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1. INTRODUCCION

Las Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETAS), constituyen un problema
importante en salud pablica y repercuten en la economia de toda la industria alimentaria.
Las Buenas Practicas de Manufactura se utilizan para la elaboracion de alimentos inocuos
de consumo humano y estan enfocadas principalmente en la higiene y en la manipulacion a
lo largo de toda la cadena alimentaria, reduciendo los riesgos de contaminacion de
alimentos, enfermedades y pérdidas econdémicas.

La importancia del consumo de la leche en la nutricion humana estd basada en calidad de
sus proteinas de alta digestibilidad y valor biol6gico, asi como en su contenido de calcio y
vitaminas. Es un alimento basico, recomendado por organismos internacionales como la
FAO y la UNESCO, como alimento indispensable para la nutricion humana. La calidad
higiénica de la leche es fundamental para obtener productos lacteos inocuos e idoneos para
usos previstos. Para lograr esta calidad se deben aplicar buenas précticas de higiene en toda
la cadena lactea.

El yogurt como producto lacteo se produjo en forma accidental por los n6madas hace miles
de afios. La leche se volvia &cida y coagulaba bajo la influencia de ciertos microorganismo,
posteriormente se fue descubriendo que esta leche fermentada tenia cualidades curativas
para desordenes estomacales, problemas de piel, asi como para conservar cierto tipo de
alimentos. El consumo de yogurt fue incrementando en Europa Oriental y después en el
resto del mundo. Actualmente la tecnologia de elaboracion de yogurt esta al alcance de
todo el mundo y se produce en forma industrial, semi industrial o artesanal.

El objetivo del presente trabajo es proporcionar el Manual Buenas Practicas de
Manufactura para la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” en el departamento de
Matagalpa, para su cumplimiento con la finalidad de reducir los riesgos de contaminacion.



2. JUSTIFICACION

La empresa de Yogur Con Amor Tias Especiales ubicada en el departamento de Matagalpa,
Nicaragua, no posee Manual de Buenas Practicas de Manufactura que le permita tener un
control en el procesamiento de productos para garantizar que estos han sido procesados,
preparados, empacados y almacenados en condiciones higiénicas aptas para el consumo.

La elaboracion de un manual es fundamental en toda empresa procesadora de alimento para
asegurar la reduccion y eliminacion del riesgo de contaminacion microbioldgica, quimica y
fisica de los alimentos. Estos programas son esenciales para la obtencién de un alimento
salubre, inocuo y de calidad. EI Programa de Limpieza y Desinfeccion de las plantas es uno
de los prerrequisitos del HACCP, es un requerimiento de tipo legal y también una exigencia
y expectativa de los clientes.



3. OBJETIVOS

Objetivo general

Proporcionar el Manual de Buenas Précticas de Manufactura para la empresa “Yogurt Con
Amor Tias Especiales” en el departamento de Matagalpa, para su cumplimiento con la
finalidad de reducir los riegos de contaminacion.

Objetivos especificos

1. Realizar un diagnostico del cumplimiento de las BPM en la planta de proceso “Yogurt
Con Amor Tias Especiales”.

2. Brindar asesoria técnica a la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” en términos
de Buenas Practicas de Manufactura.

3. Elaborar un Manual BPM en la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales”.



4. MARCO TEORICO

4.1. Leche

La leche es el producto obtenido del ordefio completo de las hembras mamiferas de
distintas especies sanas y bien alimentadas. Se puede considerar como uno de los alimentos
mas completos que existen, ya que contiene proteinas, hidratos de carbono, grasas,
vitaminas y sales minerales de alto valor bioldgico, hasta el punto de constituir el Unico
alimento que consumimos durante una etapa muy importante de nuestra vida.

Por otro lado, la leche y los productos lacteos han sido asociados historicamente a
importantes enfermedades humanas y pueden considerarse dentro de los alimentos mas
perecederos.

La leche puede sufrir adulteraciones, como adiciéon de agua, de suero, etc.; alteraciones,
como acidificacion y posterior coagulacion, desnaturalizacion de proteinas, pérdida de
vitaminas, etc., y contaminaciones.

Los agentes contaminantes pueden ser de origen:

Fisico: restos de paja, tierra.
Quimico: restos de detergentes, medicamentos veterinarios, pesticidas.

» Microbiologico: en este caso, la brucelosis o enfermedad de Malta, la
tuberculosis, la listeriosis, la intoxicacion estafilocdcica, la clamidiasis y la
intoxicacion por micotoxinas son las afecciones mas importantes.

La leche se puede contaminar ya en la etapa de produccion primaria. Los principales
agentes contaminantes son los quimicos y los bioldgicos. (Leche y derivados, 2000)

Los contaminantes quimicos proceden generalmente de los medicamentos veterinarios y de
las sustancias que puedan utilizarse en la cria de animales, aungque también pueden pasar a
la leche durante el ordefio determinados contaminantes ambientales como insecticidas,
plaguicidas y restos de detergentes y desinfectantes utilizados en la limpieza de los equipos,
etc.

Los contaminantes microbioldgicos son bacterias, virus y hongos y su origen es muy
diverso: los intestinos de los animales (heces), su piel, la materia fecal, la cama o el
alojamiento, el medio ambiente, los piensos e incluso las ropas o las manos del ordefiador.
(Leche y derivados, 2000)



4.2. Propiedades de la leche

Todas las propiedades de la leche estan determinadas por sus constituyentes, por lo que
cualquier proceso y operacion que altere a estos se refleja en ella.

Sabor: La leche fresca normal tiene un sabor ligeramente dulce debido principalmente a su
alto contenido de lactosa; todos los elementos, e inclusive las proteinas que no son
insipidas, participan en forma directa o indirecta en la sensacion del sabor que percibe el
consumidor.

La leche absorbe los sabores procedentes de los alimentos, del medio ambiente y los
utensilios. También es posible que algunos sabores sean producidos en la misma leche, tal
como sucede con el sabor rancio y el olor a jabdn, ambos producidos por la hidrolisis de la
grasa.

Olor: la leche recién ordefiada tiene un ligero olor al medio ambiente donde es obtenida,
pero luego desaparece.

Color: la leche es un liquido blanquecino amarillento y opaco, color caracteristico que se
debe principalmente a la dispersion de la luz de las miscelas de fosfocaseinato de calcio.
Los glébulos grasos también dispersan la luz pero contribuyen muy poco en el color blanco
de la leche. Por ultimo el caroteno y la riboflavina contribuyentes al color amarillento.

Viscosidad: la viscosidad de la leche esta dada por el grado de resistencia a fluir, 6sea que
es el coeficiente de frotamiento entre las moléculas. La viscosidad aumenta con la
disminucion de la temperatura, el incremento contenido graso, la homogenizacion,
fermentacion, envejecimiento y altas temperaturas seguidas de enfriamiento. (Revilla,
1982)

4 3. Caracteristicas esenciales de la leche

Es un liquido de composicién compleja, blanco y opaco, de sabor dulce y reaccion iénica
(pH) cercana a la neutralidad. La leche es un producto que se altera muy facilmente,
especialmente bajo la accion del calor. Numerosos microorganismos pueden proliferar en
ella, en especial aquellos que degradan la lactosa con produccion de &cido, ocasionando,
como consecuencia, la floculacion de una de las proteinas.

La propiedad fundamental de la leche es la de ser una mezcla, tanto fisica como
quimicamente. Es una mezcla de sustancias definidas: lactosa, glicéridos de acidos grasos,
caseinas, albiminas, sales. Desde el punto de vista fisico, coexisten varios estados;
emulsion, suspension y solucion.

La heterogeneidad de la leche es conocida por el vulgo; como se sabe, la leche abandonada
a la temperatura ambiente se separa progresivamente en tres partes:



La crema: capa de globulos grasos reunidos por efecto de la gravedad.
La cuajada: caseina coagulada como consecuencia de la accién microbiana.

El suero: contiene los productos solubles y que se separa de la cuajada (esta Ultima se retrae
mas 0 menos rapidamente, segun la naturaleza de la microflora presente). (Alais, 1988)

Caracteristicas fisicas y quimicas

Materia grasa, minimo 3.50%
Solidos totales, minimo 12.00%
Acidez expresada en acido lactico 0.18%
Proteinas (N x 6.38, minimo) 3.00%
Cenizas, minimo 0.80%
Ensayo de Reductasa, minimo
a) Leche para consumo directo 6.50 horas
b) Leche para ser pasteurizada 4 horas
Sedimento en 473 cm® de leche 2.00 miligramos
Punto de congelacion, abajo de 0.53°C

Caracteristicas microbioldgicas

Contenido de  microorganismos  no | 50000 por cc
patdgenos en leche, para consumo directo

Contenido de  microorganismos  no
patdgenos en leche, inmediatamente antes
de la pasteurizacion, maximo en:
a) Clase A 400000 por cc
b) Clase B 1000000 por cc

Fuente: (Revilla, 1982)

Algunas caracteristicas fisicas quimicas de la leche que frecuentemente se toman en
consideracién para la elaboracion de yogurt:

> Acidez

La acidez probablemente es uno de los parametros mas importantes, el cual
controla la calidad en el proceso de la leche. La leche actia como un buffer
que es un sistema quimico que resiste los cambios en la concentracion de los
iones hidrogeno bajo condiciones externas e internas. (Alais, 1988)

Uno de los andlisis mas comunes de la leche fresca y los productos
fermentados, es la acidez titulable, la cual mide la cantidad de alcali
necesario para llevar el pH hasta 8.4 (empleando fenolftaleina como




indicador). El resultado es tradicionalmente expresado por una cantidad
equivalente de acido lactico.

Materia grasa

Las grasas son compuestos de carbono, hidrégeno y oxigeno, con
predominio del hidrégeno y que se incluyen en un grupo mas general (los
lipidos). La grasa de la leche estd compuesta sobre todo por grasas neutras
(triglicéridos) con algunos lipoides (fosfolipidos, carotenoides, tocoferoles,
aldehidos, etc.) que, aunque en pequefia proporcién, tienen una gran
influencia en la elaboracion de productos lacteos, ya que contribuyen a su
aroma y color. La grasa se encuentra en la leche en una suspension de
pequefios globulos de dimensiones variables de 0.1 a mas de 20 micras (la
micra es la milésima parte de un milimetro). Su didmetro medido es de 3 a 4
micras (Madrid, 1990).

pH

El pH nos indica la concentracion real de iones hidrégeno e hidroxilo
presentes en la leche y por consecuencia la actividad bacteriana del mismo,
la leche tiene un pH cercano a la neutralidad (6.6 y 6.8), en general tiene una
actividad que tiende a acidificarse, por consecuencia de las proteinas y los
aniones fosforico y citrico.

Densidad de la leche

La densidad de la leche es la cantidad de sélidos suspendidos por cada litro
de leche (peso de la leche).

Soélidos no grasos

Sélidos no grasos se refiere a la cantidad de proteinas, azlcar y minerales
contenidos en la leche.

Antibiéticos en la leche

En el tratamiento de algunas infecciones con penicilina u otros antibioticos,
estos contindan haciendo su efecto bacteriostatico, dejando residuos en la
leche durante los primeros dias después del tratamiento, resultando
especialmente perjudiciales en la fabricacion del yogur, cuyas bacterias son
muy sensibles a la penicilina y estreptomicina. (Alais, 1988)



4.4. Pruebas de plataforma

Las pruebas de plataforma especificamente en lacteos sirven como criterio en la
determinacion de la calidad de la leche y el resultado se traduce en el precio al cual se esta
pagando la leche. ElI nimero de pruebas de plataforma en la leche es muy variado. Sin
embargo, entre mas pruebas se realicen mayor sera la informacion disponible y por lo tanto
el criterio tendré que ser mas acertado para el destino de esa leche.

Un factor importante en la realizacion de las pruebas de plataforma es el tiempo, la
disponibilidad de informacion es determinante para establecer si la leche se acepta, se
rechaza o se llega a un arreglo con el productor en el precio, en el caso de ser necesario.

El reporte de las pruebas de plataforma debe informar a primera vista sobre las
caracteristicas de la leche como son: Acidez, contenido graso, temperatura, solidos totales,
peso especifico, pruebas de alcohol, antibioticos, carbonatos, peroxidos, etc.

Evaluacion sensorial
Determinar color, olor, sabor, textura a una muestra de leche.
Prueba de alcohol
Prueba Cualitativa para determinar la Estabilidad de las Proteinas
Procedimiento:

e Cologue 5ml de leche en un tubo de ensayo.

e Adicione 5ml de Alcohol a la muestra.

e Invertir el tubo de 3 a4 veces en forma lenta para que la leche se mezcle
con el alcohol.

Andlisis de Resultados:

Si se coagula es (positivo), por lo que no podré ser procesada. Aunque la leche fresca no
precipita, generalmente por la adiciéon en volimenes iguales de alcohol al 68%, la leche
acida con 0.2% de acidez o mas coagula este hecho forma la base de la prueba de alcohol.

La prueba del alcohol es bastante atil para determinar la estabilidad de la leche en el
proceso de evaporizacion y la esterilizacion. Da positivo con leche mastiticas. Con
calostro aunque no tenga acidez alta.

Prueba de acidez titulable
Prueba Cuantitativa para determinar acidificacion en leche.

Procedimiento:



e Tomar 9 ml de leche.
e Adicionar de 3a4 gotas de fenolftaleina.
e Agregar o titular lentamente ala muestra con el NAOH 0.1 N.

e Agitar lenta y constantemente a la muestra hasta aparecer un color rosa
tenue y no se desvanezca.

e Registrar los milimetros gastados de NAOH 0.1 N en la siguiente formula.

Método que expresa la Acidez en % de Acido Léctico:

Mililitro de NAOH 0.1N gastado X 0.09* la normalidad *100

0p =

Los 9 mililitro de la muestra

Andlisis de los resultados:

Caracteristicas de la Leche

0.15% - 018% Normal
Cuando se le ha extraido la caseina, la vaca tiene mastitis, se le ha
018 % < adicionado agua, o bienes alterada con algun alcalinizante.
0.18 % > Indica contaminacién microbiana

Determinacién del pH en la leche
El pH determina la calidad de las leches frescas.
Material:

e pHmetro eléctrico.

e Cinta calorimétrica (0-14).



Procedimiento:

e Preparar el potenciometro de acuerdo a las instrucciones del aparato.
e Hacer las calibraciones con las soluciones buffer de pH conocido (4y 7).

e Lavar los electrodos, con agua destilada (3 veces) hasta que se limpie, y
luego secar.

e Medir el pH de la leche.
e Anotar los resultados.

Andlisis de resultados:

Los valores de pH altos son perjudiciales al sabor al aroma y a la conservacion. Los
bajos perjudican la textura y producen un sabor acido a productos derivados de la
leche (queso), tienden a dar texturas granuladas, si tienen un pH de 5.5 el queso se
puede rebanar, si tiene pH 5.7 para extenderse.

Prueba de azul de metileno
Objetivos:

Analizar el grado o calidad bacteriolégica de la leche que se recibe en planta , es un
indicador del manejo de limpieza e higiene de los materiales , métodos de ordefio,
almacenamiento y condiciones de transporte y manipulacion de la leche y otros.

Procedimiento:

e Tomar 20 ml de leche de vaca cruda

e Afadir 0.5 ml de reactivo azul de metileno, tapar el tubo, agitar hasta
obtener una mezcla homogénea de color uniforme.

e Colocar los tubos, identificadas en bafo maria a 37°C. Previamente
calentada el agua.

e Observar los tubos en intervalos de 15 — 30 minutos y 60 minutos, anotar.
e Luego observar acada hora hasta un maximo de 5% hora.

e Agitarlos cada 60 minutos.



Analisis de resultados:

1 5:30 horas 0 mas Excelente
2 2 a 5:30 horas Buena

4 20 minutos a 2 horas Regular
4 20 minutos Mala

Prueba de ebullicion

Esta prueba permite apreciar la aptitud de la leche a la industrializacion. Se basa en el
hecho de que el calor actia como catalizador de la precipitacion de la caseina por la
formacion de &cido lactico debido a la degradacion de la lactosa. (Tarazona, 2011)

Método:

e Tomar 2ml de leche y depositar en un tubo de ensayo.
e Llevar al calor hasta ebullir.

e Observar si se presenta coagulacién de la muestra y reportar el resultado
como positiva a la ebullicion.

4.5. Elaboracion de yogurt

El yogurt es una bebida fermentada que se utiliza para su elaboracién dos microorganismos
lacteos Lactobacillus Bulgaricus y Streptococcus Thermophilus, los cuales producen
aromas y texturas a la bebida, estos microorganismos facilmente se pueden adquirir en una
tienda que se venden productos para procesamiento de leches y tambien se puede tomar un
yogurt comercial y utilizar el 2% como semilla para elaborar el producto. (Pardo V &
Almanza G, 2003)

La leche tiene un importante carbohidrato en su composicion nutritiva, que es la lactosa.
Esta es atacada por las bacterias y transformada en &cido lactico, por lo que la leche se
coagula y se vuelve acida. Estas dos bacterias son Lactobacillus Bulcarius y Streptococcus
Thermophilus. Cada vez que tomamos yogurt, pasan a la flora intestinal favoreciendo la
digestion y aportando nutrientes al organismo. (Pardo V & Almanza G, 2003)



Como surge

El primer yogurt surgié de la fermentacion de la leche con la accién del sol, casi por
casualidad. Elie Metchnikov, premio Nobel de Medicina (1908), fue el primero en
introducir este producto en la dieta de los occidentales, atribuyendo propiedades magicas al
yogurt al decir que prolongaba la vida a los pueblos de los Balcanes, sus primeros
consumidores europeos.

Valor nutritivo y propiedades

Es recomendable consumir cuando menos una vez diariamente una porcién de yogurt en su
estado natural mezclado con cereales, porque equilibra la flora intestinal. EI yogurt contiene
lactobacilos y, al incluirlos en nuestra alimentacion renueva la flora intestinal, ayuda a
eliminar gases y por lo tanto, reduce la hinchazén abdominal, estimula las defensas del
organismo, ya que los lactobacilos actian como probioticos (a favor de la vida). Son
microorganismos 0 bacterias de las buenas, que colonizan rapidamente la flora de los
intestinos, formando una barrera natural contra las bacterias nocivas, o sea, las malas.
(Salud, 2012)

En muchos padecimientos gastrointestinales se emplean antibidticos (anti vida) de amplio
espectro, que destruyen toda forma de vida bacteriana, o sea, terminan con malas y con
buenas. (Salud, 2012)

Por eso es recomendable antes, durante y después de un tratamiento con antibi6ticos
incrementar el consumo de yogurt, para favorecer y fortalecer la flora intestinal. Ademas de
mejorar, restaurar y ser un remedio eficaz para la flora intestinal, sus propiedades
antibacterianas estimulan la evacuacion del contenido estomacal, permitiendo la expulsion
por vias naturales de los microorganismos indeseables que se pueden alojar en el estomago.
También es beneficioso para la micro flora urogenital.

Otros beneficios de consumir yogurt regularmente son que se mejora la absorcion de
nutrientes de los alimentos, se aumenta la resistencia contra organismos patdgenos al
reforzar el sistema inmunoldgico y nos hace mas resistentes a todo tipo de infecciones. Al
estimular las defensas del organismo, se convierte en un eficaz defensor contra los catarros
comunes Y otras infecciones viricas. Investigaciones cientificas recientes, han descubierto
que al ejercer accion sobre la flora intestinal mejora el funcionamiento del peristaltismo de
los intestinos, evitando el estrefiimiento y controlando la diarrea, favoreciendo con ello la
correcta eliminacion de los residuos del proceso digestivo disminuyendo la incidencia de
cancer de colon. (Salud, 2012)

Las bacterias lacticas del yogurt mejoran las distintas funciones del sistema inmunolégico,
entre ellas la accion antitumoral, la cual evita o retrasa la aparicion de cancer. En una
persona que consume yogurt regularmente se reduce notablemente el riesgo de padecer



cancer de colon y de mama, ademas de que se mejora la calidad de vida de quienes ya
padecen esta enfermedad.

El yogurt es una abundante fuente natural de calcio, puede llegar a cubrir el 70% del
requerimiento diario de calcio por lo que es ideal para prevenir y mejorar la osteoporosis.
Se fortalece el sistema 6seo. Ademés contiene vitamina Ay vitaminas del complejo B,
ademaés de otros minerales como el fésforo, el yodo, el potasio, el zinc; ademas s6lo aporta
por porcion de 250 mls. 150 calorias. Por eso es recomendable para las personas con
sobrepeso u obesas, en régimen de adelgazamiento. (Salud, 2012)

Es bueno para disminuir los niveles de colesterol, en el organismo femenino reduce
sintomas del sindrome premenstrual como la hinchazon y el malestar abdominal durante
este periodo, ya que se reducen los mecanismos de defensa e incluso también ayuda a
prevenir los sintomas de la cistitis (infeccién en las vias urinarias, sobre todo en la vejiga)
que algunos casos tiene su origen en la migracion de gérmenes patdgenos del intestino a las
vias urinarias.

El yogurt también es muy utilizado para el cuidado de la piel. No solo es bueno ingerirlo,
en cuyo caso nuestra piel se verd mejor debido a que se eliminan con mayor eficacia las
toxinas, sino que también se preparan innumerables mascarillas, ungiientos y cremas para la
piel. En aplicaciones externas es muy bueno para muchos problemas de la piel o
simplemente para lucir una piel mas bella y atractiva. En usos gastronémicos tiene mucha
aceptacion, en sopas, ensaladas, aderezos, platos fuertes, postres, galletas, gelatinas y
pasteles. Parece increible que esta humilde leche fermentada sea tan benéfica, consimala
diariamente y disfrute de sus beneficios. (Salud, 2012)

Composicion comun del yogurt

Detalle Porcentaje
Grasa 1.70
Proteina 3.45
Carbohidratos 5.10
Cenizas 0.75
Solidos totales 11.00

4.6. Tipos de yogur segun la Legislacion Espafiola:

» Yogur natural.

» Yogur azucarado: con adicién de azucares comestibles (sacarosa o
glucosa).

Yogur edulcorado: con adicion de edulcorantes autorizados.

Yogur con frutas, zumos u otros productos naturales.



http://maby.snarvaez.com.ar/salud/hcf-y-ciencia/formula-y-funcionamiento/#calcio
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» Yogur aromatizado: con adicion de aromatizantes permitidos.
» Yogur pasteurizado después de la fermentacion.

Segun el Real Decreto 179/2003, de 14 de febrero, se entiende por yogur o yoghourt
pasteurizado después de la fermentacion el producto obtenido a partir del yogur o yoghourt
que, como consecuencia de la aplicacion de un tratamiento por calor posterior a la
fermentacion equivalente a una pasteurizacion, ha perdido la viabilidad de las bacterias
lacticas especificas y cumple todos los requisitos establecidos para el yogur. (Queso, yogur
y otras leches fermentadas, 2012)

Yogurt firme

Se afiaden los componentes minoritarios no resistentes al calor (aromas, colorantes, purés
de frutas), ya que de haber sido afiadidos en la primera adicion de componentes
minoritarios hubiesen sido destruidos por las altas temperaturas de la pasterizacion.

Las preparaciones o purés de frutas se elaboran siguiendo las instrucciones de la empresa
lactea, con tipos y cantidades muy diferentes de frutas, azlcar, estabilizantes, colorantes y
aromatizantes. El puré no debe aportar ningin microorganismo que pueda alterar el yogur.
Por ello hay que asegurar que recibe un tratamiento térmico suficiente.

La fermentacion de los envases de yogur firme se realiza en una camara de incubacion.
Durara de dos a seis horas dependiendo del grado de acidificacion que se pretenda alcanzar
(generalmente un pH inferior a 4,6) y de la cantidad de cultivo que se afiadio. (Garcia
Roche & Olmo Enjuto, 2001)

Yogurt batido

La leche se incuba en grandes tanques de fermentacién a temperaturas de 42 °C-43°C
durante dos horas y media o tres horas. El proceso de fermentacion suele interrumpirse
cuando el pH de la leche es aproximadamente de 4,2-4,4. Igual que en el yogur firme, se
realiza la adicion del puré de frutas, colorantes, estabilizantes y aromatizantes no resistentes
al tratamiento térmico. Los yogures liquidos tienen una caducidad de entre quince y
veintitn dias. (Garcia Roche & Olmo Enjuto, 2001)

Yogurt de larga duracion

El yogur de larga conservacion (dos a cuatro meses) es un producto que ha sido tratado
térmicamente (tratamiento UHT 137°C durante 4 segundos) después de la incubacion, con
el fin de destruir las bacterias lacteas u otros microorganismos alterantes que puedan haber
contaminado el yogur durante el proceso de fabricacion. Su almacenado, distribucion y
conservacion pueden realizarse a temperatura ambiente. Los yogures de larga duracion
tienen una caducidad de entre dos y cuatro meses. (Garcia Roche & Olmo Enjuto, 2001)



4.7. Estandarizacion

El contenido de grasa y solidos se estandariza de acuerdo con las normas y principios
FAO/OMS, con lo que se obtiene una clasificacion de los grupos de yogur:

e Yogur: contenido graso >2%.
e Yogur semidesnatado: contenido graso entre 2% y 0,5%.
e Yogur desnatado o de bajo contenido graso: contenido graso < 0,5%.

Para el ajuste de los sélidos solubles no grasos, se concentra la leche por evaporacion,
mediante la adicion de leche desnatada en polvo, por adicion de leche concentrada o por
adicion de retenidos del lactosuero.

El aumento de sélidos solubles no grasos incrementa la viscosidad y la estabilidad de la
cuajada del yogur. La leche afiadida debe tener la misma calidad bacteriologica.

4.8. Defectos en el yogurt

Defecto

Posible causa

Posible solucion

Granitos, grumos
coagulos arenosos

y/o

Baja calidad de la leche

Seleccion 'y mejorar la
calidad de la leche

Pobre mezcla de la leche en
polvo o falta de hidratacién

Ajustar el proceso

Precipitacion de sales de
calcio y/o proteina de suero

Ajustar las condiciones de
proceso

Temperaturas de incubacion
muy altas

Reducir a 42°C

Inoculacién muy bajas

Aumentar la inoculacion

Produccion muy baja de
EPS por parte del cultivo

Cambiar el cultivo para
formadores de una textura
mas cremosa

Baja calidad del
estabilizante (Ej. Almidon )

Controlar/ Cambiar

Presion baja de
homogenizacion de la base
de la leche

Ajustar presion de

homogenizacién

Elevada temperatura de
pasteurizacion en bases con
alto contenido de suero

Ajustar  temperaturas 0
reformular o combinar esto
con el cultivo a elegir

Leches maduradas

Evitar usar leches no frescas

Fuente: (Iriberry, 2014)




Defecto

Posible causa

Posible solucion

Sinéresis/presencia de suero

Baja calidad de la leche

Selecciéon 'y mejorar la
calidad de la leche

Bajo solidos no
grasos(SNG), proteina 'y
grasa

Ajustar la formulacion de la
base de leche

Insuficiente calentamiento y
homogenizacion de la leche

Ajustar las condiciones de
proceso

Ausencia de estabilizantes

Agregar estabilizantes sin
son permitidos

Alto contenido mineral en
la leche

Mezclar con leches de bajo
contenido de minerales

Temperatura de incubacion
muy alta

Reducir temperatura a 42°C

Baja acidez  (ejemplo,
agitacion o bombeo por
arriba de pH 4.6)

Asegurar un pH por debajo
de 4.6

Temperatura de envasado
muy baja

Aumentar temperatura de
envasado

Enzimas capaces de

coagular la proteina

Eliminar la fuente

Accién mecénica alta del
coagulo a baja temperatura

Agitar y homogenizar el
coagulo antes de enfriar

Disturbios del coagulo a
baja temperatura

Mejorar el manejo
mecanico y adecuar el
enfriamiento

Fuente: (Iriberry, 2014)

Defecto

Posible causa

Posible solucién

Baja viscosidad

Baja calidad de la leche

Seleccion 'y  mejorar
calidad de la leche

Baja proteina

Ajustar formula/incrementar
proteina

Insuficiente tratamiento | Ajustar  condiciones de
térmico proceso
Agitacion excesiva Yy | Minimizar agitacion por

prolongada

debajo de los 20°C




Incubacion a baja
temperatura

Elevar hacia los 43°C

Baja dosis de cultivo

Optimizar la dosis

Cultivo no correcto

Cambiar el cultivo

Fuente: (Iriberry, 2014)

Defecto

Posible causa

Posible solucion

Sabores desviados

Baja calidad de la leche

Seleccion 'y mejorar la
calidad de la leche

Yogures acidos

Enfriamientos prolongados

Ajustar proceso

Temperaturas altas

Bajar temperaturas

Falta de sabor

Falta de desarrollo de Ia
acidez

Tiempo de fermentacion
cortos

Bajo contenido de proteina

Ajustar formula o proceso

Cultivo no apropiado

Cambiar cultivo

Sabores amargos

Alta protedlisis en la etapa
de la leche cruda

Ajustar proceso Yy evitar
leches maduras

Alta protedlisis durante el
almacenamiento del yogurt

Ajustar proceso y
temperatura de cAmara

Sabores rancios

Lipolisis e hidrolisis de la
grasa

Ajustar procesos Yy evitar
leches maduradas

Falta de dulzor Bajo contenido de azlcar | Ajustar la  dosis Yy
y/o cultivo muy acidificante | seleccionar el cultivo
Exceso de dulzor Dosis muy altas de azlcar | Ajustar la  dosis vy

y/o cultivo muy “mild”

seleccionar el cultivo

Sabor “picante”

Exceso de sorbatos

Ajustar la dosis o eliminar
los sorbatos

Sabores extrafios

Contaminacién microbiana

Eliminar fuente de
contaminacién

Fuente: (Iriberry, 2014)

Efecto de estabilizantes

Ingredientes Adicion Efecto Comentario
Gelatina 0.3-0.5% Al inicio Suave, brillo, | Se vuelven liquidos
aumenta la|a temperatura
viscosidad. Reduce | ambiente
la sinéresis
Pectina, max. 0.15 —| Al inicio en | Textura suave, | Altas dosis demoran
0.20 % firmes y batidos. | aumenta la|la acidificacién vy
Al  final  en | viscosidad dan una textura no
bebibles lisa
Almidon, 1 -2 % Al inicio Estructura  gruesa. | No es costoso
Aumenta la
viscosidad




Leche en polvo1—-4% | Alinicio Incrementa la | Etiqueta limpia
viscosidad, dan mas
cuerpo

Proteina de leche Al inicio Aumenta la | Etiqueta limpia
viscosidad, mas

cuerpo con menos
lactosa

Fuente: (Iriberry, 2014)

4.9. Buenas Préacticas de Manufactura

Las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) se aplican en todos los procesos de
elaboracion y manipulacion de alimentos y son una herramienta fundamental para la
obtencion de productos inocuos. Constituyen un conjunto de principios béasicos con el
objetivo de garantizar que los productos se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y

se disminuyan los riesgos inherentes a la produccion y distribucion.

Las BPM son una herramienta basica para la obtencién de productos seguros para el
consumo humano que se centralizan en la higiene y forma de manipulacion. Son
fundamentales para la aplicacion del Sistema HACCP o cualquier otro Sistema de Gestion
de Calidad e Inocuidad. Son ademaés utiles para el disefio y funcionamiento de los
establecimientos y ayudan a garantizar una produccion de alimentos seguros, saludables e

inocuos para el consumo humano.

Beneficios

La certificacion BPM le permite:

Exigencias

Mejorar la seguridad alimentaria, la trazabilidad y la calidad del producto.

Generar nuevas oportunidades de ventas y acceso a nuevos mercados.

Impulsar su competitividad en el mercado alimentario.

Garantizar una produccion de alimentos saludables e inocuos para el

consumo humanao.

Sumar valor a sus productos, aumentando la confianza de sus clientes.

Agilizar la aplicacion de HACCP y cualquier otro Sistema de Gestion de

Calidad e Inocuidad.

Los equipos estén calificados y los procesos validados.

Personal entrenado y apropiadamente calificado para controles en proceso.




Instalaciones y espacios adecuados.
Servicios y equipamientos apropiados.
Rétulos, envases y materiales apropiados.
Instrucciones y procedimientos aprobados.

Transporte y depdsito apropiados.

vV V V V V V

Que los procedimientos (SOPS) se redacten en un lenguaje claro e
inequivoco, que sean especificamente aplicables a los medios de produccion
disponibles.

» Que se mantengan registros (en forma manual o electronica) durante la
fabricacion, para demostrar que todas las operaciones exigidas por los
procedimientos definidos han sido en realidad efectuadas y que la cantidad y
calidad del producto son las previstas, cualquier desviacion significativa
debe registrarse e investigarse exhaustivamente.

» Que los registros referentes a la fabricacion y distribucién, los cuales
permiten conocer la historia completa de un lote (batch record), se
mantengan de tal forma que sean completos y accesibles.

» Que el almacenamiento y distribucion de los productos sean adecuados para
reducir al minimo cualquier riesgo de disminucion de la calidad.

» Que se establezca un sistema que haga posible el retiro de cualquier
producto, sea en la etapa de distribucion o de venta.

» Que se estudie todo reclamo contra un producto ya comercializado, como
también que se investiguen las causas de los defectos de calidad, y se
adopten medidas apropiadas con respecto a los productos defectuosos para
prevenir que los defectos se repitan.

Desventajas y limitaciones de la aplicacién de las BPM

No existen desventajas en la aplicacion de las Buenas Préacticas de Manufactura en
una planta de alimentos.

Las limitaciones que se pueden tener son: Reaccion negativa al cambio por parte del
personal, no poder capacitar al operario, no contar con el apoyo del nivel superior
de la organizacion, tanto financieramente como moral.



Estructura de un Manual de Buenas Practicas de Manufactura:

> Generalidades

Nombre de la empresa

indice

Introduccion

Obijetivos del manual

Definiciones

Politica de inocuidad de la empresa
Alcance de las BPM en la Empresa

» Organizacion para la inocuidad

Describir como se organiza la empresa para cumplir con las BPM.
Definir con claridad la estructura organizativa asociada a las BPM
dentro de la gestion global de la empresa, incluyendo cargos, linea
jerérquica, autoridad y responsabilidad en cada una de las actividades
que contribuyen con la inocuidad, funciones y delegacion de
actividades, etc.

> Edificios e instalaciones

Alrededores 'y Ubicacion. Descripcion de las limitaciones de la
planta (linderos, patios, areas verdes, area vehicular, donde esta
ubicada).

Instalaciones Fisicas: (Disefio, pisos, paredes, techos, ventanas,
puertas, iluminacion, ventilacion).

Instalaciones sanitarias: Abastecimiento de Agua, Tuberias.

Manejo y Disposicion de Desechos liquidos: (Drenajes, servicios
sanitarios, bafios, instalaciones para el lavado de manos, vestidores,
instalaciones para el lavado y desinfeccion de equipo de proteccion y
uniformes.

» Manejo y disposicion de desechos solido:

Identificacidn y tratamiento de éstas.
Eliminacion de basura.

Manejo de sélidos industriales.
Limpieza y Desinfeccion.

Programa de Limpieza y Desinfeccion

» Control de plagas

Consideraciones generales:

Identificacion de plagas.

Ficha técnica de los Productos y procedimiento utilizados.



Métodos para controlar las plagas.

Estudios especiales sobre incidencia de plaga en el caso que se
requiera.

Mapeo de Estaciones.
Inspecciones periodicas.

Programa de Control de Plagas.

» Condiciones de los equipo y utensilios

Método de Limpieza y Desinfeccion (instalaciones, equipos,
utensilios, personal e insumos, descripcion de equipos y utensilios).
Disefio, mantenimiento preventivo.

Recomendaciones especificas para un buen mantenimiento sanitario.
Programa de Mantenimiento Preventivo.

> Personal

Capacitacion del personal.

Practicas Higiénicas.

Higiene del personal.

Equipo de proteccion (vestimenta).

Flujo de personal de la planta y area de proceso.

Salud del Personal.

Control de Salud segin NTON 03 026-10 u otros examenes
especiales que se consideren necesarios.

Procedimiento de manejo de personal enfermo durante el proceso.
Programa de Capacitacion.

» Control en el proceso y en la produccion

Control de calidad del agua, control de calidad y registros de la
materia prima e ingredientes.

Manejo de la materia prima.

Descripcion de operaciones del Proceso.

Registros de parametros de operacién o Control durante el proceso.
Envasado de producto.

Etiquetado del Producto (Segiin NTON 03 021-99 de Etiquetado).
Documentacion y Registro.



» Almacenamiento y distribucién del producto

Descripcion general de las condiciones de almacenamiento o bodegas:

e De las materias primas.
e Empaque y Producto terminado.
e Materiales de limpieza y sanitizante.

e Las condiciones de almacenamiento en base a la NTON 03 041-
Norma de Almacenamiento para productos alimenticios.

» Transporte
Descripcion de las condiciones generales del transporte:
e Materias primas.
e Producto terminado.
e En base a la NTON de Transporte de Productos Alimenticios 03-
079-08.

» Anexos
e Registro sanitario y Licencia Sanitaria.

e Fichas técnicas de insumos y de empaque utilizado (solicitarlas al
proveedor).

e Croquis de la Empresa (MINSA, 2005)

4.10. Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion

La sigla POES significa Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento.
Refiere a TAREAS especificas relacionadas con la LIMPIEZA Y DESINFECCION que
deben realizarse en establecimientos que manipulan alimentos para  obtener
un producto apto para el consumo humano.

Son procedimientos escritos que describen y explican como realizar las tareas de limpieza 'y
desinfeccion, de la mejor manera posible, antes y durante la elaboracion de alimentos. Esto
incluye la definicién de los procedimientos de sanidad y la asignacion de responsables.
POES es uno de los tressistemasde aseguramiento de la calidad sanitaria en
la alimentacion, junto con BPM (Buenas Practicas de Manufactura) y HACCP
(Analisis de Riesgo de los Puntos Criticos de Control).

Garantizan que los procedimientos de limpieza (1°) y desinfeccion (2°) se efectuen
correctamente. Se planifican y desarrollan "a medida"

Al elaborar un POES se tienen que responder las siguientes preguntas fundamentales:
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e (Qué limpiar y desinfectar?

e ;Como limpiar y desinfectar?
e ;Cuando limpiar y desinfectar?
e ;Quién limpia y desinfecta?

e ;Como limpiar y desinfectar?
e ;Con qué limpiar y desinfectar

El mantenimiento de la higiene es una condicion clave para asegurar la inocuidad de los
productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria (desde la produccion primaria
hasta el consumo) e involucra una serie de précticas esenciales como la limpieza y
desinfeccion de las superficies en contacto con los alimentos, la higiene del personal y el
manejo integrado de plagas.

Los POES (Procedimientos Operativos Estandarizados de Sanitizacion) involucran una
serie de practicas esenciales para el mantenimiento de la higiene que se aplican antes,
durante y después de las operaciones de elaboracion, siendo condicion clave para asegurar
la inocuidad de los productos en cada una de las etapas de la cadena alimentaria. Un punto
importante a considerar durante la implementacion de un programa POES es establecer
procedimientos eficaces de mantenimiento de registros, ya que estos muestran los
procedimientos en detalle; ofrecen datos de las observaciones realizadas diariamente
(planillas POES pre-operacionales y operacionales de los distintos sectores); de los desvios
detectados y de las acciones correctivas aplicadas para su solucion. Los establecimientos
deben tener registros diarios que demuestren que se estdn llevando a cabo los
procedimientos de sanitizacion que fueron delineados en el plan de POES, incluyendo las
acciones correctivas que fueron tomadas. (Importancia de Poes, 2002)



5. METODOLOGIA

El presente trabajo es un estudio descriptivo de corte transversal debido a que se realiz6 en
un lapso de tiempo determinado el cual consistio en describir cada una de las caracteristicas
propias de la planta “Yogurt Con Amor Tias Especiales”, ubicada en la ciudad de
Matagalpa; durante el periodo comprendido Julio - Agosto 2014. Se realiz6 un diagndstico
para verificar el cumplimiento de las Buenas Précticas de Manufactura, observando sus
instalaciones mediantes visitas basado en las especificaciones de la NTON 03 024-94
(Norma Sanitaria para Establecimiento de Productos Lacteos y Derivados).

Para la elaboracion del estudio se tomo en cuenta el universo de la poblacion que es el
Sector lacteo, la muestra es la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” y sus variables
son edificios e instalaciones; condiciones de equipos y utensilios; personal; control en el
proceso y produccién; almacenamiento y distribucion del producto; y transporte. Los
valores de las variables son cuantitativos, obtenido a través de la ficha de inspeccion.

Las fuentes primarias que utilizamos fueron la recopilacion de informacion de la ficha de
inspeccion sanitaria para autorizacion y control de alimentos procesados, informacion
brindada por la empresa y mediante visitas a la misma. Como fuentes secundarias tenemos
la informacién obtenida mediante internet, documentacién y libros proporcionados por la
escuela de Ingeniera de Alimentos UNAN-Leon.

Se le realizd un asesoramiento técnico en la empresa sobre temas de practicas higiénicas
para elaborar alimentos inocuos y de calidad, evitando asi pérdidas economicas e
incentivandolos a optar a un Manual de Buenas Practicas de Manufactura.

Como parte integral del Manual de Buenas Practicas de Manufactura se elaboraron los
Procesos Operativos Estandarizados de Sanitizacién, tales como Limpieza y Desinfeccion
de Materiales y Equipos; Higiene del Personal; Manejo de Desechos Sélidos;
Mantenimiento Preventivo de los Equipos y Control de Plagas en base a la guia extendida
por el Ministerio de Salud.

Los datos obtenidos en el diagnostico para verificar el cumplimiento de las Buenas
Practicas de Manufactura fueron procesados en Excel calculando pardmetros estadisticos
descriptivos como porcentaje y se presentaron en un grafico de barras.



6. RESULTADOS Y DISCUSION DE RESULTADOS

El estudio de investigacion realizado a la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales”, en
el area de transformacion de productos lacteos, se realizd un analisis en las condiciones
higiénicas sanitarias y de operacion a fin de identificar las debilidades y fortalezas que tiene
en la elaboracion de productos alimenticios inocuos y de calidad.

La ficha de inspeccion para evaluar las condiciones higiénicas sanitarias utilizadas para el
diagnostico corresponde a la Norma Teécnica Obligatoria 03 0-69-06/RTCA 67.01.33:06.
Ver anexo No 1

Es importante destacar que para la aplicacion de la ficha de inspeccion, contiene una escala
de puntaje que facilita la clasificacion de las condiciones higiénicas sanitarias de la
microempresa que son:

e 81 -100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas correcciones

e 71— 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer correcciones.
e 61— 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir.

e Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar cierre.

Anélisis # 1: Diagnostico de la empresa Yogurt Con Amor Tias Especiales

En anexo No 2 se presenta la ficha de inspeccién con los datos y puntajes obtenidos en su
aplicacion a la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales”, para su llenado se utilizaron
como técnicas observacion y entrevista al encargado de la planta.

A continuacion se detallan cada aspecto presente en la ficha de inspeccion de Buenas
Préacticas de Manufactura aplicada a la empresa en una inspeccion realizada el 26 de julio
del 2014 obteniendo los siguientes resultados.

1-Edificio:
Planta y sus alrededores:

La empresa “Yogurt Con Amor Tias especiales” cuenta con un local adecuado, espacio
suficiente para realizar las operaciones en cada proceso. La ubicacion es correcta lejos de
focos de contaminacion y existe un lugar definido para las areas verdes que se mantiene
limpio (3%)



Instalaciones fisicas

Las puertas y ventanas constan de proteccion para evitar la entrada de animales, roedores,
insectos y cualquier otra plaga que pueda contaminar el producto, utilizando mallas finas.
Los empleados cuentan con un area especifica para ingerir alimentos y locker donde
guardan sus cosas personales antes de entrar a proceso (4%)

Los pisos son embaldosados con acabado fino, antideslizantes, faciles de limpiar, sin
grietas, uniones entre piso y cuenta con desaglies para evitar la acumulacién de agua y asi
facilitar la limpieza (4%). Las paredes estdn construidas de concreto revestidas de azulejo
que no es el adecuado ya que existe separacion entre uno y otro facilitando la acumulacion
de basura pero es de color blanco e impermeable (1.5%).

El techo estd construido de modo que no se permite el anidamiento de plagas y
acumulacion de suciedad (1%)

El local cuenta con ventanas de persianas faciles de desmontar, y con ventanas y puertas
corredizas, de superficie lisa, no absorbente facilitando su limpieza (3%)

La iluminacion es adecuada con respecto al tamafio del area de proceso garantizando las
labores de cada area, cada lampara cuenta con su proteccion contra roturas, no se observan
cables colgantes y se cuenta con iluminacién natural durante el dia (3%). Para la
ventilacion del area poseen abanicos para evitar el calor excesivo y tengan mejor flujo de
aire (4%)

Instalaciones sanitarias:

Poseen suficiente abastecimiento de agua potable para realizar todas las operaciones de
limpieza y desinfeccién de equipos, sistema de agua no potable independiente (7%). Las
tuberias de agua limpia y aguas servidas estan separadas (2%.)

Manejo y disposicion de desechos liquidos:
La planta cuenta con un sistema de drenaje para la eliminacion de desechos adecuado (2%).

Las instalaciones sanitarias son limpias y en buen estado, estan separadas del area de
trabajo, de un solo sexo ya que solo mujeres trabajan en la empresa. Se cuenta con
lavamanos en el area de las instalaciones sanitarias, provistos de jabén liquido antibacterial,
agua potable fria y toallas de papel para el secado de manos (8%.)

Manejo y disposicion de desechos sélidos:

Para el manejo de desechos sélidos, la empresa no cuentan con un programa escrito; la
eliminacién de basura se hace mediante la implementacion de recipientes de plastico con



tapadera, los que son vaciados diariamente hacia el deposito general de basura, ubicado
lejos de la zona de procesamiento (3%)

Limpieza y desinfeccion:

La empresa no posee un programa escrito de limpieza y desinfeccion; los productos
utilizados para la limpieza son aprobados por las autoridades correspondientes, estos son
almacenados adecuadamente en el area de lavanderia (4%).

Control de plagas:

No se cuenta con un programa escrito de control de plagas, se realizan visitas por el
MINSA cada 3 meses y dejan un registro del procedimiento y productos que utilizan para
[levar un control en la fumigacion (4%.)

2-Equipos y utensilios:

Los equipos y utensilios que se utilizan en el procesamiento se encuentran en buen estado,
son de acero inoxidable y no se cuenta con un programa escrito sobre el mantenimiento
preventivo de cada uno (3%)

3-Personal:

Se realizan capacitaciones al personal cada mes en temas que conforman las Buenas
Précticas de Manufactura para conocer su aplicacién y evitar la contaminacion del producto
(3%), cuentan con la indumentaria adecuada en lo referente a gabacha, boquilla, cubre
cabeza y zapatos cerrados (5%). Al personal se le realizan examenes de orina, heces y
sangre. Cada 3 meses y conocer el estado de salud del trabajador (4%)

4-Control en el proceso y la produccion:

La materia prima se recepciona y se realizan las pruebas organolépticas; a la leche se
realizan las pruebas de plataforma (alcohol y calentamiento) para determinar la calidad y
asi aceptarla o rechazarla, para luego proceder a su transformacion (7%). Las operaciones
de manufactura se realizan en optimas condiciones, lo que falla es que no poseen controles
escritos en cuanto a tiempo humedad y temperatura (1%)

El envasado del producto se da el film plastico con su respectiva tapadera para evitar su
contaminacion. Se realizan pruebas organolépticas tanto a la materia prima como al
producto terminado (4%). Se mantiene registro de la materia prima entrante, asi como de
produccién y distribucién del producto terminado (2%).



5-Almacenamiento y distribucion:

Tanto la materia prima (Leche) como el producto terminado son almacenados a
temperaturas de refrigeracion de 4°C. Los vehiculos son autorizados para distribuir el
producto y evitar que se caigan durante su trayecto. Las operaciones de carga y descarga se
realizan en un &rea especifica destinada para esto (4%)

El puntaje obtenido en la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” fue de 86.5, lo que
indica que se encuentra en buenas condiciones, solo se necesita hacer algunas correcciones
en donde obtuvo un puntaje inferior al indicado en la ficha.

Anadlisis # 2: Asistencia técnica a la empresa Yogurt Con Amor Tias Especiales

Mediante el asesoramiento técnico a la empresa Yogurt Con Amor Tias Especiales se
identificaron las debilidades de la empresa en términos de Buenas Practicas de
Manufactura, utilizando como herramienta de estudio la ficha de inspeccion emitida por el
MINSA vy baséndose en las no conformidades encontradas, se ejecutdé un plan de trabajo
para dar respuestas a las mismas, por lo que se colocaron rétulos en las éareas de la planta
(Ver anexo No 7), se elaboraron los Procesos Operativos Estandarizados de Sanitizacion
para posteriormente aplicar a la elaboracion de un Manual de Buenas Précticas de
Manufacturas (Ver anexo N°5).

El plan de capacitacion a los empleados contenia temas en:

1) Enfermedades Transmitidas por Alimentos (ETAS) con el objetivo de informar
sobre las distintas enfermedades que pueden ser transmitidas a los alimentos
afectando la inocuidad de los mismos y salud del consumidor.

2) NTON para manipuladores para definir los requisitos sanitarios que deberan de
cumplir los manipuladores de alimentos

3) BPM con el objetivo de definir cuales son los principios que implican las BPM vy
cuéles son los puntos y especificaciones que se establecen en las mismas.

Estas capacitaciones tuvieron una duracién de 2 horas cada tema y participaba todo el
personal de la planta.

Andlisis #3: Manual de Buenas Practicas de Manufactura en la empresa “Yogurt Con
Amor Tias Especiales”

Con el analisis de la inspeccion se logrd identificar que la empresa carecia de
procedimientos escritos de:

» Programa de Limpieza y Desinfeccion de Materiales y Equipos

» Programa de Higiene del Personal



» Programa de Manejo de Desechos Solidos
» Programa de Mantenimiento Preventivo de los Equipos
» Programa de Control de Plagas

Estos procedimientos se realizaron para describir basicamente las tareas de saneamiento
que deben llevarse a cabo en la elaboracion de alimentos eliminando la mayor cantidad de
suciedad tanto de las superficies como la del personal que va tener contacto con el alimento
en cada etapa del proceso.

El Manual de Buenas Practicas de Manufactura (BPM) se elabor6 con el objetivo de
asegurar las condiciones de higiene durante la elaboracion, almacenamiento y distribucion
de productos alimenticios; asi mismo, permite controlar la limpieza e higiene general del
establecimiento y del personal con la finalidad de prevenir la contaminacién fisica, quimica
0 biolégica de los productos y de esta manera asegurar la inocuidad y calidad de los
mismos para que no representen un riesgo al consumidor. Es una herramienta primordial y
requerimiento basico para la implementacion futura de sistemas de calidad como HACCP e
ISO para la empresa.

Este manual contiene datos como:

Razén social.

Direccion de la empresa, objetivos de la aplicacién.

Condiciones fisicas del edificio.

Condiciones de equipos y utensilios.

Personal.

Control de proceso, incluyendo flujo de proceso, fichas técnicas y cartas
tecnoldgicas del producto elaborado.

» Control de Plagas.

VVVYVYY

Este Manual de BPM se encuentra en el ANEXO # 5 MANUAL DE BUENAS
PRACTICAS DE MANUFACTURA Y PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS
ESTANDARIZADOS DE SANITIZACION PARA LA EMPRESA LACTEA “YOGURT
CON AMOR TIAS ESPECIALES.



7. CONCLUSION

El diagnostico aplicado a la empresa Yogurt Con Amor Tias Especiales hecho en el mes de
julio 2014, mediante la guia de la Inspeccidén de Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos y Bebidas Procesados del Ministerio de Salud dio como resultado una
puntuacion de 86.5, donde segun esta misma guia, se encuentra en buenas condiciones solo
se necesitan hacer algunas correcciones en las debilidades que la empresa posee, se logro
identificar deficiencia en la construccion de las paredes y no se contaba con ningln
procedimiento escrito para la Limpieza y Desinfeccion de los Equipos, Limpieza del
Personal, Control de Plagas y Mantenimiento Preventivo de los Equipos.

La asistencia técnica brindada a la empresa permitié identificar sus debilidades en términos
de Buenas Précticas de Manufactura para lo cual se disefié y ejecuté un plan de trabajo
dirigido a fortalecer las deficiencias que la empresa posee, se rotularon las areas de proceso
y se procedié a la elaboracion de los Procesos Operativos Estandarizados de Sanitacion.

Con la creacion de los Procesos Operativos Estandarizados de Sanitacion se logré una
limpieza requerida en los equipos y superficies de contacto con el alimento, asi como
también cumplir con las normativas de la empresa en cuanto a la vestimenta del personal
que labora, con el fin de disminuir la contaminacién del yogurt y mantener la inocuidad de
las instalaciones en general y esto vendria a minorar las debilidades presentadas por la
empresa.

Se elaboré un Manual de Buenas Practicas de Manufactura para la empresa Yogurt Con
Amor Tias Especiales, que permitira un mejor control y registro de la condiciones higiénico
sanitarias durante la recepcion, procesamiento y distribucion de los productos, con la
finalidad de disminuir riesgos de contaminacién de los productos lacteos. Este manual
contiene detalles del producto en cuanto a caracteristicas fisicas y quimicas, etapas de
elaboracion, infraestructura adecuada, etc., para mantener la inocuidad del producto desde
su materia prima hasta su consumo.



RECOMENDACIONES

e Retirar azulejos ubicados en el &rea de proceso.

e Acudir al Ministerio Agropecuario (MAG) para realizar la certificacion del Manual
de Buenas Practicas de Manufactura.

e Aplicar las especificaciones citadas en el Manual de Buenas Practicas de
Manufactura.

e Capacitar al personal en el manejo e implementacion de los Procesos Operativos
Estandarizados de Sanitizacion.

e Realizar pruebas de plataforma que incluyan la prueba de la reductasa y acidez
titulable.

e Adquisicion de un ECKO MILK para obtener informacion fisico-quimica de la
leche.

e Proyectar a corto plazo la elaboracion y ejecucion de un Sistema de Anélisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control (HACCP)
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10. ANEXOS



ANEXO N°1

Formato, Ficha de Inspeccidon de Buenas Practicas
de Manufactura para Fabricas de Alimentos y
Bebidas Procesados



FICHA DE INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
PARA FABRICAS DE ALIMENTOS Y BEBIDAS, PROCESADOS.

Ficha No.
INSPECCION PARA: Licencia nueva |:| Renovaciéon |:| Control D
NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio)
DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria)
TELEFONO DE LA FABRICA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA OFICINA
TELEFONO DE LA OFICINA FAX
CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA
LICENCIA SANITARIA:
No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR

NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTE LEGAL |:|

RESPONSABLE DEL CONTROL DE PRODUCCION

NUMERO TOTAL DE EMPLEADOS:

TIPO DE ALIMENTOS:

PRODUCTOS
NUMERO TOTAL DE PRODUCTOS:

NUMERO DE PRODUCTOS CON REGISTRO SANITARIO VIGENTE:



FECHA DE LA 1°. INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 2°. INSPECCION CALIFICACION /100
FECHA DE LA 3°. INSPECCION CALIFICACION /100

Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar | 71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer
cierre. correcciones.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. 81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas
correcciones.

18 28, 32
Inspeccion Inspeccién Inspeccién

1. EDIFICIO

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios (1 punto)

b) Ausencia de focos de contaminacion (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.1.2 Ubicacion

a) Ubicacion adecuada (1 punto)

SUB TOTAL (1 punto)

1.2 Instalaciones fisicas

1.2.1 Disefio

a) Tamafio y construccién del edificio (1 punto)

b) Proteccidn en puertas y ventanas contra insectos
y roedores y otros contaminantes (2 puntos)

c) Area especifica para vestidores y para ingerir
alimentos (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.2.2 Pisos

a) De materiales impermeables y de facil limpieza (1
punto)

b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular (1
punto)

¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas (1
punto)

d) Desagues suficientes (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.2.3 Paredes

a) Paredes exteriores construidas de material
adecuado (1 punto)

b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento
revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.2.4 Techos

a) Construidos de material que no acumule basura y
anidamiento de plagas (1 punto)

SUB TOTAL (1 punto)

1.2.5 Ventanas y puertas

a) Faciles de desmontar y limpiar (1 punto)

b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con
declive (1 punto)

¢) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles




de limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco (1
punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.6 Huminacioén

a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM
(1 punto)

b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados
para la industria alimenticia y protegidos contra
ranuras, en areas de: recibo de materia prima;
almacenamiento; proceso y manejo de alimentos (1
punto)

¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso
(1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos)

1.2.7 Ventilacion

a) Ventilacién adecuada (2 puntos)

b) Corriente de aire de zona limpia a zona
contaminada (1 punto)

c) Sistema efectivo de extraccion de humos y
vapores (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos)

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable (3
puntos)

b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y
distribucion de agua potable (2 puntos)

c) Sistema de abastecimiento de agua no potable
independiente (2 puntos)

SUB TOTAL (7 puntos)

1.3.2 Tuberia

a) Tamafio y disefio adecuado (1 punto)

b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no
potable y aguas servidas separadas (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.4 Manejo y disposici

6n de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desagie y eliminacion
de desechos, adecuados (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

1.4.2 Instalaciones sanitarias

a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y
separados por sexo (2 puntos)

b) Puertas que no abran directamente hacia el area
de proceso (2 puntos)

¢) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1
punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos

a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente
y/o fria (2 puntos)

b) Jabon liquido, toallas de papel o secadores de aire
y rétulos que indican lavarse las manos (2 puntos)




SUB TOTAL (4 puntos) |

1.5 Manejoy disposicién de desechos sélidos

1.5.1 Desechos de basura y desperdicio

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado
(2 puntos)

b) Recipientes lavables y con tapadera (1 punto)

c) Dep6sito general alejado de zonas de
procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

1.6 Limpieza y desinfeccién

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién

a) Programa escrito que regule la limpieza y
desinfeccion (2 puntos)

b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccién
aprobados (2 puntos)

¢) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion
almacenados adecuadamente (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas (2
puntos)

b) Productos quimicos utilizados autorizados (2
punto)

¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las &reas
de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equiposy utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso (2 puntos)

b) Equipo en buen estado (1 punto)

¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo (2
punto)

SUB TOTAL (5 puntos)

3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las
BPM (3 puntos)

SUB TOTAL (3 puntos)

3.2 Précticas higiénicas

a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de
BPM (3 puntos)

b) EIl personal que manipula alimentos utiliza ropa
protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos)

3.3 Control de salud

a) Constancia o0 carné de salud actualizada vy
documentada (4 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia Prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua (3
puntos)




b) Materia prima e ingredientes sin indicios de
contaminacion (2 punto)

¢) Inspeccion y clasificacidn de las materias primas
e ingredientes (1 punto)

d) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente (1 punto)

SUB TOTAL (7 puntos)

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH) (3
puntos)

SUBTOTAL (3 puntos)

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en
condiciones de sanidad y limpieza (2 puntos)

b) Material para envasado especificos para el
producto e inspeccionado antes del uso (2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracién, produccion
y distribucion (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucién.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas (1 punto)

b) Inspeccion periddica de materia prima y
productos terminados (1 punto)

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente (1 punto)

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién (1 punto)

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados
0 congelados cuentan con medios para verificar
humedad y temperatura (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

DEFICIENCIAS ENCONTRADAS /

CUMPLIO CON LAS

NUMERAL RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
DE LA PRIMERA SEGUNDAD
FICHA PRIMERA INSPECCION REINSPECCION | REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:




DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccion son verdaderos y

acordes a la inspeccion practicada. Para la correccion de las deficiencias |
sefialadas se otorga un plazo de dias, que vencen el S g g
=3 3 3
@ g g
< (v} (]
Firma del propietario o responsable = ; ;
3 = =
B E 5
(=% o
Nombre del propietario o responsable (letra de molde) .% < =
g g 2
o & e
Firma del inspector =3 g g

o

Nombre del inspector (letra de molde)
VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha: 12 de Marzo del 2012
Firma del propietario o responsable Firma del supervisor
Nombre del propietario o responsable Nombre del supervisor
(Letra de molde) (Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.




ANEXO N°2

Ficha de Inspeccion de Buenas Practicas de
Manufactura para Fabricas de Alimentos y
Bebidas Procesados



FICHA DE INSPECCION DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA FABRICAS DE
ALIMENTOS Y BEBIDAS, PROCESADOS.

Ficha No.

INSPECCION PARA: Licencia nueva |:| Renovacion |:| Control |:|

NOMBRE DE LA FABRICA (Ver patente de comercio) Yogurt con amor Tias
Especiales

DIRECCION DE LA FABRICA (Acorde a licencia sanitaria) SEMAFOROS DEL FAMILIAR 2
CUADRAS AL SUR

TELEFONO DE LA FABRICA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA FABRICA
DIRECCION DE LA OFICINA
TELEFONO DE LA OFICINA FAX

CORREO ELECTRONICO DE LA OFICINA

LICENCIA SANITARIA:

No. FECHA DE VENCIMIENTO

OTORGADA POR MINSA - MATAGALPA

NOMBRE DEL PROPIETARIO |:| REPRESENTANTE LEGAL |:|
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FECHA DE LA 1°. INSPECCION CALIFICACION __ 86.5 /100
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Hasta 60 puntos: Condiciones inaceptables. Considerar | 71 — 80 puntos: Condiciones regulares. Necesario hacer
cierre. correcciones.
61 — 70 puntos: Condiciones deficientes. Urge corregir. 81 — 100 puntos: Buenas condiciones. Hacer algunas
correcciones.

12, 22, 32,
Inspeccion Inspeccion Inspeccioén

1. EDIFICIO

1.1 Planta y sus alrededores

1.1.1 Alrededores

a) Limpios (1 punto) 1
b) Ausencia de focos de contaminacién (1 punto) 1
SUB TOTAL (2 puntos) 2
1.1.2 Ubicacién
a) Ubicacion adecuada (1 punto) 1
SUB TOTAL (1 punto) 1
1.2 Instalaciones fisicas
1.2.1 Disefio
a) Tamafio y construccién del edificio (1 punto) 1
b) Proteccidn en puertas y ventanas contra insectos 2
y roedores y otros contaminantes (2 puntos)
c) Area especifica para vestidores y para ingerir 1
alimentos (1 punto)
SUB TOTAL (4 puntos) 4
1.2.2 Pisos
a) De materiales impermeables y de facil limpieza (1 1
punto)
b) Sin grietas ni uniones de dilatacion irregular (1 1
punto)
¢) Uniones entre pisos y paredes redondeadas (1 1
punto)
d) Desagues suficientes (1 punto) 1
SUB TOTAL (4 puntos) 4
1.2.3 Paredes
a) Paredes exteriores construidas de material 1
adecuado (1 punto)
b) Paredes de areas de proceso y almacenamiento 0.5

revestidas de material impermeable, no absorbente,
lisos, faciles de lavar y color claro (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos) 1.5

1.2.4 Techos
a) Construidos de material que no acumule basura 'y 1
anidamiento de plagas (1 punto)

SUB TOTAL (1 punto) 1
1.2.5 Ventanas y puertas
a) Faciles de desmontar y limpiar (1 punto) 1
b) Quicios de las ventanas de tamafio minimo y con 1
declive (1 punto)
¢) Puertas de superficie lisa y no absorbente, faciles 1

de limpiar y desinfectar, ajustadas a su marco (1




punto)

SUB TOTAL (3 puntos) 3
1.2.6 lluminacién
a) Intensidad minima de acuerdo a manual de BPM 1
(1 punto)
b) Lamparas y accesorios de luz artificial adecuados 1
para la industria alimenticia y protegidos contra
ranuras, en areas de: recibo de materia prima;
almacenamiento; proceso y manejo de alimentos (1
punto)
¢) Ausencia de cables colgantes en zonas de proceso 1
(1 punto)

SUB TOTAL (3 puntos) 3
1.2.7 Ventilacién
a) Ventilacion adecuada (2 puntos) 2
b) Corriente de aire de zona limpia a zona 1
contaminada (1 punto)
c) Sistema efectivo de extraccion de humos y 1
vapores (1 punto)

SUB TOTAL (4 puntos) 4

1.3 Instalaciones sanitarias

1.3.1 Abastecimiento de agua

a) Abastecimiento suficiente de agua potable (3 3
puntos)
b) Instalaciones apropiadas para almacenamiento y 2
distribucion de agua potable (2 puntos)
c) Sistema de abastecimiento de agua no potable 2
independiente (2 puntos)

SUB TOTAL (7 puntos) 7
1.3.2 Tuberia
a) Tamafo y disefio adecuado (1 punto) 1
b) Tuberias de agua limpia potable, agua limpia no 1
potable y aguas servidas separadas (1 punto)

SUB TOTAL (2 puntos) 2

1.4 Manejo y disposici

6n de desechos liquidos

1.4.1 Drenajes

a) Sistemas e instalaciones de desague y eliminacion 2
de desechos, adecuados (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos) 2
1.4.2 Instalaciones sanitarias
a) Servicios sanitarios limpios, en buen estado y 2
separados por sexo (2 puntos)
b) Puertas que no abran directamente hacia el area 2
de proceso (2 puntos)
¢) Vestidores y espejos debidamente ubicados (1 1
punto)

SUB TOTAL (5 puntos) 5
1.4.3 Instalaciones para lavarse las manos
a) Lavamanos con abastecimiento de agua caliente 2
y/o fria (2 puntos)
b) Jabdn liquido, toallas de papel o secadores de aire 1
y rétulos que indican lavarse las manos (2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos) 3




1.5 Manejo y disposicion de desechos sélidos

1.5.1 Desechos de basura y desperdicio

a) Procedimiento escrito para el manejo adecuado 0
(2 puntos)

b) Recipientes lavables y con tapadera (1 punto) 1
c) Dep6sito general alejado de zonas de 2

procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos) 3

1.6 Limpieza y desinfeccién

1.6.1 Programa de limpieza y desinfeccién

a) Programa escrito que regule la limpieza y 0
desinfeccion (2 puntos)
b) Productos utilizados para limpieza y desinfeccién 2
aprobados (2 puntos)
¢) Productos utilizados para limpieza y desinfeccion 2
almacenados adecuadamente (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos) 4

1.7 Control de plagas

1.7.1 Control de plagas

a) Programa escrito para el control de plagas (2 0
puntos)
b) Productos quimicos utilizados autorizados (2 2
punto)
¢) Almacenamiento de plaguicidas fuera de las &reas 2
de procesamiento (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos) 4

2. EQUIPOS Y UTENSILIOS

2.1 Equiposy utensilios

a) Equipo adecuado para el proceso (2 puntos) 2
b) Equipo en buen estado (1 punto) 1
¢) Programa escrito de mantenimiento preventivo (2 0
punto)
SUB TOTAL (5 puntos) 3
3. PERSONAL

3.1 Capacitacion

a) Programa de capacitacion escrito que incluya las 3
BPM (3 puntos)

SUB TOTAL (3 puntos) 3
3.2 Précticas higiénicas
a) Practicas higiénicas adecuadas, segin manual de 3
BPM (3 puntos)
b) EIl personal que manipula alimentos utiliza ropa 2

protectora, cubrecabezas, cubre barba (cuando
proceda), mascarilla y calzado adecuado (2 puntos)

SUB TOTAL (5 puntos) 5

3.3 Control de salud

a) Constancia 0 carné de salud actualizada vy 4
documentada (4 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos) 4

4. CONTROL EN EL PROCESO Y EN LA PRODUCCION

4.1 Materia Prima

a) Control y registro de la potabilidad del agua (3 3
puntos)

b) Materia prima e ingredientes sin indicios de 2




contaminacion (2 punto)

c) Inspeccion y clasificacion de las materias primas
e ingredientes (1 punto)

d) Materias primas e ingredientes almacenados y
manipulados adecuadamente (1 punto)

SUB TOTAL (7 puntos)

4.2 Operaciones de manufactura

a) Controles escritos para reducir el crecimiento de
microorganismos y evitar contaminacion (tiempo,
temperatura, humedad, actividad del agua y pH) (3
puntos)

SUBTOTAL (3 puntos)

4.3 Envasado

a) Material para envasado almacenado en
condiciones de sanidad y limpieza (2 puntos)

b) Material para envasado especificos para el
producto e inspeccionado antes del uso (2 puntos)

SUB TOTAL (4 puntos)

4.4 Documentacion y registro

a) Registros apropiados de elaboracion, produccion
y distribucion (2 puntos)

SUB TOTAL (2 puntos)

5. ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

5.1 Almacenamiento y distribucién.

a) Materias primas y productos terminados
almacenados en condiciones apropiadas (1 punto)

b) Inspeccion periddica de materia prima y
productos terminados (1 punto)

¢) Vehiculos autorizados por la autoridad
competente (1 punto)

d) Operaciones de carga y descarga fuera de los
lugares de elaboracién (1 punto)

e) Vehiculos que transportan alimentos refrigerados
0 congelados cuentan con medios para verificar
humedad y temperatura (2 puntos)

SUB TOTAL (6 puntos)

DEFICIENCIAS ENCONTRADAS /

CUMPLIO CON LAS

NUMERAL RECOMENDACIONES RECOMENDACIONES
DE LA PRIMERA SEGUNDAD
FICHA PRIMERA INSPECCION REINSPECCION | REINSPECCION
Fecha: Fecha: Fecha:




DOY FE que los datos registrados en esta ficha de inspeccion son verdaderos y

acordes a la inspeccion practicada. Para la correccion de las deficiencias |
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Nombre del inspector (letra de molde)
VISITA DEL SUPERVISOR | Fecha: 12 de Marzo del 2012
Firma del propietario o responsable Firma del supervisor
Nombre del propietario o responsable Nombre del supervisor
(Letra de molde) (Letra de molde)

ORIGINAL: Expediente.
COPIA: Interesado.




ANEXO N°3

Graficas



Grafica N° 1: Nivel de cumplimiento de la ficha de inspeccion.
Edificio
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Grafica N° 2: Nivel de cumplimiento de la ficha de
inspeccidn. Equipos y utensilios
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Gréfica N° 3: Nivel de cumplimiento de la ficha de
inspeccion. Personal

m Valor Obtenido (%) = Valor de referencia (%)
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Grafica N° 4: Nivel de cumplimiento de la ficha de
inspeccion. Control en el proceso y la produccion
® Valor Obtenido (%) = Valor de referencia (%)
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Grafica N° 5: Nivel de cumplimiento de la ficha de
inspeccion. Almacenamiento y distribucion
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ANEXO N°4

Norma Sanitaria para Establecimientos de
Productos Lacteos y Derivados
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La Norma Técnica Nicaragiiense 03 024-99 ha sido preparada por el Grupo de Trabajo de
Productos Lacteos del Comité Técnico de Alimento y en su elaboracidn participaron las
siguientes personas:

Rito Aguilar Ministerio Agropecuario y Forestal (MAG-FOR) Manuel Bermidez Camara
de Comercio de Nicaragua (CACONIC) Miguel Mendoza Hurtado Cooperativa San
Francisco. L&cteos Camoapan Ramiro Rivera Amador Cooperativa Ometepe, LAacteos
Ometepe. Noemi Solano Ministerio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC) Rigoberto
Batres Cémara de Industria de Nicaragua (CADIN) Gilberto Solis Camara de Industria de
Nicaragua (CADIN) Edgardo Pérez Ministerio de Salud (MINSA) Luis Manuel Saballos
Centro de Asistencia Técnica para la Pequefia y Mediana Industria (CATPYMI/MIFIC)
Jaime Mercado Industria Lactea La Selecta Ulises Miranda Cooperativa Agropecuaria
Santo Témas, Chontales Pedro Méndez Cooperativa ASOQUEFVH. Rio Blanco. Nicolas
Escobar Industria Lactea La Perfecta. Ninoska Granja Asociacién Queseros de Boaco
Nora Yescas Ministerio del Ambiente y los Recursos Naturales Denis Pefias Ministerio
del Ambiente y los Recursos Naturales José Wheelock Ministerio del Ambiente y los
Recursos Naturales Oscar Caceres Espinoza Instituto Nicaragiiense de Fomento Municipal

Esta norma fue aprobada por el Comité Técnico en su Ultima sesion de trabajo el dia 07 de
julio de 1999.
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1. OBJETO

Esta norma tiene por objeto establecer los requisitos sanitarios para instalacion y
funcionamiento que deberan cumplir las plantas industriales y productores artesanales que
procesan productos lacteos y derivados.

2. CAMPO DE APLICACION

Esta norma es de aplicacion obligatoria para todas las plantas industriales y productores
artesanales que procesan productos lacteos y derivados.

3. TERMINOS Y DEFINICIONES

3.1 Efluentes. Cualquier descarga de desechos liquidos vertidos aun cuerpo receptor de
agua o alcantarillado.



3.2 Caja de pase. Es una caja de registro en la que pueden coincidir una o varias tuberias,
su funcion principal es garantizar el mantenimiento en las tuberias tanto internas como
externas.

3.3 Retenedor de solidos. Es una rejilla que pueden servir para retener solidos en
suspension como ramas, hojas, etc. O un desarenador para retener sélidos arena o piedras.

3.4 Sistema de Tratamiento. Son sistemas destinados para el proceso total o parcial de
desdoblamiento y mineralizacion de la materia organica contenida en las aguas residuales,
para convertir esa materia ofensiva e inestable en productos completamente estables e
inofensivos.

3.5 Aerobio. Proceso de descomposicion o transformacion de la materia organica en
presencia de oxigeno.

3.6 Anaerobio. Proceso de descomposicion o transformacién de la materia organica en
ausencia de oxigeno.

3.7 Manto freatico. Son las aguas subterraneas que estan debajo del nivel freatico.

3.8 Tanques septicos.  Estructura ingenieril disefiada para el tratamiento de aguas
residuales, en el cual se da un proceso anaerébico de la materia organica; se caracteriza
porque los volimenes de agua que entran vuelven a salir, ya sea a un campo de infiltracion
o0 de absorcién y luego a un cuerpo receptor que puede ser el suelo o un cuerpo de agua.

3.9 Pozo de visita. Comunmente conocidos como manjoles, sirven para dar
mantenimiento al alcantarillado, se ubican cada 50 m al centro de la calle.

3.10 Compuestos de amonio cuaternario. Son desinfectantes no corrosivos; acttan sobre
bacterias y levaduras, pueden dejarse en contacto con la superficie a desinfectar.

3.11 Agentes anfoteros tensoactivos. Desinfectantes que consta de un agente activo con
propiedades detergentes y bactericidas, poco toxicos, relativamente no corrosivos.

Continda
NTON 03 024 - 99 4/10
4. EDIFICIO

4.1 Ubicacion. Este aspecto comprende las caracteristicas del lugar donde se va a
localizar el edificio.

4.1.1 El terreno debe ser consistente, que no permita infiltraciones y tener buen declive
para evitar estancamiento de las aguas y debe quedar alejada de focos de contaminacion
gue sean nocivos.



4.1.2 Las dimensiones del terreno seran 3 6 4 veces mayor que el area de construccion
seleccionada para la planta.

4.1.3 El edificio de la planta debe de ser de facil acceso y con una distancia minima de 100
metros de la carretera.

4.1.4 Estar a una distancia minima de 2 km. del poblado mas cercano, para las nuevas
edificaciones

4.1.,5 Estar a una distancia minima de 1 km. de las fuentes de agua de abastecimiento
municipal.

4.1.6 Debe de estar a una distancia minima de 1 km. de los focos de contaminacion (aguas
residuales, basureros, etc.).

4.1.7 Debe tener un cerco protector en todo el perimetro del edificio.

4.18 Para especificaciones ambientales, remitirse a la Norma Técnica Obligatoria
Nicaragiense NTON 05 006 — 99 Norma Técnica Control Ambiental Plantas Procesadoras
de Productos Lacteos.

4.19 Requerir de lavados de pedal, con jabdn desinfectante en el pasillo de entrada a la
sala de produccion.

4.2 Pisos. Deberdn ser de concreto sélido, lisos impermeables y suficientemente
resistentes, que no presenten huecos, pisos de resinas sintéticas especiales para plantas
alimentarias o losetas de cerdmicas especiales para plantas alimentarias. En aquellos casos
que posean desagle, éstos deberan tener 6 pulgadas de diametro, estar protegidos con
rejillas sanitarias y presentar buen estado de limpieza.

4.3 Paredes. Las paredes estaran construidas con material liso y pintadas con base pléastica,
deberan poseer colores claros y preferiblemente blancos, que permitan la facil deteccion de
suciedad y mantenerlas en permanente estado de limpieza.

4.4 Techos. Los techos seran de material resistente a la intemperie con cielo raso, sin
filtraciones y se mantendran en completo estado de limpieza.

4.5 Puertas y Ventanas. Seran construidas de tan forma que impidan la acumulacién de
suciedad, y aquellas que permanezcan abiertas deberan tener proteccion (malla milimétrica)
contra insectos.

Continta
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4.6 Altura del edificio. El edificio tendrd una altura minima de 3.5 m desde el piso hasta
el techo.

4.7 luminacion.  Los establecimientos deberan contar con iluminacion natural y/o
artificial que garantice la realizacion de las labores y no comprometa la higiene de los
alimentos. Las luces artificiales deberan ser tubos fluorescentes, las que se encuentren
sobre la zona de manipulacion en cualquiera de las fases de produccion, deben estar
protegidas contra roturas.

4.8 Ventilacion. Se debe dotar al establecimiento de una ventilacion adecuada que evite el
calor excesivo, la condensacion de vapor y la acumulacion de polvo. Las corrientes de aire
no deben ir nunca de una zona sucia a una limpia.

49 Vestidores. EIl establecimiento debe contar con un area de vestidores, éstos estaran
separados de las areas de proceso.

5. ABASTECIMIENTO DE AGUA

5.1 El agua que utilice la procesadora debera reunir los siguientes requisitos:
5.1.1 Ser agua potable apta para el consumo humano.

5.1.2 En cantidad suficiente para satisfacer las necesidades del establecimiento.

5.2 Cuando se provean de pozo excavados individual, esta debe reunir los siguientes
requisitos:

5.2.1 Debe de estar separado de la letrina al menos 20 m de distancia.
5.2.2 El lugar de la construccion del pozo seré en la parte mas alta del terreno.

5.3 EIl agua debe clorarse antes de su uso en la planta y mantener una vigilancia
permanente de la calidad sanitaria de la misma.

5.4 En el caso de que almacene en tangues, estos deberan estar bien ubicados y en buenas
condiciones higiénico sanitarias.

6. DISPOSICIONES DE RESIDUQOS SOLIDOS. AGUAS RESIDUALES Y EXCRETAS

6.1 Residuos Solidos. Para la adecuada disposicion de los residuos solidos se debera dar
cumplimiento a los siguiente:

6.1.1 Los residuos sélidos (basura) deben almacenarse en recipientes adecuados (barriles,
medios barriles, baldes plasticos, bolsas plasticas), no mayores de 90 cm de alto, de tal
modo que se facilite la manipulacion y limpieza de dichos recipientes, éstos deben
mantenerse tapados.



Continta
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6.1.2 La recoleccion debe ser diaria, de forma sistematica y debe garantizarse una
adecuada disposicion final ya sea en basureros autorizado. En el caso de que no existan
basureros se deben construir los soterramientos de acuerdo a especificaciones establecidas
por el Ministerio del Ambiente.

6.2 Aguas residuales. Los establecimientos deberan disponer de un sistema eficaz de
evacuacion de efluentes y aguas residuales, el cual deberd mantenerse en buen estado fisico
y limpios.

6.2.1 Las aguas residuales deben ser conducidas, mediante la utilizacion de canales o
tuberias.

6.2.2 Se debe garantizar la instalacion de obras accesorias en la linea de conduccion de los
residuales, tales como

a) Caja de pase, provista de compuerta para derivacion de aguas residuales. b) Cajas o
pozos de visita de un minimo de 0.6 por 0.6 metros para mantenimiento. ¢) Retenedor de
solidos (desarenador). d) Trampa de grasa con capacidad igual al doble de la carga maxima
en la hora pico. e) Sistema de tratamiento (sistema anaerobio, sistema aerobio o
combinado).

6.2.3 Para el control de los residuales liquidos se debe garantizar la disposicion final
adecuada de estos, mediante sistemas de tratamiento como: lagunas de oxidacion, tanques
sépticos etc.

6.2.4 Para el mantenimiento y operacion de los sistemas de tratamiento, remitirse a la
Norma Técnica Obligatoria Nicaragiiense NTON 05 006 — 99 Norma Técnica Control
Ambiental Plantas Procesadoras de Productos L&cteos.

6.3 Excretas. Se debe garantizar la adecuada disposicion de excretas a través del uso de
servicios higiénicos o letrinas. Cuando se tratare de letrinas, estas deben cumplir con los
siguientes requisitos:

6.3.1 Deberan estar ubicadas en direccion contraria al viento y a una distancia minima de
25 metros de la planta.

6.3.2 Deberan tener una profundidad maxima de 2.5 m y su limite de uso serd cuando las
heces lleguen a una distancia de 0.60 m de la superficie del suelo.

6.3.3 Deben permanecer tapadas y con las puertas cerradas.



6.3.4 La caseta deber ser construida con materiales solidos y resistentes a la intemperie.
6.3.5 Debera existir una letrina por cada 20 personas.

6.3.6 Entre el fondo de la fosa y el nivel del manto freatico debera existir una profundidad
vertical minima de 1.5 m y en caso de que el manto fredtico se encuentre a menor
profundidad, se deben construir letrinas sobre la superficie del suelo.

6.3.7 Debe estar a una distancia minima de 20 m de cualquier fuente de abastecimiento de
agua y en un nivel mas bajo que dichas fuentes de agua.

Continta
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6.3.8 En el caso de servicios higiénicos (inodoros), deberdn ubicarse fuera del area de
proceso.

7. CONTROL DE VECTORES

7.1 Uso de malla para insectos. Para evitar la entrada de insectos dentro de la planta
deberan colocarse mallas milimetricas o de plastico en puertas y ventanas, asi como en
cualquier otro ambiente que se estime necesario. 7.2 Animales domeésticos. No debe
permitirse la presencia de animales en la planta y su entorno procesadora, para evitar la
contaminacion de los productos.

7.3 Saneamiento basico de los alrededores. Se debe garantizar la limpieza frecuente y
minuciosa en los alrededores.

7.4 Toda empresa debe contar con un programa de control de vectores, que cumpla con los
siguientes requisitos:

a.- El programa de control de plagas de cada planta debe abarcar, tanto las areas internas
como externas para asegurar que no existan plagas.

b.- Cuando por algin motivo se detecten plagas a lo interno de la planta el programa debe
contar con las medidas de exterminio y control. Para ello deben utilizarse productos
quimicos, fisicos o bioldgicos los que se tienen que manejar adecuadamente por personal
idoneo.

c.- Todo producto quimico que se utilice en el control de plagas debe haber sido aprobado
por la autoridad competente del Ministerio de Salud y debidamente informado a la
Inspeccion Sanitaria del establecimiento.

d.- Los plaguicidas empleados en area interna deben acogerse a las regulaciones y
reglamentaciones vigentes,



e.- Cuando se utilicen, sobre equipos y utensilios, estos deber ser lavados antes de ser
usados para eliminar los residuos que podido quedar.

8. EQUIPOS Y UTENSILIOS

8.1 Disefio. El mobiliario y los utensilios que utilicen en los establecimientos de
alimentos, seran disefiados de tal manera que impidan la acumulacion de suciedad, estos
deben ser faciles de limpiar y mantenerlos en buen estado.

8.2 Materiales utilizados. Todo equipo y utensilios empleado en el almacenamiento,
transporte, servicio 0 que puedan entrar en contacto con los productos lacteos, deberan ser
de un material cuyas aleaciones no puedan desprender sustancias nocivas, olores ni sabores
desagradables; resistentes a la corrosion, capaces de resistir repetidas operaciones de
limpieza y desinfeccion.

8.3 Equipo para queseria. Las caracteristicas de los equipos seran los siguientes:
a) Tinas, de acero inoxidable.

Continua
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b) Moldes, de acero inoxidable. ¢) Liras, horizontal y vertical, de acero inoxidable. d)
Agitador de acero inoxidable. ) Mesa para moldear, de acero inoxidable o de azulejos. f)
Cuchilla de acero inoxidable.

8.4 Equipos de laboratorios

a) Termdémetro, de 0 a 100 °C. b) Balanzas. ¢) Lactodensimetro. d) Equipo completo para
determinar grasa e) Equipo para la determinacion de Acidez titulable f) Equipo para la
determinacion de Reductasa g) Equipo para Prueba de Alcohol h) Pipetas de diferentes
medidas

8.5 Limpieza y desinfeccion.

8.5.1 Todos los equipos que se utilizan para el proceso de elaboracion de productos lacteos
deben lavarse y desinfectarse adecuadamente después de cada uso.

8.5.2 Debe existir un area de lavado independientemente del area de proceso para efectuar
el lavado y desinfeccién de los utensilios.

8.5.3 Para la esterilizacion de los utensilios se debe utilizar agua caliente a una temperatura
no menor que 80 °C, durante 2 minutos como minimo.



8.5.4 Los utensilios deberan almacenarse en estantes de capacidad suficiente, construidos
de material liso y lavable.

8.5.5 Para la desinfeccion con sustancias quimicas, se deben utilizar los desinfectantes
quimicos aprobados por la autoridad sanitaria, los cuales se detallan a continuacion.

a) Cloro y productos a base de cloro de 12-13 % de pureza y de utilizarse 200 ppm b)
Compuesto de yodo. c¢) Compuesto de amonio cuaternario. d) Agente anféteros
tensoactivos.

8.6 Materiales de limpieza. Todo material de limpieza (escobas de cerdas, escobillones,
cepillos, fregaderos, etc.) deberan guardarse limpios y en un area seca y limpia asignada
para tal fin,

8.7 Estado Fisico. Todos los equipos y utensilios utilizados en las diferentes etapas de
almacenamiento y elaboracion de los productos lacteos y sus derivados, deberan
encontrarse en buen estado fisico y condiciones sanitarias adecuados.
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9. ALMACENAMIENTO Y TRANSPORTE

9.1 Las bodegas de almacenamiento, tanto de materia prima como producto terminado de
alimentos deberan limpiarse y mantenerse ordenada.

9.2 En las bodegas existiran estantes y polines que cumplan con los siguientes requisitos
sanitarios.

9.2.1 Estantes. Se ubicaran estantes construidos de material resistente, con el objeto de
aprovechar adecuadamente la capacidad de la bodega. Estos estaran separados de los pisos
30 cm.

9.2.2 Polines. En las bodegas se ubicaran polines para evitar el almacenaje directo al piso.
Poseeran una altura de 6 plgs. del piso y estaran separados de las paredes de 50 cm.

9.3 Los productos terminados deberan almacenarse y transportarse en condiciones tales
que excluyan la contaminacion y/o la proliferacion de microorganismos.

9.4 EIl almacenamiento y empacado deberan efectuarse de forma tal y que se evite la
absorcion de humedad. Durante el almacenamiento, deberd ejercerse una inspeccién
periddica de los productos terminados, a fin de que sélo se expidan alimentos para consumo
humano y que cumplan con las especificaciones del producto terminado.

10. HIGIENE PERSONAL



10.1 Certificado de Salud. Toda persona que intervenga en el proceso de elaboracion,
almacenamiento y transporte de productos lacteos, deberan tener su certificado de salud
actualizado y se renovara cada afio, segun se especifica en las Normas Sanitarias.

10.2 Uso de ropa para trabajo. Toda persona que trabaja en la elaboracion de productos
lacteos debera usar uniforme adecuado para las funciones que desempefia (gabachas,
gorros, botas, etc.) debiendo mantenerse en optimo estado de limpieza. Por lo general los
uniformes deben ser blanco y de facil limpieza.

10.3 Aseo personal. Toda persona que trabaja en la elaboracion de productos lacteos,
deberan tener una esmerada limpieza personal mientras esté de servicio, y en todo momento
durante el trabajo deberd llevar ropa protectora, sus manos deben estar limpias, no usar
anillos, relojes u otros objetos capaces de contaminar los alimentos; no deberan fumar en
las areas de trabajo, mantener cabellos y bigotes cortos y en los general una buena
presentacion. Asi mismo deben mantener las ufias cortas y sin pintar y las manos sin
heridas ni escoreaciones.

Continta
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11. CONTROL SANITARIO

11.1 La planta procesadora de los derivados lacteos debe contar con Licencia Sanitaria
actualizada y/o permiso sanitario de funcionamiento que avale las condiciones de higiene
del local y los manipuladores acorde a las disposiciones sanitarias del Ministerio de Salud.

11.2 Las plantas procesadoras de los derivados lacteos deben tener Registro Sanitario de
todos los productos que elaboran y poner el nimero de este en las etiquetas o rotulaciones
de dichos productos.

11.3 La transportacion de la leche, como de los productos terminados, se debe realizar en
vehiculos limpios destinados especificamente para esta actividad.

11.4 No usar en la leche sustancias quimicas prohibidas, tales como: formalina, agua
oxigenada, u otras, ya que atenta contra la salud de la poblacion.

11.5 Para determinar la calidad sanitaria de la leche antes del proceso, se debe efectuar:
prueba de acidez, prueba de alcohol, prueba de formalina, prueba de mastitis,
determinacion de densidad y pH.

11.6 Toda industria procesadora de productos lacteos deberd garantizar la pasteurizacion
de la leche y sus derivados.



11.7 Se debera mantener vigilancia por parte del MINSA sobre las condiciones de
procesamiento de las procesadoras y efectuar muestreos periodicos del productos terminado
para conocer la calidad sanitaria de los productos.

11.8 Toda industria procesadora de productos lacteos tendrd la responsabilidad de
garantizar los controles de calidad de todos los productos que elabora.

12. CAPACITACION

12.1 Las Empresas procesadoras capacitaran a los proveedores y manipuladores de lacteos,
de acuerdo a periodicidad establecida por la autoridad sanitaria.

13 REFERENCIAS

a) Higiene del Medio tomo II. MINSA. Direccion de Higiene. b) Elaboracion de Productos
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Manual de Buenas Practicas de Manufactura

MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA LA EMPRESA
LACTEA “YOGURT CON AMOR TiAS ESPECIALES”

Manual de Buenas Practicas de Manufactura de la empresa de procesamiento de
productos lacteos “Yogurt Con Amor Tias Especiales”, Matagalpa.

1. Presentacion de la empresa.

Razén social: “Yogurt Con Amor Tias Especiales”

Familias Especiales De Santa Julia Billiart (FE), es una organizacion sin fines de lucro que
inicio sus labores en el afio 1996 en la ciudad de Matagalpa, Nicaragua que fue promovida
por madres con nifios y nifias con discapacidades, impulsada por las Hermanas de Notre
Dame de Namur, tiene programas en las siguientes areas: Laboral, Integracién Social,
Conciencia Social y Espiritual, Relacion con el Medio Ambiente, Recreacion, Nutricion,
Educacion Formal e Informal, Rehabilitacion y Salud.

En el area de nutricion FE creo un Programa, “Yogurt Con Amor Tias Especiales”, donde
se elaboran productos 100% naturales como el Yogurt. Yogurt Con Amor Tias Especiales,
cuyo principal objetivo es de promocionar el consumo de productos naturales derivados de
la leche como el yogurt, asi como también apoyar econémicamente al Comedor Sonrisa el
cual se parte de los programas de la fundacién, también se apoya a otras areas sociales a
nivel Interno y externo. La empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales”, esta ubicada en el
departamento de Matagalpa, de los semaforos del familiar 2 cuadras %2 al sur, barrio Santa
Julia Billiart.

2. Generalidades
2.1. Objetivos de aplicacion del Programa de Buenas Practicas de Manufactura

Establecer procedimientos para la implementacion de las Buenas Préacticas de
Manufactura para asegurar la calidad e inocuidad de los productos elaborados en la
empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” a través de procedimientos, registros
y controles.

2.2. Alcance de las Buenas Practicas de Manufactura en la empresa “Yogurt Con
Amor Tias Especiales”

Con la implementacion de este Manual de Buenas Practicas de Manufactura
permitird a la empresa la certificacion del mismo para asegurar la reduccion y
eliminacion del riesgo de contaminacion microbiologica, quimica y fisica de los
alimentos, asi obtener un alimento salubre, inocuo y de calidad.



2.3.
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Definiciones

Alimento: Es toda sustancia procesada, semi-procesadas, 0 no procesada que se
destina para el consumo humano, incluidas las bebidas, goma de mascar y
cualquier otra sustancia que se utilicen en la elaboracion, preparacion o tratamiento
del mismo.

Buenas Practicas de Manufactura: Conjunto de procedimientos, actividades,
condiciones y controles, con el objeto de garantizar la calidad y la inocuidad de los
productos mediante la disminucién de los riesgos de contaminacion fisica, quimica
0 bioldgica.

Contaminante: Cualquier agente biolégico o quimico, materia extrafia u otras
sustancias no afiadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer
la inocuidad o la aptitud de los alimentos.

Contaminacién: Presencia de sustancias 0 agentes extrafios de origen biolégico,
quimico o fisico, que se consideren perjudiciales para la salud humana y el medio
ambiente.

Contaminacion cruzada: Contaminacion fisica, quimica o biol6gica procedente de
una etapa, un proceso o un producto diferente.

Desinfeccion: Es la reduccion del nimero de microorganismos presentes en las
superficies de edificios, instalaciones, maquinarias, utensilios, equipos, mediante
tratamientos quimicos o métodos fisicos adecuados, hasta un nivel que no
constituya riesgo de contaminacion del producto elaborado.

Inocuidad de los alimentos: Es la garantia que los alimentos no causaran dafio a la
salud del consumidor cuando se consuman de acuerdo con el uso que se destinan.

Limpieza: Es la eliminacion de tierra, residuos de alimentos, suciedad, grasa u
otros materiales indeseables.

Procesamiento de alimento: Son las operaciones que se efectlan sobre la materia
prima hasta el alimento terminado en cualquier etapa de su produccion.

Superficies de contacto con los alimentos: Es todo aquello que entra en contacto
con el alimento durante el proceso y manejo normal del producto; incluyendo
utensilios, equipos, manos del personal, envase y otros.
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2.4. Mision de la empresa en cuanto a las BPM

Fabricamos y distribuimos productos l&cteos de calidad, inocuo y con buen sabor,
garantizando a nuestros consumidores el consumo de nuestros productos sin
afectacion a su salud.

3. Condiciones de los edificios
3.1. Alrededores y ubicacién

Los alrededores de la Planta “Yogurt Con Amor Tias Especiales” se mantienen
siempre limpios y sin focos de contaminacidn en buenas condiciones, basura o de
cualquier otro elemento que puedan atraer insectos o roedores. La planta cuenta
con un pequefio garaje la cual se mantiene siempre limpia, libre de grasas, aceites y
otros quimicos usados para el mantenimiento de vehiculos. La empresa “Yogurt
Con Amor Tias Especiales” se encuentra de los semaforos del familiar 2 cuadras 2
al sur, barrio Santa Julia Billiart en la ciudad de Matagalpa.

3.2. Instalaciones fisicas del area de proceso y almacenamiento
3.2.1. Disefio

El disefio de la planta es de un tamafio, construccién y disefio que facilitan
su mantenimiento y las operaciones sanitarias para cumplir con el proposito
de la elaboracién y manejo del yogur y contra la contaminacion cruzada. La
empresa estd protegida del ambiente exterior mediante paredes. Sus
instalaciones presentan un disefio que impiden la entrada de animales,
insectos, roedores, humo, polvo, vapor u otros. La empresa cuenta con un
area especifica para vestidores.

El espacio en cada area de proceso y el espacio entre pared y equipo
(0.50mts) permiten al personal realizar todas las operaciones de produccion
y de limpieza, evitando asi la acumulacion de residuos de alimentos que
contaminen el producto. Las areas dentro de las instalaciones de la planta
donde se procesa son:

e Areade produccion caliente y frio
e Areade administracion

e Arearecepcion de materia prima
e Arealavanderia

e Areade bodega

e Areade garaje
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3.2.3.

3.2.4.

3.2.5.

3.2.6.

3.2.7.
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Pisos

Los pisos estan construidos de concreto. Son impermeables, lavables y
antideslizantes, estdn construidos de manera que faciliten su limpieza y
desinfeccion. Los pisos no tienen grietas ni irregularidades en su superficie
0 uniones. Los pisos tienen desagies y una pendiente adecuada, que
permitan la evacuacion rapida del agua y evitar asi la formacion de charcos.

Paredes

Las paredes exteriores son construidas de bloque de concreto, no presentan
grietas que puedan provocar algun riesgo fisico. Las paredes interiores, de
las areas de proceso y almacenamiento estan revestidas con materiales
impermeables, no absorbentes, lisos, faciles de lavar y desinfectar y sin
grietas. Estan pintadas en un color claro (Blanco), permitiendo la deteccion
rapida de suciedades para evitar a acumulacion de contaminantes y
humedad.

Techos

El techo externo de la planta “Yogurt Con Amor Tias Especiales” es zinc,
el cual esta montado en una estructura metalica (perlin).

Ventanas

Las ventanas estan construidas con material de facil limpieza y de una
manera que impida la entrada de agua y plagas. Estan fabricadas de vidrio y
marco de metal, todas las ventanas son de persianas provistas de mallas
contra insectos, a excepcion de la ventana de venta del producto que es
ventana corrediza.

Puertas

Las puertas de la planta en el area de aduana de la leche y administracion
son de madera; en la aduana de la leche y entrada principal de vidrio y
marco de metal; la entrada a las instalaciones tienen superficie lisa, no
absorbente y son faciles de limpiar y desinfectar, abren hacia afuera, estan
ajustadas a su marco y en buen estado.

lluminacion

Todo el establecimiento estd iluminado con luz artificial y luz natural. La
distribucion de la iluminacion en las areas de la planta es:

e Areade produccion caliente y frio: 5 lamparas (40 watt c/u)
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e Area de administracion: 4 lamparas (40 watt c/u)

e Area de recepcion de materia prima: 1 lampara (40 watt)
e Arealavanderia: 1 lampara (40 watt)

e Areade bodega: 2 lamparas (40 watt c/u) y luz natural

e Areade garaje: 1 lampara (40 watt) y luz natural

Las lamparas y todos los accesorios de luz artificial estan protegidas contra roturas.
No existen cables eléctricos colgantes sobre las zonas de procesamiento.

3.2.8.

Ventilacién

En las areas de proceso y de bodega existe una ventilacion adecuada para evitar
el calor excesivo, permitir la circulacion del aire, evitar la condensacion de
vapores y eliminar el aire contaminado. Para esto se hace uso de ventiladores
eléctricos ubicados en las areas de proceso. También consta con 3 equipos de
refrigeracion con termometro para garantizar la calidad e inocuidad de los
productos lacteos.

3.3. Instalaciones sanitarias

3.3.1.

3.3.2.

Abastecimiento de agua

La empresa cuenta con el abastecimiento de agua potable a través del
servicio que brinda la empresa ENACAL. Los sistemas de agua no potable
estan identificados y no estan conectados con los sistemas de agua potable y
tampoco hay peligro de reflujo hacia ellos.

Nicaragua esta adscrita al EI Comité Coordinador Regional de Instituciones
de Agua Potable y Saneamiento de Centroamérica, Panama y Republica
Dominicana. “CAPRE” (Normas de Calidad del Agua para Consumo
Humano).

Tuberias

Las tuberias de la empresa son de material de PVC, de superficies lisa, son
de color gris indicando que el agua es potable, estas permiten llevar la
suficiente cantidad de agua a los sitios que se requiere. El sistema de
tuberias de la empresa facilita:

e Transporte adecuado de las aguas negras o aguas servidas de la planta.

e Evitar que las aguas negras o aguas servidas constituyan una fuente de
contaminacion para los alimentos, agua, equipos, utensilios, o crear una
condicidn insalubre.
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e Proveer un drenaje adecuado en los pisos de todas las areas, donde estan
sujetos a inundaciones por la limpieza o donde las operaciones normales
liberen o descarguen agua, u otros desperdicios liquidos.

3.4. Manejo y disposicion de desechos liquidos

3.4.1.

3.4.2.

3.4.3.

Drenajes

La empresa cuenta con un sistema de desagie y eliminacion de desechos
adecuando. Estéan disefiados y construidos de manera que se evite el riesgo
de contaminacién de los alimentos o del abastecimiento de agua potable;
ademas cuentan con rejillas que impiden el paso de roedores hacia la planta.

Instalaciones sanitarias
La empresa cuenta con instalaciones sanitarias provistas de papel higiénico,
jabon liquido, dispositivos desechables para secado de manos, papeleras

con tapa, separadas de la seccion de proceso, con puertas que no abren
directamente hacia el area de proceso y con:

e Uninodoro en cada servicio sanitario: dos para mujeres.
e Un lavamanos: ubicado afuera de los servicios sanitarios.

Instalaciones para lavarse las manos

La planta cuenta con un lavamanos en el area de proceso el cual tiene:

3.4.4.

e Agua potable.

e Jabodn liquido antibacterial.

e Toallas de papel para secarse las manos.

e Deposito con tapa de accionamiento de pedal

Vestidores

La empresa cuenta con un area de vestidores con sus lockers
correspondiente, ubicada en la entrada de la planta para depositar objetos
personales y ropa de los trabajadores del area de proceso. Instalaciones para
el lavado y desinfeccion de equipo de proteccion y uniformes, los
uniformes son lavados diariamente en la lavanderia con la que cuenta la
empresa para evitar la contaminacion del producto.
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3.5. Manejo y disposiciones de desechos solidos
3.5.1. Desechos solidos

La basura es recogida por el servicio municipal tres veces por semana
(martes, jueves y sabado). La basura de las areas de procesamiento son
retirados diariamente al deposito general de desechos, el cual estd ubicado
lejos de las zonas de procesamiento, bajo techo, con su respectiva tapa vy
encima de un piso lavable. Los recipientes de basura son lavados
diariamente y tienen tapaderas para evitar que atraigan insectos y roedores.
Segun lo indica el Programa de Manejo de Desechos Sélidos:

3.5.1.1. Introduccién

Con el fin de disminuir los riesgos de contaminacion del yogurt se ha
establecido procedimientos para el manejo de los desechos solidos,
basados en las Buenas Précticas de Manufactura entregando asi
las herramientas basicas para mantener la inocuidad de las instalaciones
en general.

3.5.1.2. Objetivo

El objetivo del programa para el manejo de desechos sélidos es lograr en
las instalaciones un ambiente libre de materiales de origen solido que
puedan llegar a significar un riesgo de contaminacion para el yogurt.

3.5.1.3. Alcance

Los procedimientos estipulados en el plan abarcan todas aquellas aéreas
que sean productoras de desechos solidos.

3.5.1.4. Consideraciones generales

e Se deberan utilizar basureros de material plastico u acero.

e Los basureros deberan de ser de pedal para evitar el contacto con
las manos.

e Cada basurero debera contener en su interior una bolsa negra
para hacer el retiro de los desechos.

e Deberan ubicarse al menos un basurero por cada area de la
planta.



http://www.monografias.com/trabajos35/tipos-riesgos/tipos-riesgos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/contam/contam.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/manufact-esbelta/manufact-esbelta.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/contrest/contrest.shtml
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e Se debera contar con operarios destinados exclusivamente a las
labores de limpieza.

e Ademés del uso de vestimenta exigida en planta, el operario de
limpieza usara obligatoriamente guantes al momento de retiro de
los desechos.

e Quien retire los desechos no podré tener contacto directo con el
alimento.

e Una vez retirados los desechos se debera proceder a la limpieza y
desinfeccion de los basureros.

e Los desechos seran reubicados en un depdsito general de basura
que debera estar ubicado fuera de la planta, donde seran retirados
por el tren de aseo municipal.

3.5.1.5. Frecuencia de retiros de desechos

Las consideraciones establecidas en este programa deberan tener un
cumplimiento diario. Las bolsas deberan ser retiradas al final de cada
jornada o cuando estén al maximo de su capacidad e instaladas luego de
la limpieza del basurero.

Ubicacion Frecuencia de retiro de | Frecuencia de Limpieza de
desechos basureros

Basureros internos Diario Diario o cuando se necesite

Basureros externos Cada 4 dias Cada 4 dias

3.5.1.6. Responsable
Estas acciones estaran bajo la responsabilidad del personal de limpieza.
3.5.1.7.  Ubicacioén de basureros
Ubicacion
Basureros Internos Cantidad

Area de recepcion 1
P
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Area de produccion 2
Administracion 1
Bodega 1
Lavanderia 2
Garaje 1

Areas externas
Basureros externos Cantidad

Deposito general de basura 1

3.5.1.8. Procedimientos

e Verificar si el basurero estd completamente lleno. Si se ha
finalizado la jornada, se deberan obligatoriamente retirar todos
los desechos sin excepcién.

e Retirar las bolsas con desechos de los basureros.

e Reubicar los desechos en el depo6sito general de basura de la
planta.

e Realizar limpieza y desinfeccion interna y externa de los
basureros utilizando una solucion de cloro a 400 ppm.
e Reubicar nuevamente bolsas de desechos dentro de los basureros.

3.5.1.9.  Acciones preventivas y correctivas
El &rea de proceso debera estar limpia antes, durante y después de cada
proceso. Si en el area de proceso se detecte suciedad, se debera realizar

la limpieza, segun procedimiento establecido en este programa y
empezar el proceso.

3.5.1.10. Registro

Anexo N° 6, tabla 4 (Programa de Manejo de Desechos Solidos)
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3.6. Limpiezay desinfeccion
3.6.1. Programa de limpieza y desinfeccion

La empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” tiene un programa para la
limpieza y desinfeccion de acuerdo los Procedimientos Operativos
Estandar de Saneamiento para cada uno de los equipos, utensilios y
productos quimicos autorizados.

Los productos de limpieza y desinfeccion cuentan con la aprobacion de la
autoridad sanitaria y las fichas técnicas correspondientes. Las instalaciones
de la empresa son suficientemente amplias para la realizacion de la limpieza
y desinfeccion de los equipos y utensilios a fin de garantizar que los
productos no lleguen a contaminarse. Las paredes, techos, ventanas y
puertas se limpian y desinfectan segun él.

El personal que labora en la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales”
estd capacitado en la utilizacion de sustancias desinfectantes para la
limpieza y desinfeccion de los equipos y utensilios de la empresa. Los
productos de limpieza estdn almacenados en un lugar aislado de los
alimentos o ingredientes. Se utilizan empaques adecuados que eviten la
contaminacion y emision de vapores nocivos.

Para la limpieza y desinfeccidn del area de proceso los equipos, utensilios y
superficies en contacto con los alimentos se realizan segun lo indica el
Programa de Limpieza y Desinfeccion de materiales y Equipos:

3.6.1.1. Introduccién

Con el fin de disminuir los riesgos de contaminacion del yogurt se ha
establecido procedimientos y técnicas de  limpieza,  desinfeccién vy
saneamiento, basados en las Buenas Practicas de Manufactura entregando
asi las herramientas basicas para mantener la inocuidad de las instalaciones,
equipos y utensilios.

3.6.1.2. Objetivo

El objetivo del programa de limpieza y desinfeccion efectivo es lograr en las
instalaciones, equipo y sobre todo en las superficies de contacto con el
yogurt, el nivel de limpieza requerido, lo que implica factores fisicos,
guimicos y microbiol4gicos:


http://www.monografias.com/trabajos35/tipos-riesgos/tipos-riesgos.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/contam/contam.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mapro/mapro.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/juti/juti.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/manufact-esbelta/manufact-esbelta.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/contrest/contrest.shtml
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e Fisicamente: la ausencia de suciedad visible en las superficies;

e Quimicamente: la eliminacién de residuos quimicos de las
superficies, incluidos los agentes de limpieza y desinfeccion;

e Microbioldgicamente: la eliminacion o disminucion en las
superficies del nimero de microorganismos a un nivel tal que no
afecten significativamente la calidad del yogurt.

3.6.1.3. Alcance

Los procedimientos estipulados en el plan abarcan todas las actividades
relacionadas con limpieza, desinfeccion y saneamiento de equipos Yy
utensilios que estén ubicados en las distintas areas de proceso.

3.6.1.4. Definiciones

Agua potable: Es aquella que por reunir los requisitos organolépticos,
fisicos, quimicos y microbioldgicos, en las condiciones sefialadas, puede ser
consumida por la poblacion humana sin producir efectos adversos a su
salud.

Desinfeccién: Es la destruccion de las bacterias por medio del empleo de
sustancias quimicas no perfumadas.

Desinfectante: Sustancia quimica empleada para eliminar microorganismos.
Detergente: Sustancia que se emplea para aumentar la eficacia del lavado.

Equipo: Aparato usado para procesos de fabricacion o transformacién de
los productos o para facilitar las operaciones de fabricacion.

Lavar: Limpiar con agua u otro liquido. Purificar o quitar un defecto o
mancha.

Limpieza: Es el proceso u operacion de eliminacion de residuos de
alimentos u otras materias extrafas indeseables.

Microorganismos: Organismos microscopicos como bacterias, hongos,
levaduras y virus que pueden estar presentes en los alimentos y/o en las
superficies de contacto 0 ambientes. Estos pueden
causar enfermedades al hombre y transformaciones en el alimento.


http://www.monografias.com/trabajos/explodemo/explodemo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/bacterias/bacterias.shtml
http://www.monografias.com/trabajos36/teoria-empleo/teoria-empleo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/veref/veref.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/diop/diop.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/hongo/hongo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/virus/virus.shtml
http://www.monografias.com/Salud/Enfermedades/
http://www.monografias.com/trabajos15/fundamento-ontologico/fundamento-ontologico.shtml
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Procedimiento: Una manera especificada de efectuar una actividad.

Proceso: Un conjunto de recursosy actividades interrelacionados que
transforma entradas en salidas. Los recursos pueden incluir
personal, finanzas, instalaciones, equipos, técnicas y métodos.

Producto: Tipo de limpiador utilizado bien sea para la accion de lavado o
desinfeccion.

Programa de saneamiento: Conjunto de actividades que se realizan con el
fin de disminuir los riesgos de contaminacion quimica, fisica o bioldgica que
pueda llegar a los alimentos; esta contaminacion se pueden presentar en el
ambiente, instalaciones, superficies, equipos, desechos o personal
manipulador.

Utensilio: Es aquel instrumento indispensable en las labores. Ej. Cuchillo,
cuchara, espatula, etc.

3.6.1.5. Técnica de limpieza y desinfeccion

Aspectos a considerar

Durante los procedimientos de limpieza y desinfeccion, ya sea de
superficies, instalaciones, utensilios o cualquier otro elemento, se debe tener
en cuenta:

e No mezclar solucion jabonosa con desinfectante ya que la mezcla
puede ocasionar una reaccion y liberar gases que irritan las mucosas.

e Utilizar el jabon en polvo siempre disuelto en agua.

e Siempre que disponga de agua caliente para el enjuague utilicela ya
que el agua caliente facilita las labores de desengrasar y la
desinfeccion.

e Se debe verificar la limpieza y orden de las zonas aledafias y
alrededores de la planta.

e Los implementos  utilizados para realizar el aseo
correspondiente deben estar marcados por area, de manera que se
puedan identificar facilmente, esto con el objetivo de impedir la
contaminacion cruzada entre areas. Ej.: escoba-bafio, escoba-cocina,
trapero-bario, trapero-cocina.


http://www.monografias.com/trabajos4/refrec/refrec.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/finanzas-operativas/finanzas-operativas.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos35/categoria-accion/categoria-accion.shtml
http://www.monografias.com/Fisica/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/termodi/termodi.shtml#teo
http://www.monografias.com/trabajos14/problemadelagua/problemadelagua.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/objetivos-educacion/objetivos-educacion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/contam/contam.shtml
http://www.monografias.com/trabajos10/contam/contam.shtml

13

Manual de Buenas Practicas de Manufactura

a) Tecnica de limpieza y desinfeccion de pisos
Alcance

La técnica de limpieza y desinfeccion de pisos se debe efectuar en
todos los pisos de las diferentes zonas de los puntos operativos:
zonas de produccion, zonas de almacenamiento, zonas de servicio.
También aplica para las zonas de servicios sanitarios y de
almacenamiento de basuras reforzando en estas areas la desinfeccion.

Materiales
e Escoba
e Palas
e Cepillo
e Lampazos

e Botes de basura
e Detergente y desinfectante
e Bolsa para basura

Responsable

Jefe de produccién

Frecuencia

Este procedimiento se debe realizar al terminar las labores del dia y
durante la jornada, aplican etapas del procedimiento cada vez que se
evidencie suciedad.

Registro

Anexo N° 6, tabla 1 (Control de Limpieza y Desinfeccion de
Materiales y Equipos)

Pasos a seguir:

e Con una escoba barra toda la zona asegurandose que no
queden residuos en las esquinas o debajo de los equipos.


http://www.monografias.com/trabajos54/produccion-sistema-economico/produccion-sistema-economico.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
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e Acumule todos los desechos en un solo punto, rec6jalos con
una pala limpia y depositelos en una bolsa de basura limpia y
coloquelos en un recipiente para basura.

e Enun balde prepare agua y detergente.

o Refriegue la solucion en el piso hasta retirar la suciedad,
mugres 0 manchas.

e Enjuague el piso con suficiente agua y escurra hacia los
desagues.

e Trapee el piso y asegurese que no hayan quedado residuos de
detergente, preparar solucién desinfectante y aplicar,

e Deje secar.

b) Técnica de limpieza y desinfeccion de superficie
Alcance

El procedimiento de limpieza y desinfeccion de superficies aplica
para todas las superficies: paredes, mesones, planchas, tapas laterales
y puertas de neveras, hornos y otros equipos, también ollas, sartenes,
termos, bandejas que se encuentran en los puntos operativos.
También aplica para las paredes y puertas de servicios sanitarios y de
almacenamiento de basuras reforzando en estas reas la desinfeccion.

Materiales
e Cepillo
e Pafo
e Detergente
e Guantes
e Balde

e Desinfectante
Responsable

Jefe de produccion
Frecuencia

Diario y/o de acuerdo con la necesidad de uso
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Registro

Anexo N° 6, tabla 1 (Control de Limpieza y Desinfeccion de
Materiales y Equipos).

Pasos a seguir:

e Retire residuos grandes de alimentos y capas de grasa sobre
la superficie a limpiar y depositelos en su respectiva bolsa de
basura.

e Prepare agua y detergente, humedezca la superficie limpiar y
refriegue con un pafio o un cepillo hasta retirar la suciedad o
mugre.

e De ser posible enjuague con abundante agua o limpies con un
pafio hasta retirar el detergente.

e Verifiqgue que no hayan queda residuos de detergente y
preparar la solucion desinfectante y empape con esta la
superficie a limpiar.

e Deje actuar el desinfectante y luego enjuague la superficie.

c) Técnica de limpieza y desinfeccién de equipos
Alcance

Este procedimiento aplica para cada uno de los equipos que se
pueden encontrar en los puntos operativos.

Materiales
e Balde
e Cepillo
e Pafo
e Guantes

e Detergente
¢ Desinfectante

Registro

Anexo N° 6, tabla 1 (Control de Limpieza y Desinfeccion de
Materiales y Equipos).
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Responsable
Jefe de produccion
Frecuencia

Todos los dias segun el uso de cada equipo, antes y después de ser
utilizado.

Pasos a seguir:

e Apague y desconecte el equipo.

e Prepare solucion detergente.

e Remueva las piezas desmontables y restriéguelas usando un
pafio o cepillo, al terminar enjudguelas, proceda con el resto
del equipo.

e Prepare solucién desinfectante y aplique sobre las piezas y
equipo, deje actuar por un tiempo determinado y enjuague.

d) Técnica de limpieza y desinfeccidn de sartenes y utensilios

Alcance
La técnica de limpieza y desinfeccion de moldes y utensilios aplica
para los sartenes, cubiertos, ollas pequefias, cucharones, vasijas y
otros utensilios que se encuentren en el punto operativo.
Materiales

e Pafo

e Cepillo

e Balde

o Guantes

e Detergente
e Desinfectante

Responsable

Jefe de produccién
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Registro

Anexo N° 6, tabla 1 (Control de Limpieza y Desinfeccion de
Materiales y Equipos).

Pasos a seguir:

e Retire los residuos sobre sartenes y utensilios y depositelos
en su respectiva bolsa de basura.

e Prepare solucion detergente y restriegue con un pafio o
cepillo hasta eliminar la suciedad, grasa o mugre.

e Enjuague y asegure que o hayan residuos de detergente.

e Prepare solucion desinfectante y sumerja los utensilios
durante un tiempo determinado.

e Enjuague y deje secar.

3.6.1.6.  Acciones preventivas y correctivas

Los equipos y utensilios ubicados en las &reas de proceso deberdn estar
limpios antes, durante y después de proceso. Si se detecta suciedad en los
equipos y utensilios, se deberd realizar la limpieza segun los
procedimientos establecidos en este programa, para empezar el proceso.
Esto se debera registrar en formato respectivo.

3.7. Control de plagas
3.7.1. Programa escrito de control de plagas

El control de plagas de la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales”, es
manejado por una empresa privada que realizan fumigaciones cada 3 meses.
Utilizan productos como Acido Bérico (H3BO3), rodatex, papel pega
moscas, Cipermetrina (C22H19CI2NO3). La empresa consta con un
programa escrito que incluye identificacion de la plaga, procedimientos
utilizados y hoja de seguridad de los productos usados. Este segun el
Programa de Control de Plagas:

3.7.1.1. Introduccion

Con el fin de controlar la amenaza que representan las plagas en cualquier
tipo de industria alimentaria y asegurar métodos de control que sean inocuos



kS

Manual de Buenas Practicas de Manufactura

a los alimentos que se elaboran, la planta “Yogurt Con Amor Tias
Especiales” cuenta con un plan de control de plagas especifico. Esto
basandose en una colaboracion de la empresa misma, manteniendo
correctamente limpieza y mantenimiento de las instalaciones, y de la
empresa autorizada contratada, aplicando correctamente los tratamientos
periddicos y programas de erradicacion.

3.7.1.2.  Objetivo

El objetivo del programa de control de plagas es aplicar métodos de control
y eliminacion de plaga en la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales”.

3.7.1.3. Alcance

Este programa abarca todas las zonas de la planta de procesos, previniendo
la aparicion y multiplicacion de plagas dentro de las instalaciones.

3.7.1.4. Procedimiento

La presencia de plagas en los establecimientos alimentarios constituye una
fuente de contaminacion y un medio de transmision de enfermedades
poniendo en riesgo la seguridad sanitaria de los productos alimenticios
producidos y comercializados. Para evitar la aparicién de plagas hay que
establecer sistemas de control preventivos.

Tipos de trampa
e Acido Bérico

e Papel pega moscas
e Cipermetrina

Periodo de fumigacion

La empresa privada se encarga de venir a fumigar cada tres meses y hacen
cambio de cebos a las trampas de igual forma cada tres meses.

Medida de erradicacion de plagas

Una vez identificados los diferentes tipos de plagas se procede de erradicarlo
con productos acordes dependiendo el tipo de plaga.
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Existen diferentes productos en dependencia de las plagas existentes. Las
fumigaciones realizadas por la empresa serdn en momentos que no haya
proceso.

Se protegeran todas las aberturas del establecimiento (ventanas) hacia el
interior, con malla y/o cedazo plastico o metalico, ademas recibiran la
vigilancia y mantenimiento adecuado para que esta condicion siempre se
cumpla, Se mantendré el orden dentro y fuera del establecimiento, todo el
tiempo.

Descripcion de los materiales a utilizar

Material Plagas Modo de uso Precauciones
tratadas
Cypermetrina Sancudo, Fumigacion Utilizar traje
cucarachas apropiado, guantes y
grandes y botas de  goma,
pequenias. anteojos y mascaras
protectoras con filtros
adecuados.
Acido Borico Hormigas, Coloque estas bolitas | Use guantes y
cucarachas en los lugares donde | mascarillas.
hay cucarachas.
Papel pega moscas Moscas Una vez desenrollada = Ninguna

ubicar cerca de un  No toxico
lugar luminoso

Frecuencia
Material Frecuencia
Cypermetrina Cada 6 meses
Acido Borico Cada que se identifique la presencia de
cucarachas
Cinta adhesiva Cada que se identifique la presencia de
moscas




20

Manual de Buenas Practicas de Manufactura

Procedimiento
Acido Bérico

e Anotar en registro

e Bote de acido bdrico, cuatro tazas de harina, una lata de leche
condensada y dos tazas de agua

e Amase todos los ingredientes y forme pequefias bolitas.

e Cologue estas bolitas en los lugares donde hay mas cucarachas.

e Esperar resultados al cabo de 5 o 7 dias después de la aplicacion

Cinta adhesiva

e Anotar en registro

e Identificar la zona para ubicacion de cinta

e Desenrollar la cinta

e Sujetar la cinta con ayuda de la tachuela insertada en cada rollito
para asegurarla

Medidas preventivas

Como medidas preventivas para el control de plagas, se debe hacer
cumplir las siguientes indicaciones:

e Se debe llenar un registro de todas las aplicaciones realizadas
para tener un mejor control sobre los tipos de plaguicidas
utilizados, cuantas aplicaciones se realizan y el tipo de plaga que
se quiere controlar.

e Se debe tener archivadas las fichas técnicas de cada uno de los
plaguicidas. Todos los plaguicidas utilizados deben ser
aprobados y ser de grado alimenticio.

e Debe haber una rotacién de los plaguicidas utilizados para evitar
que las plagas creen resistencia.

e Las aplicaciones deben realizarse después de la produccién, los
dias sabados o en cualquier momento en el que éstas no vayan a
interrumpir las actividades de produccién o contaminar el
producto o superficies en contacto directo con el producto.

Registro
Anexo N° 6, tabla 3 (Formato de registro de actividad de monitoreo y
control de plagas).
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4. Condiciones de los equipos y utensilios

Las mesas y superficies de trabajo son de acero inoxidable. Los utensilios,
recipientes y equipos usados en el proceso y manejo de las materias primas y
productos terminados son de material que facilita la limpieza y desinfeccion de
manera que no permiten la absorcion de sustancias toxicas, olores ni sabores que
afecten la calidad de los productos. Ademéas no son afectados por los alimentos y
los productos de limpieza. Los equipos y utensilios son usados Unicamente para los
fines que son disefiados. Los equipos y utensilios de la empresa “Yogurt Con Amor
Tias Especiales” se describen a continuacion: panas grandes de plastico, baldes de
plastico, cuchillos, tinas de pléastico, tabla para picar, pascones, escobas, recipiente
para basura, toallas.

4.1 Programa para el Mantenimiento Preventivo de los Equipos:
4.1.1. Introduccion

Con el fin de identificar desperfectos mecanicos, fallas del sistema, dafio de
piezas o dafio total del equipo se ha elaborado un programa de
mantenimiento preventivo de los equipos para realizar inspecciones
periodicas a los mismos con el fin de realizar reparaciones, sustitucion de
piezas o sustitucion total del equipo segun lo indique el informe del técnico
encargado de estas acciones.

4.1.2. Objetivos

o Identificar el estado actual en el que se encuentran los equipos.

e Realizar mantenimiento técnico a los equipos segun lo requiera.

e Asegurar la correcta eficiencia de los equipos durante su uso en el
proceso.

4.1.3. Alcance

Esta destinado a todos los equipos mecanicos que se encuentran funcionando
en la planta.

4.1.4. Frecuencia

Las acciones de mantenimiento de los equipos seran estipuladas en un
periodo de cada 5 meses o cuando sea necesario.
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4.1.5. Responsable

Las acciones de mantenimiento de los equipos estaran a cargo del técnico
de reparacion de los mismos.

5. Personal
5.1 Capacitacion

La empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” realiza un programa de
capacitacion mensual para el personal, el cual incluye temas relacionados con
las Buenas Practicas de Manufactura. Se mantienen registros de las
capacitaciones impartidas. Esto ayuda al personal a manejar adecuadamente los
productos lacteos y mantener un buen aseo personal, para garantizar la calidad e
inocuidad de la produccion de los alimentos.

Todo el personal de la empresa recibe capacitacion basica en materia de higiene
de los alimentos para desarrollar sus funciones y cursa otras capacitaciones de
acuerdo a la periodicidad establecida por las autoridades sanitarias.

5.2 Practicas higiénicas
Todo el personal de la empresa se bafia diariamente antes de ingresar a sus
labores. Los operarios se lavan las manos antes de comenzar su labor diaria,

después de llevar a cabo cualquier actividad no laboral como comer, beber,
fumar, sonarse la nariz o ir al servicio sanitario.

5.2.1 Programa de Higiene del Personal:
5.2.1.1. Introduccion
Con la finalidad de disminuir los riesgos de contaminacién por parte de los
manipuladores de alimentos se han establecido disposiciones que deberan
cumplir el personal de la empresa lactea “Yogurt Con Amor Tias Especiales”
incluyendo los visitantes a la misma.

5.2.1.2. Objetivo

Definir normativas y especificaciones que deberan cumplir el personal que
labora en las instalaciones de la planta lactea “Yogurt Con Amor Tias
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Especiales” asi mismo aquellas personas ajenas a la produccion, pero que se
encuentren en las instalaciones de la misma.

5.2.13.

Alcance

Este programa esta destinado a todo el personal que trabaja en las distintas areas

de proc
5.2.1.4.
Jefe de

5.2.15.

eso incluyendo los visitantes a la planta.
Responsable
produccion

Frecuencia

Estas disposiciones deberan tener un cumplimiento diario.

5.2.1.6.

Personal

El personal debera de cumplir con las siguientes disposiciones establecidas en la

Norma

Técnica Obligatoria Nicaraguiense para los Manipuladores de Alimentos:

No podran manipular aquellas personas que padezcan infecciones
dérmicas lesiones tales como heridas y quemaduras infecciosas
respiratorias.

Los manipuladores mantendran una correcta higiene personal la cual
estard dada por buen aseo personal buena presentacion en las manos,
cabello corto y limpio cubierto por gorros, usar tapa bocas y uso de ropa
de trabajo limpia.

No usaran prendas (aretes, pulseras y anillos) u otros objetos personales
que constituyen un riesgo de contaminacion para los productos tales
como lapiceros u otros.

Los manipuladores se lavaran las manos y los antebrazos antes de iniciar
labores y cuantas beses sea necesario asi como después de utilizar el
servicio sanitario.

El lavado de manos y antebrazos se efectuara con agua y jabon u otra
sustancia similar. Se utilizara cepillo para el lavado de las ufias y
solucion bacteriana para la desinfeccion.

El secado de las manos se realizara por métodos higiénicos empleados
para esto toallas desechables que garanticen la ausencia de cualquier
posible contaminante.
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Los manipuladores no utilizaran durante sus labores sustancias que
puedan afectar a los alimentos, transfiriendoles olores o sabores extrafos
tales como: perfumes, maquillaje y cremas.

Los medios de proteccion deberédn ser utilizados adecuadamente por los
manipuladores y se mantendran en buenas condiciones de higiene para
no constituir riesgo de contaminacion.

Los manipuladores de alimentos no realizaran simultdneamente labores
de limpieza estas podran realizarse al concluir.

Lavado de manos

Las manos se lavaran:

Proced

5.2.18.

Cada vez que se cambie de actividad durante el trabajo.

Después de usar el bafio.

Entre la manipulacion de alimentos crudos y cocinados.

Después de peinarse el pelo.

Al entrar en el area de preparacion de alimentos y antes de utilizar un
equipo cualquier elemento.

Después de comer, fumar o sonarse la nariz.

Después de manipular alimentos desechados, desperdicios o basuras.

imiento:

Humedecer las manos con agua potable.

Aplicar jabdn desinfectante.

Realizar frotado de manos asegurando lavar hasta el ante brazo, entre
dedos y ufias.

Retirar el jabon con abundante agua.

Secar las manos utilizando tollas desechables.

Cabello

Debera ser lavado frecuentemente.

El cabello deberd ser corto para hombre y estar recogido para las
mujeres.

El cabello debera estar recubierto por un gorro.
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5.2.1.9. Oidos, nariz y boca

e Estas zonas deberan estar libres de prendas u otros accesorios
e Nariz y boca cubiertas con un Nasobuco incluyendo la barba
e Manos no deberén estar en contacto con estas zonas.

5.2.1.10. Manipulacion

e No se debera toser ni estornudar en ninguna area de trabajo.

e Esta prohibo fumar e ingresar alimentos en las areas de la planta.

e Personal encargado de limpieza de sanitarios no debera estar en contacto
con el producto.

e Si el personal hace un cambio de actividad, este deber realizar un lavado
de manos.

e Si un trabajador sufre una cortadura este deberd abandonar el &rea de
proceso para ser atendido.

e No se permite el ingreso de medicamentos al area de proceso.

5.2.1.11. Equipos de trabajo

El personal que labora en la planta debera contar con los siguientes equipos de

trabajo:
e Gorro
e Nasobuco
e Gabacha

e Zapato cerrado
e Camisa con manga
e Pantalon

5.2.1.12. Acciones preventivas y correctivas

El personal de la planta debe cumplir lo establecido anteriormente para estar en
proceso, si ellos no cumplen con esto sera retirado inmediatamente del area de
proceso y deberé realizar los procedimientos establecidos en este programa, en caso
de reincidencia se tomaran medidas administrativas.
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5.3 Higiene del Personal

Todo el personal que entre al &rea de produccién de la empresa “Yogurt Con
Amor Tias Especiales” y esté en contacto directo con las materias primas,
producto terminado, materiales de empaque, equipos y utensilios, debe practicar
y observar las medidas de higiene descritas anteriormente.

5.4 Equipo de proteccion (vestimenta)

Todo el personal de la linea de procesamiento usa como uniforme de trabajo
gabacha blanca, calzados cerrados, mascarilla y gorro. El personal del area de
proceso de materia prima, manipulacion y empaque usa mascarilla, ademas del
uniforme. El uniforme es mantenido siempre limpio, sin bolsillos externos y
con cierres sin botones

5.5 Flujo de personal de la planta y area de proceso

Al entrar en la planta el personal se mantiene en su area de trabajo asignada. Se
regula el trafico de manipuladores y visitantes en las areas de elaboracion de los
productos. La circulacidn del personal de un area a otra es prohibida para evitar
la contaminacion cruzada.

5.6 Control de la salud.

Todo personal de la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” se somete a
examenes médicos de heces, sangre y orina dos veces al afio. La empresa
mantiene toda la documentacion de salud del personal actualizada. La empresa
no permite que personas que padezcan de infecciones dérmicas, lesiones tales
como heridas y quemaduras, infecciones gastrointestinales, respiratorias u otras
susceptibles de contaminar el producto durante su manipulacion, permanezca en
la linea de produccion.

6. Control en el proceso y en produccién

6.1. Control de la calidad del agua

La empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” cuenta con el servicio de agua
potable de la zona para todas las actividades que lo requieran.
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Control de calidad y registros de materia prima e ingredientes

Se compra solo a proveedores que ofrecen alimentos sanos y que aplican Buenas
Précticas de Manipulacion. El personal responsable de la recepcion de la materia
prima, estd capacitado para supervisar el control de las operaciones en toda la
cadena del proceso. Se verifica y registra el estado de conservacion del vehiculo
de transporte de materia prima. Se registra la informacion de la materia prima
respecto a su procedencia, descripcion, composicion, caracteristicas sensoriales,
periodo de almacenamiento (si se almacena) y condiciones de manejo y
conservacion basados en los criterios para aceptar o rechazar las materias
primas, estos criterios son la temperatura, proceso y materia prima. No se
aceptan materias primas que presenten indicios de contaminacion o infestacion.
Solamente se emplean materias primas que retnan condiciones sanitarias que
garanticen su inocuidad y el cumplimiento con los estandares establecidos.

Manejo de materia prima

Durante la manipulacion de la materia prima se evita que ésta entre en contacto
directo con otras sustancias, que sufran dafios fisicos o de otra indole capaces de
contaminarla o deteriorarla. Se evita que los alimentos queden expuestos a la
contaminacion ambiental, mediante el empleo de tinas y baldes con tapas
correctamente higienizados. Ningln alimento o materia prima se deposita
directamente en el piso, independientemente de estar o no estar envasados.

La manipulacion durante la carga, descarga, transportacion y almacenamiento
no constituye un riesgo de contaminacioén ni causa ningun deterioro de los
alimentos, ya que se cuida el transporte, el momento de trasladar la materia
prima y manipular para evitar dafio al producto. Los recipientes con materia
prima se limpian antes de usarse. Las materias primas estan separadas de
aquellas que hayan recibido algun proceso, para evitar la contaminacion
cruzada. Se analiza la leche en el momento de su recepcidn para asegurarse que
cumple los requisitos indispensables para poder procesarla y fabricar yogur. Se
determina su composicién y se mide la temperatura de recepcion de la leche.

Descripcion de operaciones del proceso
6.4.1. Recepcidn de materia prima

El recibo de materia prima se efectla con el objetivo de eliminar los
contaminantes presentes en la leche y otros ingredientes como: paja,
hojas, pelos, semillas, excrementos, etc. La materia prima se revisa e
inspecciona verificando la conformidad de la misma, segun los criterios
para rechazarla o aceptarla. Se realizan mediciones y pesados de las


http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/termodinamica/termodinamica.shtml
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distintas materias primas utilizando una balanza para el pesado. Usan
baldes graduados para medir la cantidad de leche recepcionada. Antes de
iniciar el proceso de transformacion de leche a yogurt, es importante
realizar una serie de andlisis para conocer la calidad de esta, se realiza
calentamiento de la leche y prueba del alcohol.

Procesamiento de la materia prima

Para la elaboracion del yogurt se necesita una leche de excelente calidad,
ya que trazas de antibioticos, desinfectantes o mastitis pueden frenar el
crecimiento bacteriano causando alteraciones en la fermentacion. La
leche tiene que ser fresca y limpia para que no transmita olores
desagradables y bacterias al producto final. La leche fresca se vuelve
acida después de algun tiempo, la acidificacién es debida a la accion de
microorganismos productores de &cido lactico, y ciertas levaduras y
bacterias especificas fermentan la lactosa transformandola en alcohol.

Filtracién

El filtrado de la leche se realiza por medio de pascones limpios, con la
finalidad de eliminar las impurezas para obtener un yogurt de buena
calidad.

Descremado

El yogurt puede hacerse de leche entera, pero el descremado trae
beneficios economicos. El yogurt exige mas espesor y viscosidad, por
ello se agrega a veces a la leche, leche en polvo.

Tratamiento Térmico

El objeto del tratamiento térmico es eliminar la flora patogena de la
leche. Se efectla elevando la temperatura de ésta a 90° C durante 5
minutos y luego enfriando a bafio de maria hasta 40-45° C. La
temperatura y la duracion del calentamiento deben ser tales que impidan
cambios fisico-quimicos y organolépticos del producto. Terminado el
tratamiento termico, la leche debe enfriarse, para aumentar su poder de
conservacion.

Inoculacién del cultivo
Después del enfriamiento de la leche a 42° C, se siembra con un cultivo

puro de estreptococos termophilus y lactobacilus bulgaricus en iguales
cantidades, al 2%.
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Incubacion

La leche se incuba a temperatura entre 40- 45° C, durante 6-8 horas.
Durante la incubacion la leche esta lo méas quieta posible. Disminuyendo
la temperatura, se puede favorecer el desarrollo del estreptococo
(produccion de aroma), o aumentandola se favorece el lactobacilo (la
acidificacion). Se incuba el cultivo hasta que de punto de codgulo sin
suero, pues si éste se presenta significa que se ha pasado de temperatura,
que hay contaminacion o que la leche tenia muy pocos sélidos.

El cultivo lactico utilizado en la elaboracion de yogur metaboliza la
lactosa presente en la leche para cubrir sus necesidades energéticas,
dando lugar a la formacion de &cido lactico y de otros compuestos
importantes. La produccion gradual de &cido lactico comienza a
desestabilizar los complejos de caseina proteinas del lactosuero
desnaturalizadas, por solubilizacion del fosfato calcico de los citratos.

Agitacion

El momento éptimo para agitar el producto es cuando tenga 0,85% de
acidez, es decir, cuando tiene un coagulo medianamente firme. Si se
agita cuando todavia no hay suficiente acidez, hay peligro de separacion
de suero y posteriormente aparecen grumos en el yogurt. Demasiada
acidez es perjudicial para el sabor y el aroma. La agitacion debe ser
suave para evitar la formacién del suero y para que el yogurt mantenga
su viscosidad. Esta operacion se realizard por un periodo de 10 minutos
para que se pueda distribuir perfectamente el cultivo inoculado.

Refrigeracién

Con la agitacion se empieza el enfriamiento del yogurt, con el objeto de
detener la acidificacion que produciria la agrupacion de la cuajada y la
separacion del suero. El yogurt es enfriado rapidamente a 4- 5° C. La
elaboracion de yogurt es un proceso bioldgico, siendo la refrigeracion
uno de los métodos tradicionales mas empleados para controlar la
actividad metabolica de los cultivos lacticos y sus enzimas.

El enfriamiento del codgulo comienza inmediatamente despues de
alcanzar la acidez 6ptima del producto, a un valor de pH de
aproximadamente 4.6 o una concentracion de acido lactico del 0.9 %,
dependiendo del tipo de yogurt producido, el método de refrigeracion
empleado y la eficacia de la transmision de calor. Debido a la escasa
actividad de los microorganismos del yogurt a temperaturas de 10°C
aproximadamente, el objetivo basico del enfriamiento es disminuir la
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temperatura del coagulo de 30-45°C a menos de 10°C, tan rapidamente
como sea posible, para asi controlar la acidez final del producto.

Homogeneizacion de gel

Esta operacion se realizara a las 18-24 h por un periodo de 5-10 minutos
para homogeneizar la consistencia del yogur.

Saborizacién

Para saborizar el yogurt se le adiciona ya sea pasas, pifia, banano, coco,
café, vainilla, mani, nancite o fresa. Este tipo de yogurt es menos espeso.
Se agita después de la coagulacion para envasarlo enseguida.

Envasado

El yogurt debe empacarse inmediatamente después de la agitacion, para
evitar la contaminacion. Se empaca en envases de plastico. El llenado de
los recipientes se realiza en un recinto estéril, hay que tener mucha
higiene.

Etiquetado

En los envases y etiquetas figurar la denominacion del producto,
cantidad neta de producto, fecha de caducidad, condiciones especiales de
conservacion y lote de fabricacion.

Conservacion

El yogurt se debe conservar lo mas frio posible, evitando su congelacion.
La temperatura recomendable es de 4-5°C, a la cual se puede guardar 15
dias sin problemas. A temperatura de 10°C su almacenamiento en buen
estado se reduce a 3-4 dias. A temperatura ambiente se sigue
acidificando y pierde rapidamente su aroma y su consistencia.
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Empaque del producto

El material de empaque del yogurt no transfiere contaminacion. El material que
se emplea para el empaque se almacena en lugares adecuados y en condiciones
de sanidad y limpieza. El material garantiza la integridad del producto. Los
empaques se inspeccionan y se tratan inmediatamente antes del uso, para
garantizar que estén en buen estado, limpios y desinfectados. EI material que se
utiliza es pléstico.

Documentacion y Registro

En la empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” se llevan registros de las
materias primas e insumos antes de ingresar a la planta esto segun la ficha
técnica de los materiales e insumos. Existe un archivo de registro con las
especificaciones escritas sobre los insumos utilizados.

7. Almacenamiento y distribucién

7.1 Materia primay producto terminado

La materia prima para la elaboracion del yogurt no se almacena, cada dia la
empresa utiliza toda la materia prima adquirida. El producto ya procesado
yogurt se distribuye el mismo dia de su elaboracion, la empresa no lo almacena
en sus instalaciones.

7.2 Empaque

Todo el material de envase utilizado en la empresa cumple con los requisitos
establecidos para almacenar alimentos. Antes de utilizar los envases se
inspeccionan para garantizar su buen estado. Los empaques se almacenan en
condiciones que permiten estar protegidos del polvo, plaga o cualquier otro
contaminante.

7.3 Materiales de limpieza

Los materiales de limpieza usados en la empresa “Yogurt Con Amor Tias
Especiales”, son almacenados en un lugar especifico en la empresa para evitar la
contaminacion cruzada. Los productos de limpieza y desinfeccién son
almacenados en un area seca y ventilada, son almacenados en recipientes
limpios y rotulados. Se restringe al minimo el nimero de personas que
manipulan los productos de limpieza y desinfeccion.
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8. Transporte
8.1 Materia prima

Es transportada a la planta en condiciones adecuadas sin que sufran ningln dafio
mecénico y sin riesgo de contaminacion. La leche es recepcionada en baldes
plastico de 5 galones evitando que el producto se contamine en el trayecto a la
planta.

8.2 Producto terminado

La empresa “Yogurt Con Amor Tias Especiales” consta con vehiculos propios
para transportar el producto terminado. Las operaciones de carga y descarga
fuera de los lugares de elaboracion del yogurt, evita la contaminacion del
mismo, garantizando la cadena de frio. Los contenedores y el equipo utilizados
en el transporte se mantienen limpios. La limpieza del vehiculo se realizar como
lo indica el programa de limpieza.




ANEXO N° 6

Formatos que se requieren para el
cumplimiento de la aplicacion de BPM en
la empresa Yogurt Con Amor Tias
Especiales



Yogurt Con Amor Tias Especiales

Direccion: De los semaforos del familiar 2 cuadras ¥z al sur, barrio Santa Julia
Billiart

Matagalpa

Tabla 1. FORMATO DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
Fecha:

CONTROL DE LIMPIEZA'Y DESINFECCION DE MATERIALES Y EQUIPOS

Superficie o elementos a Dia Hora Material utilizado Responsable
limpiar
Pisos

Superficies de contacto

Equipos
e Refrigerador

e Mesas

e Lava traste

e Balanzas

Sartenes

Utensilios



Yogurt Con Amor Tias Especiales

Direccion: De los semaforos del familiar 2 cuadras ¥z al sur, barrio Santa Julia
Billiart

Matagalpa

Tabla 2. FORMATO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DE EQUIPO
Fecha:

EQUIPOS A | Responsable | Fecha de | Diagnostico | Sustituciéon | Sustitucion Fecha
REPARAR inspeccion | del equipo | de piezas | del equipo | de préxima

SI  NO SI  NO | inspeccion
Refrigerador

Mesas

Lava traste

Balanza



Yogurt Con Amor Tias Especiales

Direccion: De los semaforos del familiar 2 cuadras ¥z al sur, barrio Santa Julia
Billiart

Matagalpa

Tabla 3. FORMATO DE REGISTRO DE ACTIVIDADES DE MONITOREO Y
CONTROL DE PLAGAS

Fecha:

Responsable:

Areas de control | Plagas encontradas | Plaguicida utilizado Resultados | Observaciones



Yogurt Con Amor Tias Especiales

Direccion: De los semaforos del familiar 2 cuadras ¥z al sur, barrio Santa Julia
Billiart

Matagalpa

Tabla 4. FORMATO DE MANEJO DE DESECHOS SOLIDOS

Fecha:

Responsable:

Fecha Hora Desecho Destino



Yogurt Con Amor Tias Especiales

Direccion: De los semaforos del familiar 2 cuadras ¥z al sur, barrio Santa Julia
Billiart

Matagalpa

Tabla 5. INVENTARIO DE EQUIPOS Y UTENSILIOS

Fecha Area Articulo Marca Cantidad | Responsable




Yogurt Con Amor Tias Especiales
Direccién: De los semaforos del familiar 2 cuadras ¥2 al sur, barrio Santa Julia Billiart
Matagalpa

Tabla 6. REGISTRO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA

Fecha

Producto

Proveedor

Cantidad

Pruebas

Pruebas organolépticas

Pruebas fisico-quimicas

Olor

Color

Sabor

Apariencia

Calentamiento Alcohol

Responsable
de las pruebas




Yogurt Con Amor Tias Especiales
Direccién: De los semaforos del familiar 2 cuadras ¥2 al sur, barrio Santa Julia Billiart
Matagalpa

Tabla 7. REGISTRO DE PRODUCTO TERMINADO

Fecha

Producto

NUmero
de lote

Cantidad

Pruebas

Pruebas organolépticas

Temperatura

Olor

Color

Sabor

Apariencia

Envasado

Almacenamiento

Responsable de
las pruebas
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Rotulacion de las areas de la empresa
“Yogur Con Amor Tias Especiales”



AREA
RECEPCION
DE
MATERIA
PRIMA



AREA
DE
PROCESO



BODEGA



AREA

DE
EMPACADO



PROHIBIDO
FUMAR




PROHIBIDO
COMER

@ Colorpix.be



ENTRADA
SOLO A

PERSONAL
AUTORIZADO



USO OBLIGATORIO DE:

eGORRO
eDELANTAL
o Z/APATOS CERRADOS



LAVE LOS
EQUIPOS
ANTES
Y
DESPUES DE
USARLOS



LAVADO CORRECTO
DE MANOS:

e Moje las manos con agua
limpia

e Aplique jabon
desinfectante

e|_ave manos hasta el ante
brazo y en entre dedos

eENnjuaguese con
abundante agua

eSecar las manos con una
Toalla limpia



ANEXO N° 8

Flujograma de la empresa Yogurt Con
Amor Tias Especiales
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ANEXO N°9

Ficha técnica del yogurt de la empresa
Yogurt Con Amor Tias Especiales



1. Ficha técnica del yogurt

Nombre de la empresa

Control de calidad
Ficha técnica del Cadigo Producto
producto Terminado
Yogurt

Nombre del producto

Yogurt Natural

Descripcion fisica

Producto elaborado a partir de la fermentacion
controlada de la leche natural de vaca, por medio
de dos microorganismos Lactobacillus Bulgaricus
y Estreptococos Thermophilus.

Caracteristicas sensoriales

Color: Caracteristico a pasas, pifia, banano, coco,
café, vainilla, mani, nancite o fresa, que se le
agrega para saborizar.

Sabor: Caracteristico del saborizante.

Olor: Caracteristico del saborizante.

Textura: Uniforme, libre de burbujas y materiales
ajenos.

Caracteristicas fisicas- | Materia grasa: 2,5 % en base seca.
quimicas
Acidez titulable: 0.90 %.
pH: 4.16.
Forma de consumo Yy | Consumo directo. Poblacién general excepto

consumidores potenciales

personas intolerantes a la lactosa e hipertensas.

Empaque y presentacion

Envase de plastico. Con logotipo de la empresa y
descripcion de las condiciones y caracteristicas del
producto.

Vida util esperada

12 dias a partir del dia de su elaboracion.

Almacenamiento

Mantener y conservar la cadena de frio de 0°C-
4°C. No almacenar con productos que impriman
un fuerte aroma.




ANEXO N°10

Carta tecnoldgica de la empresa Yogurt
Con Amor Tias Especiales



CARTA TECNOLOGICA DEL YOGURT SABORIZADO

Evento Descripcion Parametros de operacion Especificaciones Magquinaria o0 equipos
Nombre Capacidad
Recepcion de materia | Se recibe la leche e | Pruebas de calidad de la | Verificar que la leche este | Baldes y pichel | Balde: 5 GlIns.
prima insumos diarios, se | leche. Caracteristicas | limpia de objetos | pléasticas. Pichel: 12 Lts.
pesay se inspecciona. | sensoriales de las frutas. extrafios.
Filtrado Se realiza por medio | Eliminar las impurezas. Eliminar las impurezas | Pascones Grandes

de pascones limpios.

para obtener un yogurt de
buena calidad.

Tratamiento térmico

Se elevando la
temperatura de la
leche a 63° C durante
30 minutos y luego
enfriando a bafio de
maria hasta 40-45° C,
para aumentar su
poder de
conservacion.

La temperatura y la
duracion del
calentamiento.

Colocar la leche a altas
temperaturas y bajar su
temperatura rapidamente.
Eliminar la flora patdgena
de la leche. Sin cambios

fisico-quimicos y
organolépticos del
producto.

Cocina, ollas de
acero inoxidable,
termometro.

Ollas grandes

Enfriamiento

Se realiza en bafio
maria 40-45°C.

La temperatura, y el
tiempo que debe ser
rapido.

Mantener su temperatura
estable.

Baldes plasticos | Balde: 5 Glns.

Inoculacién Se siembra con un | El cultivo de termophilus y | El tiempo de | Olla de acero | Ollas grandes.
cultivo puro de | lactobacilus bulgéricus | fermentacion y con ello la | inoxidable.
estreptococos tienen que estar en iguales | calidad del producto.
termophilus y | cantidades, al 2%.
lactobacilus bulgaricus
en iguales cantidades,
al 2%.
Agitacion La  agitacion  se | El momento Optimo para | Se realizar& por un | Cuchara Grande
realizara ~ por  un | agitar el producto es | periodo de 10 minutos
periodo de 10 minutos | cuando tenga 0,85% de | para que se pueda
para que se pueda | acidez, se realiza durante | distribuir  perfectamente

distribuir
perfectamente el

10 minutos.

el cultivo inoculado. La
agitacion debe ser suave




cultivo inoculado.

para evitar la formacion
del suero y para que el
yogurt mantenga  su
viscosidad.

Incubacién

La leche se incuba a
temperatura entre 40-
45° C, durante 6-8
horas. La leche tiene
gue estar lo méas quieta
posible.

Disminuir la temperatura
puede favorecer el
desarrollo del estreptococo
(produccion de aroma), o
aumentéandola se favorece
el lactobacilo (la
acidificacion).

El proceso de formacion
del gel se produce unido a
modificaciones de la
viscosidad.

Enfriamiento Con la agitacién se | Temperaturay tiempo. Se realiza con la mayor | Refrigeradora 0,68 x 0,78 x 2,02
empieza el brusquedad posible para | con termémetro. | m
enfriamiento del evitar que el yogurt siga
yogurt para detener la acidificandose en mas de
acidificacion 'y la 0,3 pH.
separacion del suero.

El yogurt se enfria
rapidamente a 4- 5° C.

Homogeneizacion de | Esta  operacion  se | Tiempo Impedir la formacion de | Cuchara Grande

gel realizard a las 18-24 h nata y mejorar el sabor y
por un periodo de 5-10 la  consistencia  del
minutos para producto.
homogeneizar la
consistencia del yogur.

Frutado Para saborizar el | Se agita después de la | Se agregan las frutas para
yogurt se le adiciona | coagulacion para envasarlo | saborizar (pasas, pifia,
pasas, pifia, banano, | enseguida. banano, coco, café,
coco, café, wvainilla, vainilla, mani, nancite,
mani, nancite, fresa. fresa).

Envasado Se empaca en envases | Debe empacarse | El cerrado hermético del | Encases de | 6 onz
de plastico. El llenado | inmediatamente después de | envase para mantener la | plastico.

de los recipientes se
realiza en un recinto

la agitacion, para evitar la
contaminacion.

inocuidad del producto.




estéril, hay que tener
mucha higiene.

Etiquetado

En los envases vy
etiquetas figurar la

denominacién del
producto, cantidad
neta de producto,

fecha de caducidad,
condiciones especiales
de conservacion y lote
de fabricacion.

Figurar la denominacion
del producto, cantidad neta
de producto, fecha de
caducidad, condiciones
especiales de conservacion
y lote de fabricacion.

Se denomina el producto,

cantidad neta de
producto, fecha  de
caducidad, condiciones
especiales de

conservacion y lote de
fabricacion.







