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RESUMEN

El objetivo del proyecto fue obtener un manual para el proceso de fabricacion de
queso fresco, para disponer de un instrumento técnico util que sea usado por

quienes trabajan en la empresa.

El desarrollo del manual parti6 de la evaluacién de los procesos establecidos,
para los que se buscOd oportunidades de mejora, lo que se hizo desde la
identificacion, la evaluacion, hasta el control de los riesgos vinculados con las
materias primas, los ingredientes y los procesos, con la finalidad de obtener y

garantizar alimentos inocuos y de calidad.

Para el desarrollo del presente trabajo se realizaron consultas bibliograficas, tanto
del proceso de fabricacion de queso fresco, como de la normativa de calidad, las
buenas practicas de manufactura y ensayos practicos de laboratorio e
inspecciones (tanto al proceso en si, como a las instalaciones, herramientas,
equipos y utensilios empleados), a fin dar cumplimiento a lo estipulado en las
fuentes citadas y verificar las condiciones en que, en la practica, se elabora el

queso fresco.

Como resultado de esta metodologia, se obtuvo la informacién pertinente y los
resultados de laboratorio que han servido de base para la estructuracion del
Manual y las recomendaciones practicas para llevar adelante el proceso de

elaboracion de queso fresco en las mejores condiciones técnicas.

Es importante mencionar que las jornadas compartidas con el personal de planta
durante los procesos productivos fueron determinantes para la identificacion de

elaboracion del manual.

Las condiciones iniciales en que fue disefiado y construido el espacio que ocupa
la planta, no fueron enfocadas en el proceso productivo, es por esto que se
hallaron deficiencias en la infraestructura y en flujo del proceso; sin embargo, este

trabajo plantea alternativas practicas para la mejora de dichas condiciones, lo que
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efectiviza el proceso y contribuye a mejorar la calidad del producto final elaborado

en esta empresa.

El manual de operaciones disenado, fruto de este trabajo, es una guia
metodoldgica para elaborar queso fresco. En ella se describen las condiciones en
que deben realizarse las distintas operaciones del proceso productivo con base en

normas de calidad y buenas practicas de manufactura.
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INTRODUCCION

Dentro del campo agropecuario existen varios elementos que deben ser
considerados a fin de optimizar el uso de sus productos y asi obtener mas

ventajas, un mejor aprovechamiento y mas rentabilidad.

Uno de estos productos es la leche, elemento fundamental para la alimentacion
humana; sin embargo, no siempre es posible colocar ventajosamente la leche en
el mercado en su estado liquido y fresco. En este caso, resulta conveniente
transformarla en productos derivados que se puedan vender con mas facilidad o

almacenar hasta darles salida oportuna.

Para la elaboracion de cualquier producto lacteo, es importante conocer los
procesos basicos que fundamentan la transformacion de la leche, ademas de los
cuidados de higiene y sanidad que permiten elaborar y obtener productos idéneos

para el consumo humano.

La leche y sus derivados, por la calidad de sus componentes y el balance
existente entre ellos, hacen que sea un sustrato muy propicio para el desarrollo de
una amplia variedad de microorganismos, de ahi la importancia de contar con

procesos que garanticen un producto higiénico y de calidad.

La leche es un insumo del que pueden obtenerse muchos y variados productos;
sin embargo, el presente trabajo se enfocara en el queso fresco y su proceso de

elaboracion en la empresa.

El queso es el resultado de la coagulacién de la leche de algunos mamiferos, para
lo cual se anade enzimas coagulantes o cuajo. La actividad de algunos
microorganismos que se encuentran presentes en la leche o que han sido
afnadidos a ella de forma intencional, producen acido lactico, el cual también

puede provocar coagulacion.

La cuajada es cortada, desuerada, calentada, moldeada y prensada.



Posteriormente, suele ser sometida a procesos de maduracién, para los que
existen parametros definidos de tiempo, temperatura y humedad relativa
(Ordonez, 1998, p.121).

Muchas sociedades (tanto de oriente como de occidente) usan el queso como un
componente importante en su alimentacion debido a que posee una serie de
caracteristicas entre las que podemos citar la facilidad de elaboracién, su valor
nutritivo, la mayor practicidad para su conservacion comparandola con la de la

leche fresca, a la cual vendria a sustituir.

Al tratarse de un producto con alto contenido de humedad este tipo de queso es
muy perecedero, por lo que la conservacion debera realizarse a temperaturas
adecuadas (4 — 6 °C), procurando mantener la cadena de frio, preferentemente
hasta el momento de su consumo, para conservar la calidad del producto y

mantener su vida util (Astiasaran, 1999, p. 95).

El queso fresco puede presentar defectos originados por fermentaciones
anormales provocadas por agentes daninos existentes en la leche, que no fueron
eliminados de forma correcta con la pasteurizacion, o por aquellos que entran
posteriormente, por contaminacién cruzada. Pueden también ser derivados de
técnicas defectuosas de produccion, mal manejo o por condiciones ambientales
deficitarias durante el almacenaje, de ahi la importancia de definir e implementar
durante todo el proceso las Buenas Practicas de Manufactura (BPM's) en el

manejo de lacteos.

Estas son algunas razones de las que deriva la importancia de contar con un
documento, en este caso el Manual de Operaciones, que pretende ser una guia
donde se detalle la metodologia para el proceso de fabricaciéon de queso fresco,
con base en las normas nacionales de calidad y las BPM’s, que permita trabajar
de manera mas eficiente, higiénica y segura, y garantice obtener un queso de

calidad como producto final.

El control de calidad en la produccién de lacteos tradicionalmente se realiza en



dos etapas: la primera al insumo basico, la leche, ya que de sus caracteristicas
dependera el producto final y, ademas, permite fijar un rango de pago a los
proveedores; la segunda se realiza al producto final, para comprobar su aptitud
para el uso humano, para lo que, en la actualidad, se realizan inspecciones
enfocadas en el analisis de los procesos y el cumplimiento de normativas y
sistemas de Aseguramiento de Calidad que, a su vez, permite obtener

certificaciones de procesos y productos que dicen de la bondad de los mismos.

En el ambito de la elaboracién de productos alimenticios, es importante considerar
que no existen soluciones simples a los problemas relacionados a la calidad, a la
sanidad ni a la higiene de los alimentos; por ello con este Manual se pretende
delimitar actividades que permitan cuidar, monitorear y verificar, la ejecucion del
proceso productivo (a fin de disminuir las posibilidades de que la leche se
contamine) y la obtencion de un producto final con caracteristicas de adecuada

idoneidad para el consumo.

Se pretende que la aplicacién de este manual sea de gran ayuda para la empresa,
ya que se busca reducir las pérdidas ocurridas tanto en el insumo base como en
el producto final, y generar confianza en los consumidores que obtendrian un

producto de calidad consistente.

El queso fresco es un tipo de queso que, partiendo de leche entera, presenta
textura blanda con una composicion caracteristica de 60% de humedad, 20% de
grasa y el 20% restante entre proteina, carbohidratos sales minerales y
vitaminas. La inocuidad de este tipo de queso esta relacionada a la calidad y
condiciones higiénicas en el proceso de recepcion de leche, a la forma en que se
comporte el inéculo, a las posibilidades de que el producto se contamine durante
su elaboracion debido a maquinarias empleadas, o a quienes las operan, a las
condiciones del proceso de maduracion, a los métodos y condiciones
almacenamiento y transporte, entre otros aspectos; de ahi que el cuidado de la
higiene es fundamental en su proceso de elaboracién, basandose en las BPM's y

en las normativas de calidad del pais.
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La implementacion de este Manual de procesos justifica la realizacién de este
trabajo, ya que lo que se pretende es velar por la salud de quien consume el

producto final y elevar la rentabilidad para la empresa.

Se puede especular que al ser la leche la materia prima para la fabricacion de
quesos deberia obtenerse un producto homogéneo; sin embargo, en el
procesamiento existen variaciones que hacen dificil predeterminar la calidad del

producto final; ahi otra de las razones para la realizacién de este trabajo.

En el proceso de fabricacidn de quesos frescos, descrito en este trabajo, se
presenta una serie de exigencias particulares, tanto en la calidad de la leche
utilizada para su elaboracion, como en el aspecto sanitario de las instalaciones de

fabricacion y envasado.

La aplicacion de las mejores practicas en la elaboracion de los productos
alimenticios surgen de varias circunstancias como: las mayores exigencias por
parte de los consumidores, (tienen mayores conocimientos sobre la materia y sus
derechos), las regulaciones de los entes estatales que exigen el cumplimiento de
normativas que buscan proteger la salud de la poblacion, las exigencias de los
mercados que se han vuelto mas competitivos, mucho mas en este delicado

campo como es el de los alimentos.



1. REVISION BIBLIOGRAFICA

1.1. PROCESO DE ELABORACION DE QUESO FRESCO

1.1.1. HISTORIA

Para encontrar los origenes del queso, hay que ubicarse en épocas remotas,
tiempo en el que para transportar la leche se utilizaban los estomagos de los
animales, en los que una sustancia enzimatica presente en sus paredes, la renina,
provocaba, al cabo de un tiempo, la coagulacion de las proteinas lacteas y la
separacion del suero, lo que formé un producto apto para el consumo (De
Esesarte, 2002, p. 179).

En la fabricacion tradicional de quesos no se daba demasiada importancia a las
operaciones de preparacion de la leche destinada a su elaboracion. En los casos
mas simples, tras una filtracién primaria, la leche se cuajaba inmediatamente
después de ser recogida a la temperatura del ordefio (Amiot, 1991, p. 70). En la
leche recogida en recipientes de madera, se producia una gran proliferacion de
microorganismos, por lo que el tiempo de coagulacién relativamente largo, de 15 a
20 h, permitia el desarrollo de las bacterias acidificantes mesofilas. La regularidad
de la acidificacién dependia de los cuidados observados en las diferentes
manipulaciones y de las variaciones de la temperatura de la leche y la cuajada

(Societé Scientifique D'Hygiéne Alimentaire, 1991, p. 65).

En los ultimos 30 afos, el desarrollo de los quesos frescos ha sido importante,
tanto en los paises en los que su produccién era tradicional, como en los que no

tenian al queso fresco como una opcién alimenticia.

Este desarrollo mundial se explica por la conjuncion de numerosos factores
favorables: el gran valor nutritivo por su contenido en proteinas; la elevada calidad
higiénica, debida por un lado al disefio de las cadenas de produccién y por otro al

efecto positivo de las bacterias lacticas contenidas en la pasta; el envasado,



variado y poco costoso, que va desde la porcion individual hasta el bloque de
muchos kilogramos de peso; el alto rendimiento respecto a la leche utilizada; las
nuevas técnicas (procedimiento termo-quark, ultrafiltracion) dan un lactosuero
cuyo contenido en proteinas es bajo; la sencillez del proceso, generalmente en
continuo, que requiere poca mano de obra; la posibilidad de fabricarlos no sélo a
partir de la leche fresca, sino también, en los paises cuya produccion lechera es
insuficiente, a partir de leche en polvo y aceite de mantequilla; el desarrollo
general de las cadenas de frio para la distribucion; la gran facilidad de ampliacion
de la gama de productos, al combinarlo con frutas, confituras, hierbas, o en
preparaciones culinarias como salsas, reposteria o para preparar quesos
fundidos; vy, el desarrollo y dinamismo de las grandes marcas nacionales e
internacionales (Laranaga, 1999, p. 33; ITDG, 1998, p. 22; Madrid, 1999, p. 82).

1.1.2. DEFINICION DE QUESO

Queso es el producto final, obtenido al coagular leche por adicién de agentes
coagulantes o cuajo apropiados, y eliminar el suero obtenido del proceso de
coagulacion. El queso puede presentarse madurado o como producto fresco
(Madrid, 1999, p. 84).

Los ingredientes basicos utilizados en la fabricacién del queso son: la leche como
materia prima, cultivos de bacterias lacticas, enzimas coagulantes o acidos, cuajo,
sal, y aditivos permitidos segun el tipo de queso y acorde a la legislacion de cada
pais (Madrid, 1999, p. 85).

Existe una amplia variedad de quesos en lo que respecta a presentacion, forma,
tamafo, recubrimiento, tipo de leche empleada, sistema de fabricacion y
almacenamiento. Por las razones anteriores la clasificacion de los quesos resulta
muy complicada. Las caracteristicas de los quesos estan definidas por forma,
tamano, peso, color y aspecto externo, asi como datos analiticos tales como:
porcentaje de grasa, sal, extracto seco magro y humedad (Astiasaran, 2000,
p. 87).



Con base en lo expuesto en el parrafo anterior, un parametro tomado para
clasificar a los quesos, es la humedad, como lo muestran los datos presentados
en la Tabla 1.1 donde se observa el porcentaje de agua contenido en el queso al

momento de su comercializacion.

Tabla 1.1. Clasificacion de los quesos segun su porcentaje
de humedad al momento de su comercializacion

Clases Agua (%)
Frescos 60 - 80
Blandos 55-57
Semiduros | 42-55
Duros 20-40
(Madrid, 1999, p. 89)

1.1.3. DEFINICION DE QUESO FRESCO

El queso fresco segun la Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1 528, expuesta en el
Anexo |, que habla sobre el queso fresco y sus requisitos, lo define como el
producto que se encuentra listo para ser consumido luego de su elaboracion y que

no estara sujeto a cambios adicionales, ni fisicos, ni quimicos.

Segun Madrid (1999), los quesos frescos tienen un alto contenido en humedad y
no han sido sometidos a maduracion, por tanto, su sabor puede asemejarse al de
la leche fresca o leche acida. Su consistencia suele ser pastosa y su color blanco,
aunque esta caracteristica puede variar en funcion a los aditivos utilizados como

aromas, saborizantes y especias (p. 93).

La denominacién "quesos frescos" induce al consumidor a pensar que se trata de
un producto no sometido a proceso de maduracion, de vida util corta y conservado

a temperaturas bajas (Busse, 1981, p. 998).

De un tipo de queso a otro, se observa la variacidbn en su composicién, esto

debido a varios factores, como la forma en que se realiza la coagulacién y el



desuerado, la composicion de la leche utilizada como materia prima y la forma de

trabajar la cuajada.

La composicion tipica del queso fresco se presenta en la Figura 1.1.

B Grasa

® Proteina

B Carbohidratos

H Sales Minerales y vitaminas
A, B,D,E K

Figura 1.1. Composicion quimica del queso fresco (%)
(Gonzalez, 2002, p. 17)

En quesos producidos a partir de leche entera cuyo porcentaje de grasa varie
entre 3,3 a 3,5 %, se observa que, el contenido de sélidos totales varia entre 25 y

75%, y el contenido de materia grasa varia entre 40 y 50 %.

La parte no grasa del queso esta formada por materias nitrogenadas en 85 a 91%,
y el resto representa las sales y productos derivados de la lactosa. El contenido
de acido lactico en quesos de pasta fresca es elevado, va de 2 a 3%. Las sales
minerales varian de 0,9 a 2,6% del queso (Alais, 1970, pp. 45-47; Madrid, 2000,
p. 94).

En la normativa ecuatoriana, la NTE INEN 1528 que habla del queso fresco,
presenta los requisitos que éste debe cumplir en cuanto a su composicion. Dichos

requisitos se presentan en la Tabla 1.2.



El consumo de queso fresco deben realizarse en la menor cantidad de dias luego
de su fabricacién, y su transportacion y proceso de conservacion se realiza a
temperatura de refrigeracién (4 °C). Se los conoce como quesos acidos como

consecuencia de que la lactosa es transformada en acido lactico y no tienen

corteza.
Tabla 1.2. Requisitos del queso fresco
Requisitos Tipo de Queso Unidad Min. Max.
Queso fresco comun % - 65
Humedad
Queso fresco extrahtimedo % > 65 80
Ricos en grasa % > 60 -
Grasos % > 45 60
Grasa en
el extracto Semigrasos % >25 45
seco Pobres en grasa % > 10 25
Desnatados % - 10

(NTE INEN 1528, p. 2)

1.1.4. ETAPAS DEL PROCESO DE ELABORACION DE QUESO FRESCO

El queso es un producto que, durante siglos, se lo ha elaborado de manera
artesanal; incluso en los denominados paises desarrollados, en los actuales
momentos, se lo continda elaborando asi, pero cuidando su inocuidad y aptitud
para el uso mediante el cumplimiento de las regulaciones y normativas de
seguridad alimentaria y el empleo de equipos que facilitan cumplir estas

condiciones.

El queso es un alimento de alta demanda a nivel mundial por ello es elaborado en
industrias con tecnologia moderna, donde las fases de elaboracién estan muy
mecanizadas e incluso automatizadas a fin de garantizar un procesamiento

higiénico.

En la Figura 1.2 se observa el esquema para fabricaciéon de queso fresco. Cabe



mencionar que acorde a las capacidades y disefio de la planta, pueden existen

variantes en el proceso.

Pasteurizacién
Homogenizacion

Almacenamiento

Fermentos
4°C
18-22°C

Refrigeraciénjo
Tratamiento Ténmico
Recepcié e
=g I ]
uul

Moldeado, Prensado, Salado

Coagylacion

®RD
Almalza@mian@w rio (jg)‘ﬁm'bum?ngjk|

Figura 1.2. Esquema de elaboracion de queso fresco
(Luquet, F., 1993; Madrid, A. 1996)

A continuacion, se describen las etapas comprendidas en la elaboracién de queso

fresco.

1.1.4.1. Recepcion y tratamientos previos de la leche

La leche, durante y después del ordefio, es proclive a sufrir contaminacion.
Debido a esto, es imprescindible su pasteurizacion, sin que esto se convierta en
un medio sustituto de la higiene durante la produccién, pues para elaborar
cualquier producto terminado de calidad, es importante contar con materia prima

de buena procedencia (Cenzano, 1992, p. 120).

La leche ordefiada en las granjas se encuentra a una temperatura de 37 °C y

resulta un caldo de cultivo excelente para todo tipo de bacterias; por tanto, al ser



recibida en la queseria, si no ha sido disminuida su temperatura, debe ser
enfriada hasta llegar a temperaturas entre 4 y 6 °C (Cenzano, 1992, p. 121). Se
recomienda utilizar cisternas y tanques de acero inoxidable, durante todo el

proceso de ordefo, recepcion y tratamiento de la leche.

A pesar de que los tratamientos previos de la leche varian segun el tipo de queso
a elaborarse, hay algunos muy generalizados que aplican para todas las

variedades y permiten mantener un proceso satisfactorio en términos de calidad.

Aun considerando que la calidad de la leche recibida sea buena, existe la
posibilidad de que se produzcan contaminaciones, por tanto, la queseria debera
estar limpia y la leche debera ser higienizada en una centrifuga de alta velocidad
que permite la eliminacion de todo tipo de impurezas, asi como parte de bacterias
y esporas y ademas ayuda a la normalizacion del contenido de grasa de la leche
(Madrid, 1999, p. 68; Gonzalez, 2002, p. 16).

Posteriormente, la leche es pasteurizada a una temperatura de 65 °C durante 30
minutos, o entre 72 y 75 °C durante 15 segundos, con la finalidad de eliminar
microbios patégenos que pudieran afectar la salud de quien consume el producto
final. Es recomendable que la operacion térmica sea controlada para evitar que
las proteinas termolabiles (albumina y globulina) se desnaturalicen, lo que
provocaria su precipitaciéon, formando particulas consistentes que inciden

negativamente sobre la sinéresis (Vargas, 2006, p. 23).

Al pasteurizar la leche, se busca mantener la calidad a lo largo de la cadena
productiva. Cuando se elaboran quesos con leche pasteurizada se tiene como
resultado una cuajada mucho mas dura que la obtenida de la leche cruda y el
desuerado se produce con mayor lentitud; sin embargo, segun lo sostiene
Cenzano, durante la etapa de tratamientos previos se puede mejorar la

disposicién de la leche para la coagulacion, mediante la adicién de:

= Cultivo de bacterias lacticas que permite la acidificacion de la leche y

facilita su coagulacién, mediante la transformacion de la lactosa (azucar de



la leche), en acido lactico. La temperatura a la que se adicionan los cultivos
lacticos suele ser de 30 — 38 °C y se permite que crezcan por algunos
minutos.

= Cloruro céalcico que favorece la coagulacion y permite el incremento del
contenido de calcio en la leche. La cantidad afadida suele ser de 10 a 20
g por cada 100 L de leche.

= Nitrato potasico, que actua sobre las bacterias inhibiendo su crecimiento.
Dichas bacterias podrian provocar gases que perjudiquen el sabor del
queso. La dosis maxima anadida es de 20 g por cada 100 L de leche.

= Colorantes permitidos, deben ser naturales.

= Mohos que contribuyan al desarrollo de aromas y sabores durante el

proceso de maduracion. (Cenzano, 1992, p. 126 - 128).

1.1.4.2. Coagulacion de la leche y separacion del suero

Es importante tener presente los cambios que la leche puede sufrir con respecto a
sus proteinas cuando son sometidas a la accion de coagulantes, que separan la

caseina del resto de los componentes que forman parte de la misma.

La caseina constituye el elemento nitrogenado mas relevante en la estructura
quimica de la leche, que para separarla requiere intervencién de agentes tales
como las enzimas del cuajo. La caseina no coagula con el calor, como sucede

con otra proteina del suero que es la albumina.

La coagulacién de la leche destinada a la elaboracion de quesos, puede realizarse

utilizando agentes coagulantes, acido lactico o cuajo.

Coagulaciéon con empleo de cuajo

Para que una leche tenga buena disposicion a coagular mediante el uso de cuajo,

deben considerarse factores tales como la acidez que, al ser alta y combinada con



un pH bajo, facilitan una rapida gelificacion de la caseina.

Factores como la alimentacion del ganado, los componentes de la leche y la
temperatura influyen simultdneamente en la coagulacion. Una accién poco
efectiva del cuajo produce una cuajada blanda y hay un mal desarrollo de la
microflora, lo que incide mas adelante en la calidad del queso (Guzman, 1990,
p. 78).

La coagulacion con empleo de enzimas consiste en la adicion de cuajo a la leche,
para que con la actividad de las enzimas, la leche coagule en periodos de tiempo
que no siempre son constantes y pueden ir de 28 a 45 minutos, a temperaturas

entre 28- 38 °C, dependiendo del tipo de queso.

Cuando la leche, por accién del cuajo afadido, se coagula da lugar a los

coproductos siguientes:

» Cuajada (la caseina, que es la principal proteina de la leche, coagulada
por la accién del cuajo), que después de sucesivas operaciones (moldeo,

prensado, salado, maduracion) se convertira en queso.

= Suero (compuesto por lactosa y sales principalmente), coproducto de la

fabricacion del queso.

El cuajo, cuyo principio activo es una enzima llamada renina o quimosina, que
hidroliza los enlaces peptidicos de las proteinas, se encuentra en el estbmago de

los terneros.

Los factores que tienen mayor incidencia en la coagulacién por adicion de cuajo
son: la acidez de la leche, la calidad del cuajo y la temperatura de coagulacién
(Llangari, 1991, p. 8).

La acidez activa la velocidad de la quimosina del cuajo, si la acidez es mayor, mas

rapida sera la coagulacion y la cuajada sera mas consistente.
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El cuajo tiene una accion mas eficaz en presencia del cloruro de calcio en forma
soluble; la adicién de esta sal, genera una buena cuajada, eleva el rendimiento,

retiene mas grasa y facilita el desuerado.

La eficiencia mas alta del cuajo se produce cuando la leche tiene una temperatura
entre 39 y 41 °C; por debajo de los 8 °C o por encima de los 60 °C, la actuacion

del cuajo es casi nula.

La cuajada es apta para pasar al proceso de corte cuando, al introducir un

cuchillo, se produce separacion de las paredes y eliminacion de suero.

Corte de la cuajada

Cuando la coagulacion ha concluido, la cuajada debe ser cortada utilizando
elementos provistos de cuchillos dentro de la tina de pasteurizacion, de tal forma

que el suero atrapado en la cuajada escapa.

El tamano del corte a realizar, depende del producto esperado. Si el objetivo es
que la humedad del queso sea minima, los coagulos deben ser cortados en
pedazos pequefios. Si se quiere quesos con mas humedad, los pedazos deberan
ser grandes, ya que en su interior quedara retenida gran cantidad de suero,
alcanzando un 93 — 95 % de su composicién, es decir muy rico en agua.
(Cenzano, 1992, p. 132; Baudi, 2006, p. 626).

La cuajada estda compuesta por granos que tienen en la superficie una fina
pelicula elastica que retiene la grasa y el suero en su interior; cuando esta pelicula
se endurece por efecto del calor, el desuerado es mas dificil y, cuando la pelicula
exterior se rompe se produce una pérdida de grasa que varia entre 0,1y 1,0 %
(Guzman, 1990, p. 83; Gonzalez, 2002, p. 17).

La cuajada cortada en granos se mantiene en suspension en la cuba mediante

agitacién con palas apropiadas. Con este procedimiento (agitacién), los granos se
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compactan a los 10 -15 min y se puede extraer suero, sin peligro de que se
desintegren. El suero que escapa se pasa por un tamiz a fin de retener los granos

de cuajada que pudiese arrastrar.

Para acelerar el proceso de desuerado se calienta la masa coagulada ya cortada;
el proceso de calentamiento (30 — 48 °C), debe realizarse a la par que se agita el
contenido de la cuba, para prevenir que los pedazos de coagulo se compacten
entre ellos formando una masa (Cenzano, 1992, p. 132). El calentamiento puede
realizarse afiadiendo agua caliente a la masa, si el producto final esperado son
quesos cuyo porcentaje de humedad es alto; y, calentando la tina, por

recirculacién de agua caliente o vapor a través de una doble camisa.

Desuerado de la cuajada

El desuerado de la cuajada es una etapa sumamente delicada en la elaboracién
del queso, dado que si el trabajo no ha sido realizado de forma adecuada o si no
se escoge el momento correcto para desuerar, puede ser que el grano no haya
logrado su consistencia, acidez y humedad requeridas, lo que se traducira mas
tarde en un queso con una textura demasiado blanda y con exceso de humedad;
0 en caso contrario, si se demoré mucho el desuerado, la pasta del queso queda
muy seca y dura. Cuando se comienza el trabajo del grano, éste tiene
consistencia pegajosa, es blando y viscoso, pero al final es mas redondo y mas
independiente (Guzman, 1990, p. 83).

1.1.4.3. Llenado de moldes y prensado previo

Una vez concluido el desuerado, se puede llevar la cuajada a los moldes

inmediatamente o dejarla en la tina para que acidifique.

Cuando se coloca la cuajada en los moldes inmediatamente luego de finalizado el

desuerado y la masa de grano es pre-prensada, el grano se masifica, libera suero
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por los espacios dejados para ese fin en la prensa, y la pasta del queso tendra
una masa compacta. Mientras que, cuando se deja desuerar el grano en la tinay
luego es llevado al molde para el pre-prensado, la masa del queso sera mas

porosa y abierta (Guzman, 1990, p. 84; Gonzalez, 2002, p. 18).

1.1.4.4. Moldeado

El molde del queso puede tener distintas formas: prismatica, cilindrica, esférica,
cuadrada, etc., y tiene varios objetivos, entre ellos: la masificacion de los granos y
dar forma y tamafo segun la variedad del queso. Antes de llevarse al molde, la
cuajada debe revestirse con un lienzo, preferible de tela metalica plastificada, para
facilitar asi la salida de cualquier resto de suero que esté retenido en la masa;

cuidando de estirarlo bien para evitar rasgaduras en la superficie del queso.

El tamaiio y la forma que se da al queso es importante, ya que de ello depende la
relacion entre el volumen vy la superficie, que tiene una intervencion en la calidad
final, igualmente guarda vinculacién con la pérdida de humedad por evaporacion,
con la velocidad e intensidad de la salazon y con la respiracion (Guzman, 1990,
p. 85).

1.1.4.5. Prensado

El prensado del queso busca eliminar los restos de suero que pueden haberse
quedado en la masa y que, al ser extraidos, daran mayor dureza a la masa. Este
proceso varia en intensidad y duracién en funcién a las caracteristicas esperadas

para el producto final a obtener.

Si el prensado no se realiza adecuadamente, el aire podria quedar atrapado en
medio de los granos de cuajada produciendo quesos granulares, o en caso
contrario, cuando no queda espacio para el aire por que hay demasiado suero, los

granos terminan fundiéndose entre ellos, lo que al formarse los gases durante el
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proceso de maduracién, éstos quedan y forman burbujas u "ojos" redondeados u
ovalados, como suele ocurrir en los quesos Gruyere y Emmental (Guzman, 1990,
p. 85).

1.1.4.6. Salado de los quesos

Una vez concluido el proceso de prensado, los quesos deben ser salados. Este
proceso puede realizarse de dos maneras: colocandolos en bafos de salmuera, o
colocando sal directamente sobre la corteza o mezclandola con la masa antes del
moldeo cuando los granos aun estan en la cuba. La desventaja de esta ultima
opcion es que también se sala el suero, lo que limita las posibilidades de uso. El
objetivo de salar los quesos radica en que ayuda a aumentar su tiempo de
conservacion, y resalta sus caracteristicas. (Cenzano, 1992, p. 135; Walstra,
2001, p. 348).

El objetivo de salar el queso tiene varias finalidades: conservarlo mejor,
contrarrestar la evolucidn de agentes indeseables, seleccionar la flora normal del
queso, hacerlo mas apetecible; en si, juega un papel importante en los procesos
que se desarrolla en el interior y corteza del queso; regula su textura y cuerpo y
ayuda a la peptizacion, al producirse una mayor salida del suero (Ellner, 2000,
p. 64).

La sal en la masa del queso, esta integrada al agua que tiene la cuajada, e influye
en la evolucion de la maduracién, al regular el desarrollo bacteriano, asi como el

desdoblamiento y formacion de los productos de degradacion de las proteinas.

Por otra parte, se debe recordar que las bacterias requieren de agua para
evolucionar, y hay que entender que un porcentaje bajo de sal en la masa del
queso es suficiente para comportarse como agente de control de los microbios, de
manera especial cuando actua en conexion con la acidez (Guzman, 1990, p. 87;
Baudi, 2006, p. 627).
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Durante el proceso de salado, la sal penetra por ésmosis -inicialmente en la capa
superficial de los granos de la cuajada del queso y luego- lentamente se extiende
al interior en forma homogénea. Si la salazén es en seco en la corteza o por
salmuera, la masa del queso puede llegar a perder hasta un 5% del peso segun el
tamano y formato del mismo, asi como hay alguna pérdida, pero insignificante, de

acido lactico.

Por lo general, los quesos se salan luego del prensado o auto prensado con sal
cristalizada o con agua de sal muera. Algunos quesos se salan durante su

elaboracion.

Luego del salado, los quesos son refrigerados y preparados para su distribucién o

sometidos a maduracion; en el presente trabajo, aplica la primera opcion.

1.1.4.7. Salida y control

Con los debidos controles de calidad se termina el proceso. La prueba definitiva
vendra después con la degustacién, que dira si todo este largo y a veces
complicado proceso de elaboracion ha valido la pena o no (Cenzano, 1992,
p. 136).

1.2. NORMATIVA ECUATORIANA DE CALIDAD (INEN)

En el pais, la principal institucion que emite y regula normas de calidad es el
INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalizacion. En lo referente a normativa
ecuatoriana de calidad, este trabajo tomara como base la NTE INEN 1 528:
QUESO FRESCO - REQUISITOS.

Adicionalmente, en lo referente a conceptos, se utilizara la NTE INEN 3: LECHE Y
PRODUCTOS LACTEOS. TERMINOLOGIA que se muestra en el Anexo .
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Para definir las condiciones de muestreo en los analisis realizados en planta y los
que se envien a laboratorio, se utilizara la NTE INEN 4: LECHE Y PRODUCTOS
LACTEOS. MUESTREO, que se presenta en el Anexo I.

Los analisis diarios que se realizaran a la leche, tomaran como base la NTE INEN
11; LECHE DETERMINACION DE LA DENSIDAD RELATIVA, que se presenta
como Anexo |V, para determinar la densidad; y para la acidez, se utilizara la NTE
INEN 13: DETERMINACION DE LA ACIDEZ TITULABLE, que se presenta como

Anexo V.

Para contrastar los resultados obtenidos en los analisis realizados, y determinar la
calidad de la materia prima, se utilizara la NTE INEN 9: LECHE CRUDA.
REQUISITOS, que se presenta en el Anexo VI.

1.3. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA APLICADAS
A LA ELABORACION DE QUESO FRESCO

En el pais existe una normativa vigente que rige las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM’s) orientadas a las empresas que manipulan, elaboran,
empacan y comercializan alimentos y que es controlada por el Ministerio de Salud

Publica del Ecuador.

Para el presente trabajo se tomara como base bibliografica el Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura para Alimentos Procesados, publicado
mediante Decreto Ejecutivo 3 253, en el Registro Oficial 696, del afio 2002, del
cual se utilizaran aquellos articulos aplicables al proceso de elaboracién de queso

fresco.

El Reglamento se divide en cinco titulos, los mismos que se subdividen en

capitulos, y éstos a su vez en articulos.

El titulo | presenta un capitulo unico referente al ambito de operacion.
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El titulo I, en su capitulo unico, define los términos utilizados en el Reglamento de
Buenas Practicas de Manufactura.

El titulo Il establece los Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura. Este
titulo presenta dos capitulos: el capitulo | habla de las instalaciones, y el capitulo Il

de los equipos y utensilios.

En el capitulo |, se especifica las condiciones minimas que deben cumplir los
establecimientos donde se procese, empaque y/o almacenen alimentos. Hace
referencia a la localizacion del establecimiento, requisitos de disefio y
construccion. Adicionalmente se especifican los requisitos para distribucion de las
areas, ubicacidn de puertas, ventanas y otras aberturas; las condiciones para
pisos, paredes, techos y drenajes; condiciones de las instalaciones eléctricas y
redes de agua; iluminacion, calidad del aire y ventilacion; control de temperatura y
humedad del ambiente y facilidades higiénicas que deben brindar las

instalaciones.

El capitulo Il hace referencia a los materiales empleados en el proceso productivo
y las caracteristicas técnicas que éstos deben brindar para su limpieza vy
desinfeccioén; contempla también las condiciones de instalacion y funcionamiento

de los equipos y el monitoreo de las mismas.

El titulo IV, establece los Requisitos Higiénicos de Fabricacion. Este Titulo se
divide en 5 capitulos. En el capitulo | se establecen los requisitos que debe
cumplir el recurso humano que labora en el establecimiento en cuanto a salud,

educacion, capacitacion, higiene, medidas de prevencion y comportamiento.

En el capitulo I, se tratan los requisitos que deben cumplir las materias primas e
insumos y las condiciones de recepcidén, manejo y almacenamiento que aplican
para éstas. También se habla del agua como materia prima y como insumo o

producto del proceso.

El capitulo Ill, habla de las operaciones de produccién: las condiciones

ambientales que deben existir, las verificaciones previas al proceso productivo, y
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también hace referencia a que los procesos deben estar por escrito y

estandarizados.

En el capitulo IV, se establecen las condiciones de envasado, etiquetado y

empaquetado.

El capitulo V, trata sobre las condiciones de almacenamiento, distribucion,

transporte y comercializacion de los alimentos.

En el titulo V, se habla de la garantia de calidad. Consta de un capitulo unico que
determina los requisitos para el aseguramiento y control de la calidad, asi como
los documentos y procedimientos que deben generarse para garantizar un

producto terminado inocuo.
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2. METODOLOGIA

2.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

El diagndstico y andlisis de la situacion actual, contemplé varios aspectos:

e Evaluacion del proceso

e Evaluacion de la calidad de la leche como materia prima

e Evaluacion de la infraestructura

¢ Identificacion de maquinas y equipos usados en el proceso

e Analisis de otros aspectos en el proceso actual

2.1.1. PROCESO

Para determinar la situacion actual del proceso de fabricacién de queso fresco, se
realizé visitas periddicas a la planta durante un mes, participando en jornadas de
acompanamiento al desarrollo del proceso productivo, interactuando con el

personal y con los proveedores y revisando documentacién existente en planta.

Se realizé también, una entrevista al personal de planta para poder determinar las
operaciones que se estaban llevando a cabo, las condiciones en que se
efectuaban las mismas, asi como el cumplimiento o no de BPM’s durante el

proceso productivo.

2.1.2. EVALUACION DE LA CALIDAD DE LA LECHE

Para evaluar la calidad de la leche, se realizd analisis de laboratorio que
contemplan las caracteristicas fisico — quimicas y microbiolégicas de la leche

utilizada en el proceso.
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Los analisis fisicos — quimicos y microbiolégicos realizados fueron:

= Deteccion de mastitis

= Densidad

= Acidez

= Grasa (Método Gerber)

= Sodlidos totales y no grasos

» Reductasa (reduccion de azul de metileno)

= Presencia de antibioticos

2.1.2.1. Deteccion de Mastitis

Esta prueba fue realizada en planta empleando el Californinan Mastitis Test. Este
es un método para la determinacién semicuantitativa del numero de células

somaticas en la leche que se presenta en el Anexo VII.

Durante una semana, se tomé muestras de la leche entregada por cada
proveedor, se realizd la prueba y se observd la reaccion de la leche para

determinar la presencia o no de mastitis.

2.1.2.2. Determinacion de la densidad

La densidad de la leche equivale al peso en kilogramos de un litro de leche, a una
temperatura de 20 °C (Luquet, 1991, p. 40).

La determinacion de Ila densidad se realizd en planta empleando un
lactodensimetro, y tomando como referencia el proceso descrito en la NTE INEN
11, que se presenta en el Anexo IV.
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2.1.2.3. Determinacion de la acidez

La acidez en la leche cruda es el resultado de la suma de la acidez natural que se
presenta por una serie de reacciones quimicas, y de la acidez desarrollada, que

se debe a la degradacion microbiana de la lactosa.

La prueba de acidez fue efectuada en planta, por titulacién de la leche con NaOH
0,1 N. Se la realizd con base en la NTE INEN 13: DETERMINACION DE LA
ACIDEZ TITULABLE, que se presenta en el Anexo V.

2.1.2.4. Analisis del porcentaje de grasa

El contenido de grasa de la leche es la cantidad, expresada en porcentaje de
masa, de sustancias, principalmente grasas, extraidas de la leche mediante

procedimientos normalizados. (NTE INEN 12).

El analisis del porcentaje de grasa se realizd en laboratorio, utilizando el Método
Gerber, con base en la NTE INEN 12: DETERMINACION DEL CONTENIDO DE
GRASA.

2.1.2.5. Calculo de sélidos no grasos y sélidos totales

Se define como sélidos totales, al producto resultante de la desecacion de la leche

mediante procedimientos normalizados. (NTE INEN 14).

El calculo de solidos totales y solidos no grasos, se realizé en laboratorio tomando
como referencia la Norma INEN 14: DETERMINACION DE SOLIDOS TOTALES
Y CENIZAS.
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2.1.2.6. Reductasa (Reduccion de azul de metileno)

Esta prueba se realizé en laboratorio, con base en la NTE INEN 18: LECHE.
ENSAYO DE REDUCTASAS.

2.1.2.7. Prueba de presencia de Antibiodticos

Para realizar la prueba de existencia de antibiéticos en la leche se utilizd el kit de
BetaStar® U.S. For Beta-lactam Antibiotics, y se la realizé6 en planta. En esta
prueba se utilizaron tirillas reactivas que en contacto con el medio de analisis

mostraron la presencia o ausencia de antibiéticos en la leche.

2.1.3. EVALUACION DE LA INFRAESTRUCTURA

Para evaluar la infraestructura, se realizaron visitas periddicas a la fabrica y se
utilizé un formato basado en el Formulario de Inspeccion de BPM que emplea el
Ministerio de Salud Publica para otorgar la certificacion a las empresas

productoras de alimentos.

Con la ayuda de este formato se evalué las condiciones reales de las
instalaciones contemplando: localizacion, tipo de construccion, condicién (estado)
de pisos, paredes, ventanas, puertas, ventilacion, suministro de servicios (luz,
agua, vapor), area de servicios para el personal (duchas, servicios higiénicos y

vestidores).

Cada item del listado fue analizado, para establecer el grado de cumplimiento
mediante la siguiente calificacion:

N/A: No aplica

2: Cumple satisfactoriamente

1:  Cumple parcialmente

0: No cumple
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Una vez que se termind la evaluacién de todos los items, se analizo los resultados
y se determind los puntos favorables y desfavorables, lo cual derivd en el

planteamiento de alternativas a las deficiencias halladas.

2.1.4. IDENTIFICACION DE LA MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS EN
LOS PROCESOS

Para realizar la evaluacién de los equipos y maquinaria utilizados en los procesos
de elaboracion de queso fresco, se solicité al personal encargado los manuales de
operacion y mantenimiento respectivos, suministrados por el fabricante de estos

equipos.

Ademas se realizé visitas periddicas que permitieron verificar en sitio las
condiciones de cada uno de los equipos para lo cual se revisé las placas técnicas

impresas en éstos, asi como registros de mantenimientos efectuados.

2.1.5. ANALISIS DE POSIBLES FALLAS EN EL PROCESO ACTUAL

Adicionalmente a la evaluacion realizada en los subcapitulos 2.1.2 y 2.1.3 que
contemplan materia prima e infraestructura, se han considerado otros aspectos
que pueden afectar al proceso de la elaboracién de queso fresco. Los aspectos

adicionales considerados para este analisis, fueron:

= Personal
= Operaciones Productivas
= Envasado, etiquetado y empacado

=  Almacenamiento

Este analisis permitié determinar posibles causas de las fallas halladas en el

proceso actual.
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2.2. DEFINICION DE ALTERNATIVAS PARA SOLVENTAR
LAS DEFICIENCIAS HALLADAS EN ELL. PROCESO ACTUAL

Una vez concluido el diagnéstico de la situacién actual, se planted alternativas
practicas para solventar las deficiencias halladas en el proceso actual, con base
en Normativa de Calidad Ecuatoriana y en Buenas Practicas de Manufactura
(BPM’s).

Los aspectos considerados incluyen: la infraestructura, los equipos y utensilios, el
comportamiento del recurso humano, las materias primas, los insumos, las
operaciones productivas, el proceso de envasado, el proceso de empacado, el
proceso de etiquetado, el proceso de almacenamiento, y los procesos de

transporte y distribucion.

2.3. DISENO DEL MANUAL DE OPERACIONES

Para el disefio de este manual se han tomado en consideraciéon dos grandes
grupos de informacién: uno, las visitas que se realizaron al sitio de trabajo donde
se observaron las condiciones en que se elabora el queso fresco, y dos: la

normativa de calidad y las BPM's.

La informaciéon obtenida por estas dos vias permitid, bajo el soporte de la
bibliografia consultada, dar forma al Manual, cuidando tanto los aspectos
netamente técnicos como aquellos relacionados con la facilidad de lectura e

interpretacién para una adecuada aplicacion en la empresa.

El manual esta compuesto por una parte inicial, que presenta la introduccion,
objetivos, alcance y responsable de la aplicacion; y una segunda parte, que
presenta instrucciones operativas y procedimientos, desarrollados con base en las

BPM’s y normativa vigente.
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3. RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

El diagndstico de la situacién actual identificd las condiciones usuales y reales en

que se desarrolla el proceso de fabricacion de queso fresco en la empresa.

Antes de proceder a la identificacion y evaluacion de forma detallada con enfoque
en los tres ejes mencionados: materia prima, infraestructura y maquinaria y
equipos; se realizo el levantamiento de las condiciones actuales de cada uno de
las operaciones que permiten la elaboracion del queso. Las operaciones se

observan en la Figura 3.1.

3.1.1. PROCESO

La empresa, en su division dedicada al proceso de elaboracion de queso fresco,
cuenta con un total de 6 personas, de las cuales una cumple las funciones de
administrador de la planta, otra persona realiza funciones administrativas y de
secretaria, y las 4 personas restantes son personal de planta encargados

directamente del proceso productivo.

La planta procesa un estimado de 1 500 L de leche al dia, elaborando queso

fresco en dos presentaciones, de 500 y 1 000 g.

El nicho de mercado de esta empresa esta ya definido, y tiene como principal

cliente los comisariatos del ejército, especialmente en la region sierra.
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3.1.1.1. Actividades previas al proceso productivo

Antes de iniciar las actividades inherentes al proceso productivo, el personal

cumple con otras tareas, que a continuacion se describen:

Una vez que el personal se encuentra en la planta, se coloca su uniforme, que
consiste en un overol, botas de caucho, delantal plastico, gorra o cofia de tela y
mascarilla también de tela; toda la vestimenta es de color blanco. No todo el
personal cumple con esta disposicion, ya que algunos de los operarios no utilizan

ni gorra, ni cofia y el uso de mascarillas es practicamente nulo.

Luego de colocarse el uniforme, el personal se distribuye las tareas pendientes,
que basicamente son dos; una persona se encarga de despachar el producto
terminado (queso fresco fabricado el dia anterior), que es acomodado en cubetas
plasticas que luego son colocadas en el vehiculo que los transporta hasta el
consumidor final; otra persona se encarga de fechar las fundas que se utilizan en
la produccion del dia; el numero de fundas fechadas, va en funcién al numero de

pedidos para el dia en curso.

Las dos personas restantes dan inicio a las actividades de limpieza, previo

encendido del caldero, lo cual permite generar vapor para los fines consiguientes.

3.1.1.2. Limpieza y preparacion de equipos y utensilios

La limpieza, tanto de los equipos como del area de trabajo, se realiza con
detergentes (cloruro de amonio) y desengrasantes (cloro benceno) en solucién
segun las indicaciones del proveedor. Todas las sustancias empleadas en la
limpieza de los equipos y utensilios que estuvieron directamente en contacto con

la leche y el producto son de grado alimenticio.

Para realizar la limpieza de las marmitas, mesas, garrafas, etc., se utilizaron

cepillos que previamente fueron desinfectados con agua clorada. En la etapa
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inicial de limpieza, se utilizd6 agua fria y posteriormente se aplicé vapor de agua

sobre los equipos y utensilios.

De igual forma, los materiales como la lira, paletas, tamices, moldes, tacos, etc.,

fueron lavados con agua fria y posteriormente rociados con vapor de agua.

3.1.1.3. Recepcion de leche fresca

La empresa no cuenta con ganaderia propia, por tanto, recibe leche de tres
proveedores. Cada proveedor se encarga de transportar la leche desde las
haciendas hacia la planta, en diferentes condiciones y volumenes. El promedio de
tiempo de descarga y volumenes de las entregas de una semana pueden

observarse en la Tabla .3.1.

Tabla 3.1. Promedio del tiempo de descarga y volumen de leche entregada
durante una semana, separado por proveedor

Identificacion Nombre T;i;tg:g:e Voi}:cl;g?dﬂe(if)c he
Proveedor 1 Sr. Chicaiza 30 min 700
Proveedor 2 Sr. Chancosig 20 min 600
Proveedor 3 Sr. Catucuamba 15 min 200

La leche de los proveedores 2 y 3, es entregada en bidones de aluminio de 40 L
cada una; la leche del proveedor 1 (mayor volumen) es entregada tanto en
bidones de aluminio de 40 L, como en contenedores plasticos de 200 L que no

son aptos para almacenar alimentos.

Ningun proveedor enfria la leche al transportarla hacia la planta.

Cuando el vehiculo del proveedor se encuentra en la planta, la leche es
descargada directamente a la marmita, donde es posteriormente pasteurizada,
mediante mangueras de dos pulgadas. Se utilizan tamices a manera de filtro para

evitar el paso de particulas extranas.
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3.1.1.4. Analisis de la leche recibida

Una vez recibida la leche de un proveedor, se coloca todo el lote en una marmita,
se la agita para obtener una muestra homogénea para analizarla. Las pruebas
que se realizan son de acidez, densidad y se mide la temperatura. La acidez se
obtiene mediante el proceso de titulacion; la densidad y temperatura mediante un

Termo-Lactodensimetro.

3.1.1.5. Medicién de la cantidad de leche a utilizarse y calculo del niimero de moldes

Es importante medir el volumen o pesar la cantidad de leche a ser utilizada en el
proceso, para posteriormente calcular el nUumero de moldes a ser utilizados en la
etapa de moldeo, con base en el rendimiento o cantidad de leche que se

transforma en queso.

El rendimiento en la empresa, esta estipulado en 1 queso de 500 g por cada 3,5 L

de leche 0 1 molde de 1 000 g por cada 7 L de leche.

3.1.1.6. Pasteurizacion

Se procede a elevar la temperatura de todo el lote que se encuentra en la
marmita, para esto se utiliza vapor de agua que esta circulando por la doble
camisa de la marmita hasta llegar a los 72 °C, esta temperatura se mantiene por

15 min.

Luego se procede a enfriar la leche inyectando agua fria por la doble camisa,

hasta disminuir la temperatura a 45 °C.
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3.1.1.7. Incorporacion de aditivos

Cuando la leche esta a 45 °C se coloca nitrato de potasio diluido en 1 L de agua,

a razon de 10 g por cada 100 L de leche.

Se deja reposar mientras la leche disminuye su temperatura; cuando llega a los

42 °C se incorpora cloruro de calcio, a razén de 25 mL por cada 100 L de leche.

Cuando la temperatura ha disminuido hasta los 38 °C se adicionan 2,5 g de cuajo

en polvo por cada 100 L de leche.

3.1.1.8. Reposo - Coagulacion

Una vez que se ha colocado el cuajo y se ha mezclado todo el contenido de la

marmita, se deja reposar la leche por 35 a 40 min a temperatura de 35 °C para

permitir la coagulacion.

3.1.1.9. Corte de la cuajada

Cuando se ha logrado la coagulacién se procede a realizar el corte de la cuajada

con liras de un centimetro de separacion entre hilo e hilo. Se deja reposar por

algunos minutos la cuajada cortada para permitir la aparicion del suero.

3.1.1.10. Batido

Cuando se ha alcanzado el tamafio adecuado de los granos de cuajada

(aproximadamente 2 centimetros por lado), se procede a batirla para provocar la

salida del suero. El batido de la cuajada se realiza por tres veces.
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3.1.1.11. Desuerado

El suero obtenido es retirado con ayuda de un recipiente limpio. Se utilizan

tamices para evitar que el suero acarree cuajada. Se elimina la cantidad de suero

equivalente al 30% del volumen inicial de leche.

3.1.1.12. Moldeo

Se colocan los moldes sobre la mesa de trabajo, una vez lista la cuajada, se vierte

la misma sobre ellos. Los moldes, que contienen la cuajada, son virados dos

veces. Este proceso dura 3 horas.

3.1.1.13. Prensado

El proceso de prensado dura 2 horas y media. Una vez transcurrido este tiempo,

se retiran los moldes de la prensa y se desmolda.

3.1.1.14. Salazéon

El queso permanece en la salmuera entre 1 hora y media y 2 horas. La

concentracion de la salmuera es de 22 ° Baumé de salinidad.

3.1.1.15. Refrigeracion

Transcurrido el tiempo en salmuera, el queso es colocado en gavetas plasticas y

trasladado al cuarto frio, cuya temperatura oscila entre 4 a 6 °C. El queso

permanece 24 horas.



31

3.1.1.16. Enfundado

El queso es retirado del cuarto frio y colocado en una funda disefiada para su
empaque. Una vez dentro de la funda, el queso se coloca en la selladora, la cual a
la vez que sella la funda, provoca vacio en el empaque, lo que permite una vida
util para el producto de 20 dias en refrigeracion. Los quesos son colocados

nuevamente en el cuarto frio hasta ser despachados para la venta.

3.1.2. EVALUACION DE LA CALIDAD DE LA LECHE COMO MATERIA
PRIMA

La evaluacion de la calidad de la leche se la realizé en muestras tomadas de los
tres proveedores externos, ya que se debe considerar que cada proveedor se
encarga de transportar la leche desde las haciendas hacia la planta, en diferentes

condiciones y volumenes.

3.1.2.1 Deteccion de mastitis

Esta prueba fue realizada en planta. Los resultados de esta prueba, para los tres
proveedores, muestran que la leche se presenta como un liquido homogéneo de
color amarillo, sin coagulacion, lo cual da como resultado: leche normal, apta para

el proceso de elaboracion de queso fresco.

3.1.2.2. Determinacion de la acidez

La prueba de acidez fue efectuada en planta, por titulacion de la leche con NaOH

0,1 N. En la Tabla 3.2 se muestran los resultados de la prueba de acidez para

cada proveedor, el valor esta expresado en grados Dornic.
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Tabla 3.2. Resultado de la prueba de Acidez de la leche por titulacion
para cada proveedor

. ., Resultado acidez
Identificacion .
(°Dornic)
Proveedor 1 19
Proveedor 2 21
Proveedor 3 21

Los valores de acidez para la leche de los tres proveedores, se encuentran dentro

del rango de leche aceptable, sefialado por Dubach.

3.1.2.3. Determinacion de la densidad

La medicion de densidad en la leche fue realizada en la planta y se utiliz6 un

lactodensimetro calibrado a 15 °C; los resultados se muestran en la Tabla 3.3.

Tabla 3.3. Resultados de la densidad de la leche para cada proveedor

Identificacion Densidad
Proveedor 1 1,027
Proveedor 2 1,029
Proveedor 3 1,028

Segun la NTE INEN 9, el rango de densidad esta entre 1,029 — 1,033, medidos a
15 °C. Por tanto, se concluye que la leche entregada por el proveedor 2, puede
ser recibida y no tiene sancién. Mientras que la leche entregada por los
proveedores 1y 3, se considera que ha sido objeto de adulteracién, por tanto su

pago sera penalizado.

3.1.2.4. Analisis del porcentaje de grasa

El andlisis del porcentaje de grasa se realizé en laboratorio, utilizando el Método
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Gerber. Los resultados obtenidos para cada proveedor, se presentan en la Tabla
3.4.

Tabla 3.4. Porcentaje de grasa de la leche (Método Gerber) para cada proveedor

Porcentaje de grasa

Identificacion (Método Gerber)
Proveedor 1 3,32
Proveedor 2 3,90
Proveedor 3 3,49

El porcentaje de grasa de las muestras de los tres proveedores supera el minimo
requerido establecido para le leche cruda en la NTE INEN 9.

3.1.2.5. Calculo de so6lidos no grasos y solidos totales

Los solidos totales y los solidos no grasos fueron determinados en laboratorio con
base en la NTE INEN 14. Los resultados para cada proveedor se presentan en la

Tabla 3.5.

Tabla 3.5. Solidos no grasos y solidos totales para la leche de cada proveedor

Identificacion Solidos totales Solidos no grasos
Proveedor 1 10,67 7,35
Proveedor 2 13,21 9,31
Proveedor 3 12,13 8,64

Acorde a lo establecido en la NTE INEN 9, los solidos totales no deben ser
menores a 11,4 %, y los sélidos no grasos de una leche norma, no deben ser
menores a 8,2 %. Por lo tanto, se concluye que la leche entregada por el

proveedor 1, ha sufrido algun tipo de adulteracion.
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3.1.2.6. Reductasa (Reduccion de azul de metileno)

Los tiempos de reducciéon de azul de metileno de las muestras de leche de los 3

proveedores se exponen en la Tabla 3.6.

Tabla 3.6. Tiempo de reduccion de Azul de Metileno para las muestras de leche
de cada proveedor

. ., Tiempo de Reduccién de
Identificacion .
Azul de Metileno
Proveedor 1 2h20
Proveedor 2 3h45
Proveedor 3 1h45

Segun establece la NTE INEN 9, el tiempo minimo de reduccién debe ser de 2
horas. Por tanto, se concluye que la leche del proveedor 3, se encuentra dentro
de la categoria de leche mala; mientras que la leche de los proveedores 1y 2, se

encuentra dentro de la categoria de leche regular.

3.1.2.7. Prueba de presencia de Antibidticos

Se utilizé el kit de BetaStar® U.S. For Beta-lactam Antibiotics, y se la realizé en

planta. En esta prueba se utilizaron tirillas reactivas que en contacto con el medio

de analisis ausencia de antibioticos en la leche de los 3 proveedores.

3.1.3. EVALUACION DE LA INFRAESTRUCTURA

Se realizé la evaluacion del estado actual de la infraestructura, con la ayuda de la

lista de verificacion utilizada por el Ministerio de Salud Publica para Inspeccion de

BPM.

Se determinaron varias areas de analisis, para las cuales se mencionan a
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continuacion los puntos favorables y desfavorables hallados.

La infraestructura existente no fue desarrollada para el uso que se le esta dando

actualmente sino, pensada en un inicio como bodegas.
Luego fue adaptada para el desempefio de las labores de produccion de queso
fresco; de ahi que la evaluacion de la situacion actual de la Infraestructura arrojo
como resultado una mayoria de puntos desfavorables.
3.1.3.1. Localizacion
Los aspectos favorables hallados en la localizacion son:
= La planta esta alejada de zonas pobladas.
» Las paredes externas de la planta estdn en buen estado ya que no
presentan grietas ni agujeros.
Los aspectos desfavorables hallados en la localizacién son:
= No existe un plan de mantenimiento para el area que rodea la planta.
= No se ha dado mantenimiento al césped que rodea la planta.
= |Los caminos de acceso a la planta son de tierra y generan polvo o lodo.
= Existen insectos y animales silvestres como aves y roedores.
= No se cuenta con pediluvios para el ingreso de camiones.
3.1.3.2. Diseiio y Construccion

Los aspectos favorables hallados en el disefio y la construccion son:

= Las areas para la higiene del personal como son duchas, servicios

higiénicos y vestuarios, se encuentran separadas y alejadas del area de
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produccion.

= Los productos inflamables se encuentran en un area de almacenamiento
alejada de la planta.

= El area de calderos y el area de produccién, estan separadas. El area de

calderos se encuentra suficientemente ventilada.

Los aspectos desfavorables hallados en el disefio y la construccion son:

= La puerta del area de recepcion de materia prima es utilizada como acceso
principal para personal de planta, proveedores y personal externo.

= Algunos desagues estan sin rejilla de proteccion.

= Existen agujeros en el techo que podrian permitir el ingreso de aves.

= Existen medios de control como cortinas plasticas que no son utilizadas, ya
que permanecen recogidas.

= Existen pediluvios, pero no siempre se utilizan; algunos permanecen sin la
solucion de desinfectante.

= Existe un area destinada para laboratorio que no esta habilitada.

= Dentro del area de produccién, no existen lavabos habilitados.

= Se ha adaptado como éarea de almacenamiento de combustible una
construccion antigua, donde se almacenan tanques de combustible; el area
no es adecuada.

= La tuberia por la cual el suero es eliminado hacia el tanque de recoleccion,
a pesar de encontrarse por fuera del area de produccion, contamina por el

olor que genera, e inevitablemente regresa hacia el area productiva.

3.1.3.3. Definicion y distribucién de areas internas

Los aspectos favorables hallados en la definicion y la distribucion de areas

internas son:

= La distribucion de las areas internas permite el traslado de materiales y la

circulacion del personal.
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= Permite un correcto cumplimiento de las labores de mantenimiento,
limpieza, desinfeccion y desinfestacion.

= Existen elementos moviles (mesas) que pueden reubicarse.

= Existe un area de bodega definida para materias primas e insumos.

= Las operaciones de limpieza y desinfeccion se encuentran registradas.

Los aspectos desfavorables hallados en la definicién y la distribucion de areas

internas son:

* No todas las areas estan identificadas de forma correcta.

= A pesar de la definicion de areas, se permite acceso de personal externo o
no autorizado al area de produccion.

= La puerta definida para recepcion de leche es utilizada como acceso para
personal externo o no autorizado.

= El area de recepcion esta conectada de forma directa al area productiva, no
existen divisiones.

= Falta orden dentro del area productiva, lo que reduce el espacio.

= Se genera contaminacion cruzada por cuanto el personal manipula
insumos tanto de los procesos de elaboracidn de queso y de elaboracion
de yogurt; a pesar de la definicion de areas.

= No existe registro de desinfestacién, aunque se cumple con esta actividad.

= No existen programas de limpieza, desinfeccidon ni desinfestacion

especificos para el area critica del proceso.

3.1.3.4. Pisos

Los aspectos favorables hallados respecto a los pisos son los siguientes:

= Estan construidos con materiales resistentes, impermeables, de facil

limpieza.

= Tienen una inclinacién que permite un adecuado drenaje, aspecto que

facilita la limpieza.
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Los aspectos desfavorables hallados respecto a los pisos son los siguientes:

= Presentan ciertas irregularidades, lo cual dificulta el aseo.

= Lairregularidad del piso permite estancamiento de agua y desechos.

= En el area de recepcioén, el piso esta en mal estado, debido al dafio que
provoca el golpe al bajar del vehiculo los bidones de aluminio en que se

recibe la leche.

3.1.3.5. Paredes

Los aspectos favorables hallados son:
» Las paredes estan pintadas con pintura impermeable (menos area de
produccion).
= Son lisas.
= Son de colores claros.
= Estan limpias.
= No existen fisura ni grietas en la unién entre paredes y pisos (se

encuentran totalmente selladas).
Los aspectos desfavorables hallados en las paredes son:
= Las paredes del area de produccién estan recubiertas de ceramica.
= La pintura en las paredes del vestidor se esta desprendiendo.
= Existen paredes cuya union con el piso no es concava y esto dificulta
realizar una limpieza correcta.
3.1.3.6. Techos

Los aspectos favorables hallados en los techos son:

= Las areas como laboratorio, vestuarios y oficinas tienen techo falso.
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= El techo falso facilita la limpieza y es impermeable.
= El techo falso se encuentra en buenas condiciones y no desprende

particulas.

Los aspectos desfavorables hallados en los techos son:

= El techo en la totalidad de la planta es de asbesto.
= El techo de asbesto por sus concavidades dificulta la limpieza.
= La altura del techo en el area de produccion dificulta su limpieza.

= El techo por sus concavidades no esta totalmente unido a las paredes.

3.1.3.7. Puertas, ventanas y otras aberturas

Los aspectos favorables hallados en puertas, ventanas y otras aberturas son:

= Las ventanas de toda la planta estan fabricadas en hierro y vidrio.
= Las puertas de acceso al area de produccion son de hierro y vidrio.
= Las demas puertas de la planta son de madera, pintada y lacada.

= El hierro y el vidrio, son materiales lisos y no absorbentes.

= Las estructuras permiten la remocién de polvo.

Los aspectos desfavorables hallados en puertas, ventanas y otras aberturas son:

= El vidrio de las ventanas esta pintado y, en ciertas areas, la pintura se esta
desprendiendo.

»= En el érea de produccion existen vidrios rotos.

= | os marcos de las ventanas, al no tener una inclinacion, son usados como
estantes.

» Los vidrios de puertas y ventanas no estdn cubiertos con pelicula
antiproyeccion o antidesprendimiento.

= La unica puerta que tiene cierre hermético es la del cuarto frio.

= El area de produccion esta frente a la puerta de recepciéon de leche, existe
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peligro de contaminacién por agentes extrafios acarreados desde el
exterior.

= Las ventanas que dan al exterior no tienen malla antiplagas.

= Existen desagues sin la rejilla de proteccion.

= El canal por donde se envia el suero hacia el tanque de recoleccion esta
desprotegido (sin malla o rejilla).

= La extensién y forma de la tuberia que conduce el suero al tanque de

recoleccion, dificulta su limpieza, generando contaminacion por mal olor.

3.1.3.8. Instalaciones eléctricas y redes de agua

Los aspectos favorables hallados en las instalaciones eléctricas y las redes de

agua son:

= Los terminales estan adosados en paredes y techos.
= Las tuberias o lineas de distribucidon tienen proteccion (aislamiento

térmico), y por esto son facilmente identificables.

Los aspectos desfavorables hallados en las instalaciones eléctricas y las redes de

agua son:

= No existen procedimientos escritos para el mantenimiento de la red
eléctrica ni de sus terminales.

= No se llevan registros de las actividades de mantenimiento de la red
eléctrica (servicio tercerizado).

= No existe codificacidon por color de las tuberias o lineas de distribucion de:
agua potable, tuberias o lineas de vapor, tuberias de combustible, lineas o
tuberias de aire comprimido, tuberias de aguas de desecho.

= No existe rotulacion o identificacion en ninguna de las tuberias o lineas de

distribucion.
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3.1.3.9. Iluminacion

Los aspectos favorables hallados respecto a la iluminacién son:

» Todas las areas poseen adecuada y suficiente iluminacion natural y
artificial.

= Por esta disponibilidad de iluminacién y su adecuada intensidad, la
inspeccion y los procesos productivos pueden realizarse con efectividad.

= El color de los productos no se ve alterado por la iluminacion.

= Sobre las lineas de fabricacién y empacado, ese tiene luz artificial como

fuente de iluminacion.
Los aspectos desfavorables hallados respecto a la iluminacién son:
= Existen muchas lamparas que estan quemadas y algunas sin proteccion.
= La Unica lampara con proteccién es la que esta dentro del cuarto frio.
= La limpieza de las lamparas es deficiente, se encuentran con polvo y
suciedad.
3.1.3.10. Ventilacién
Los aspectos desfavorables hallados respecto a la ventilacion son:
= La ventilacion en planta se da de forma natural, pero no tiene los filtros
apropiados.
= Existe condensacion de vapor.
= Se dificulta la remocion del calor.

3.1.3.11. Temperatura y humedad ambiental

Los aspectos favorables hallados en la temperatura y humedad ambiental son:
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= El cuarto frio posee mecanismo de control de temperatura y humedad.

Los aspectos desfavorables hallados en relacion a este item son:

= En otras areas de la planta se identifica ausencia de mecanismos que
controlen condiciones de temperatura y condiciones de humedad.

= No existe un programa de calibracién, ajuste y mantenimiento de los
equipos de control de estos parametros.

= Hay ausencia de registros de ajuste y calibracién de estos equipos.

= No existe un procedimiento donde se defina la frecuencia de lectura de
estos parametros.

= No se llevan registros de la lectura de los parametros de temperatura y

humedad.

3.1.3.12. Servicios higiénicos, duchas y vestuarios

Los aspectos favorables hallados en los servicios higiénicos, duchas y vestuarios

son:

= | os existentes son suficientes en cantidad.

= El agua empleada para lavarse las manos es agua corriente.

Los aspectos desfavorables hallados en los servicios higiénicos, duchas y

vestuarios son:

= No existe jabon liquido ni de barra.

= No existen toallas desechables.

= No existen secadores automaticos para las manos.

= No existen recipientes con tapa para los desechos.

* No existen dosificadores de desinfectantes ni en los servicios higiénicos,
vestuarios, ni areas criticas de produccion.

= No existen avisos visibles que sefialen el lavado de manos como una
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obligacion, luego del uso de los servicios higiénicos y previo a retomar sus
actividades.

= El area de vestuarios presenta humedad en las paredes.

= Los servicios higiénicos, duchas y vestuarios, no se encuentran
especificados para damas y caballeros.

= No existen mecanismos de apertura de llaves para el lavado de manos que
se acciones con el pie a fin de evitar la contaminacion de las manos al

operarlos.

3.1.3.13. Abastecimiento de agua

Los aspectos favorables hallados respecto al abastecimiento de agua son:

= El agua utilizada es potable, del suministro municipal de agua.

= Se realizan controles fisico - quimicos y microbioldgicos del agua.

= Se llevan y mantienen registros de estos controles.

= El adecuado disefio y construccion de las instalaciones donde el agua es
almacenada, evita que ésta se contamine.

= Existe monitoreo permanente al tratamiento quimico que se realiza al agua.

= Se cuenta con un adecuado sistema de distribucion de agua para las
distintas areas y procesos.

= Los parametros del agua como volumen y presion, son los adecuadas para
las diversas actividades que se realizan en planta.

Los aspectos desfavorables hallados respecto al abastecimiento de agua son:

= Se observa filtracion de agua en algunas paredes.
= No existen procedimientos definidos para la limpieza del sistema de
suministro de agua.

= No se llevan registros de las limpiezas realizadas.



44

3.1.3.14. Suministro de vapor

Los aspectos favorables hallados respecto al suministro de vapor son:

= Los procesos productivos emplean vapor.
= El agua utilizada para producir vapor es potable.

= | as tuberias estan adecuadamente aisladas.

Los aspectos desfavorables hallados respecto al suministro de vapor son:

= No se dispone de sistema de control de filtros para el vapor.

= Existe una leve fuga del tanque de alimentacion al caldero.

= No existe rotulacion de manejo o empleo de combustibles.

= En el cuarto de calderos, no existen avisos que prohiban el ingreso a
personal no autorizado.

= Las lineas de vapor no estan adecuadamente sefalizadas.

3.1.3.15. Destino de los subproductos

Los aspectos favorables hallados respecto al destino de los subproductos son:

» Los desechos soélidos como papel y plastico son recolectados y entregados
a organismos que los reciclan.

Los aspectos desfavorables hallados respecto al destino de los subproductos son:

= El suero es eliminado de forma directa en los desagues.
= El suero se convierte en una fuente de contaminacion.
= Se desperdicia su potencial de uso en la elaboracion de otros productos

derivados.
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3.1.4. Identificacion de la maquinaria y equipos

utilizados en los procesos

En esta seccion del proyecto se trabajé en dos etapas: primero se identificaron los

equipos y utensilios existentes y luego se evalué la situacion actual de los mismos

3.1.4.1. Identificacion de los equipos y utensilios

Para cada una de las operaciones del proceso de fabricacion de queso fresco, se

identificaron los equipos y utensilios existentes.

Recepcioén:

Bidones de aluminio de 40 L.

Manguera plastica de 2”.

Instrumentos de laboratorio:

Lactotermodensimetro.
Acidimetro.

Jarras plasticas.
Pipetas.

Buretas.

Reactivos.

=  Pasteurizacion:

Agitador manual de leche

Tina 1 para pasteurizacion: en acero inoxidable; doble camisa; fija, anclada
al piso; volumen: 1040 L.; no tiene placa técnica; no tiene manual del
usuario; altura externa: 0,68 m.; altura interna: 0,62 m.; diametro externo:
1,57 m.; diametro interno: 1,51m.

Tina 2 para pasteurizacion: en acero inoxidable; doble camisa; fija, anclada

al piso; volumen: 1000 L.; no tiene placa técnica; no tiene manual del
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usuario; altura externa: 0,93 m.; altura interna: 0,87 m.; didmetro externo:
1,24 m.; diametro interno: 1,19 m.

Tina 3 para pasteurizacion: en acero inoxidable; doble camisa; fija, anclada
al piso; volumen: 520 L.; no tiene placa técnica; no tiene manual del
usuario; altura externa: 0,74 m.; altura interna: 0,58 m.; diametro externo:

1,15 m. ; diametro interno: 1,10 m.

Filtrado:

Tamices.

Cubetas plasticas.

Corte de la cuajada:

Lira de corte vertical en acero inoxidable y cuerdas de nylon.

Mezclado - Desuerado:

Palas plasticas.
Palas de madera.
Cubetas plasticas de 20 L.

Moldeado:

Moldes plasticos.

Mesa para moldeo 1: en acero inoxidable; mévil; con inclinacién; no tiene
placa técnica; no tiene manual del usuario; altura mayor: 0,80 m.; altura
menor: 0,73 m.; largo total: 2,12 m.; ancho total: 1,22 m.; altura del meson:
0,12 m.

Mesa para moldeo 2: en acero inoxidable; movil; sin inclinacién; no tiene
placa técnica; no tiene manual del usuario; alto: 0,90 m.; largo total: 1,62

m.; ancho total: 1,14 m.

Prensado:

Mesa para pre prensado.
Soportes para prensado (se utiliza la misma mesa luego del prensado para

desmoldar los quesos).
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= Prensa.

= Salado:
= Estanques cubiertos de ceramica para preparacion de sal muera y salado

de quesos.

= Empacado:

= Selladora al vacio marca Henkelman.

= Servicios generales:
= Mangueras para vapor
= Mangueras para agua
= Caldero

=  Generador eléctrico

3.1.4.2. Situacién actual de los equipos y utensilios

Se ha realizado la evaluacion del estado actual de los equipos y utensilios para lo
cual se utilizé el formato descrito. Después del analisis realizado, se concluye que
existen puntos favorables y desfavorables, que se detallan a continuacion,

diferenciados por areas.

Los aspectos favorables son:

= Hay coincidencia (correspondencia) entre los equipos y el tipo de proceso
productivo.

= Los equipos son para uso exclusivo en cada area.

= El material empleado en la construccion de las maquinarias y utensilios
son: atéxicos e inertes.

= Se han destinado utensilios especificos para alimentos, y se los separa de
los utilizados en tareas no inherentes al proceso productivo, como limpieza.

= Con el objeto de que los equipos funcionen eficazmente, se cuenta con un
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plan de mantenimiento preventivo.

El material de las superficies que estan en contacto directo con el alimento,

a excepcion de los utensilios de madera, tienen las siguientes caracteristicas:

Resistentes a los agentes de limpieza y desinfeccion.
No corrosivos.

No absorbentes.

No desprenden particulas.

Se facilita su limpieza.

Se facilita su desinfeccion.

Los aspectos desfavorables son:

Existen materiales que pertenecen a otros procesos.

Los utensilios de madera son absorbentes.

Los utensilios de madera pueden desprender particulas (astillas).

Los utensilios de madera dificultan la limpieza.

En el area de produccion, no se dispone de instrucciones escritas para el
manejo de cada equipo.

No estan identificados los equipos y utensilios empleados para procesos no
inherentes al proceso especifico.

Los equipos y maquinarias no tienen una distribucion completamente

ordenada.

3.1.5. ANALISIS DE POSIBLES FALLAS EN EL PROCESO ACTUAL

A continuacién se muestran las posibles causas de las fallas halladas en el

proceso actual.

3.1.5.1. Del personal

Entrenamiento:

No existe un programa de capacitacion, ni para el desarrollo del personal
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actual ni de induccién para el recurso humano nuevo que hable sobre las
labores y responsabilidades que debera asumir.

Los conocimientos que el personal ha adquirido de manera empirica, no
son reforzados ni actualizados de forma periddica.

A pesar de que el personal tiene nociones basicas sobre BPM, no las
cumplen en su totalidad.

No existen programas definidos de capacitacion sobre BPM.

El personal tiene un grado minimo de conocimiento sobre contaminacion

cruzada.

Estado de salud:

No se llevan registros de la aplicacién del programa de salud preventiva.

No se llevan registro de las enfermedades infectocontagiosas o lesiones
cutaneas que ha presentado el personal de planta.

No se llevan registros de accidentes.

Al no tener registros, no se pueden identificar causas frecuentes de

enfermedad, ni prevenirlas.

Higiene y medidas de proteccion:

A pesar de que existen normas escritas de limpieza e higiene para el
personal, no todos las conocen ni las cumplen.

La empresa provee 3 uniformes, sin embargo algunos empleados de planta
y pasantes no utilizan el uniforme completo, no se usan las gorras o cofias
ni mascarillas o cubre barba.

El lavado de uniformes lo realiza cada empleado; la empresa no controla
que los uniformes lleguen limpios antes de ser usados en planta.

El personal utiliza los uniformes fuera del area de produccion.

No existen letreros que indique el lavado de manos es obligatorio antes de
comenzar las tareas en planta.

No existen dispensadores de gel desinfectante de manos en ningun lugar
de la planta.

No hay jabon en los bafios.

El lavabo dentro del area de proceso esta danado.
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= Comportamiento del personal de planta:
No existe senalética alusiva a la prohibicién de:
= Fumar.
= Ingerir alimentos en las areas de trabajo.
* Ingreso de personas no autorizadas a las areas de produccion.
= Usar barba, bigote o cabello descubiertos.
= Usar joyas y accesorios en areas de produccion.
= Usar maquillaje en areas de produccion.
= Ausencia de senalética para:
= Evacuacion del personal.
* Flujo de materiales.

= Diferenciar las operaciones.

No se han difundido adecuadamente las existentes normas de seguridad

establecidas por escrito, no todo el personal las conoce.

= Comportamiento del personal externo a la planta:

= A pesar de existir normas para el personal externo que visita las
instalaciones, no se exige que estas normas se cumplan.

= No se cuenta con los implementos ni facilidades para que el personal
externo cumpla las normas establecidas.

= El| personal externo, no recibe instrucciones sobre cual debe ser su
comportamiento dentro de la planta.

= El personal externo no es advertido sobre las prohibiciones que tiene la

planta.

3.1.5.2. De las materias primas e insumos

= Requisitos:
= No todos los proveedores de insumos cuentan con las certificaciones de
calidad para distribuir sus productos.

= No se llevan registros de los proveedores y sus certificaciones.
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Para la leche, existen parametros técnicos por escrito en cuanto a la
calidad, para otras materias primas e insumos no existen parametros
técnicos definidos.

Al recibir la leche, se la somete a ciertos andlisis, mas no se llevan
registros de aquellos que se realizan a la leche.

La informacién de las etiquetas que tienen los insumos, no en todos los
casos permite una correcta trazabilidad.

No existe ningun tipo de registro de: limpieza, temperatura, humedad,
ventilacién, iluminacion de la bodega donde se almacenan las materias

primas e insumos.

3.1.5.3. De las operaciones de produccion

= [nstrucciones operativas y registros:

Existen instrucciones operativas que no son suficientemente claras para
cada paso del proceso productivo.

Las operaciones de produccion no estan en total concordancia con las
Instrucciones Operativas, falta actualizacion y validacion.

El proceso productivo es supervisado por el administrador de la planta, mas
no se llevan registros de las operaciones realizadas, ni de quien las realiza.
De existir desvios en el proceso, se toman acciones correctivas, mas no
existen registros de los desvios presentados ni de las correcciones llevadas
a cabo.

No hay trazabilidad del producto terminado; no se llevan registros de las
materias primas e insumos empleados en su elaboracion.

No existe registro histérico de los lotes producidos.

No existen registros para condiciones especiales como humedad,

temperatura, presion.

3.1.5.4. De los procesos de envasado, etiquetado y empacado

El area destinada a este proceso no cuenta con la identificacién adecuada.
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= No existe procedimiento escrito para la linea de empacado.

= No se cuenta con un departamento que se encargue del control de calidad
y apruebe los envases o empaques.

= No se cuenta con un departamento que se encargue del control de calidad
del producto terminado.

= E| personal que labora en esta area no tiene un conocimiento claro
respecto a los riesgos de posibles contaminaciones cruzadas.

= Ausencia de controles durante el proceso de envasado y empacado.

= No se lleva registro del lote de produccion; por tanto, en el empaque del

producto terminado, no consta el lote.

3.1.5.5. Del almacenamiento, distribucion, transporte

= Para la bodega y cuarto frio, no existen programas escritos para control de
plagas; se lo realiza empiricamente.

= En la bodega no se verifican parametros de temperatura y humedad; en el
cuarto frio, si.

= No existe un procedimiento ni registro, ni frecuencia de verificacion definida
para los parametros de temperatura y humedad.

= Se hacen controles esporadicos de temperatura y humedad.

= Se carece de procedimientos escritos para la manipulacion de los
productos que se encuentran en bodega.

= No existe division fisica de areas para: producto aprobado, producto
rechazado, producto en cuarentena y devoluciones de mercado.

= Dentro del cuarto frio existen estanterias; sin embargo, no se utilizan; ya
que el queso fresco empacado vy listo para su salida, se coloca en canastas
plasticas.

= No existe un procedimiento escrito de técnicas de rotacion de producto
(FIFO); sin embargo, el producto terminado si es despachado siguiendo

este sistema.
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3.2. DEFINICION DE ALTERNATIVAS PARA SOLVENTAR
LAS DEFICIENCIAS HALLADAS EN EL PROCESO ACTUAL

Luego de haber identificado las fallas que puedan estar afectando al proceso
productivo y la inocuidad del producto, se plantean alternativas que permitiran

minimizar estos riesgos.

De las alternativas planteadas, hay muchas que son de facil aplicabilidad y que
pueden ponerse en practica de forma inmediata; otras, requieren mayor esfuerzo

y recursos para ser implementadas.

A continuacion se describen las alternativas planteadas con base en el

Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura.

Siguiendo el formato establecido, las alternativas se presentan separadas por

area de analisis.

3.2.1. DE LAS INSTALACIONES

3.2.1.1. Localizacion

= Definir un plan de mantenimiento para el area que rodea la planta.

= Registrar las actividades de mantenimiento realizadas.

= Construir un pediluvio de cal para los vehiculos que ingresan a la planta
con materia prima e insumos.

= Definir un programa de control de plagas y animales silvestres, cuidando

gue no se genere impactos al ambiente.

3.2.1.2. Diseiio y construccion

= Normar la utilizacion de puertas y cortinas plasticas.
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= Instalar cierre automatico en las puertas.

= Habilitar una puerta distinta a la del area de recepcién, que pueda usarse
como acceso para personal de planta y externo.

= Colocar rejillas de proteccion en todos los desagues.

= Habilitar pediluvios para ingreso peatonal.

= Mejorar el orden y disposicion de los equipos dentro del area de produccion
y reubicar aquellos elementos que no sean utilizados en el proceso.

= Habilitar el area de laboratorio.

= Habilitar los lavabos del area de produccion.

= Eliminar cintas atrapa insectos que se encuentran llenas de polvo y

aumentar la frecuencia de cambio a 1 semana por el exceso de polvo.

3.2.1.3. Definicion y distribucion de areas internas

» Estandarizar la identificacion de areas.

= E| area de recepcion debe separarse del area productivo, mediante la
colocacion de cortinas.

= Ordenar el area productiva para optimizar el espacio.

= Concienciar al personal sobre la actual manipulacién indiscriminada de
insumos de los procesos de elaboracion de queso y del yogurt hacia un
correcto manejo, para evitar la contaminacién cruzada.

= Definir programas de limpieza, desinfeccion y desinfestacion, para las
areas internas.

= Llevar un registro de las actividades de limpieza, desinfeccion vy
desinfestacion.

= Colocar translucido en el techo del area de almacenamiento de productos

inflamables, para mejorar la iluminacion.

3.2.1.4. Pisos
= Reparar el piso utilizando materiales que permitan su facil limpieza y que

eviten acumulacion de suciedad.
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3.2.1.5. Paredes

Utilizar pintura impermeable; en las paredes donde la pintura se esta
desprendiendo, retirar dicha capa de pintura y reemplazar por pintura
impermeable.

Se requiere que se dé una forma concava a la unién entre paredes y pisos,
principalmente en el area de produccion, para evitar acumulacion de
suciedad y facilitar la limpieza.

Cerrar las uniones de techo con paredes.

3.2.1.6. Techos

Cambiar las planchas deterioradas de la cubierta.
Colocar material que selle las uniones de las planchas de la cubierta.
Proveerse de los utensilios necesarios para realizar la limpieza de techos y

esquinas elevadas.

3.2.1.7. Ventanas, puertas y otras aberturas

Los vidrios rotos deben ser reemplazados.

Colocar pelicula antiproyeccién y antidesprendimiento en los vidrios de las
areas donde hay producto expuesto.

No utilizar los marcos de las ventanas como estantes.

En las ventanas que dan al exterior colocar malla antiplagas.

El area destinada para recepcién debe separarse del area de produccion
colocando cortinas plasticas.

Colocar barredera en puertas, logrando con esto mejorar la hermeticidad
en el cierre.

Colocar rejillas en todos los desagues.

Colocar malla o rejilla en la salida del canal por donde se elimina el suero

hacia el pozo de almacenamiento.
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3.2.1.8. Instalaciones eléctricas y redes de agua

= Lared eléctricay sus terminales deben tener un procedimiento que defina
por escrito las actividades de limpieza.

= Registrar las actividades de limpieza de la red eléctrica.

= Caodificar y pintar con colores cada tipo de tuberia.

= Utilizar sefalética para las tuberias o lineas de distribucion de agua
potable, lineas de vapor, tuberias de combustible, lineas de aire
comprimido, y tuberias de aguas de desecho.

» Reparar fugas de agua y humedad en paredes.

3.2.1.9. Iluminacion

= Reemplazar las lamparas quemadas.

= Colocar proteccion a todas las lamparas, priorizando aquellas que estan
sobre la linea de proceso.

= Mejorar la limpieza de todos los accesorios de iluminacién, priorizando

aquellas que estan sobre la linea de proceso.

3.2.1.10. Ventilacion

= Colocar filtros.

= Definir, por escrito, un programa para el mantenimiento, limpieza y cambio

de filtros.

3.2.1.11. Temperatura y humedad ambiental

= Definir areas adicionales al cuarto frio que requieran control de los
parametros de temperatura y humedad.
= Definir un programa de calibracion, ajuste y mantenimiento de los equipos



57

de control de estos parametros.
= Registrar las actividades de la calibracion de estos equipos.
= Definir el procedimiento y frecuencia con que deben tomarse lecturas de

los parametros de temperatura y humedad, y registrar las lecturas.

3.2.1.12. Servicios higiénicos, duchas y vestuarios

= Reparar fugas de agua.

= Dotar de dispensador de jabon liquido y desinfectantes.

= Colocar dispositivos de pedal para la apertura de las llaves de los
lavamanos.

= Dotar de toallas desechables.

= Para secarse las manos, debera colocarse equipos cuyo funcionamiento
sea automatico.

= Dotar de recipientes con tapa para contener el material usado.

= Colocar recordatorios visuales relativos a la obligacion de lavarse las

manos luego de usar los servicios higiénicos y previo a reiniciar las labores.

3.2.1.13. Abastecimiento de agua

= Revisar las redes de agua, identificar problemas de filtracion y reparar.
= Definir procedimientos para la limpieza del sistema de suministro de agua.

= Registrar las actividades de limpieza realizadas.

3.2.1.14 Suministro de vapor

= |mplementar un sistema de control de filtros para el vapor.
= Colocar rétulos de los combustibles existentes.
= En el cuarto de calderos, implementar avisos que prohiban el ingreso a

personal no autorizado.



58

3.2.1.15. Destino de los subproductos

Evaluar alternativas de utilizacion del suero como parte de otro proceso

productivo.

3.2.2. DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS

3.2.2.1. Alternativas

= Mejorar el orden y disposicion de los equipos dentro del area de produccion
y reubicar aquellos equipos y utensilios que no sean utilizados en el
proceso.

= Reemplazar los utensilios de madera por otros de acero inoxidable o
diferente material apto para uso en alimentos.

= Lavar y desinfectar los envases donde se recibe la leche y otros utensilios,
antes y después de su uso.

= Disponer de instrucciones para el manejo de cada equipo, cerca al area de
produccién.

= Separar e identificar con colores los equipos y utensilios empleados para
procesos no inherentes al proceso productivo (ejemplo: limpieza).

= Corregir la fuga de combustible en alimentacion al caldero, con ajuste de

acoples de tuberia.

3.2.3. DEL PERSONAL

3.2.3.1. Entrenamiento

= Definir tareas especificas para el personal en cada area.
= Exigir el cumplimiento de las tareas asignadas.
= Definir plan de capacitacion para personal nuevo y antiguo sobre temas de

calidad como BPM, contaminacion cruzada, etc.
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Capacitar al personal sobre los temas mencionados.

Reforzar el conocimiento de forma periddica.

3.2.3.2. Estado de salud

Crear e implementar registros de la aplicacion del programa de salud
preventiva.

Crear registro de accidentes, identificar causas e implementar indicadores
de frecuencia.

Crear e implementar un registro de personal que tiene enfermedades
infectocontagiosas o lesiones cutaneas.

Generar e implementar un registro de las causas mas frecuentes de

enfermedades contraidas por el personal.

3.2.3.3. Higiene y medidas de proteccion

Difundir las normas de proteccion e higiene a todo el personal y exigir su
cumplimiento.

Normar el uso de uniforme y exigir su cumplimiento.

Colocar recordatorios visuales relativos a la obligatoriedad del lavado de
manos posterior al uso de los servicios higiénicos y previo a reiniciar las
labores.

Colocar dosificadores de desinfectante de manos en los servicios

higiénicos, vestuarios y areas criticas de produccion.

3.2.3.4. Comportamiento del personal

Colocar sefnalética alusiva a la prohibicion de:

Fumar.
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= Ingerir alimentos en las areas de trabajo.

= Ingreso de personal no autorizado a las areas productivas.

= Usar barba, bigote o cabello descubiertos en el area productivas.
= Usar joyas en areas de produccion.

= Usar maquillaje en areas de produccion.

¢ Difundir las normas de seguridad al personal.

¢ Definir e implementar un sistema para evacuacién del personal.

o Definir y senalizar el flujo de materiales.

3.2.3.5. Comportamiento del personal externo a la planta

= Informar al personal externo sobre las normas y prohibiciones para visitar
las instalaciones.

= EXigir que estas normas se cumplan.

= Proporcionar implementos (mandiles, cofias, cubre calzado) al personal

externo que va a visitar la planta.

3.2.4. DE LAS MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

3.2.4.1. Requisitos

= Certificar a los proveedores de materias primas e insumos.

= Crear registro de estas certificaciones.

= Definir y colocar por escrito los parametros técnicos para las materias
primas e insumos.

= Definir los controles bacterioldgicos adicionales que requiere la leche e
implementarlos.

= Establecer plan de muestreo para todas las materias primas e insumos
recibidos.

= Registrar todos los analisis realizados a las materias primas e insumos

para generar un histérico y conocer la calidad de éstos.
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= De existir devolucion de materia prima o insumos al proveedor, registrar las
devoluciones para tener un historial y determinar la calidad del proveedor.
= Verificar que las etiquetas de los insumos presenten la informacion

necesaria que permita una correcta trazabilidad.

3.2.5. DE LAS OPERACIONES DE PRODUCCION

3.2.5.1. Requisitos

= Establecer instrucciones operativas para cada paso del proceso.

= Validar que las operaciones de produccién estén en total concordancia con
las instrucciones operativas.

= Crear registro de las operaciones realizadas y de quien las realiza.

= De existir desvios en el proceso, registrarlos.

= Crear registro para las acciones correctivas tomadas en caso de desvios.

= Llevar un registro de los lotes producidos y las materias primas e insumos
empleados en su elaboracion.

= Definir procedimientos para evitar la contaminacion cruzada.

= Capacitar al personal sobre contaminacion cruzada.

3.2.6. DE LOS PROCESOS DE ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPACADO

3.2.6.1. Requisitos

= |dentificar el area destinada a estos procesos.

= Definir procedimiento y condiciones criticas del proceso de empacado.

= Definir el tipo de control requerido durante el proceso de empacado.

= Crear registro para dichos controles.

= Instruir al personal sobre las afectaciones que la contaminacion cruzada
puede acarrear a este proceso.

= Definir sistema de manejo de lote, colocarlo en empaque del producto.
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3.2.7. DEL ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION, TRANSPORTE

3.2.7.1. Requisitos

= Definir, por escrito, programas para control de plagas en bodegas de
almacenamiento y cuarto frio.

= Definir en la bodega, la necesaria colocacion de equipos de control de
parametros de temperatura y humedad.

= Definir procedimiento y frecuencia para control y lectura de estos
parametros.

= Crear registro para las lecturas realizadas.

= Definir por escrito, procedimiento para el manejo de los productos
almacenados dentro de bodega.

= Definir, por escrito, el sistema FIFO para el despacho de producto

terminado.

3.3. MANUAL DE OPERACIONES PARA ELABORACION DE
QUESO FRESCO

Las jornadas de acompafamiento al proceso productivo, las entrevistas al
personal y proveedores y la bibliografia consultada, fue la base utilizada para la

elaboracion de este manual.

El manual estda compuesto por una parte inicial, que presenta la introduccion,
objetivos, alcance y responsable de la aplicacion; y una segunda parte, que
presenta Instrucciones Operativas y Procedimientos, desarrollados con base en
las BPM’s y normativa vigente. Como producto de este trabajo, el manual de

operaciones para elaboracion de queso freso, se presenta en el Anexo VIII.



63

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. CONCLUSIONES

1. Con base en el diagndstico de la situacion actual, se concluyé que en las
condiciones en las que se encuentra la planta en el presente, hay numerosas

situaciones que deben ser mejoradas en el corto y mediano plazo.

2. En el capitulo | del Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura que
hace referencia a las instalaciones, presentdé mayor cantidad de
incumplimientos y condiciones desfavorables, lo cual es coherente,
considerando que la infraestructura existente fue pensada en un inicio como
bodegas, por tanto, las instalaciones no cuentan con las condiciones

necesarias para el proceso productivo.

3. Se determind que la calidad de la materia prima no es la 6ptima, por el
inadecuado manejo que se da a la leche por parte de los productores y

proveedores, y en planta, principalmente durante el proceso de recepcion.

4. El proceso de elaboracion de queso fresco en la situacion actual de la planta
no tiene identificados puntos de control, lo cual no garantiza la inocuidad del

producto terminado.

5. La ausencia de procedimientos e instrucciones operacionales para el manejo
de materia prima, asi como para el proceso de elaboracién de queso fresco y
su conservacion, se ve reflejado en la calidad del producto terminado, que no

puede ser garantizada.

6. La ausencia de registros de las condiciones en que se desarrolla el proceso

productivo, no permite tener un producto estandarizado.

7. La ausencia de un plan de capacitacion y refuerzo de conocimientos para el
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personal, ocasiona que incurran en malas practicas durante el proceso

productivo.

8. Las oportunidades de mejora halladas en referencia al proceso productivo, en
gran parte pueden ser solventadas mediante la aplicacion de los
procedimientos e instrucciones operativas descritas en el manual de

operaciones desarrollado como producto de este trabajo.

4.2. RECOMENDACIONES

1. Definir e implementar un programa de capacitacion e incentivos en conjunto
con los proveedores de materia prima, que se enfoque en: Buenas Practicas
en el Manejo de Ganado, Buenas Practicas en el Ordefio y Buenas Practicas

de Transporte.

2. Definir un plan de accién e inversién a corto plazo, que permita solventar las
alternativas planteadas en este trabajo, enfocado, en una primera etapa, a la

adecuacion de las instalaciones.

3. Realizar reformas estructurales en la planta y redisefio del flujo de procesos,
con el fin de minimizar los riesgos de contaminacion cruzada y maximizar la

eficiencia del proceso productivo.

4. Definir un plan de accién e inversion a mediano y largo plazo, que permita a la
empresa dirigirse hacia la implementacioén y certificacion en Buenas Practicas

de Manufactura.

5. Procurar el acompafiamiento a los procesos productivos, por parte de
personal externo capacitado, a manera de soporte y auditoria, permitiendo asi

una correcta implementacion de las alternativas planteadas en este trabajo.
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Establecer e implementar un plan de mantenimiento, calibracion y ajuste de

los instrumentos y equipos utilizados en el proceso productivo.
Establecer un programa de certificacion de proveedores.
Definir alternativas para el uso del suero generando mas réditos a la empresa

y minimizando la contaminacién provocada por el destino actual que se da a

este subproducto.
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ANEXO1
NTE INEN 1 528: QUESO FRESCO. REQUISITOS

CDU 637.3 E[:E:] AL 03.01420

Institute Ecuatorianc de Mormalizacidn, INEM, Casilla 3999 - Baguerizo 454 v Ave. § de Diciernbre - Quito-Ecuador - Prohiblda fa reproduccidn

INEN 1 528
M QUESO FRESCO.
Eciiirian REQUISITOS. 1987-07
DObligatoria
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los requisitos del queso fresco,

2, TERMINOLOGIA

2.1 Queso, Es el producto licteo fresco o maduro que se obtiene por separacién del suero de la leche ente-
ra, parcial o totalmente descremada, coagulada por accién del cuajo u otros coagulantes apropiados.

2.2 Quego fresco, Es un queso que estd listo para el consumo despuds de la fabricacidn y no serd sometido
a ningtin cambio fisico o quimico adicional.

3. REQUISITOS DEL PRODUCTOD
3.1 Requisitos generales
1.1.1 Forma. El queso fresco comdn presentard bordes regulares y caras lisas;mientras que ¢l queso fres-
o extra himedo tendrd la forma determinada por su envade, Ambos deberdn cumpliv con las regulacio-
nes INEN vigentes sobre Pesas y Medidas,
31.1.2 Apasriancie. El gqueso fresco debe presentar textura suave, no esponjosa v su color puede variar del
blanco al crema. Debe estar libre de colorantes. Su color y sabor deben ser los caracteristicos del tipo
de queso,

3.2 Requisitos de fabricacién

121 Maeteria prims. El quesa fresco debe fabricarse con leche oruds sometida al proceso de pasteuriza-
cldn, proveniente de animales sanos.

3.2.2 Proceso. El queso fresco deberd elaborarse en condiciones higiénicosanitarias adecuadas y con
buenas pricticas de fabricacidn, que permitan reducir al minimo la contaminacidn microblana perjudicial,

3.2.3 Aditivos @ ingredientes
3.23.1 En la elaboracitn del queso fresco comin pueden emplesrse los siguientes aditivos e ingredientes:

a) fermento lictico,
b) cuajo u otras enzimas adecuadas,

-1- LLLTRF]
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INEN 1528 >

¢) cloruro de sodin,

d) dmumdaalﬁn*mmndﬁmdaﬂzﬂndrm-um"

] wmndauwunnmmmudezhm.m@muﬁwdas.mmﬁMumn&
légicamente adecuas,

3232 En la elaboracitn del queso fresco extrzhimedo podrdn emplearse aditivos e ingredientes permi-
tidos seglin Mormas INEN especificas.

3.3 Especificaciones
331 El queso fresco,de acuerdo 2 su clanificacifn, analizado segln las normas téenicas cormespondientes,

deberd cumglir con bos requisitos establecidos en ka Tabla 1.

TABLA 1. Requisitos del queso fresco

Método de

Requisitos Tipo de quesa Unidad | Min. | Mix, ensayo
Humedad GQueso fresco comin % | - &6 INEN 63
Queso fresco extrahdmedo s | »65 | &0 INEM 53

Grasa en &) Ricos en grasa L) >60 | = INEN 64
extracto seco Grases % | >45 | &0 INEN 64
Samigrasos g >28 | & INEN 64

Pobres en grasa i >10 | 25 INEN 64

Dusnatados % | - 10 INEN &4

33.2 El queso fresco, ensayado de mmmihmmwmmm, deberd cumplir

con bos requisitos microbiolégicos establecidos en la Tabla 2. —
TABLA 2. Requisitos microbiolégicos del queso fresco
L,

Requisitos Unidad Miximo Método de Ensayo
Escherichia Col| Colonias/g 100 .
Staphilococcus Aureus Colonias/g 100 INEN1 529
Mohos y levaduras Colonla/g 50.000 INEN 1 529

l Sumaonela Colonia/258 | 0 L INEN 1 519
333 El producto deberd estar exento de otros microorganismes patbgenas. .
(Continda)

LR ]
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334 Para la aceptacién de lotes (o partidas) de queso fresco, se debe cumplir con los requisitos microbio-
ldghcos del Anexa A,

3.3.5 El ensayo de la fosfatasd, realizado de acuerdo con la Morma INEN 65 sobre e queso fresco, deberd
dar un mdximo de res unidades.

4. REQUISITOS COMPLEMENTARIOS

4.1 Envaado, El queso fresco debe acondicionarse en envases cuyo material sea resistente a la accidn del
producto y que no alters las caracteristicas arganoldpticas del misma,

4.1 Rotulado. Elrdtulo o la etiguets del envase debe inclulr la siguiente informacidn de scuerdo a la Nor-
ma INEN 1 334,

a)
b}
€
d)
e)
f)
L

designacion del producta ¥ tipo,
marca comerclal,

identificacidn del lote,

rapbn social de la empresa,

contenido neto en unidad del 51 v de acuerdo 3 las regulaciones Py M de 198601,
niimero del Registro Sanitaria,

fecha del tiempo mdximo de conumo,
lista de ingredientes,

precio de venta al piblice (P.V.F),
pals de origen,

forma de conservacidn,

nerma téenica INEM do referencla,

5. MUESTREQ

5.1 El muestreo deberd realizarse de acuerdo con Lz Norma INEN 4,

{Continda)

=3= JLTTNE




74

INEN 1 628

198707

ANEXO A

MUESTREO ¥ ANALISIS MICROBIOLOGICD

A1 Podrdn ser aceptados los lotes (o partidas) de queso fresco que cumplan con los requisitos del progra-
ma de atributos constantes en la Tabla A-1.

TABLA A.1. Requisitos microbiolfgicos del queso fresco (lotes o partidas)

Mérodo de
Requisitos Clase n m L] ensayo
Escharichia Coli 3 5 100/g 500/ | INEN 1 529
Staphllococeus Aurous 3 B 100/ |1 000N | INEN] 529
Salmonsila 3 ] 0/isg INEN | 529
(Contings)
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INEN 1528

INEN 4
INEN 63
INEN 64
INEN G5
INEM 1 334
INEN 1529

Edgar Spreer,

APENDICE Z

Z1 NORMAS A CONSULTAR
Leche y producios cteos, Musstreo (Primers Revizion),
Cuweeon. Determinacidn del contenide de humeded,
Quitos. Determninacidn del contenvids e prites,
Queios. Ensyo de la fosfatess,
Ratuledo de productos alimen ticios pars canime humang.
Métodod de ensayo microbloidgicos en alimentos,

L2 BASES DE ESTUDNIO

Lactologia industrial, Editarial Acribla, Zaragoza, 1975,

Roger Velseyre, Lactologla Téenica, Editorial Acribla, Zaragoza, 1972,

Jesé Dubach,

£l ABC pers s Quessris Rursl del Ecusdor, Proyecto Queseriss Rurales, Quite, 1980,

Charles Alais, Scienie del Latts, Tecniche Nuove, Milano, 1984,

Chdigo Latino

Americans de Alimentos, Ouwesos Ouscs e peste bisncls VIVI. Congreso Latino Ameri-

cano de Quimica. B uenos Alres, 1964,
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INFORMACION COMPLEMENTARIA

La Direccion General, considerando |2 necesidad de contar con un grupo completo de normas sobre Leche
v Productos Licteos, dispuso la elaboracion de esta norma, habiéndose iniciado su estudio en 19851119,

La notria fue sometida a estudio ded Subcomité Téonico AL 03.01 LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS
y aprobada por éste en 1986-10-08.

Formaron parte del Subcomité Técnico los siguientés representantes:

INTEGRANTES ORGANIZ ACION REPRESENTADA
Ing. Harry Schmid INEDECA

Ing. Eduardo Ricou INEDECA

Dra. Consuelo Alvario INSTITUTO IZQUIETA PEREZ - Guayaquil
D, Alberto Proafio MINISTERIO DE AGRICULTURA

Ing. Francisco Damemer CAMARA DE AGRICULTURA

Ing, Fabiin Jcome PASTEURIZADORA QUITO

Ing. Catharina de Escuderc PASTEURIZADORA QUITO

Dra. Elena de Villamar DIRECCION MUNICIPAL DE HIGIENE
Dra, Laura Valdiviezo LA AVELINA

Ing. Fernando Moya INSOTEC

Ing, Gonzalo Arteaga INEN

Ing. Fernando Freile INEN

La Norma Técnica INEN 1 528 fue aprobada per ¢l Conseio Directivo del Instituto Ecuatoriano de Morma
lizacién, INEN, en sesidn de 1987-07-09,

El sefior Ministro de Industrias, Comercio, Integracibn y Pesca, autorizd v oficializh esta notma, con el

caracter de OBLIGATORIA, mediante Acuerdo Ministerial No. 531 de 1987-08-03, publicada en e Regis-
tro Oficial Mo, 755 de 1987-08-24.

P.V.P.S/. 100,00
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NTE INEN 3: LECHE Y PRODUCTOS LACTEOS. TERMINOLOGIA

454 y Ave. § de Diciembre ~Quito-Ecuad or = Prohibida la reproduccién

iquerizo

Institute Ecuatoriano de Nomalizadidn, INEN, Casilla 3999 - Ba

Em AL 03.01-104

Morma LECHE ¥ PRODUCTOS LACTEDS. IMEN 3
Ecuatoriana TERMINOLOGIA. Primera Ravisitn
1. OBJ ETD

1.1 Esta norma establecs |a terminologia de laleche y productos lacteos destinados al consumo humana.

2. TERMINOLOGIA

2.1 Leche cruda. Es & producto integro, sin adicién ni swstraccion alguna, exento de calostro. obtenido

por ordefio higiénico, completo, de vacas sanas y bien alimentadas {ver 3.1).

2.2 Calostro. Es la secrecion mamaria que da la vaca desde los siete dias antes. hasta los siste dias des-

pués de su parto.

2.3 Producto lacteo. Es el producto comestible obtenido especialments a partir de la leche de vacuno o
de otros mamiferos y sus derivados o subproductes destinados a la alimentacidn humana.

2.4 Leche acidificada. E= &l producto lacteso proveniente de la leche entera, semidescremada v descrema-
da, pasteurizada o esterilizada y acidificada bioldgicaments por gémenes lacteos especificos, lactobaci-
s aciddfilos.

2.5 Leche cruda certificada. Es el producto lactec fresco, procedents de explotaciones ganaderas, en las
qua los procesos de produccidn, obtencidn, envasado y distibucidn, son sometidos a un riguroso condral

sanitaric oficial que garantice |la inccuidad y valor nulritivo del producto.

2.6 Leche evaporada. Es el producto lactec pasteurizado y'o esterilizado, obtenido por evaporacidn par-
cial a presidn reducida o por métodos autorizados del agua contenida en la leche entara.

2.7 Leche evaporada parcialmente descremada. Es el producto lacieo pasteurizado o esteriizado, obteni-
do por la evaporacidn parcial a presidn reducida o por métodos autorizados del agua contenida an la leche

parcialmente descremada.

2.8 Leche evaporada descremada. Es el producto lacteo pasteurizado o esterilizado, obtenido por evapo-

racidn parcial a presion reducida o por métodos autorizados del agua contenida en la leche descramada.

2.9 Leche condensada Es el producto lacteo pasteurizado, obtenido por deshidratacién parcial de la leche

aentera, mediante métodos autorizados, con adicién de aznbcares.

2.10 Leche condensada descremada. Es &l producto lacteo pasteurizado, obtenido por deshidratacidn par-

cial de la lecha descremada, mediante métodos avtorizados, con adicidn de azlicares.

{Cantinua)

1= 1583-144
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2.11 Leche con sabores. Es &l producto lacteo pasteurizado o esterilizado, preparado con leche entera, par-
ciglmente descremada y descremada, azucarada o no y adicionada de suslancias aromalicas naturales ywo ar-

tificiales de uso permitida.

2.12 Leche semidescremada pasteurizada. Es el producto [Gct=o pasteurizado sometido previamentes a tra-

tamiento mecanico autorizado, con el objeto de reducir parcialments &l contenido de materia grasa.

2.13 Leche descremada pasteurizada. Es el producio l&cteo pasteurizado, somelido previamente a brata-

miento mecanico autorizado, con el objeto de reducir al minimo el contenido de materia grasa.

2.14 Leche enriquecida. Es el producto lacteo compuesto, pasteunzada, obtenido por adicidn de vitaminas,

minerales y'o sustancias proteicas a la leche.

2.15 Formula de leche de vaca en polvo modificada para la alimentacién del lactante. Es &l producto lac-
teo obtenido por modificacidn adecuada de la leche de vaca y considerada apta para la alimentacion de los

lactantes, hasta los seis meses de edad.

216 Leche esterilizada. Es & producto |acteo homogéneo obtenido por destruccion total de los gérme-

nes contenidos en la leche, mediante fratamientos fisicos.

2.17 Leche pasteurizada. Es =l producto lacteo, sometido a un proceso térmico suficiente para asegurar la
destruccion total de los geérmenes patdgenos y toxicogenicos, sin modificacion sensible de su naturaleza fi-

sioo-gquimica, caracteristicas bioldgicas y cualidades nutritivas.

2.18 Leche homogenizada. Es &l producio lacieo pasteurizado o estenlizado, fratado de manera mecanica

tal, gue asegure la particion de los glébulos grasos con &l objeto de estabilizar |1a emulsion de la grasa.

2.19 Leche en polvo entera. Es el producto lacteo obtenido por la deshidratacion de la leche de

waca.

2.20 Leche en polve semidescremada. Es &l producto lacteo cbienido por la deshidratacion de la leche de
vaca parcialmente descremada

2.21 Leche en polvo descremada. Es un producio lactso obtenido. por la deshidratacion de la leche des-
cremada da vaca.

2.22 Leche modificada. Es el producto laciec obfenido por fransformacidn total o parcial de la leche, la
que 85 sometida a tratamientos especiales como adicion de diferentes principios alimenticios, sustitucidn
parcial de algunos propios, con fransformacidn de sus propiedades fisico-guimicas o bicldgicas, o altera-

cidn de la relacidn parcial de sus constituyentes originales.

2.23 Leche entera reconstituida pasteurizada. Es el producto l&cteo homogéneo y pasteurizado, obtenido
por un proceso adecuado de incorporacién de una cantidad suficiente de agua potable, a la leche en polvo

entera, parcialmente descremada y descremada.

{Contina)
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2.24 Leche irradiada. Es &l producto lactec pasteurizado enviguecido con vitamina D, mediante iradia-
cidn adecuada.

2.25 Kefir. Es el producio lactes obtenido por fermentacin de la leche de vaca, oveja o cabra, entera o
descremada, pasteurizada o esterilizada, produccida por fermentos contenidos en los granos de Kefir o por

adicidn de levadura de cerveza v fermentos |&cticos propios.

2.26 Helado de leche. Es &l producto lacteo elaborado con mezclas de leche pasteurizada entera, semides-
cremada, o descremada, leche condensada o evaporada; crema de lecha, mankeqguilla, azicar, aromatizantes,
huewos, frutas, jugo de frutas y ofros productos permitidos, somefido a un enfriamiento progresive hasta

la congelacién adecuada.

2.27 Crema de leche. Es &l producto lacteo pasteurizado, rico en grasa, separado de la leche por reposo o

centrifugacian, sin adicidn de otras sustancias.

2.28 Crema de leche en polve. Es el producto |&cieo obtenido por deshidratacion de la crema de leche li-

viang, previamente pasteurizada.

2.29 Crema de leche en polvo semidescremada. Es el producto lacteo obtenido por la deshidratacian de

la crema de leche semidescremada y previamente pasteurizada.

2.30 Crema de leche acidificada o cultivada. Es &l producto lacteo obtenido por acidiicacion, mediants
la accidn de cultivos puros de bacterias |aclicas, seleccionadas, sobre crema de leche pasteurizada, homoge-
nizada o no.

2.31 Crema homogenizada Es &l producto lacteo sometido a trafamiento mecanico apropiado, a fin de

subdividir los gldbulos de materia grasa y obtener una distribucion uniforme an todo el volumen.

2.32 Crema esterilizada. Es &l producio lacteo definido en 2.27, sometido a procesos de esterlizacian, de
acuerdo a sistemas aprobados por la autoridad competents.

2.33 Yogur. Es el producto laciec obtenido por fermentacidn de la leche entera, semidescremada o des-
cremada, previamente pasteurizada o esterilizada vy por accidn de bacterias especificas: laciobacillus bul-

garicus, streptococus thermaophilus, libre de bacillus seudo lacticos protecliticos.

2.34 Yogurt con frutas. Es el producto |18ctec que, correspondiendo a las caracteristicas de obfencion es-
tablecidas en &l numeral 2.33, =e ls agrega, durante & proceso de elaboracion o posteriooments, frutas

frescas o en conserva.

2.35 Yogur con sabores. Es el producto 1acteo gue, comespondiende a las caracteristicas de obtencion es-

tablecidas en &l numeral 2.33, =& le agrega saborizantes v colorantes de uso permitido.

{Comtinga)
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2.36 Dulce de leche. Es & producto lacten, obtenido por concentracién, mediante el calor 8 presidn nor-
mal, de la mezcla constituida por leche entera, crema de leche, sacarosa, eventusiments ofros azicares y

sustancias como coco, misl, almendras, cacao y olras permitidas.

2.37 Mantequilla. Es &l producto [&cteo graso, obtenido exclusivamente de la crema de leche previamente

pasteurizada, con o sin modificacion bioldgica, mediante operaciones mecanicas.

2.38 Suero de mantequilla natural. (buttermilk). Ez el producto liquide resultante de la separacidn de la
mantequilla, después del balido de la crema de leche liviana, pasteurzada, y acidificada por medio de cuk

tivos puro, ya sean estos streptococus lactis o streplococus cremoris.

239 Suero de mantequilla cultivado [buttermilk). Es el producto lacteo obfenido por acidificacion bio-
Iagica de la leche descremada o semidescremada, previamente pasteurizada o esteriizada, por accidn espe-
cialmente de cultivos puros, productores de Acido laclico, sean estos streptococus lactis o streptococus

CTRMOIS.

240 Queso. Es el producto |acteo fresco o madurado, que se obliens por separacidn del suesro de la le-
che entera, parcial o totalmente descremada, coagulada por accidn del cuajo ywu otros coagulantes apro-

piados.

3. ISPOSICIONES GENERALES

3.1 Los términos “leche o leche cruda®, sin obra especificacidn, se aplicaran dnicamente a lo definido en
2.1. Para |a leche de otros animales, deberd especificarse &l nombra de la especie dal animal de la que pro-

cede.

Ejemplzs: leche de cabra, leche de owveja, ate.

3.2 La denominacidn "leche”, seguida de una o varias palabras (ver 2.4 a 2.24), podrd usarse para desig-
nar &l tipo, la clase, el orgen o la ulilizacién prevista para la leche considerada, o para describir el trata-

miento fisico o las modificaciones a que haya sido sometida.

3.3 Las denominaciones utilizadas para cada producto lactes podrén emplearse cuando s afadan o sus-
traigan sustancias para obtener un producto que llene deferminados requisitos dimenticios, siempre que
gsas sustancias no sean utilizadas para sustituir, parcial o tolalmende, uno o varos componentes naturales

de |a leche, con miras a adulterar el producto.

{Cantinia)
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APENDICE Z

ZI.1 NORMAS A CONSULTAR

Esta norma no requisre de olras para su aplicacion.

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Momna Colombiana ICONTEC 284, leche y productos Mcleos. Definiciones Institute Colombiano de
Momnags Técnicas, Bogota, 1 968,

Codigo de principios referentes a la leche ¥ produclos ldcleos. Definicionss. FAQIOMS. Informe del sexto

periodo de sesiones, Roma, 1 968
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1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los procedimientos para la exdraccion de muestras de leche y productos lactecs.

2. TERMINOLOGIA

2.1 Partida. Esla cantidad de material da caracterisficas similares que satisface totalmente un pedido.

2.2 lole. Es cualguer cantidad de material de caracleristicas similares, provenientes de una fuente co-
min.

2.3 Unidad de muestreo. Es una porcidn de material o un articulo individwal, exfraido al azar de un lote.

2.4 Muestra. Es el conjunto de unidades de mussires gue se usa como informacian de la calidad de un
lote.

3. DISPOSICIONES GENERALES

3.1 Tamano de la muestra

3.1.1 En casos de discrepancia o litigio, deberan tomarse las muestras de un mismao lote.

3.1.2 Podra usarse como unidad de musestrec &l contenido fotal de un envase pegueno destinado a la van-
ta al por menor, en cuyo caso & envase original no debera abrirse o aiterarse.

3.1.3 Par a productos envasados en recipientes voluminosos, cada muestra deberd integrarse seleccionando
al azar &l nimero de recipientes indicados en la Tabla 1, extrayendo de cada uno de sllos una unidad de

muesireo de masa o volumen igual al especificado para cada producio en el capitulo 5.

TABLA 1. Muestreo para unidades voluminosas

Tamafio del lote Unidades para muesirec
1 1
2«5 2
6 - 60 3
61 - BO 4
B1 - 100 5
méds de 100 s
* 4, mas 1 por cada 2 500 unidades adicionales o fraccidn
e tal cantidan

fCantina)
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3.1.4 Para productos envasados o empacados en recipientes o unidades pequefas, cada muesira debera
formarse extrayendo al azar el numero de unidedes o recipientes indicados en la Tabla 2; cada unidad o
anvase constituird una unidad de muestreo (ver 3.1.2).

TABLA 2. Muestreo para unidades pequenas

Tamafio del lote Unidades para muestreos

menos de 100 1

101 - 1 000 2
1001 - 10 000 3
mids de 10 000 #

* 4, mas 1 por cada 2 500 unidades adicionales o fraccidn de
tal cantidad.

3.2 Condiciones pequenas al muesireo

3.2.1 Debera fijarse a cada muesira una tarjeta que incluya un nimere de idenfificacién vy la fecha de mues-

trao.

3.2.2 Los envases o empagques gue contengan las unidades de muestreo deberan sellarse y marcarse con
las rabricas de las partes interesadas, y debera suscribirse una acta de muesireo gue incluya la siguienta
informacidn:

a) numero de la norma INEN de referencia: INEM 4.
b} nimero de identificacion de la muesira,

c) fecha de muesireo,

d} nombre del producto y marca comercial,

&) identificacion del lote o de Id partida;

f) masa o volumen total del lote o de la partida;

g} numero de unidades de muestreo obtenidas;

h} lugar de procedencia del producto,

i} lugar de toma de las mueskras,

J) observaciones gue se consideren necesarias, y

k) nombres, irmas y direcciones de las partes interesadas.

3.2.3 Las tres muesiras deberdn destinarse, respectivamente, al fabricants o distribuidor, a un laborato-

rio de andlisis y ala entidad que deba acluar en caso de discrepancia

3.24 La muestra destinada al laboratoric debera enviarse tan pronto como sea obtenida, tomando precau-
ciones durante & transporte para que no haya exposicion directa del producto a la luz y para que la tam-
peratura no sea menor da 0°C ni mayor de 10°C. Cuando las muesiras sean destinadas a examen microbio-
ldgico, debera usarse un recipiente aislado gue permita mantener una temperatura comprendida entre 0°C y
5°C, emcepto en el caso de productos lacteos en conserva envasados en sus recipientes originales, o en &l
caso de distancias corias de transporte. Las muesiras de queso deberdn mantenerse en condiciones que evi-
ten la separacidn de grasa o humedad, y el queso fresco deberd mantenerse siempre a una temperatura
comprandida entra 0°C y 5°C.

(Corntingia)
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3.2.5 Para resolver en casos de discrepancia, las muestras restantes deberan almacenarse en refrigerador
{ver 326} a una temperatura comprendida entre 0°C vy 5°C, durante wun tiempo no mayor de siete dias
si los ensayos no son microbicldgicos, v 24 h s son microbiolégicos; al cabo de este tiempo las muestras

deberdn aliminarse adecuadameants.

3.26 Podra afadirse un preservador adecuado a las muestras de productos liquides o quesos, cuando
éstas se destinan a analisis quimico o fisico, siempre que &l mismo no interfiera con & analisis. En tales
casos, la naturaleza del preservador y |a cantidad anadida deberan indicarse en la efiqueta de la muestra y
an cualguier informa relative al muestrec. Mo deberdn afiadirse preservadores a las muestras de producios

sdlidos o semisdlidos (sxcepto queso) o a las muestras destinadas a ensayos microbiologicos.

3.2.7 Las unidades de muesireo podran mezclarse antes del andlisis o examinarse individuaiments, seglin
&l criterio del laboratonic de analisis o por solicitud expresa de las partes interesadas.

4. INSTRUMENTAL
4.1 Caracteristicas genarales

4.1.1 El instrumental desfinado a tomar muestras para andlisis quimico, fisico o fisicoguimico, deberd

estar complstaments limpio y seco.

4.1.2 E! instrumental destinado a tomar muestras para analisis microbidligo deberd estar complstamente

limpio y seco; ademas, deberd estariizarse mediante uno de los métodos siguientes:

a)  Exposicidn al aire caliente a 170°C durante 2 horas. Después de esta operacion, &l instremental podra
guardarse si se mantiens condiciones estériles.

b}  Exposicidn al vapora 120°C, an autoclave, durante 20 min. Después de esta operacian, el instrumental
podra guardarse si 58 mantienen condicionss esténles.

)  Exposicidn al wapor a presidn atmosférica duranfe 1,5 horas. Después de esta operacion, & equipo
deberd usarsa &l mismo dia

d}  Inmersidn al alcohol etilico al 7070 (VYV} v exposicidn a la llama hasta eliminar &l alcohod, inmedia-
tamenta antes del uso.

&)  Exposicion a una llama de gas (propano, butano), inmediatamente antes del uso, de modo que todas

las supearficies Utiles del instrumental entren en contacto con la llama.

La eleccidn del método de esterlizacidn dependerd de la naturaleza, forma y tamano del instrumental, y

de las condiciones del muesireo. Se recomienda emplear, siempre gue sea posible, &l método a) o el by).
4.1.3 Los envases destinados a contener muestras liquidas deberan reunir las siguientes caracteristicas:

a)  ser da vidrio resistente a los métodos da esterilizacion descritos en 4.1.2;
b}  tener forma y capacidad adecuadas para contener la muestra o la wnidad de muestreo v parmitir su

mezcla mediante agitacidn;

(Cortiviia)
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c) eslar provistos de cierre hermético que evite la contaminacidn o aleracion del producto.  El cierre
puede ser tapon de caucho o plastico, o tapa roscada de metal inoxidable o plastico, revestida interior-
mente con un selle de material plastico, impermeable, insoluble, no atacable por las grasas v que no
influya en &l olor, sabor o composicidn del producto;

d)}  =iseusan lapones de caucho, éstos deben cubrirse con un material plastico adecuado antes de coloca-

los y presionarlos en el recipiente.

4.1.4 Los envases destinados a contener muestras sdlidas o semisdlidas deberdn reunir las siguientas ca-

racteristicas:

a) =er de vidrio o de material plastico resistente a los métodos de esterilizacidn descritos en 4.1.2;

b} tener boca ancha y capacidad adecuada para recibir y contener la muestra o la wnidad de muesireo,
w permitir su mazcla mediante agitacion;

c)  estar provisto de cierre hermetico gue evile |la confaminacion o alteradan del producto; el ciere de-
be ser {apa roscada de metal inoxidable o plasfico, revestida interiormente con un sello de material
plastico, impermieable, insoluble, no atacable por las grasas y que no influya en &l olor, sabor 0 compo-

sicidn del producto.

4.1.5 Elinsrumental usado para la mezda del producio y la exfraccion de muesiras serd, preferentemen-
te, de acero inoxidable o aluminio, pero podra usarse otros materiales adecuados (ejemplo: material estafia-
do). Todas las superficies deberdn ser lisas y no presentar hendiduras o salientes. Cuando existan soldadu-

ras, astas deberan ser capaces de resistir una temperatura de esterilizacion de 180°C.
4.2 Dispositivos

4.2.1 Agitador de disco pequeno. Construido de acuerdo a la figura A1 para producios contenidos en reci-
pientes de varios litros de capacidad.

4.2.2 Agiador de disco grande Construido de acuerdo con la figura &2 para productos contenidos en

recipientas, tanques o despdsitos de gran capacidad.

4.2.3 BSacamuesiras para marteguila. Similar al indicado en la figura A3, de longitud suficiente para

afravesar al recipiente que confiena al producto, diagonalmente hasta su base.

4.24 Sacamuesiras para quesc Similar al indicado en la figura A4 de dimensiones sdecuadas al tipo
de gueso que debe muesirearse.

4.2.5 Sacamuestras para leche sn polvo. Similar al indicado en la figura AS. Debe tener un large compran-
dido entre 40 y 50 cm y un didmefro exterior de aproximadaments 40 mm, y estar formado por dos tubos
concéntricos de aluminio provistos de ranuras gue puedan abrirse o cerrarse a8l girar el tubo interior. El

tubo exterior debe terminar en punia para facilitar la penetracion.
4.2.6 Cuchardn, de capacidad no menor de 85 em? {wer figura AG).

4.2.7 Cucharas, de acero inoxidable.

(Continial
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4.2.8 Espatulas, de acero inoxidable.

4.2.8 Cuchillps, de acero inoxidable, con hoja terminada en punta.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 Leche y productos lacteos liquidos. {excepiuando la leche condensada v la leche evaporada). Dabe

aplicarse &l siguienta procedimisnto:

5.1.1 Mezclar completamente el producto. transvasandolo vanas veces de un recipients a olro, o agitan-
dolo adecuadaments con un agitador de disco {ver4.2.1 y4.2.2).

5.1.2 En &l caso de muesirear crema, debe usarse uno de los agitadores de disco (ver 4.2.1 v 4.2.2), s8-
gun &l tamafo del recipients, sumergiéndolo un ndmers suficiente de veces para asegurar una mezcla com-
pleta del producto. El agitador debe moverse cuidadosamente para evitar la formacion de espuma o el efec-
to del batido.

5.1.3 Inmaediataments después de la agitacion, tomar una wnidad de muesireo no menor de 200 om’ me

diante un cucharon y fransferirla a un envase adecuado (ver 4.1.4).

5.1.4 35i hay dificultades para homogeneizar el producto, deben mostrarse porciones de diferentes lugares
del recipiante hasta totalizer la cantidad requarida.

5.1.5 5i & producto esta envasado en recipientes peguenos para la wenta, la muesira debe formarse de

acuerdo con lo indicado en 3.1.4, ¥ los recipientes no deben abrirse hasta el momento del analisis.
5.2 Leche condensada y teche envasada. Debe aplicarse el siguienta procedimiento:

5.21 5i el producio esté contenido en recipiendes voluminosos, mezclar el contenido del recipiente usando
un agitador de disco (ver 4.2.1 y 4.2.2) u obro dispositivo adecuado, cuidando de raspar & incorporar el
material adherido a la pared y al fondo del recipiente. Exiraer, con un cuchardn o un dispositivo adecuadao,
2 a3 litros del producta y fransferirlos a un recipiante més pequano, repetir [a agitacion, tomar una wnidad de

muesiren no menor de 200 ema3 y guardarla &n un envase adecuado (ver 4.1.4).

5.2.2 5l e products estd envasado en recipientes pequefios para la venta, la muestra debe formarse de

acuerdo con lo indicado en 3.1.4 y los recipientes no deben abrirse hasta el momento del analisis.

5.3 Leche en polvo y productos lacteos en polvo. Debe realizarse primero el muesireo para examen
micro-bicldgico ¥ luego, sobre el mismo recipiente, &l muestreo para analisis quimico y examen organoléplico.

Daben aplicarse los siguientes procedimisntos:

531 Muestreo para examen microbiofco.  Usando una cuchara aesténl {ver 4.1.2] de acero inoxidable,
retirar la capa superior de polvo de la zona de muesireo. Con ofra cuchara estéril, tomar una unidad de

muesires de 50 a 200 g. de ser posible de un punfo cercano al centro del recipiente. Transferir la porcian

(Caomtineia}
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extraida, fan pronto como sea posible y en condiciones aséplicas, a un envase esténl adecuado (ver 4.1.4)
de color ambar si &5 transparente. El envase debe cerrarse inmediatamente. En caso de lifigio sobre las
condiciones bacterialdgicas de la capa superficial del producto, debe tomerse una muesira especial de es-
ta capa.

5.3.2 Muestrao para analsis quimico y examen organolgphico. Introducir &l sacamuestras para leche en
pobio (ver 4.2.3) con velocidad uniforme a través del producto. Cuando el {ubo Bega al fondo del recipien-
ta, girar el tubo interor para cerrar las ranuras, sacar el aparato y transfedr la porddn exdraida a un enva-
58 adecuado (ver 4.1.4). El preducio no debe tocarse con las mancs, y la operacion debe repetirse hasta
compdetar una unidad de muestrec de 300 g a 500 g.

5.4 Mantequilta. Debe aplicarse uno de los procedimientos siguientas:

5.4.1 Si &l producto esta envasado en recipientes cilindricos de gran capacidad, debers emplearse &l saca-
muesiras parm mantequilla (ver 4.2.3). Inserar el sacamuestras diagonalmente desde &l borde del recipien-
te y extraer una porcidn del producto; luego, extraer porciones adicionales inseriando el sacamuestras
varficalmente en diferentes punios de la masa, hasta completar una unidad de muestreo no menor de 200
a- Si &l recipients tiene forma cibica o rectangular, las porciones deben obternerse insertando el sacamues-
{ras diagonalmante desde las esquinas supericras hacia el centro del fondo dal recipients. En ambos casos,
debe girarse una vuelta completa al sacamuestras antes de sacaro de la masa. Para transfarir el producto al
envase respectivo, {ver 4.1.4) sostener la puna del sacamuestras sobre la boca del envase e, inmediatameants,
transfedir el producto separandolo con una espatula en partes de 7 cm a 8 cm. Mo debe incluirse la hume-
dad que se adhiera a la parte exterior del sacamuestras, y éste debe limpiarss v secarse antes de exfraer ca-
da porcion. Luego de llenar (hasta por lo menos |8 mitad) & envase con la unidad de muestreo, carmarlo
herméticamenta y envolverlo en papel o almacenaro an lugar obscuro. Si antes del muestreo el producto

estd congelado y presenta un aspecto duro, ablandarlo almacendndolo a 10°C durante 24 horas.

5.4.2 =i ol producto estd empaguetado en cantidades pequefias para la venta, la muestra debe tomarse de
acwardo con lo indicado en 3.1.4 y los paquetes no deben abriree hasta &l momento del andlisis. Cada pa-

queta debe envolverse en papel y almacenarse en un lugar obscuro.
5.5 Queso. Debe aplicarse uno de los procedimientos siguientes:

551 Si al producto es queso de tamafio grande (masa de 2 kg o mas); dependiendo de ja forma, masa y

tipo de queso, debe emplearse uno de los siguientes métodos:

a) Insertar el sacemuestras para queso (wer 4.2.4] oblicuamente hacia el centro del queso, una o vanas
vaces, sobre una de las caras planas y en puntos localizados a una distancia no menor de 10 cm dal
borde. De las caladuras asi obienidas coriar tapones de 2 cm en los exiremos que fienen la piel o cas-
cara de gueso y usando estos tapones, cerrar cuidadosamente [y sellar =i es posible) los agujeros hechos
en &l producto. Jurdar los remanentes de las caladuras hasfa completar una wnidad de muesireo con
masa no menor de 50 g

b} Aplicar el método a) pero insertar el sacamuesiras perpendicularmanta &n una de las caras y afrave-

sandolo hasta alcanzar |a cara opuesta.

(O mmiirntia)
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c)  Aplicar el método a) pero insertar el sacemuestras horizontal mente en la superficie vertical dael que-
50, aproamadameante a la mitad de su altura, y dingiéndole hacia el centro del producio.

d) Sl al queso astd contenido en barriles, cajas u otros envases de transports al graned, o si estd moldea-
do en bloques grandes y compactos, aplicar el métode a) pero insertar &! sacamuestras oblicuamenta

a través del contenido desde la pare supenor hasta la base.

5.5.2 5i el producto es queso de tamafio pequeio (masa menor de 2 kg). debe hacerse, wsando un cuchi-
llo adecuado (ver 4.2.9), dos cortes radiales desde el centro del gueso (si la base es rectangular). El tamafio
de la pieza asi obtenida debe ser tal que, luego de separar la corteza, la porcidn restante (unidad de mues-

trec) no tenga una masa menor de 50 g.

5.5.3 Si el producto s muy pequenc o & empagquetado en cantidades para la venta, la muesira debe for-

marse de acuerdo con lo indicado en 3.1.4, v los paguetes no deben abrirse hasta &l momento del analisis.

(Cortimiial

- A 1083-024
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ANEXO A

DISPOSITIVOS DE MUESTREOQ
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FIGLRA A1 Agitador de disco pequepe
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FIGURA A2 Agitador de disco grande

(Cortirreia)
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SECCION A-A

! 1 |

wigts formal vista potterios L —

FIGLURA AJ . Sacamueitras para mantequilla

SECCION A—A

Yol

vista postarion vista lateral

wealy Praeial

FIGURA A4 Sicamuestras para queso

{Contingal
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E====1"

FIGURA A5 Sacamuestras para leche en polvo

FIGURA A.h Cucharin

(Comtiniia)
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APENDICE Z

Z1 NORMAS A CONSULTAR

Esta norma no requiere de ofras para su aplicacidn.

Z.2 BASES DE ESTUDID

Recomendacion 130 R 707. Mik and milk products. Sampling. Inernational Organization for Standari-

zation. Suiza, 1968,

Propuesta de la Moma Cenfroamaricana 1CAITI 34 048 hl. Mélodos de ensayo para la leche y produc-
log ldcteps. Toma de muestras. Institvts Cenlroamercans de Investigacion v Tecnologia Industrial.

Guatemala, 1967

MNorma Argentina IFRLAM 14022, Producios [Hbclecs. Toma de mugstras. Instituto Argentino de Raciona-

lizacion de Materiales. Buenos Aires, 1963,

MNaorma Alimentaria FOA/OMS, Norma Mo, B.1. Métodos normalizados para la toma de muesiras de le-

che y de productos idcteas. OPS/OMS' Oficina Sanitaria Panamericana. Washington, 1962,

-11-
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CDU 637.127.6 mﬂ

AL 03.01-301

Norma
Ecuatoriana

LECHE.

DETERMINACION DE LA DENSIDAD RELATIVA.

INEN 11

Primera Revisidn

1. OBJETOD

1.1 Esta norma establece los métodos para determinar la densidad relativa de la leche,

2. ALCANCE

2.1 Esta norma s& aplica a cualquier tipo de leche gue sa prasante en &l estado liquido,

2.2 En esta norma se describen el méicdo del lactodensimetro v el método del picnometro.

3. TERMINOLOGIA

3.1 Densidad relativa. Es la relacion entre la densidad de una sustancia y la densidad del agua destilada,

consideradas ambas a una temperatura determinada.

4. DISPOSICHONES GENERALES

4.1 Para determinar la densidad relativa de la leche, podrd usarse cualguiera de los dos métodos descritos

en esta norma. En casos de discrepancia o de litigio, deberd usarse & método del picndmetro.

4.2 Bl lactodensimetro debera calibrarse periddicamente contra soluciones patrdn de densidad conocida.

5. METODO DEL LACTODENSIMETRO

5.1 Fundamento

5.1.1 El método se basa en el uso de un densimetro graduado adecuadamentea.

5.2 Instrumental

521 laclodensimetro, con temperatura de referencia 20°C y provisto de graduaciones de 0,001 u oiras

gue permitan una aproximacicn mayor a la misma temperatura.

5.2.2 Probeta de 250 o, de medidas que permitan libre movimiento al lactodensimetro.

523 Termdmstro. Graduado en grados Celsius vy con divisionss no mayores de 0.5°C. Bl termdmetro

puedsa estar incorporado en &l lactodensimetro.

{Continta)
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5.2.4 Bano de agua, con regulador de temperatura, ajustado a una temperatura comprendida enfre 157G
y 256"C {preferiblementa 20°C), con precisidn de + 0,5°C.

5.3 Preparacion de la muestra

5.3.1 Llevar la muestra a una temperatura aproximadamente igual a la del bano de agua (ver 5.2.4) y mez-
dlarla mediante agitacidn suawve hasia gue esté homogénea, cuidando qus no haya separacidn de grasa por
efecto de la agitacion.

5.3.2 5i se forman grumos de crema y &stos no se dispersan, calentar la mussira an bafio Maria hasta
35° - 40°C, mezclando cudadosaments & incorporando cualquier paricula de crema adherida al recipisn-
te, ¥ enfriar rdpidaments hasta 18° - 20°C. 5i guedan particudas blancas o grumos de grasa adheridos a
las paredes del recipients, la determinacion no dara resultados exactos.

5.4 Procedimiento

5.4.1 Manteniendo inclinada la probeta para evitar la formacidn de espuma, wverter la muesira hasta llenar
la probeta complatamenta.

5.4.2 Infroducir la probeta en al bafo de agua, en tal forma gue el nivel de agua queds de 1 cm a 3 cm
por debajo del borde de |a probeta.

5.4.3 Luego de estabilizar la temperatura de la leche con una wariacion maxima de + 0,5°C, determinar su
valor mediante & termdmetro y registrardo como t. Sumerir suavemente el lactodensimetro hasta gue
eslé cerca de su posicion de equilibrio e imprmide un ligaro movimiento de rofacion para impedir que &e
adhiera a las paredes de la probeta. Durante la inmersidn debe desbordarse la leche de tal manera que la

zona da lectura del lactodensimetro queds por encima del plano superior de la probeta

5.4.4 Esperar que €l lactodensimetro guede en completo reposoc y, sin rozar las paredes de la probeia

leer la medida de la graduacidn correspondiante al menisco superior y registrar su valor como d {ver nota l).
5.5 Calculos

5.5.1 La densidad relativa a [2V20°C] de la leche, s& calcula mediante la ecuacion siguiente:

dag = d +0,0002 {t - 20)

Siando:
d z0 = densidad relativa a 20/20°C;
d = densidad aparente a t*C (ver 5.4.4);

tem peratura de la muestra durante la determinacidn, en "C, {ver 5.4.3)

NOTA 1. Al realizar la lectura debe tenarse en cuenta gue Algunce lactodensimetros ndcan sdlo las mié-
simas de la densided relativa (supuesta mayor de 1,0); en tales casca. un valor, digese por eemplos, 27, de
la escala debe interpretarse come 1,027

[Conlinda)
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6. METODO DEL PICNOMETRO

6.1 Instrumantal

6.1.1 Picndmetro de 50 cm’.

6.1.2 Termdmelro. Graduado en grados Calsiug y con divisiones de 0.1% 6 0,2°C.

6.1.3 Ba¥io de agua, con regulador de temperatura, ajustado a 20" + 0,5°C.

6.1.4 Balanza analitica. Sensible al 0.1 mg.

6.2 Preparacion de la muestra

6.2.1 Aplicar el mismo procedimiento indicado en 5.3,

6.3 Procedimianta

6.3.1 Pesar al miligramo el picndmetro complelameanta limpio ¥ seco. Luego, evitando la formacion de

burbujas de aire, Benarlo con agua destilada (recién hervida v enfriada aproximadaments hasta 15° -18°C)
y, después de colocar la tapa, sumergirlo en el bafo de agua a 20° + 0,5°C, durante 30 min.

6.3.2 Exfraer al picnomelro del bafio, secarlo cuidadesaments v, luego de enfriarks a lemparatura ambien-
ta durante 30 min, pesarko al miligrama.

6.3.3 Calcular la masa de agua confenida en el picndmetro, restando la masa del picnomatro vacio, de la
masa del picrdmelro con agua.

6.3.4 Luego de sacar culdadosaments al picnometro y evitando la formacion da burbujas de aire, llenarlo

con la muestra y, despugs de colocar la tapa, sumergirle an al bafio de agua a 207 £ 0,5°C, durante 30
minutos.

6.3.5 Exfraer al picndmeira del bafo, secare cuidadesamente v, luego de enfrarks a lemperatura ambien-
ta durante 30 minutos, pesarlo al miligramo.

6.4 Calculos
6.4.1 La densidad relativa a 20/20°C de |a leche se calcula mediante [a ecuacion siguisenta:

Mz~ Mz

dzg=
my

Siendo:

d:: = densidad relativa a 20020°C;

[Conlinda)
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M

masa de agua a 20°C, en g.

masa del picndmetro vacio, en g;

masa del picnémetro con la leche, en g.

{Continia)

1883-028
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APENDICE X

TRANSFORMACION DE DENSIDADES RELATIVAS DETERMINADAS O EXPRESADAS
A TEMPERATURAS DIFERENTES DE2°C

X1 Para franstormar a dux una densidad relativa determinada o expresada a b C pusde usarse la siguien-
& exprasion:

d.g = d,+ 0,0002 (L-20)
Sisnda:
dio = densidad relativa a 20/20° C:
d, = dansidad ralativa a t't® C:

t = lemperatura de referencia de la densidad relativa gue debe transformarse, en “C.

X.2 Ejamplo: Utlizande un laclodensimatie se detarmina la densidad ralaliva a 15 615,67 C de una mues-
tra de leche fresca, encontrandose un valor de 1,032, caleular la densidad relativa a 20/20° C.

d ;o= 1,082 +0,0002 (15,6 - 20 = 1,032 - 0,0009 = 1,031

(Contintia)
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APENDICE Y
LACTODENSIMETROS CALIBRADOS A20°C
¥.1 Los lactodensimetros generalmente suelen ser calibrados a 15,56 C (ejemplo: laclodensimalro de
Cuevenne, lemperatura de relerencia 60° F), sin embargo, en esla norma se especifica el uso de lactodensi-

melros calibrados a 20° G; informes v catdlogos de este tipo de instrumentos pueden solicitarse a:

Mr. K Stott - British Lampbloon Scientific. Glassware - Manufactures Association Ldt - 1% Portland
Flace London'W 1.

Mr. B.E. Furbank - Morbank Lid. - Vicloria Works - Maes - v - Coed PONTYPRIDD - Glamorgan.

Mr. C.M. Hiller - Astell Laboratory Services - 172 Brawmhill Read - London SE, 26.

Mr. R. Gies - JA. Jobling Co Lid. — E. Mill Works - Treferents Industrial State - PONTYPRIDD
Glamorgan.

{Continga)
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APENDICE 2

Z1 NORMAS A CONSULTAR

Esta norma no requiene de ofras para su aplicacian.

Z.2 BASES DE ESTUDIO

Marma Colombiana ICONTEC 336. Grasas v aceiles. Mélodos de delerminacion de fa densidad. Instituto
Colombiano de Mormas Técnicas. Bogota, 1968,

Propuesta da Morma Centroamericana ICAIT] 34 046 hil. Leche v productos lacteos. Mélados de ensayo
¥ analisis. Determinacidn de la densidad relativa. Institluto Cenlroamericano de Investigacion v Tecnolo-

gia Industrial. Guatemala, 1959,

Morma Hindd 1S 1183, Specificalion for densily hydrometers for use i milk. Indian Standards Institu-
tion. Nueva Dalhi, 1965,

{Centinal
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LECHE INEN 13
Norma : Co
Ecuatoriana DETERMINACION DE LA ACIDEZ TITULABLE Primara Revisian
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método para determinar |la acidez titulable de la leche.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplica a los siguientes tipos de lecha:

a) Leche fresca.
b} Leche homogenizada (pasteurizada o esterilizada).

) Leche descremada o semidescremada.

3. TERMINOLOGIA

3.1 Acidez titulable de la leche. Es |la acidez de la leche, expresada conwencionalmente como contenido

de acido |actico, y determinada mediante procedimientos nomalizados.

3.2 Otros términos relacionados con esta norma se definen en la Moma INEN 3.
4. RESUMEMN

4.1 Se flula la acidez con una solucion estandarizada de hidroxido de sodio, usando fenolftaleina como
indicadar.

5. INSTRUMENTAL

5.1 Balanza analitica. Sensible al 0,1 mg.

5.2 Matraz Erlenmeyer da 100 cm®.

5.3 Matraz aforado de 500 cm”.

5.4 Bureta de 25 cm’, con divisiones de 0,05 cm” o de 0,1 cm”.
5.5 Estufa, con regulador de tamperatura, ajustada a 103" + 2°C.

5.6 Desecador, con clorure de calcio anhidro u otro deshidratante adecuado.

(O aonitina)
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6. REACTIVOS

6.1 Solucién 0,1 N de hidroxido de sodio, debidamente estandarizada.
6.2 Solucign indicadora de fenolftaleina. Disolver 0.5 g de fenolftaleina en 100 cm’ de alcohol etilico
de 35 - 36 %V

6.3 Agua destilada, exenta de COy y fria.

7. PREPARACION DE LA MUESTRA

7.1 Uevar la muestra a una temperatura aprodmada de 20°C y mezclarla mediante agitacién suave hasta

que esté homogénea, cuidando gue no haya separacidn de grasa por efecto de la agitacion.
7.2 5i se forman grumos de crema y éstos no se dispersan, calentar la muestra en bafo Maria hasta 35° -
40°C, mezclando cuidadosamente e incorporando cualguier particula de crema adherida al recipients;

enfriar rapidamente hasta 18% - 20°C. 5i guedan parficulas blancas o grumos de grasa adhenidos a las

parades del recipiente, la determinacidn no dara resultados exactos.

8. PROCEDIMIENTO

B.1 La determinacidn realizar por duplicado sobre la misma muestra preparada.

8.2 Lavar cuidadosamente y secar & matraz Edenmeyer en la estufa a 103° £ 2°C durante 30 min. Dejar

enfriar n el desecador y pesar con apromacion al 0,1 mg.

B.3 Invartir, lentaments, tres o cuatro veces, la botella gue confiene la muesira preparada; inmediataments,

transferir al mairaz Edenmeyer y pesar con aproximacion al 0,1 mg, aproximadaments 20 g de muestra.

B.4 Diluir &l contenido del matraz con un wolumen dos vaces mayor de agua desfilada, y agregar 2 an’ da

solucidn indicadora de fenolftaleina.

B.5 Agregar. lentamente y con agitacidn, la solecion 0,1 M de hidrdsido de sodio, justaments hasta conse-
guir un color rosado persistente (faciimente perceptible si s& compara con wna muestra de leche diluida de

acuendo con lo indicado en B.4) que desaparece lentamente.

B.6 Confinuar agregando la solucidn hasta que el color rosado persista durante 30 s.

B.7 Leer en la bureta &l volumen de solucidn empleada, con aproximacian a 0,05 cm'.

(Crmtingia)

.3 1863-020
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8. CALCULOS

8.1 La acidez titulable de la leche sa calcula mediante |a ecuacion siguients {ver nota 1).

VxN

m, = m

A = 0,000 x100

Siendo:

A = acidez tilable de la leche, en porcentaje en masa de acido lactico (ver Anexo A).

W volumen de la solucidn de hidraxido de sodio empleado an la titdacion, en cm -3

M

normalidad de la solucidn de hidrdxido de sodio.
m = masa del matraz Erlenmeyer vacio, en g.

my = masa del matraz Erenmeyer con la leche, &n g.

8.2 El porcentaje de acidez titlable debe calcularse con aproximacidn a milésimas.

10. ERRORES DE METODO

10.1 La diferencia entra los resultados de una determinacion efectuada por duplicado no debe exceder de

0,005%, en caso contrario, debe repetirse la determinacidn.

11. INFORME DE RESULTADOS

11.1 Como resultado final, debe reportarse la media aritméfica de los resultados de la determinacidn,

aproximada a centésimas.

11.2 En &l informe de resultados, debe indicarse &l métode usado y &l resuliado obtenido. Debe mencio-

narse, ademas, cualquier condicidn no especificada en esta norma, o considerada como opcional, asi como

cualguier circunstancia gue pueda haber influido sobre &l resultzdo.

11.3 Deben incluirse todos los detalles necesarios para la completa identificacion de la muesira.

MOTA 1. El factor 0,080 de la ecuacidn de célculo es exacko

(Contingal

1963-028
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=
n n

Donde:

ANEXD A

EXPRESION DE LA ACIDEZ EN OTRAS UNIDADES

leche (g1 000 cmj:l debera aplicarse la siguiente ecuacian:

Acidez en g/l 000 cm® =10 Ad

dansidad relativa de la leche.
acidez titulable de la lecha, en porcentaje en masa de acido lactico.

A.1 5i se desea calcular la acidez titulable de la leche en gramos de acido lactico por cada 1 000 cm’ de

si 58 desea calcular la acidez titulabla de la leche en grados Domic (0,1 g/ 000 {,ﬂ'lj:l. deba divi -

dirse para 10 |la acidez titulable expresada en g/ 000 cm’ [ver A1)

{(Contintga)

1983-029
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APEMDICE Z

Z.1 NORMAS A CONSULTAR

INEM 3 Lechs y productos Bofeos. Definiciones.

Z.2 BASES DE ESTUDID

Moma Francesa WF W 04-206. Lai. Deferminalion de L' acidele ifrable. Ascciation Francaise de
Mommalization AFNOR. Paris, 1970,

Propuesta de Nomna Cenfroamericana ICAITI 34 046 hi. Lache y producios bofeos. Métodos de ensayo
¥ andlisis. Defarminacion die la acidez hitulabke. Instibuto Centroamericano de Investigacion y Tecnologia
Indusirial, ICAITI. Guaternala, 1969,

s 1983-029




108
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CDOU:B37.133.4 m CIU: 3112

ICS: 67.100.10 AL 03.01-401
Morma Técnica LECHE CRUDA. NTE INEN
Ecuatoriana REQUISITOS 9:2003
Obligatoria Tercera revisidn
2003-01

Institute Ecuatoriano de Normalizacién, INEN - Casilla 17401-3993 - Baguerizo 454 y Ave. 6 de Diciembre - Quite-Ecuador - Prohibida la reproduccidn

1. OBJETO

1.1 Esta norma astablece kog reguisitos gue debe cumnplir 1a leche cruda de vaca.

2. ALCANCE
2.1 La prezente norma se aplican anicamenta a la leche do vaca.
2.2 La denominacién de leche cruda se aplica para la leche que no ha sufrido tratamiento térmico, salvo el
de enfriamients, para su consarvacidn ni ha tenido modificacidn alguna en su composician.

3. DEFINICIONES
Para los efectos de esta norma se establecen las siguientes:
3.1 Lache cruda. Es ol producto de la secrecidn normal de las glandulas mamarias obtenido a partir del
ordefio integro e higidnico de vacas sanas, @n adicidn ni sustraccidn alguna vy exento de calostro,
destinado al consume en su forma natural o a elaboracidn ulterior.
3.2 Calostro. Es la secrecidn mamaria de la vaca oblenida desde 12 dias antes (calostro pre-parto) hasta
10 dias después del parto (calostro propiaments dicho).
4. DISPOSICIONES GENERALES

4.1 La leche cruda =& considera no apta para el consuma humano cuando:

4.1.1 No cumple con los requisitos establecidos en el Capltule 5 de la presente norma.

4.1.2 Es oblenida de animales cansados, deficientementa alimentados, desnutrides, enfermos o
manipulados por parsonas afectadas de enfermedades infectoconfagiosas.

4.1.3 Contiene sustancias extrafias ajenas a la naturaleza del producto come: sustancias conservantes
{formaldehido, perdxido de hidrdgenos, hipocloritos, cloraminas, dicromato de potasio), adulterantes
{harinas y almidones, sacarosa, cloruros), neutralizantes, colorantes vy antibidticos {en cantidades gue
superen los limites indicados en la tabla 1).

4.1.4 Contiena calostro, sangre o ha sido obienida en el perlodo comprandide entre los 12 dias anteriores v
los 10 dias siguientes al parto; v

4.1.5 Contiene sustancias toxicas, gérmenes patdgencs o un contaje microbdano superior al maximo
parmitido por la presente norma, toxinas microblanas, o residucs de plaguicidas v metales pesados an
cantidad superior al maximo permitido.

DESCRIFTORES: Alimenios: Produchos Bchess, kedhe craeda, requisios .

=1 2001-022
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4.2 La |leche cruda después del ordefio debe ser enfriada lo mas pronto posible, almacenada y
fransportada hasta los centros de acopio yo plantas procesadoras en recipientes apropiados autonzados
poar la autoridad sanitaria competanta.
4.3 En los cenfros de acopio fa leche cruda debe ser fillrada y enfriada con agitacion constante hasta una
temperatura no superlor a 10°C.
5. REQUISITOS
La lache cruda debe cumplir con los sigulentas requisitos:
5.1 Requisitos organolépticos (ver nota 1)
5.1.1 Color. Debe ser blanco opalescente o ligeramenta amarillento
5.1.2 Okor. Debe ser suave, lactes caracteristico, libre de olores extrafios.
5.1.3 Aspacto. Debe ser homogéneo, libre de matenias extrafias
5.2 Requisitos fizsicos v quimicos

521 La leche cruda, de acuerdo con las normas ecualorianas cormespondientes, debe cumplir con las
espadficaciones que se indican en la tabla 1.

5.3 Requisitos microblologicos

5.3.1 Sequn el recuento estdndar en placa ufe'em® de microorganismos aerobios mesdfiles. determinado

de acuerdo a la NTE INEN 15208-5, la leche cruda se clasifica en cualro categorias, segin se indica en la
tabla 2.

5.4.2 La validez de cualquiera de los requisitos de |a tabla 2. estd condicionada a la comprobacidn de
sustancias conservanies o neutralizantes.

MOTA 1. Se poddn presentar varacknes en slas caraclerislicas, en fundidn de b razs, estaciin dimdiica o dimeniaciin; pero estas no
deberdn alectar sigriicalivarmenls 15 caraclerislicas sarmonaes ndcadas.

=2 2001-022
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TABLA 1. Requisitos fisico-quimicos de la leche cruda
REQUISITOS UNIDAD MIN. MAX. METODO DE
ENSAYO
Dernsidad relativa:
als’c - 1,029 1,033 NTE INEN 11
a2’c - 1,026 1.032
Materia grasa Saimim) 32 - NTE INEN 12
Acidez fitulable como dcido Salmiv) 0,13 0.16 NTE INEM 13
I&ctico
Sélidos totales Sa{mJm) 114 - NTE INEM 14
Sdlidos no grasos Yaf{mdm) 52 - *
Canizas Sa{midm) 0,65 0,80 MTE INEN 14
Punto de congelacion (purto i 0,536 0,512 MNTE INEN 15
crioscdpico) ** “H 0,555 0,530
Proteinas Sa{midm) 30 - MTE INEM 16
Ensayo de reductasa {azul de h 2 - NTE INEH 18
matilano)
Reaccidn de esfabilidad Mo e coagulara por la adicidn de un NTE INEN 1 500
proteica (prueba de alcahal) volumen igual de aleshol neutro de 85 %
an peso o 75 % en volumen

Presencia de conservantes’ - Megativo NTE INEM 1500
Presencla de neutralizantes™ - Megativo
Presancia de adulterantes™ - Megativo
R-Lactamicos pal . 3 ADAC ~G8S 08
Tatraciciinicos ug - 100 16 Ed. Val. 2
Sulfas pgl > 00

[pEas axlrafiag,
"= "H - f, donde f= 0,9658

* Diferencia entre o corenide de soices lolales v &l eonlerids e grasa
1) Conservantes: lormaldehids, paruide de hogens, dos, hiposorbes, clramings y oitdds de do,
2) Meutralizantes: orina bovira, carbanalos, biddos de sodia, jabones de baja calitad,
1) Adulerantes: Harina v slridones, scisciones azucaradas o solucionss salinas, colorrles, leche en pat, sLsa,

5.4 Requisitos complementarios

54.1 El almacenamiento, envasado y transporte de la leche entara cruda debe realizarse de acuerdo a lo
que sefala el Reglameanto de leche v productos Acteos

2001-022
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6. INSPECCION

6.1 Muestreo. E| muestreo debe realizarse de acuerdo con ka NTE INEN 4.

TABLA 2. Clasificacion de la leche cruda de acuerdo al TRAM o al contenido de microorganismos

Categoria | Tiempo de Reduccion del Azulde | Contenido de microorganismos aerobios

Metileno mesdfilos
(TEAM) REP UFC/cm’

A (buena) Mas de 5 horas” Hasta 5 x 10°

B {ragular) D 2 a5 horas Desda 5% 10° , hasta 1,5 x 10°

C (mala) Die 30 min a 2 horas Desde 1.5 % 10°, hasta 5 x 10°

D {muy miala) Menaos de 30 min Mss de 5 » 10°

¥ Puede deberse ala presencia de conssnantss pof o que se recormiends su identificackn segan la NTE INEN 1500,
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APENDICE Z

Z1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR

Morma Técnica Ecuatoriana NTE IMEN 4:1984 Lache v praductos lacteos. Muastreo. Primara revisiin.

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 11:1984  Leche. Determinacidn de la densidad  relativa.
Primeara revisicin.

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEM 121973 Lache. Determinacidn del comtenido de grasa.

Morma Técnica Ecuatoriana NTE IMEN 13:1984  Lache. Determinacidn de o acidez fiulsble.
Primara renisian

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 14:1984  Leche. Determinacidn de sélidos fotales y
cenizas. Primera revision.

Morma Técnica Ecuatoriana NTE IMEM 15:1973 Leche. Determinacidn del punte de congalacidn.

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 16:1984 Leche. Determinacion de profainas. Primera rewvision

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEM 18:1973 Leche. Ensayos de raductasas.

Morma Técnica Ecuatoriana NTE INEM 1 500:2001. Leche. Métodos de ansayo cualfabivos para [a
daterminacidn de ia calidad,

ADAC 988.08 Antimicrobval Drugs i Mike Microbial Receptor Assay. First Action 1988,
Reaglamento de leche y productos ldctecs. Decrato Ejecutivo Mo, 2800 de 1984-08-01. Registro Oficial Ma.
802 de 15984-08-07

Z.2 BASES DE ESTUDIO
Morma Venezolana COVENIMN 903:93 (1R). Leche pasteurizada. Comisidn Venezolana de Nomas
Industriales. Caracas, 1289,

Morma Técnica Colombiana NTC 506:293. Productos Lictecs. Leche Entera Pasteurizada. Instituto
Colombiang de Normas Técnicas v Cartificackon ICONTEC, Santafé de Bogota, Colombia, 1993,

Azsoclation of Official Analytical Chemists Official Mathods of Analysis. 15th Edition, Vol. 2, 1580,

=5= 2001-022
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PRODUCTOS DEL KIOSKO
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COMSORCIO ALIMEC
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Otros tramites:

El Consejo Directivo del IMEN aprobd este proyecto de norma en ses5idn del

2002-10-22

Oficializada como: Obligatoria

Por Acoerdo Ministerial No. 02 501 del 2002-12-26

Repistro Oficial No. 739 del 2003-01-07
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ANEXO VII

METODO PARA LA DETECCION DE MASTITS:

CALIFORNIAN MASTITIS TEST

CALIFORNIAN MASTITIS TEST

INSTRUMENTOS

» Paleta de plastico preferiblemente negro, con 4 cubetas, de 7 cm
de diametro por 2 cm de alto.

¢ Dosificadora

REACTIVO

Solucién para Californian Mastitis Test (CMT)

METODO

1. Colocar 2 ml de leche en una cubeta de la paleta.

2. Inclinar la paleta hasta casi la vertical igualando asi el volumen de
la muestra (2ml)

3. Con la dosificadora, agregar el reactivo en igual volumen (2ml)

4. Mover la paleta en circulos para mezclar y observar la reaccion.

RESULTADOS

* Leche normal: Liquido homogéneo de color amarillo.

* Ligeramente Positiva: Presenta pequefios coagulos y una
coloracion verde claro.

* Fuertemente Positiva: Presenta una coagulacién completa y una

coloracion verde obscura

ACCIONES
CORRECTIVAS

La leche que esté fuera de los parametros normales debe ser

devuelta al proveedor




117

ANEXO VIII

MANUAL DE OPERACIONES
PARA LA FABRICACION DE QUESO FRESCO

INTRODUCCION

El presente Manual de Operaciones para la Elaboracién de Queso Fresco, ha sido
disefado para solventar la necesidad de una guia metodoldgica para este proceso

productivo en la empresa.

Para la elaboracion de este trabajo se conté con la participacion del personal de

planta, asi como del administrador de la misma.

OBJETIVO

Detallar el paso a paso de todas las operaciones inherentes al proceso de

fabricacion de queso fresco.

ALCANCE

Este manual de operaciones, aplica para el proceso de elaboracién de queso
fresco, y tiene como sustento la Normativa Ecuatoriana relacionada y las

disposiciones del Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura pertinentes.

RESPONSABLE DE LA APLICACION

La responsabilidad del cumplimiento y aplicacion de este manual, recae en el jefe

de produccion y/o el administrador de la planta.



118

PROCESO DE FABRICACION DE QUESO FRESCO

1. DEFINICION DE QUESO FRESCO

El queso fresco segun la Norma Técnica Ecuatoriana INEN 1528, expuesta en el
Anexo |, que habla sobre el queso fresco y sus requisitos, lo define como el
producto que se encuentra listo para ser consumido luego de su elaboracion y que

no estara sujeto a cambios adicionales, ni fisicos, ni quimicos.

Los requisitos generales para el queso fresco en cuanto a su forma es que
presentara bordes regulares y caras lisas; y en cuanto a su apariencia, el queso
fresco debe presentar suavidad como caracteristica de su textura, no debe ser
esponjoso y su coloracion de estar en la gama del blanco al crema, y no debe

tener colorantes, segun lo establece la NTE INEN 1528.

2. ETAPAS DEL PROCESO DE FABRICACION DE QUESO FRESCO

De forma general, las etapas en la elaboracién de queso fresco, son:

. Recepcion vy filtracion

. Analisis de calidad de la leche

. Pasteurizacion

. Adicién de sustancias extra leche
. Adicion de cuajo

. Reposo — coagulacion

. Corte de la cuajada

. Batido

. Desuerado

10. Moldeo

11. Prensado

0o N OO o~ WN -

o

12. Salazén



119

13. Refrigeracion

14. Empacado

A continuacion, se presenta el paso a paso de la Elaboracién de queso fresco,
con los parametros técnicos de cada etapa, asi como los utensilios y equipos

requeridos.
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Limpieza y preparacion de
equipos
[

k.

— 1=z — 5| Recepcion y fitracion  |— mpwsza: —»

Lacha
¥

Analisis de calidad

Lecha

P asteurizacidn

E3'C 15 min
Lacna
. i
__ Sustancias Adicidn del cuajo
xira lacha agc

Cugjada + suEng
¥

Feposo - Coagulacion
36 -37'C 35 a40min

Cugiada +suen
¥

Corte de la cuajada
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NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

INSTRUCCION OPERATIVA | Codigo: 10 01-01

PARA RECEPCION Y No. de paginas: 3

FILTRACION DE LA LECHE Fecha:

Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

1. OBJETIVO

Detallar las actividades implicitas en las operaciones de recepcion y filtracion de la

leche.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para toda la leche recibida en planta. Contempla las

operaciones de recepcion y filtracion de la leche.

3. RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del encargado del proceso productivo de turno verificar,
diariamente, la limpieza de los equipos y del instrumental a ser utilizados en estas
operaciones, llevar los registros que se sefialan en este procedimiento y velar por

el cumplimiento de este.

4. PROCEDIMIENTO

4.1. RECEPCION DE LECHE
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La recepciéon se la realiza de forma diaria. El proveedor entrega la leche en

bidones de aluminio de 40 L y se la almacena en tina de recepcion.

Se toman muestras de la leche recibida segun la NTE INEN 4: Leche y productos
lacteos: muestreo. Se registra el volumen recibido por proveedor en el formato

R01-01 que se muestra en el Anexo .

4.2. CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE

Los analisis a los que debe ser sometida la leche recibida, se detallan en la

Instruccion Operativa 2: Analisis de Calidad de la Leche (IO 01-02).

Si la leche cumple con los parametros descritos en la 10 01-02, la leche es

recibida y se pasa al proceso de filtracion.

4.3. FILTRACION DE LA LECHE

Una vez realizado el control visual, y los analisis mencionados, se determina si la

leche es apta. En este caso, debe ser filtrada utilizando tamices adecuados.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NTE INEN : Leche y productos lacteos: muestreo

6. ANEXOS

Anexo |I: REGISTRO DE RECEPCION DE LECHE

R 01-01




125

REGISTRO DE RECEPCION DE LECHE

Fecha

Hora

Proveedor

Volumen

(litros)

Recepcionista

Observaciones
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NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

INSTRUCCION OPERATIVA | C¢digo: 1001-02
PARA ANALISIS DE CALIDAD | NO- depaginas: 6
DE LA LECHE Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

1. OBJETIVO

Conocer la calidad de la materia prima, calificar y seleccionar la leche, de

presentarse no conformidades, devolverla al proveedor.

2. ALCANCE

Este procedimiento contempla los analisis diarios que deben realizarse a toda la
leche que llegue a la planta, y son: medicién de temperatura, determinacion de

acidez, determinaciéon de densidad y deteccién de mastitis

3. RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del encargado del proceso productivo de turno, verificar
diariamente la limpieza de los equipos y del instrumental a ser utilizados para el
analisis de la leche. Ademas, llevar los registros que se senalan en este
procedimiento y especificar anomalias y motivos de devoluciéon de leche, de ser el

caso. Procurar que las BPM’s se cumplan durante estas operaciones

4. PROCEDIMIENTO




127

4.1. MEDICION DE TEMPERATURA

Se utiliza un termdémetro previamente calibrado, se introduce en el recipiente que
contiene la muestra, se espera a que se estabilice y se lee la temperatura. Se

registra en el R 02-01.

4.2. DETERMINACION DE ACIDEZ

Se la realiza en planta acorde a la explicacion de la tabla 1.

4.3. DETERMINACION DE LA DENSIDAD

Se la realiza en planta acorde a la explicacion de la tabla 2.

4.4. DETECCION DE MASTITIS

Se la realiza en planta acorde a la explicacion de la tabla 3.

4.5. NO CONFORMIDADES

Si la leche se encuentra fuera de los parametros sefalados en cada caso, debera

ser devuelta al proveedor, y el motivo de su devolucion registrado en el R 02-01.

TABLA 1: DETERMINACION DE ACIDEZ
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INSTRUMENTOS

* Vaso de precipitacion
* Gotero
e Acidimetro

* Pipeta de 10 ml.

REACTIVOS

* Solucion 0,1 Normal de NaOH (Hidroxido de Sodio)

¢ Solucidén indicadora de Fenolftaleina alcohodlica al 2%

METODO

1.- Colocar 9 ml de leche en el vaso de precipitacion.

2.- Agregar 3 - 4 gotas de fenolftaeina.

3.- Llenar la bureta con la soluciéon de NaOH 0.1 Normal
4.-. Encerar la bureta del acidimetro

5.- Titular la leche en el vaso agitando, cuando la leche
toma un color ligeramente rosado, la titulacion esta
terminada. Debe mantenerse el color durante 30

segundos como minimo.

6.- Lectura de resultados: los ml de NaOH gastados,

equivalen a grados Dornic multiplicados por 10

RESULTADO

Décimas de ml de NaOH 0.1N utilizadas = acidez en
grados Dornic.

Registrar en el formato R 02-01.

INTERPRETACION
DE RESULTADOS

Leche aceptable: 18 — 21° Dornic

Leche acida: 22— 23° Dornic en adelante

ACCIONES
CORRECTIVAS

Si se determina que la leche es acida, no es apta para el

proceso productivo, y sera devuelta al proveedor.
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TABLA 2: DETERMINACION DE LA DENSIDAD

¢ Termo-Lactodensimetro

INSTRUMENTOS |* Probeta
* Jarra para toma de muestra
1. Tomar la muestra y colocar en la probeta; es
importante poner la leche despacio por las paredes
de la probeta sin dejar que se forme espuma.
i 2. Colocar suavemente el termo-lactodensimetro dentro
METODO

de la probeta que contiene la muestra de leche y

dejar que se estabilice.

Realizar la lectura de densidad y temperatura para

realizar la correccion.

INTERPRETACION
DE RESULTADOS

Para la correcta interpretacion de resultados se debe

corregir la lectura por medio de la siguiente formula:

Por cada grado centigrado sobre 15 °C aumentar 0.2

Por cada grado centigrado bajo 15° C disminuir 0.2

Para leche con temperatura sobre los 15° C:

F= (Temperatura lectura — 15 °C )* 0.2 + densidad

Para leche con temperatura bajo los 15 °C

F= densidad - (15 °C - Temperatura lectura)* 0.2

Rangos normales de densidad de la Leche

RESULTADOS 1.028 — 1.032 medidos a la temperatura en que fue calibrado
el equipo. Registrar en el formato R 02-01.

ACCIONES La leche que esté fuera de este rango sera penalizada en el

CORRECTIVAS pago al proveedor.




TABLA 3: DETECCION DE MASTITIS

INSTRUMENTOS

» Paleta de plastico preferiblemente negro, con 4
cubetas, de 7 cm de diametro por 2 cm de alto.

¢ Dosificadora
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REACTIVO

* Solucion para Californian Mastitis Test (CMT)

METODO

1. Colocar 2 ml de leche en una cubeta de la

paleta.

2. Inclinar la paleta hasta casi la vertical igualando

asi el volumen de la muestra (2ml)

3. Con la dosificadora, agregar el reactivo en igual

volumen (2ml)

4. Mover la paleta en circulos para mezclar y

observar la reaccion.

RESULTADOS

* Leche normal: Liquido homogéneo de color
amarillo.

* Ligeramente Positiva: Presenta pequenos
coagulos y una coloracion verde claro.

* Fuertemente Positiva: Presenta una
coagulacion completa y una coloracion verde
obscura.

Registrar en el formato R 02-01.

ACCIONES
CORRECTIVAS

La leche que esté fuera de los parametros

normales debe ser devuelta al proveedor.
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5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NTE INEN 4: Leche y productos lacteos. Muestreo.

NTE INEN 11.- Determinacion de la densidad relativa

NTE INEN 13.- Determinacion de la acidez titulable

6. ANEXOS

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE

R 02-01

REGISTRO DE CONTROL DE CALIDAD DE LA LECHE

(7))

Q

© c

. 5 9

S | c | ® o o | ®

o 2|2 |5 |~ |8 &% |2

s | E |2 &8 |G £ |E|5%

S o 3 3 £ S 2 ® o )

et © o 0

L 2 &/ 2 |& 8|2 o 0o




132

NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

INSTRUCCION OPERATIVA | C¢digo: 1001-03
PARA PASTEURIZACION DE LA | N°- 9@ Paginas: 4
LECHE Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

1. OBJETIVO

Eliminar la carga termolabil de la leche por medio de elevacion de la temperatura.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para el proceso de pasteurizacion de la leche que fue

previamente filtrada.

El proceso de pasteurizacion contempla la elevacion de la temperatura de la leche
y posterior disminucion de la misma; asi como el registro de los parametros en

que se realiza el proceso.

3. RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del encargado del proceso productivo de turno, verificar
diariamente la limpieza de los equipos y del instrumental a ser utilizados para este

proceso.
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Ademas, controlar el cumplimiento de tiempos y temperaturas en este proceso, y

registrarlo en el formato R 03-01 que se presenta en la Anexo |.

Procurar que las BPM’s se cumplan durante estas operaciones.

4. PROCEDIMIENTO

4.1. PASTEURIZACION

Una vez que la leche ha sido filtrada, se procede a tomar la temperatura del lote
de leche vy registrarla en el Registro de Pasteurizacion de Leche R 03-01, asi

como la hora de inicio del proceso.

Luego se procede a elevar la temperatura de todo el lote que se encuentra en la
marmita, para esto se utiliza vapor de agua que circula a través de la doble
camisa de la marmita subiendo la temperatura hasta llegar a los 68°C (+/- 1),

debe permanecer en esta temperatura por un periodo de 15 minutos (+/- 1).

Durante la pasteurizacién mantener la leche en continua agitacion, para evitar la
separacion de la grasa y permitir una pasterizacion homogénea de la toda la

leche.

4.2. ENFRIAMIENTO
Luego de transcurrido el tiempo indicado, se debe disminuir la temperatura de la
leche haciendo circular agua fria por la doble camisa de la tina de pasteurizacién
hasta llegar a los 45°C. Se debera registrar la hora de finalizacién del proceso y la

temperatura de la leche.

4.3. NO CONFORMIDADES
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Se considera no conformidad cuando la pasteurizacion ha sido mal realizada, ya
sea que no se ha cumplido el tiempo de pasteurizacion; cuando las temperaturas
fueron menores a lo estipulado; o cuando hay presencia de capas de nata (no se
ha realizado el batido manual o la agitacion mecanica constante). Toda no

conformidad debe registrarse en el R 03-01.

4.4. ACCIONES CORRECTIVAS

Verificar la calibracion de equipos de manera mensual. Llevar un registro de

estos.

Realizar agitacion constante con instrumentos previamente esterilizados vy

aplicando las BPM.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

No aplica.
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6. ANEXOS

ANEXO |

REGISTRO DE PASTEURIZACION DE LA LECHE

R 03-01 REGISTRO DE PASTEURIZACION DE LA LECHE
)
2 © @ e
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NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

INSTRUCCION OPERATIVA | Codigo: 10 01-04

PARA ADICION DE No. de paginas: 3

SUSTANCIAS EXTRA LECHE | Fecha:

Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

1. OBJETIVO

Mediante la adicion de sustancias extra leche permitidas por nuestra legislacion,
se pretende mejorar la disposicion de la leche para la coagulacién y de controlar

posible contaminacion cruzada, especialmente con bacterias termoduricas.

2. ALCANCE

Esta Instruccion Operativa contempla las operaciones de adicion de sustancias

extra leche.

3. RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del encargado del proceso productivo de turno, verificar
diariamente la limpieza de los equipos y del instrumental a ser utilizados para este

proceso.
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Ademas, controlar el cumplimiento de tiempos y temperaturas en este proceso, y

registrarlo en el formato R 04 -01 que se presenta en el Anexo |.

Procurar que las BPM’s se cumplan durante estas operaciones.

4. PROCEDIMIENTO

4.1. ADICION DE NITRATO DE POTASIO

Mientras la leche se encuentra en la tina de pasteurizacion a 45 °C (hay agua fria
circulando por la doble camisa), se procede a afiadir Nitrato de Potasio diluido en
1 L de agua a razon de 10 g por cada 100 L de leche. En el Registro de Adicion
de Sustancias Extra Leche R 04 -01, se registra la temperatura de la leche y la

cantidad de Nitrato utilizada.

Se deja reposar mientras la leche sigue disminuyendo su temperatura.

4.2. ADICION DE CLORURO DE CALCIO

Cuando la temperatura de la leche llega a los 42°C se incorpora Cloruro de Calcio

diluido en 1 L de agua a razén de 25 mL por cada 100 L de leche.

En el Registro de Adicion de Sustancias Extra Leche R 04 -0,1, se registra la

temperatura de la leche y la cantidad de Cloruro de Calcio utilizada.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

NTE INEN 66: QUESOS. ADITIVOS.

6. ANEXOS
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REGISTRO DE ADICION DE SUSTANCIAS EXTRA LECHE

R 04- .
01 REGISTRO DE ADICION DE SUSTANCIAS EXTRA LECHE
Nitrato de Potasio Cloruro de calcio
Fecha Operario | Observaciones

Temperatura | Cantidad

Temperatura | Cantidad
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NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

INSTRUCCION OPERATIVA | Codigo: 1001-05
PARA ELABORACION DE | MO~ dePaginas:
QUESO FRESCO Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

1. OBJETIVO

Determinar y explicar las operaciones del proceso de elaboracion de Queso

Fresco.

2. ALCANCE

Esta instruccién operativa contempla los subprocesos de adicion de cuajo, reposo
y coagulacién, corte de la cuajada, batido, lavado de la cuajada, desuerado,

moldeo y prensa.

3. RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del encargado del proceso productivo de turno, el calculo de

rendimiento, asi como el registro de las condiciones del proceso en el formato

R 05-01 que se presenta en el Anexo |.

Procurar que las BPM’s se cumplan durante estas operaciones.

4. PROCEDIMIENTO
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4.1.- ADICION DE CUAJO

Cuando la temperatura de la leches sea 38 °C, afiadir 2,5 g de cuajo en polvo por
cada 100 L de leche, en caso de ser cuajo liquido, afiadir 10 mL por cada 100 L
de leche. Registrar la temperatura de la leche y la cantidad de Cuajo utilizada en

el R 05 -01 Registro del Proceso de Fabricacion de Queso Fresco.

4.2.- REPOSO Y COAGULACION

Una vez colocados las sustancias extra leche y el cuajo, se mezcla el contenido
de la marmita para lograr una mejor distribucién. Se deja reposar la leche por un
periodo de 35 a 40 minutos a temperatura de 35 a 37 °C con el fin de alcanzar la

gelificacion de la leche. Se registran las condiciones del proceso en el R 05 — 01.

4.3.- CORTE DE LA CUAJADA

Para realizar el corte, controlar de manera visual que la superficie de la cuajada
sea lisa y brillante. Utilizar un cuchillo que al introducir en la cuajada produzca

separacion de las paredes y eliminacion de suero.

Utilizar la lira con hilos de acero, limpia y pasada con vapor de agua. Se introduce
la lira en la cuajada de manera perpendicular a la superficie de esta, luego se
desplaza la lira de un extremo de la tina hacia el otro, se gira la lira 180" y se
vuelve a desplazar hacia el extremo contrario de la marmita, asi hasta cubrir toda

la superficie en los dos sentidos.

El tamafo adecuado de los granos de cuajada debe ser aproximadamente de 2
cm por lado. Dejar reposar por algunos minutos la cuajada cortada para permitir la

aparicion del suero.
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4.4.- BATIDO

El batido de la cuajada se lo realiza por aproximadamente 5 minutos, lo que
permite la salida de suero (sinéresis). La cuajada debe mantenerse en suspension
en la tina mediante agitacion, utilizando para esto palas plasticas apropiadas. Los
granos se compactan, el suero puede ser drenado, sin peligro de que se
desintegren. Esto contribuye a la consistencia final del queso.

Registrar tiempo de batido y pH.

4.5.- LAVADO DE LA CUAJADA

Si se registra incremento en la acidificacion del suero, amerita lavar la cuajada,

Para esto, se utilizan hasta 20 L de agua por cada 100 L de leche, en la que se

puede disolver 400 g de sal por cada 100 L de leche.

4.6.- DESUERADO

Una vez decantada la cuajada, para retirar el suero se utiliza un colador plastico y

manguera por sifoneo; con la ayuda de tamices se evita que el suero acarree

cuajada.

Se elimina la cantidad de suero equivalente al 30% del volumen inicial de leche.

Registrar volumen de suero eliminado y pH.

4.7.- MOLDEO

Calcular el numero de moldes de acuerdo a la cantidad de leche procesada.



142

Se utilizan moldes de 500 o de 1000 g, en funcién a los pedidos del dia.

El rendimiento promedio es de 6 a 7 L de leche por kg de queso producido.

Se colocan los moldes en la mesa de trabajo, y se distribuye la cuajada sobre

estos. La cuajada debe permanecer al menos por 3 horas dentro de los moldes

para conseguir la firmeza y eliminacion del suero adecuados.

Los moldes, conteniendo cuajada, son volteados dos veces.

Registrar el calculo de moldes por tipo de molde (500 y 1000 g) en el formato R 05

- 01.

4.8.- PRENSADO

Llevar los moldes a la prensa mecanica o neumatica y aplicar presion gradual.

El prensado toma 2 horas. Una vez transcurrido este tiempo, se procede a retirar

el queso del molde.

Registrar tiempo de prensado y presion.

4.9.- SALAZON

La salazon del queso se realiza por inmersién directa en bafo de salmuera.

Para un molde de 500 g, el tiempo de permanencia en salmuera es de 1 hora.

La concentracion de la salmuera es de 20° Baumé (+/-2), acidez de la salmuera
10° Dornic (+/- 5) y temperatura de 12 °C (+/-2).

La salmuera debe recibir un tratamiento de pasteurizacién cada 15 dias, y la

acidez y concentracion de sal debe ser controlada semanalmente.



5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA
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No aplica.
6. ANEXOS
ANEXO |
REGISTRO DE FABRICACION DE QUESO FRESCO
R 05-01 REGISTRO DE ELABORACION DE QUESO FRESCO
Adicién de
. Reposo Lavado Moldeo Prensado Salmuera
cuajo
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NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

INSTRUCCION OPERATIVA | Cadigo: 10 01-06
PARA EMPAQUE Y No. de paginas: 3
CONSERVACION DEL
Fecha:
PRODUCTO TERMINADO
Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

1. OBJETIVO

Empacar el queso de forma adecuada para su correcta conservacion y

comercializacion.

2. ALCANCE

Este Instruccion Operativa contempla las operaciones de enfundado vy

refrigeracion.

3.- RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del encargado del proceso productivo de turno, verificar
diariamente la limpieza de la camara de almacenamiento, asi como de los equipos

y del instrumental a ser utilizados para este proceso.
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Ademas, controlar los parametros de humedad y temperatura de la camara y

registrarlas en el formato dispuesto para el efecto.

Fechar las fundas diariamente.

Procurar que las BPM’s se cumplan durante estas operaciones.

4.- PROCEDIMIENTO

4.1.- REFRIGERACION

Una vez extraido de la salmuera, el queso en cubetas es colocado en la camara
de almacenamiento a temperatura de conservaciéon 4 °C (+/-1) y Humedad 75%

(+/-2). El queso permanece en la camara por aproximadamente 24 horas.

El monitoreo de Los parametros de humedad y temperatura de la camara de
almacenamiento debe realizarse de forma diaria y registrarse en el formato R 06 -

01 Registro de Condiciones de Camara Fria.

4.2.- ENFUNDADO

El queso es retirado del cuarto frio y colocado en una funda apropiada que cumpla
con la normativa de etiquetado correspondiente. Una vez dentro de la funda, el
queso se coloca en la selladora, la cual a la vez que sella la funda, provoca vacio
en el empaque, permitiendo una vida util para el producto de 20 dias en

refrigeracion.

Una vez enfundado el queso debe mantener la cadena de frio hasta la

comercializacion.

Cada dia al iniciar la jornada, se revisa el pedido a despachar y se coloca la fecha
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de elaboracion y de vencimiento, asi como el lote en las fundas.

5. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

No aplica.

6. ANEXOS

ANEXO |

REGISTRO DE CONDICIONES CAMARA FRIA

R 06-01 . .
REGISTRO DE CONDICIONES CAMARA FRIA

Hora de .
Mes: Temperatura | Humedad . Observaciones
Monitoreo

Dia 1

Dia 2

Dia 3

Dia 4

Dia 5

Dia 6

Dian
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NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

PROCEDIMIENTO GESTION DE
DOCUMENTACION

P 01-01

No. de paginas: 8

Fecha:

Elaborado por:

Revisado por:

No. de revision:

Fecha de aprobacion:

Observaciones:

Aprobado por:

1. OBJETIVO

Definir la correcta gestion de la documentacion, y comprende la creacién, edicion,

revision, distribucion y archivo de documentos.

2. ALCANCE

Este procedimiento contempla la documentacion siguiente:

e Procedimientos
e Instrucciones operativas

e Registros

3. RESPONSABILIDAD

Administrador y/o Jefe de Producciéon

e Elaborar, editar, revisar y aprobar los procedimientos, instrucciones operativas

registros que fueren necesarios en funcion al proceso productivo.
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e Asignar el cédigo en caso de nuevo documento; cambiar el numero de revision
en caso de actualizacién de uno existente.

e Asegurar que el personal sea entrenado en el caso de un nuevo
procedimiento, instruccion operativa o registro; o en caso de una actualizacion
a algun documento existente.

e Distribuir copias controladas de los documentos vigentes tanto al area
administrativa para archivo, como al area de produccion; en caso de
actualizacion, asegurar que los documentos obsoletos, sean retirados de las
areas mencionadas.

e Colocar en lugar visible todas las Instrucciones Operativas del proceso de

elaboracion del producto.

Secretaria

e Mantener en archivo, una copia de los procedimientos, instrucciones
operativas y registros.
e Actualizar la Listado de Documentos.

e Mantener en archivo los Registros de Asistencia a Capacitacion.

Personal operativo

e Cumplir lo dispuesto en este documento.

e Llenar los registros que apoyan y permiten documentar y controlar el proceso
productivo.

e Determinar y comunicar al Jede de Produccion la necesidad de documentar
una nueva actividad, o de realizar un cambio en los procedimientos,

instrucciones operativas y/o registros existentes.
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4. DEFINICIONES

e Documento: Informacion y su medio de soporte.

¢ Instrucciéon operativa: Documento que describe actividades especificas
de un proceso

e Proceso: Conjunto de actividades relacionadas que interactuan vy
transforman elementos de entrada en resultados.

e Procedimiento: Descripcién documentada que indica la forma especifica
para llevar a cabo una actividad o proceso.

e Registro: Documento en el que se evidencia las actividades realizadas o

datos obtenidos como producto de un proceso.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 ELABORACION, REVISION Y APROBACION

Todo el personal puede detectar la necesidad de elaborar un nuevo documento o
actualizar uno existente. Utilizando el formato definido para el efecto, que se
presenta en el Anexo I. La persona que ha identificado la necesidad, debera

elaborar un borrador que sera entregado al Jefe de Produccion.

El Jefe de Produccion revisara el nuevo documento. Si se establece la necesidad
de este nuevo documento, debera codificar el documento segun lo establecido en

el Anexo Il.

El Jefe de Produccion debe analizar, editar y corregir el nuevo documento y

presentarlo al Administrador.

En reunion con el Administrador el Jefe de Planta aprobara el nuevo documento, y

notificara a la Secretaria para registro del mismo en la Listado de documentos.
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Los responsables de revisar y aprobar el documento firmaran los casilleros

correspondientes.

El tiempo estimado para la elaboracion, revision y aprobacion del documento, no

debera ser mayor a una semana.

Difusion, distribuciéon y control de documentos:

El Jefe de Produccién convocara a reunion a todo el personal, mediante una

citacion.

Se presentara el nuevo documento al personal y se explicara su aplicacion.
La asistencia del personal a capacitacion debera evidenciarse en el Registro de

Asistencia a Capacitacion.
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ANEXO |

FORMATO PARA LA ELABORACION DE UN NUEVO DOCUMENTO

1. ENCABEZADO

NOMBRE DE LA EMPRESA / LOGO

CODIGO DE DOCUMENTO
NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO No. de paginas:
O INSTRUCCION OPERATIVA
Fecha:
Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

2. OBJETIVO: Especifica el propdsito del procedimiento.

3. ALCANCE: Define el campo o area de aplicacion del documento.

En caso de existir, se mencionara también sus limitaciones o excepciones.

4. RESPONSABILIDAD: Define las actividades del procedimiento y quiénes son

los responsables de cumplirlas.

5. DEFINICIONES: Explica conceptos que pudieran requerir aclaracion.

6. PROCEDIMIENTO: Se explican las actividades que deben realizarse para

cumplir el objetivo del procedimiento. Deben presentarse en orden cronolégico.
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7. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Se citan los documentos tales como normativas, instructivos o registros,

referentes al procedimiento descrito.

8. ANEXOS

Comprende los formatos, registros diagramas, o cualquier otro documento que

deba ser utilizado para cumplir con el procedimiento.



ANEXO II

CODIFICACION DE DOCUMENTOS

Los documentos seran identificados como se muestra a continuacion:
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COMPONENTES .
. DEFINICION DEL COMPONENTE
DEL CODIGO
1 Tipo de documento
2 Seccidn del proceso en el que se aplica el documento
3 Caracter numérico que representa la secuencia de

documento de la misma clase y seccion, iniciando en 01

Componente 1:

CLASE DE DOCUMENTO LETRA CODIFICADORA
Procedimiento P
Instruccion Operativa 10

Componente 2:

SECCION DEL PROCESO NUMERO CODIFICADOR
Control de documentos 01
Procesamiento 02
Limpieza 03
Ejemplo:
P 01-01 Procedimiento para la Gestién de Documentacion

10 01-01

Instruccion Operativa para Recepcion vy filtracion de la leche




154

PROCEDIMIENTO PARA
INGRESO DEL PERSONAL AL
AREA DE PRODUCCION

Cédigo: P 03-01

No. de paginas: 4

Fecha:

Elaborado por:

Revisado por:

No. de revision:

Fecha de aprobacion:

Observaciones:

Aprobado por:

1. OBJETIVO

Asegurar que el personal ingrese con la debida proteccion a su area de

trabajo.

2. ALCANCE

Toda persona que tenga que ingresar al area de produccion (personal

administrativo, operativo y proveedores).

3. RESPONSABILIDAD

Administrador y/o Jefe de Produccion.
e Es el responsable de ejecutar y verificar el cumplimiento del presente

procedimiento.

Personal implicado:
e Todo el personal de la planta vy visitantes (proveedores) que ingresen al

area de produccion.
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4. CONSIDERACIONES GENERALES:

Para el personal que opere en planta:

e Debe banarse todos los dias antes de ingresar a la planta.

e Debe mantener las ufias cortas y limpias.

e No usar joyas, en el area de produccion.

e El personal que tenga una enfermedad infectocontagiosa, no debe

manipular alimentos, y debera someterse a tratamiento médico.

De la ropa de trabajo:

Cada afio, la empresa entregara ropa de trabajo a sus colaboradores.

No usar la ropa de trabajo fuera de la planta.

Los operadores deben quitarse el mandil, cofia y guantes antes de ingresar
a los sanitarios.

En los casos establecidos, debe usar mascarilla y anteojos de seguridad.
Evitar el uso de suéteres o prendas similares.

El lavado de la ropa de trabajo debe ejecutarse fuera de la planta.

Cobertura del cabello:

El cabello debe estar completamente cubierto por la cofia o red.

Los varones deben estar rasurados o utilizar redes faciales.

Lavado de manos:

Deben existir facilidades para que el personal se lave las manos (lavabos,
llaves de pedal, jabon, desinfectante, secadores de manos).

Las manos deben lavarse siguiendo un procedimiento adecuado.

Se deben lavar las manos después de toser, usar el bafio, periodos de
descanso, manipular contenedores sucios, materiales de desecho, usar el

teléfono.

Conducta del personal

No se permite fumar o masticar chicle.
Se debe echar agua en los urinarios y retretes después de cada uso.
No se permite poner herramientas o partes de mantenimiento sobre las

superficies que tiene contacto con los alimentos.
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Los vestidores deben mantenerse limpios y ordenados.

No esta permitido correr, sentarse o arrimarse sobre los equipos.

5. PROCEDIMIENTO

5.1 Del personal de produccion

Debe presentarse en planta con anterioridad a la hora del inicio de sus
labores.

Dejar sus prendas y pertenecias en los canceles y colocarse la ropa de
trabajo limpia.

Colocarse elementos de proteccion, cofias, cobertores nasobucales, etc.
Lavarse las manos antes de ingresar a su puesto de trabajo y las veces
gque sea necesario.

Las botas deben lavarse antes de ingresar a la planta y deben pasar por el

pediluvio.

5.2 Del personal administrativo

Debera cumplir con las normas de comportamiento sefialadas
anteriormente.

Colocarse mandil, cofia, protector nasobucal y botas o cubrecalzado.
Debera lavarse las manos antes de ingresar a la planta.

Si utiliza botas debera pasar por el pediluvio.

5.3 Del personal externo (visitas, proveedores)

Debera identificarse y dejar su cédula al ingresar a la planta.

Debera registrarse en el formato establecido para este fin R 07-01.

Deberd cumplir con las normas de comportamiento sefialadas
anteriormente.

Colocarse mandil, cofia, protector nasobucal y botas o cubrecalzado.
Deberd lavarse las manos antes de ingresar a la planta.

Si utiliza botas debera pasar por el pediluvio.



6.- ANEXOS

REGISTRO DE INGRESO DE PERSONAL EXTERNO
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R 07-01
REGISTRO DE INGRESO DE PERSONAL EXTERNO
Hora
Horade | Nombrey Motivo de
Fecha Empresa | Cédula de
ingreso apellido visita

salida
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Cédigo: P 03-02
PROCEDIMIENTO PARA No. de paginas: 3
LIMPIEZA Y DESINFECCION DE Focha:
SUPERFICIES Y AMBIENTES
Elaborado por: Revisado por:
No. de revision: Fecha de aprobacion:
Observaciones: Aprobado por:

1. OBJETIVO
Asegurar el cumplimiento de la metodologia para la limpieza y desinfeccion de
ambientes y superficies.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para todas las superficies y ambientes del area de

produccion.

3. RESPONSABILIDAD

Es responsabilidad del encargado del proceso productivo de turno, asignar

personal para el cumplimiento del presente procedimiento y verificar su desarrollo.

4. CONSIDERACIONES GENERALES

El personal designado para esta tarea, debe ingresar correctamente vestido, con
protector naso bucal y cofia, con los implementos y accesorios necesarios para
realizar la limpieza, de cada ambiente donde sea necesario hacerlo para el

manejo de sustancias potencialmente toxicas deben contar con el equipo
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adecuado.

Cada ambiente o superficie debe tener sus implementos de limpieza identificados,
es decir, los de color rojo seran para pisos, los de color verde para paredes y

ventanas y los de color blanco para limpieza de equipos.

Los agentes detergentes y desinfectantes deberan utilizarse en la dosis

recomendado por el fabricante.

Para evitar que se afecten los tableros eléctricos, se deben proteger con plasticos

antes de realizar la limpieza.

La limpieza de pisos y equipos se realiza a diario.

La limpieza de cortinas, ventanas y paredes, es semanal.

5. PROCEDIMIENTO

5.1. Limpieza de superficies: ventanas, puertas de vidrio, cortinas plasticas,

paredes y pisos

e Se realiza limpieza en seco, remocién de polvo y suciedad con ayuda
de cepillos apropiados.

e Se aplica la solucion detergente.

e Se frotan las superficies con ayuda de cepillos, esponjas o escobas
apropiadas, segun la superficie.

e Se utiliza agua para enjuagar y eliminar los residuos de detergente.

e Retirar el exceso de agua y dejar secar las superficies.

5.2. Limpieza de tanques, equipos y tuberias

e Humedecer la superficie a limpiar con ayuda de una manguera.



e Frotar con una esponja o cepillo apropiado.
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e Enjuagar para retirar todo residuo de detergente y cualquier suciedad.

6. ANEXOS
R 08-01 REGISTRO DE LIMPIEZA DIARIA
Pisos Equipos
Fecha Responsable | Observaciones
Agente Agente
Dosis Dosis
Limpiador Limpiador
R 09-01 REGISTRO DE LIMPIEZA SEMANAL
Cortinas Ventanas Paredes o o
o) c
© )
Fecha 2 [
Agente | Agente | Agente ) 4 2
Dosis Dosis Dosis ) O
Limpiador Limpiador Limpiador &’ 2
o




