo
FE Y ALEGR"A 570emp PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revisién
i || ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO Fecha Cumplimiento
Instituto de Educacion Superior Tecnologico Publico CONTROL DE PLAGAS — ROEDORES PAg]
. agina
VERSION N° 1 9
Preparado por: Katherine | Revisado por: Aprobado por:
Mayely Llanos Jave Firma: Firma:
Firma:
. OBJETIVO Erradicar, controlar y prevenir la presencia de roedores dentro de
las instalaciones donde se realizan los procesos productivos.
II. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza y empresa subcontrata. S| NO
Ill. FRECUENCIA Semanal
IV. MATERIALES Y v' Trampas
EQUIPOS v" Rodenticida Flocumefen 0.005%
V. PROCEDIMIENTO 1. Preparacion de trampas

2. Aplicacién de trampas cada 10 a 15 metros en toda la periferia

del limite del terreno, cerca de puertas.

3. Estado de la trampa, si atrapo algun roedor limpiar
inmediatamente con la vestimenta de limpieza correcta, esta
vestimenta no puede ser utilizada dentro de la planta es de uso

exclusivo para control de plagas.

4. Sien caso se haya encontrado un roedor en trampas cerca
de puertas, inspeccionar el ambiente cercano a la puerta

asegurando su estado limpio.

VI. OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion propia
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Y PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

b MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE

UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

Imagen n° 2: Plantas repelentes — Insectos

Plantas Descripcion

Menta de gato (Nepeta cataria): Es una hierba
tiene 10 veces mas efectividad que el DEET
para mantener a los mosquitos alejados. Esta
planta tiende a extenderse lo recomendable es
tenerla en unos botes colgados y estar
recortando sus ramas constantemente.
Romero (Rosmarinus officinalis): El aceite de
este arbusto es celestial para la mayoria de los
seres humanos, pero desagradable a los
insectos.

Menta (Mentha spp): El aceite de esta planta es
desagradable para los insectos, es bueno
colocar un par de estas plantas en la orilla de la
ventana para asi mantener alejados a los
mosquitos.

Ajo (Allium sativum): Una de las mas

poderosas plantas para ahuyentar

cucarachas y todo tipo de plagas por su olor
intenso y penetrante.

Pepino (Cucumis sativus): Resulta que el olor
del pepino es detestado por las cucarachas
Orégano (Origanum vulgare): Es una planta de
la familia Lamiaceas, repele muchas plagas,

entre ellas las hormigas.

Fuente: Eurosidentes
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PROPUESTA DE IMPLEMENTACION DE BUENAS PRACTICAS DE

MANUFACTURA (BPM) Y LOS PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO (POES) EN LA PLANTA DE
UNIVERSIDAD LACTEOS DEL I.S.T. FE Y ALEGRIA N°57 — CEFOP CAJAMARCA | PARA
PRIVADA DEL NORTE CONTRIBUIR EN LA INOCUIDAD DEL PRODUCTO.

N

Registro n° 23: Control de plagas — Insectos.

Caddigo
[ PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES Revision
FE Y ALEGRlA 570“0') ﬂi/ ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO

Fecha Cumplimiento
CONTROL DE PLAGAS - INSECTOS

Insttuto de Educacion Superior Tecnologico Publico ™

. Péagina

VERSION N° 1
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
Firma: Firma: Firma:

. OBJETIVO Erradicar, controlar y prevenir la presencia de insectos dentro de

las instalaciones donde se realizan los procesos productivos.

. RESPONSABLES Operario encargado de limpieza y empresa subcontrata. S| NO

lll. FRECUENCIA Semanal

IV. MATERIALES Y v' Trampas

EQUIPOS v' Betacyflutrina 0.005%

v/ Sulfluramida 3%
VI. PROCEDIMIENTO 1. Preparacion de trampas

2. Colocacion de trampas en todas las posibles entradas,

especialmente en ventanas.

3. Limpiar las trampas se haya o no encontrado insectos

atrapados.

4. La vestimenta de limpieza tiene es de uso exclusivo para el

control de plagas de insectos.

VI OB SERV A CIONES | ottt ettt e e ettt et e

Fuente: Elaboracién propia
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