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RESUMEN

El trabajo realizado, se fundamenté en la definicién del grado de avance de los programas
pre-requisito para la implementacion del Plan de Andlisis de Riesgos y Puntos Criticos de
Control, en la elaboracion de la cajeta de leche producida por la Comercializadora Berlau
S.A. Roselld. (Ver Anexo 1)

Al no contar la Empresa con ningln programa pre-requisito bien implementado, se efectto
un sondeo para determinar las deficiencias y fortalezas de los procedimientos aplicados,

antes de llevar a cabo el proceso.

Se procedié a evaluar al personal involucrado en la elaboracion del producto, para
determinar como aplicaban las Buenas Précticas de Manufactura (BPM) (ver tablas 5.2 y
5.3). Luego, se elabord un Manual de Précticas Operacionales.

Se considero necesario indicarle a la Empresa la importancia de establecer el programa de
realizacién y verificacion de Procedimientos Estandar de Operaciones de Limpieza (SSOP),
para las distintas areas y equipos, para reducir las posibles fuentes de contaminacion que
arriesguen la calidad e inocuidad del producto.

Otro programa, que debe ser establecido son los Procedimientos Operacionales Estandar
(SOP), que mejora la toma de decisiones, al presentarse problemas en los procesos de

recepcion y almacenamiento de materia prima, de elaboracion y despacho del producto.

Se elaboré el Programa de Aprobacion de Proveedores (PAP), basado en la obtencién de
informacion sobre la materia prima y materiales de empaque, utilizados en el proceso

productivo.



The work done during this Practice, was based on the definition of the stage of
development of the pre-requisite programs for the stablishment of the HACCP, in the milk

sweets procesing produced by Comercializadora Berlau S. A Rosello (refer no annex 1).

Since the company did not count with a clearly established pre-requisite program, the next
step was to take soundings in to help determine the deficiencies and the strengths of each

one of the applied procedures, before the processing has begun.

The first step was to evaluate the personnel involved in the sweets’ process, with the
objective of finding out how Good Manufacturing Practices are put into practice (refer to
tables 5.2 and 5.3). Another aspect evaluated in this case was the building’s distribution and

condition.

It was considered as necessary to indicate to the Company the importance of the
establishment of a SSOP, for the different areas and groups of the company, with the final
objective of reducing the possible contaminations focus which can put into risk the quality

and innocuousness of the product.

Other program needed to be established is SOP, which gives the orientation for better
decisions when problems in the raw material’s reception and storage presents, as well as in

the processing and dispatch of the final product.

Finally, a PAP was elaborated; it is based on the information obtained on raw material and

storage material used during the milk sweets process.

Palabras claves: Manual de Practicas Operacionales, Procedimientos Estandar de

Operaciones de Saneamiento, Procedimientos Operacionales Estandar, Programa de

Aprobacion de Proveedores.
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I . INTRODUCCION

A. EL PROBLEMA'Y SU IMPORTANCIA.

La Comercializadora Berlau S.A. Rosell6 no ha capacitado a los operarios, para que tengan
un criterio de decision al momento de presentarse alguna alteracion durante la recepcion de
la materia prima, proceso, almacenamiento y distribucion del producto o variaciones en las
condiciones de manejo de éstos. Ademas, cuentan con nociones muy basicas sobre
inocuidad y calidad alimentaria. Debido a estas deficiencias, el operario no cuenta con las

herramientas suficientes para desarrollar una cajeta de alta calidad e inocua.

La capacitacion y concientizacidon que se logre establecer con la implementacion de estos
programas pre-requisito, van a generar resultados positivos en la produccion, vida util e

inocuidad del producto.

B. ANTECEDENTES DEL PROBLEMA.

La calidad de la materia prima, al igual que la incorporacion que le dé a los programas pre-
requisito, son factores muy importantes que tendran efecto sobre las caracteristicas del
producto final. Esto influird notablemente sobre la aceptacion que tengan los productos de
la Comercializadora Berlau S.A. Rosello, por parte del consumidor. Este aspecto, es muy
importante para lograr el éxito de la empresa en el mercado nacional al generarse mayores
ganancias economicas, posecionamiento y por ende, poder desarrollar sus actividades con

mayor eficiencia y dinamismo.

Dentro de los problemas que se presentaron en la Empresa, esta el caso del azicar que a
veces, contiene un mayor porcentaje de agua al ser utilizado con regularidad en el proceso

de elaboracion de la cajeta de leche de rombito. Esta situacion promueve que la



formulacién no sea reproducible, lo que genera que la calidad de este producto sea
inestable. Otra situacién que se da es que no se cuenta con un método para el analisis de la
leche, que logre determinar alteraciones que se puedan presentar en su composicion. Por lo
tanto, al ser ésta la materia prima basica para el proceso productivo de la Empresa, se

considera importante su control de calidad.

C. OBJETIVOS.

1. General:

» Implementar los programas de pre-requisitos para la implementacion del plan
HACCP, en la elaboracion de la cajeta de leche (rombitos) producida por la

Comercializadora Berlau S.A. Rosello.

2. Especificos:

» Implementar el programa de Procedimientos Operacionales Estandar (SOP), en la

Comercializadora Berlau S.A. Rosello.

= Implementar el programa de Procedimientos Estdndar de Operaciones de
Saneamiento (SSOP), para el proceso de la cajeta de leche conocida como rombito de

leche.

= Implementar el programa de Buenas Practicas de Manufactura (BPM), que debe ser
aplicado en el proceso productivo de la cajeta de leche en la Comercializadora Berlau
S.A. Rosello.

= |Implementar un Programa de Validacion de Proveedores (PAP), para un suministro

seguro de materia prima.



D. ANTECEDENTES.

A. Resefia Histdrica de la Empresa

Comercializadora Berlau S.A. es una empresa que se dedica a la fabricacién y distribucién

de productos alimenticios.

Nacio en 1983, en una casa en la ciudad de Cartago, dos hermanos y actuales accionistas
iniciaron una pequefia industria familiar dedicada a la fabricacion de cajetas caseras, con el
fin de lograr un mayor ingreso para el grupo familiar que conformaban junto con el resto de

su familia.

Conforme paso el tiempo, esta industria, fue creciendo hasta establecer la empresa actual,

ubicada en la Zona Industrial de Ochomogo de Cartago.

Inicialmente, la actividad comercial de esta Empresa se centraba en la elaboracion de la
cajeta de leche de forma redonda. Este producto se vendia a los vecinos del Barrio Los
Angeles de Cartago, que era donde estaba ubicada la Empresa. El producto tuvo una buena

aceptacion y comenzo a venderse en las pulperias de Cartago.

En 1985, se adquirié el primer vehiculo, con el cual aument6 su potencial de distribucion,
de manera tal que, al finalizar ese afio, ya se vendian las "Cajetas Rosell6" en los

principales negocios del Canton Central de Cartago.

El afio 1986 fue muy importante para esta Empresa, ya que durante el mismo se consolidd
dicho producto en un mercado de poca competencia. La provincia de Cartago durante
dicho afio y el Gran Area Metropolitana al siguiente, se convierten en el mercado de las

"Cajetas de Cartago", como en su oportunidad se les denomino por parte del consumidor.



A partir de esa época la actividad de la Empresa se concentra en el desarrollo de nuevos
productos y nuevos mercados. Esto conlleva una serie de actividades administrativas, que
tienen que ver con la planeacion, organizacion, direccion y control de una empresa que
empezaba a salirse de lo que hasta la fecha habia sido una actividad familiar. La necesidad
de contratar personal fue el factor que transformé la empresa familiar a una empresa

industrial en pleno crecimiento y con un futuro prometedor de buenos logros.

B. Productos

En la actualidad, la Empresa fabrica cajetas de leche y de coco. A finales de 1998,

comenz0 a fabricar dulce de leche para consumo industrial y doméstico.

C. Mercado

La marca Rosell6 tiene su principal mercado en las cadenas de supermercados, mediante

los cuales llega a diferentes tipos de consumidores.

Con el desarrollo del dulce de leche, la Empresa incursioné en un nuevo segmento de

mercado, ya que este producto se empezd a vender al por mayor en un mercado especifico.

D. Organizacion de la empresa.

La Comercializadora Berlau S.A. Rosell6, es un una empresa privada tipo sociedad

andénima.

El modelo de administracidn se basa en una estructura piramidal, de orden jerarquico (Junta
Directiva, Gerente General y Gerentes de Departamentos), el cual se puede observar en el

anexo 2.



La organizacion de la empresa estd conformada por tres departamentos: Financiero,

Mercadeo y Produccién.

El Gerente General, se encarga de llevar el control de la produccion, trata de minimizar los
costos y busca la aplicacion de nuevas técnicas de produccion, para tratar de mejorar adn

mas su posicion en el mercado de las cajetas de leche.

Todas las lineas de produccion, estan bajo el cuidado y responsabilidad de un Supervisor de
Planta; velando porque todos los operarios realicen su trabajo de una manera eficiente y
responsable. Si se presenta cualquier dificultad en el proceso de elaboracion de cualquiera
de sus productos, se debe notificar al Gerente General para buscar la solucion mas rapida y

eficaz.



I1. REVISION LITERARIA.

A. Conceptos basicos sobre calidad y control de calidad.

1. Calidad.

La calidad corresponde a una percepcion relativa y siempre se relaciona con expectativas
basadas en experiencias anteriores. Desde el punto de vista de los consumidores, mientras
el producto les dé la misma satisfaccion entre dos periodos consecutivos de compra, se
considerara que es de calidad estable. Otros comparan un producto local con el mismo
articulo importado e invariablemente llegan a la conclusion de que el producto importado
es mejor que el fabricado localmente. Pero cuando existe un mercado de vendedores, la
calidad puede sencillamente equipararse a disponibilidad. (Centro de Comercio
Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

Algunos consumidores pueden evaluar la calidad desde el punto de vista de la popularidad
de una marca. EIl producto conocido y ensayado es el que normalmente suscita una
reaccién positiva en el consumidor; se concede una prima al prestigio o reputacion tanto de
la marca del producto como del nombre del fabricante. (Centro de Comercio Internacional
UNCTAD/GATT, 1991)

También, desde el punto de vista del productor, la calidad puede tener distintos
significados. Para grandes fabricantes conocedores del prestigio de su nombre y de las
consecuencias que puede tener el fracaso de un producto, calidad significa que éste sea
confiable. Esto guarda relacion con la constancia con que un producto puede dar
satisfaccion al usuario entre un periodo de uso y el siguiente. Puede darse el caso de que la
confiabilidad de un producto no inquiete a pequefios productores que fabrican bienes para

los que existe una demanda, sin importar las variaciones de sus caracteristicas; mientras el



producto se venda al precio establecido, el productor mantendrd su actividad. Esta
mentalidad puede mantenerse hasta que se vea rechazado un volumen considerable del
producto, rechazo que puede hacer al fabricante consciente de la necesidad de su
confiabilidad.

2. Control de calidad.

El control de calidad se puede definir como el mantenimiento de las caracteristicas
especificadas del producto acabado cada vez que éste se fabrica. Implica un control eficaz
de las materias primas y de los procesos de produccién. Harrington (1986), afirma que
"control de calidad es hacer bien las cosas la primera vez y después todas las veces". Este
lema implica que es preciso evitar errores en la seleccion de las materias primas y en el
procesado, si se quiere prevenir todo defecto del producto acabado. Si en todo momento se
satisfacen las especificaciones de las materias primas y los requisitos del procesamiento, el
resultado sera un producto de calidad constante y no sera necesario rechazar ninguna parte
de la produccidn por presentar caracteristicas variables. (Centro de Comercio Internacional
UNCTAD/GATT, 1991)

3. Control total de la calidad y papel de la gerencia.

La funcién general del control de calidad consiste en conseguir que un producto mantenga
su adecuacion de uso. Por parte del fabricante, lo mas importante es que sepa prevenir los
defectos del producto, mejorar su calidad, prever un efectivo programa de Control de
Calidad y desarrollar un sistema eficiente de vigilancia de la calidad. Lo méas importante es
la propia operacion manufacturera y el uso integrado de mano de obra, materiales, métodos
y maquinas (las cuatro M). Para conseguir un uso eficiente de las cuatro M lo mas facil sera
implantar un sistema de Control Total de la Calidad. (Centro de Comercio Internacional
UNCTAD/GATT, 1991)



Cuando ya se ha implantado un sistema de Control de Calidad, serd posible iniciar la
coordinacion de todas las actividades de la empresa mediante un sistema de Control Total
de la Calidad. Para que este sistema tenga éxito, es preciso que se retnan dos condiciones:
que ya exista una buena estructura organica para las actividades de Control de Calidad y
que, tanto la direccion como los trabajadores estén bien predispuestos a aceptar nuevas

responsabilidades para mejorar las relaciones laborales.

3.1. Papel de la gerencia.

La basqueda de calidad consiste, esencialmente, en un ciclo de actividades que la gerencia
debe comprender bien y apoyar a fondo. EIl desarrollo de un sistema de Control de Calidad
en una organizacion depende en gran parte del interés y apoyo de la direccion. La medida
en que la gerencia dé apoyo a los programas de Control de Calidad, puede estar
determinada por su conviccion en cuanto a la importancia de la calidad. Las tres fases

principales de la implementacion de un sistema de control de calidad son:

a) Compromiso de la gerencia con la implementacion del sistema de control de la
calidad.
b) Analizar la situacion de la empresa.

c) Puesta en practica del programa de control de calidad.

La primera fase exige que se venda a la gerencia la idea del control de calidad. Aun son
muchas las pequefias empresas procesadoras de alimentos en paises en desarrollo que no
practican de forma consciente el control de calidad. Es necesario que los directores
(propietarios) se convenzan de la importancia que tiene el control de calidad. (Centro de
Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

Una forma de dar a conocer a la gerencia la importancia que tiene el control de calidad es



analizar los efectos que las practicas de la empresa tienen sobre la calidad del producto.
Una evaluacion del volumen y el valor de los productos rechazados, reprocesados o
devueltos, puede tener efectos bastante drésticos. La medicion de lo que la empresa pierde
a lo largo del tiempo a causa de producciones defectuosas puede estimular el interés por el
mejoramiento de la calidad. Por ultimo, el comparar el rendimiento de la empresa con el de
cualquier otro competidor de éxito puede inspirar un deseo de mejora. (Centro de Comercio
Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

3.1.1. Ciclo de la calidad.

Un fabricante de alimentos decide fabricar un producto sobre la base del conocimiento que
tiene de las necesidades de los consumidores. De hecho son esas necesidades o
preferencias las que se utilizan para preparar las especificaciones que van a servir de guia
para la preparacion del producto. Con ayuda de métodos de evaluacion sensorial, se
prepara un perfil de producto, es decir, la descripcion en términos cuantitativos de las
caracteristicas sensoriales criticas del producto. Asi, por ejemplo, si se llega a la
conclusion de que los consumidores desean hojuelas de banano, sera preciso proceder a una
evaluacién descriptiva y cuantitativa de las caracteristicas que el consumidor desea hallar
en ese producto. Esta evaluacion, o perfil de producto, comprendera las propiedades de
color, olor, gusto y textura de las hojuelas. (Centro de Comercio Internacional
UNCTAD/GATT, 1991)

Un procesador de alimentos ha de darse cuenta de la importancia que tienen ciertos
atributos criticos del producto alimenticio descrito en su perfil. Al irse desarrollando el
producto se deberan estudiar detenidamente los atributos y, si es posible medirlos. Esto
podria conducir a la eleccion de procedimientos de prueba que permitan determinar la
calidad del producto deseada. Mas adelante, esos procedimientos podrian servir de guia
para la seleccion de pruebas de control de calidad aplicables a la vigilancia de

caracteristicas de calidad criticas. Los datos obtenidos mediante esas pruebas deben



registrarse. Cuando se planteen problemas en relacion con defectos de un producto, como
parte de las funciones de registrar esos datos, se podra determinar con exactitud el origen de
estos. Muchas veces, un buen sistema de comunicacion puede evitar que aparezcan

problemas de defectos de calidad.

3.1.2. Lugar del control de calidad en la organizacion.

El ciclo de desarrollo de la calidad es aplicable a todas las empresas, sin importar su
tamafio. Su puesta en practica variara de unas empresas a otras, segin su grado de

complejidad.

En una pequefia empresa, el Control de Calidad es una mas de las responsabilidades del
propietario. A medida que va aumentando el tamafio de la empresa, el Control de Calidad
logra obtener independencia del resto de las operaciones de produccién. El control de
calidad se practica en cierta medida incluso en las empresas de tipo familiar y las pequefias
empresas. Los controles aplicados en esos niveles pueden ser un secreto que sélo conoce el
empresario-propietario, que es al mismo tiempo fabricante-supervisor y controlador de
calidad. (Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

El ciclo de desarrollo de la calidad es util para todas las empresas, sea cual fuere su tamafio.
El grupo de gerencia que no se dé cuenta de la utilidad del ciclo, puede descuidar las

reacciones del consumidor ante los productos de la empresa.

El conjunto de consumidores individuales tiene un papel fundamental en la supervivencia
de un producto en un mercado competitivo. Nunca sera prudente que un fabricante ignore

los deseos de los consumidores.

El facilitar a los usuarios, bienes que satisfagan constantemente sus necesidades, asegura la
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repeticion de las compras. En cambio, el abastecer productos de calidad variable, terminara
sin duda alguna por provocar la pérdida de la confianza de los consumidores. Una
direccién que no conozca o aplique el ciclo de desarrollo de la calidad serd incapaz de
expansion. El ciclo tiene una importancia fundamental para el éxito mantenido de las
operaciones de fabricacion. (Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

4. Funciones principales del control de la calidad.

El control de calidad puede realizarse o bien como una funcion de inspeccion o bien como
una actividad integrada en la compafila. Cada uno de estos sistemas ha sido puesto en

practica, de forma consciente o inconsciente, por muchas empresas.

4.1. Funcién de inspeccion.

Algunas empresas manufactureras consideran que el control de calidad consiste,
simplemente, en conseguir una produccion en la que haya el minimo numero de articulos
defectuosos. Se toleran variaciones entre esos articulos en la medida en que no perturben
las funciones para las que han sido producidos. El control de calidad consiste,
simplemente, en suprimir materias primas defectuosas y al final del proceso de produccion,
retirar los productos acabados que tengan defectos, lo cual genera un alto costo en la
produccion. (Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

4.1.1. Enempresas pequefas y medianas.

Las observaciones muestran que, cuanto mas pequefia es la empresa, mas depende de la
inspeccion como instrumento para juzgar la "adecuacién al uso™ del producto. Las materias
primas se aceptan de los abastecedores sin considerar si satisfacen los requisitos. Después,
los materiales inadecuados se retiran y utilizan con otro fin, o sencillamente se desechan.
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En las industrias familiares, se encarga de esta eliminacion una persona con experiencia,
que lo hace a simple vista; no utiliza ningun tipo de instrumento o método de muestreo ni
técnicas cientificas de evaluacion sensorial. En estas empresas, la inspeccion es el Gnico
medio utilizado de control de calidad y, cuando se realiza al final del proceso de
produccion, se considera que es una forma de evitar que salgan a la venta productos
defectuosos. (Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

4.2. Funcién integrada.

El control de calidad se puede considerar como una funcion integrada, que esta conformada

por actividades de prevencion, planificacion y vigilancia (PPV).

4.2.1. Prevencion.

"Mas vale prevenir que curar”. Este proverbio describe a la perfeccion la funcion del
Control de Calidad. Por su propia naturaleza, el proceso de fabricacion es consecutivo.
Cada fase del proceso es un costo que se agrega al producto terminado. Un producto
defectuoso no se podrd vender, por lo que no proporcionara el beneficio que se espera del
costo de su produccion. Por lo tanto, una funcion primordial del Control de Calidad es
tratar de evitar la presencia de defectos en cualquier etapa de la produccion. Por esto, es
necesario evaluar los métodos de produccion y determinar cuales son los puntos criticos.
Es esencial prestar una atencion rigurosa a las especificaciones aplicables a las materias

primas y a los requisitos del proceso.

4.2.2. Planificacion.

En todo proceso de fabricacién se deben contemplar las cuatro M, o sea, mano de obra,

materiales, maquinas y metodos. Ademas, éstas deben estar integradas eficazmente. Un
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proceso no puede desarrollarse bien, si no se utilizan las cuatro M para alcanzar una meta
concreta. Es preciso que quede bien clara la direccion que se va a tomar y que se
comprenda bien qué métodos van a utilizarse. Sin embargo, para ello es imprescindible una
buena planificacion. (Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

Si el objetivo consiste en mantener ciertas caracteristicas del producto y por consiguiente,
dar una satisfaccion constante al consumidor, debera fijarse un plan estructurado para la red
que se ha de requerir para alcanzar esa meta. EIl plan comprendera la totalidad del proceso
de produccion y su complejidad dependerda de lo complicado que sea el esquema de

fabricacion.

4.2.3. Vigilancia.

El éxito de un programa de Control de Calidad, depende de cémo se realicen los sistemas
de vigilancia. Se puede describir la vigilancia como la actividad destinada a la evaluacion
objetiva 0 al seguimiento de la evolucion del programa de Control de Calidad. El
mantenimiento de la adecuacion al uso del producto, se asegura mediante un sistema de

vigilancia efectivo. Un programa eficaz de vigilancia ha de reunir los siguientes requisitos:

= Meta o fin bien definido y que se base en requisitos del consumidor, o sea en la
identificacion de las caracteristicas del producto que desean los usuarios como
receptores finales potenciales.

= La cuantificacion de los atributos identificados con ayuda de métodos de evaluacion
sensorial y pruebas fisicoquimicas.

» Una eficaz utilizacion de mano de obra, materiales, maquinas y métodos.

= Una evaluacion continua de los resultados de las actividades puestas en practica

frente a las expectativas.
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Es preciso insistir en que si la empresa no tiene una organizacion estructurada para el
control de calidad, el sistema de vigilancia no funcionard. (Centro de Comercio
Internacional UNCTAD/GATT, 1991)

B. Origen.

El HACCP fue desarrollado, inicialmente, en los primeros tiempos del programa espacial
tripulado de los EE UU como un sistema de control de la seguridad microbioldgica, dado
que era vital garantizar que los alimentos para los astronautas fueran seguros. En aquellos
tiempos, la mayoria de los sistemas calidad y seguridad de los alimentos estaban basados en
el analisis del producto final, pero se comprobd que solo analizando el 100% de los
productos se podia asegurar que eran seguros, un método que obviamente no habria
funcionado dado que todo los productos habrian sido destruidos. En vez de esto, se pudo
comprobar que para producir alimentos seguros era necesario un sistema preventivo que
ofreciera un nivel de confianza alto y de este modo naci6 el Sistema HACCP. (Mortimore,
S.; Wallace, C.; 1995)

La Compafiia Pillsbury unida con la NASA vy los laboratorios del ejército de los EE UU,
fueron disefiando este sistema. Su desarrollo se basé en el sistema de ingenieria llamado:
Analisis de Fallos, Modos y Efectos (FMEA, del inglés Failure, Mode, and Effect Analysis)
el cual, antes de establecer los mecanismos de control observa, en cada etapa de un proceso,

aquello que puede ir mal junto con las posibles causas y los efectos probables.

El HACCP tiene similitudes con el FMEA, ya que busca los peligros o aquello que pueda ir
mal, pero en lo estrechamente vinculado con la seguridad alimenticia. Entonces, se
instauran los mecanismos de gestion y control destinados a garantizar la seguridad del

producto y su inocuidad para el consumidor.
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C. Significado e importancia del HACCP.

HACCP son las siglas de Hazard Analysis Critical Control Points en inglés (Analisis de
Riesgos y Puntos Criticos de Control en castellano). Se cita y escucha frecuentemente,
tanto en conferencias como en las propias industrias, pero también es a menudo mal
entendido y deficientemente aplicado en la practica. Aquellos que no estan familiarizados
con el HACCP, a menudo piensan erréneamente que es un sistema complicado y dificil,
gue debe ser dejado a los expertos. Es verdad que se requiere de cierta experiencia para
desarrollar el HACCP, pero ésta no es mas que un conocimiento profundo de los productos,
materias primas y procesos de fabricacion, junto con el conocimiento de aquellos factores
gue puedan suponer un riesgo para la salud del consumidor. En si mismo el HACCP no es
mas que un sistema de control lI6gico y directo, basado en la prevencién de problemas: una

manera de aplicar el sentido comdn a la produccidén de alimentos seguros.

El HACCP es un elemento clave tanto en la gestion integral de los productos como en un
sistema de Buenas Practicas de Manufactura. Por lo tanto, brevemente se puede decir que
para aplicar este sistema, es necesario tomar en cuenta las etapas que se mencionan a

continuacion:

= observar el proceso/producto de principio a fin;

= decidir donde pueden aparecer los riesgos;

= establecer los controles y vigilarlos y darles seguimiento;

= escribirlo todo y guardar los registros;

= asegurarse que sigue funcionando eficientemente, a través de una auditoria
periddica. (Mortimore, S; Wallace, C; 1995)

Como el HACCP es un método eficaz y reconocido, se obtendra la confianza de los clientes
en lo concerniente con la seguridad de los productos y les indicara que se es una empresa
profesional que toma en serio sus responsabilidades. Con el HACCP se demostrara el
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cumplimiento de la legislacion sobre seguridad e higiene de los alimentos, el cual es un
requisito legal en muchos paises. Para llevar a cabo el HACCP se necesita implicar al
personal de la empresa con diferente formacion, esto hace que todo el mundo tenga el

mismo objetivo primordial: la seguridad es mas importante que cualquier otra cosa.

D. Proposito de la utilizacion del plan HACCP.

Entre las industrias alimentarias, la seguridad y calidad de los productos debe considerarse,
sin ninguna duda, un reto dirigido a una mayor competitividad y posicionamiento en el
mercado. Que un alimento sea seguro es, frecuentemente, uno de los requisitos que no
siempre se incluye en muchas de las especificaciones del cliente. Esto es evidente y no es
negociable a diferencia de otras caracteristicas del producto (aspecto, sabor, costo). Los
consumidores esperan alimentos seguros y la industria alimentaria tiene la responsabilidad

de cumplir con esas expectativas. (Mortimore, S; Wallace, C.; 1995)

Los alimentos deben cumplir con los requerimientos de seguridad y calidad que el cliente
exija. El mercado de comercializacion de una empresa determinada puede ser tanto en el
ambito nacional como internacional. Por lo que, el nivel de competencia que se debe de
enfrentar es muy grande, de ahi la importancia de contar con sistemas, y normas de calidad
adecuadas como los 1SO 9000, BPM, SSOP y HACCP. Con la implementacion de éstas,
una empresa puede disminuir los riesgos que se le presenten, principalmente, porque
sistemas como el HACCP identifican los riesgos antes que éstos se den. Ademas, crea las
herramientas de control para estos riesgos y sus medidas correctivas, en caso de que el

control se salga de los limites. (Coico, C.; Echenique, F.; 2001)

El HACCP es un sistema Idgico, muy efectivo y de bajo costo, que permite lograr mejores
decisiones con respecto a seguridad del producto. Ademas, proporciona a los fabricantes
de alimentos, mejor seguridad y control sobre sus procesos, que las pruebas del control
tradicional de calidad. Este también puede ser utilizado para manejar problemas de calidad
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y demostrar que el proceso esta bajo control. Ademas de ser un sistema con reconocimiento
nacional e internacional, considerado como la forma méas econdmica de controlar

problemas de intoxicacion de alimentos. (Coico, C.; Echenique, F.; 2001)

E. Ventajas del HACCP.

El sistema HACCP ofrece varias ventajas en comparacion con los procedimientos actuales

como por ejemplo:

= Se concentra en evitar el riesgo de contaminacion de los alimentos
= Se basa en principios cientificos solidos.

= Permite mayor eficacia y efectividad en la supervision gubernamental,
principalmente porque a través del registro, los inspectores pueden evaluar el
grado de cumplimiento de las disposiciones sobre inocuidad de los alimentos
durante un periodo de tiempo establecido, que no se implemente para un dia

determinado.

= Asigna, como es debido, a la industria de elaboracion y a los distribuidores la
responsabilidad de la inocuidad de los alimentos.
= Ayuda a la industria alimentaria a competir mas eficazmente en el mercado

mundial.

F. Etapas preliminares y programas pre-requisito del plan HACCP.

Desde el primer uso del sistema de Analisis de Riesgos y Puntos Criticos de Control
(HACCP, (por sus siglas en inglés)) en las plantas de alimentos en los Estados Unidos,
veinticuatro afios atras, se ha aprendido que el desarrollo y la implementacion del HACCP
no pueden ser exitosos, si el mismo se establece como un programa aislado. EI HACCP es

un sistema administrativo construido sobre una base firme de componentes cruciales de
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inocuidad alimentaria e higiene, conocidos como programas pre-requisito. Para ser
efectivo, el HACCP depende, ademas del compromiso de la Alta Gerencia, del grado de
desarrollo de la educacién del empleado y los programas de adiestramiento, y de un
completo entendimiento de los riesgos bioldgicos, quimicos y fisicos y su control en los
alimentos. (Anzueto, C.; 2000)

Los programas pre-requisito, en que se debe basar la implementacion de un plan HACCP

son:

Procedimientos Operacionales Estandar (SOP).
Procedimientos Estandar de Operaciones de Limpieza (SSOP).

Buenas Précticas de Manufactura (BPM).

Eal A

Programa de Aprobacién de Proveedores (PAP).

El HACCP permite identificar riesgos especificos y medidas preventivas para su control
con el fin de garantizar la inocuidad e higiene de los alimentos. Se utiliza para evaluar los
riesgos y establecer sistemas de control que se orienten hacia medidas preventivas, en lugar
de basarse principalmente en el analisis del producto final. Todo sistema de HACCP es
capaz de adaptarse a cambios tales como los progresos en el disefio del equipo o en los

procedimientos de elaboracion o las novedades tecnologicas.

Otra definicion igualmente valida, es la siguiente: “es una estrategia de prevencién para
controlar todos los factores que afectan la seguridad y calidad de los alimentos, es decir es
una estrategia de aseguramiento de calidad preventiva dirigida a todas las areas de
contaminacion, sobrevivencia y crecimiento de microorganismos”. (Coico, C.; Echenique,
F.; 2001)

En la actualidad se presentan incidentes por el retiro de productos del mercado y brotes de
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enfermedades provenientes de los alimentos causados por la contaminacion con Listeria
monocytogenes, Escherichia coli 0157:H7 y otros patdgenos; lo que recuerda que
garantizar la inocuidad de los alimentos requiere de una continua atencién por parte de las
gerencias y del personal en las empresas procesadoras y manipuladoras de alimentos.
Debido a que los programas pre-requisito juegan un papel muy importante en la reduccion
de riesgos y peligros potenciales a la salud, antes de desarrollar e implementar un plan
HACCP, todas las personas relacionadas con las operaciones en una industria alimenticia
deben:

= Estudiar y evaluar las condiciones actuales de operacion en la empresa.
= Evaluar las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
= Fortalecer otros programas pre-requisito (SOP y SSOP).

No es casualidad que las regulaciones internacionales exijan el cumplimiento de estos pre-
requisitos junto con las disposiciones para el HACCP. El buen cumplimiento de este
programa afecta, directamente, el ambiente del proceso sobre el que se realiza el HACCP, y
si no se tiene control previo sobre las condiciones ambientales, la implementacion del
HACCP no se podria realizar. (Gonzélez, R.; 1999)

Es importante mencionar, que un plan HACCP no es el mismo para todos los diferentes
procesos productivos de una industria alimenticia. Pero las BPM y el SSOP, se aplican de

la misma manera en los diferentes procesos productivos.

1. Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

Desde épocas antiguas la alimentacion es un area de interés comercial para la humanidad.
La seguridad alimenticia fue discutida de varias maneras en muchas sociedades. En la
India, las buenas practicas de manufactura fueron parte integral de nuestras caracteristicas
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culturales y sociales, e ideadas para cuidar los requerimientos de seguridad en los
alimentos. Desde la nifiez, se ha inculcado en las personas buenas précticas higiénicas tales
como el lavarse las manos antes de tomar algun alimento, no tener utensilios sucios en la
cocina, etc. Estos métodos son efectivos e incluso validos en la era de la ciencia moderna.
Tradicionalmente, la sociedad india es muy conciente en lo que se refiere a las medidas
higiénicas. En afos recientes, debido al aumento de la comercializacion y la adopcion de
habitos antihigiénicos, por formas indebidas de obtener ganancias y falta de recursos
disponibles de las personas en el negocio de alimentos, unido con la contaminacién
ambiental, la higiene en los alimentos se ha convertido en un gran tema de importancia en

el comercio internacional. (Food and Drug Administration, 2001)

La seguridad alimentaria, se ha convertido en un tema de gran interés para todo el mundo
en el comercio de alimentos, al publicarse en 1996 el Reglamento del FSIS (Food Safety
and Inspection Service) de los Estados Unidos sobre la reduccion de patdégenos con el
HACCP, en el que se combinan los conceptos del Sistema de Analisis de Riesgos y Puntos
Criticos de Control, con los requerimientos escritos de la FSIS sobre los Procedimientos
Estandar de Operacion de Saneamiento (SSOP). Sin embargo, el HACCP y el SSOP son
solo parte del sistema total de seguridad alimentaria; siendo las Buenas Practicas de
Manufactura la base para la creacion del HACCP y del SSOP. Es importante tener claro la
relacion entre los planes de SOP, SSOP, BPM y el HACCP para el cumplimiento de varias

regulaciones en seguridad alimentaria.

El ser humano esta involucrado en todas las etapas para la obtencién de los alimentos
(produccion, cosecha, empaque, transporte, carga, descarga, etc.). Estas son fuentes de

contaminacion, si no se realizan con los cuidados requeridos.

Las enfermedades relacionadas con los alimentos, son transmitidas, principalmente, por la
via oral. Aunque las condiciones que presentan los alimentos crudos pueden servir como

un buen medio para el desarrollo de una gran variedad de organismos, tales como virus,
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bacterias, protozoos, hongos, y gusanos parasitos. Sin embargo, seria de grave cuidado la

presencia de bacterias patdgenas, tales como E. coli 0157:H7.

Los métodos directos para la reduccién de los riesgos en la produccién de alimentos, las
operaciones de cosecha y distribucion, tienen que empezar con buenas practicas de
manufactura e higiene. Por lo tanto, la aplicacion de un programa de sanidad e higiene
deberia estar enfocado en los operarios, ambiente de trabajo, servicios de planta y

transporte del producto.

Los programas pre-requisito de BPM abarcan lo bésico, pautas universales y los
procedimientos que controlan las condiciones de operacion dentro de parametros
establecidos y, a su vez, aseguran condiciones favorables para la produccion de alimentos
seguros. Estos difieren de los sistemas HACCP, los cuales se enfocan en los puntos criticos
de control en el proceso de manufactura que afectan la seguridad de los alimentos. Ademas
de las BPM, los programas pre-requisito pueden incluir sistemas tales como los
Procedimientos Estandar de Operaciones de Saneamiento (SSOP), la Investigacion de
Reclamos, Programas de Rastreo y Retiro de Productos del Mercado (PRRPM), Programas
de Aprobacién de Proveedores (PAP), Programas de Capacitacion del Personal, entre otros.

2. Sistema de Procedimientos de Operaciones de Limpieza (SSOP).

Las nuevas regulaciones de HACCP para la industria alimenticia, especifican que toda
operacion relacionada debe desarrollar, por escrito, e implementar procedimientos estandar

de operacion relacionadas con la limpieza (SSOP).

La regulacion del FDA para productos alimenticios, indica de manera especifica las 8 areas
siguientes en las que deben tomarse ciertas acciones para controlar y monitorear las

condiciones y practicas de limpieza referidas en la parte 110 de Cédigo de Regulaciones
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Federales (BPM), debiendo desarrollar SSOP para cubrirlas:

= |nocuidad y seguridad del agua.

= Superficies de contacto con el alimento.

= Prevencion de la contaminacion cruzada.

= Mantenimiento de instalaciones sanitarias.

= Proteccion de adulteracion.

» Etiquetado, almacenaje y uso de compuestos toxicos.
= Condiciones de salud de los operarios.

= Control de plagas. (Anzueto, C.; 2000)

Es cada vez mas comun y recomendable utilizar estos lineamientos en toda industria
procesadora de alimentos, ain cuando no exista regulacion HACCP para las mismas. Esto
aplica también para los Sistemas Operativos de Procedimientos, no necesariamente

relacionados con la limpieza.

Toda empresa que desea certificarse con el HACCP debe establecer un sistema de
procedimientos operativos de saneamiento. Este sistema establece practicas de limpieza y
desinfeccion, procedimientos paso a paso, productos quimicos, equipo de seguridad,
personal, calendario de tareas diarias, calendario maestro y un control de realizacion y
verificacion. Este sistema es de suma importancia para mantener un programa de calidad
eficaz donde la empresa pueda originar un producto terminado de buena calidad e inocuo al
consumidor. Cuando este sistema es bien disefiado e implementado, es de gran utilidad para

controlar peligros y le da mayor seguridad al producto. (Campos, O.; 2000)

El SSOP debe ir de la mano de un buen plan de BPM, para lograr un mayor control

higiénico de los productos. (Rivera, E.; Velasquez, C.; 1996)

La finalidad de establecer normas de higiene y sanidad en un proceso alimentario se
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describe a continuacion:

= Alargar la vida util del producto al evitar la presencia de microorganismos
indeseables.

= Obtener un alimento apto para el consumo humano.

= Evitar intoxicaciones e infecciones debidas al consumo de alimentos.

= Aumentar la eficiencia en todas las operaciones de la planta.

= Facilitar el mantenimiento del equipo.

= Mejorar la seguridad laboral.

= Aumentar la aceptacion de los productos por parte del consumidor, lo que
implicitamente va a aumentar las ventas.

= Mejorar el manejo de las plagas.

G. Otros pre-requisitos complementarios para un plan HACCP.

1. Procedimientos Operacionales Estandar (SOP).

El SOP son Procedimientos Operacionales Estandar que incluyen criterios de recibo,
rechazo, almacenamiento, rotacién, separacién, eliminacion y cuidados especiales de
materia prima, también de criterios relacionados al proceso, almacenamiento, despacho,
segregacion, eliminacion del producto terminado. Ademas, con este sistema se tiene un
conocimiento detallado de como se debe monitorear, verificar, llenar registros, la toma de
muestras para los analisis quimicos y microbiolégicos y, en fin, una serie de puntos a

conocer en el manual SOP. (Campos, O.; 2000)

2. Programa de Aprobacion de Proveedores (PAP).

Cada empresa debe garantizar que sus proveedores cumplan con las BPM y cuenten con

programas de inocuidad y sanidad de los alimentos, pudiendo verificar dichas condiciones
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como parte del desarrollo y aprobacion de los mismos.

Todos los proveedores deberan estar aprobados en cuanto al cumplimiento con las BPM y
otros sistemas (incluyendo el HACCP) y por su capacidad para producir un producto
especifico. Auditar los programas de control del proveedor (programas pre-requisito, plan
HACCP, etc.) es la mejor forma de aprobarlos y garantizar el cumplimiento de las
especificaciones establecidas en cada caso. Algunas pruebas de producto terminado pueden
ser también apropiadas como verificacion de los programas de control. En tales casos, los
proveedores deben ser certificados para realizar sus propias pruebas de producto terminado
para minimizar la necesidad de pruebas en la planta receptora. Un Certificado de Analisis
(CDA\) sera suficiente en esta instancia. Este puede ser, una herramienta importante para la

administracion de componentes que puedan contener riesgos.

Sin embargo, debe ser reconocido que la prueba de producto terminado tiene un significado
muy pobre en asegurar la ausencia de un peligro, especialmente para aquellos que se espera

estén presentes a niveles bajos o ausentes. (Anzueto, C.; 2000)

El PAP permite determinar si se llega a cumplir con las especificaciones que exige la
empresa. El esfuerzo que realice la alta gerencia, es necesario para la aplicacion de un
sistema HACCP eficaz. Al identificar y analizar los riesgos y efectuar las operaciones
consecuentes para elaborar y aplicar sistemas HACCP, no deben olvidarse las
repercusiones de las materias primas, los ingredientes, las précticas de fabricacién de
alimentos, la funcion de los procesos de fabricacion en el control de los riesgos, el probable
uso final del producto, las categorias de consumidores afectadas y las pruebas

microbioldgicas relacionadas con la inocuidad de los alimentos.
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11l. METODOLOGIA

1. Valoracion de la aplicacion _de las Buenas Préacticas de Manufactura: para

determinar cual es la situacion de la Empresa en este aspecto, se observo a los
operarios en sus labores regulares en un dia, determinando la cantidad de veces que
no cumplian con lo estipulado por el manual de BPM. Se enfatiz6 en la utilizacion
del uniforme, higiene personal, infraestructura, procedimientos de recepcién y
almacenaje de materiales. Durante dicho seguimiento que se di6 a los operarios, se
les asignd una calificacion a cada uno segun las faltas que cometieron, antes y
después de establecer las normas debidas. A partir de este parametro, se dieron las
recomendaciones necesarias para establecer la correccion inmediata de las BPM,

que no se cumplian correctamente.

2. Procedimientos de limpieza, programas de realizacion vy verificacién: se

determind que tan eficientes y adecuados eran éstos, por medio de un analisis
microbiolégico de omnipresencia de microorganismos, utilizando torundas
esterilizadas, que fueron incubadas en placas de petri con una solucion de agar
nutritivo, en la Planta Piloto de la Escuela de Ingenieria Agropecuaria
Administrativa. Ya que si se detectaba la presencia de éstos, se concluiria que no se
usan los métodos adecuados de limpieza y desinfeccion, y asi, se podia generar un
peligro para el consumidor de la cajeta de leche. Para este aspecto, se
recomendaron los métodos y sustancias indicadas, a ser usadas en cada caso

especifico.

3. Anélisis del manejo de materia prima durante el proceso de produccion y

almacenamiento: se realizaron andlisis microbiolégicos (presencia de Salmonella,

ademas de hongos y levaduras) y visuales, para determinar si la materia prima
presentaba alteraciones por efecto de agentes fisicos, bioldgicos y quimicos, que
hacen que un alimento no sea seguro para su consumo. Esto se realizd, tomando
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muestras de materia prima, producto intermedio y terminado, con el fin de
determinar si se presentaban variaciones en sus caracteristicas originales. Ademas,
se considerd importante corregir los errores que cometian los operarios en sus
labores diarias en forma individual, explicAndoles en que consistio su falla, como

influia ésta en el proceso y cdmo podian corregirlas.

Establecimiento del Programa de Aprobacién de Proveedores: se solicitd a los

proveedores informacion sobre los productos que venden a la Empresa (fichas
técnicas, procedimientos de limpieza aplicados en las plantas de procesado,
certificados de calidad, manejo adecuado del producto, etc.). Ademas, se establecid
un cuestionario para realizar auditorias periodicas, por medio de visitas a las plantas
procesadoras de la materia prima y materiales de empaque, involucrados en la
elaboracion de la cajeta de leche. Segun las respuestas obtenidas, se establecieron
las recomendaciones Yy las especificaciones, que la Empresa debe exigir a los
proveedores, para tener la seguridad de que estd elaborando un producto de alta

calidad e inocuo, con la materia prima que recibe de éstos.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION

Resultados.

Este capitulo se divide en cuatro etapas, que corresponden a los temas de este trabajo y se

titulan de la siguiente manera:

1. Mejoramiento de las labores mediante la aplicacion de los Procedimientos Operativos
Estandar (SOP).

2. Eficacia de los Procedimientos Estandar de Operaciones de Saneamiento y su

respectiva verificacion.

3. Calificacion del personal del area de procesamiento de la cajeta de leche, en relacion a
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

4. Informacién brindada por las empresas abastecedoras de materia prima, para el
Programa de Aprobacién de Proveedores (PAP).

1. Mejoramiento de las labores mediante la aplicacion de los Procedimientos
Operacionales Estandar (SOP).

El resultado que se obtuvo del seguimiento que se le dio a las labores de cada operario, fue
que éstas no se realizaban conforme lo esperado por la Empresa, segun el programa de
Procedimientos Operacionales Estandar.

Ademas, se determind que la temperatura de la leche suplida por los proveedores, al ser
recibida en la Planta de la Empresa, no es la adecuada. Ya que como se observa en la
figura 5.1, se puede notar como fluctuaron las temperaturas, pero finalmente tendieron a

bajar, lo que favorece las condiciones de proceso durante la elaboracion de la cajeta de
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leche. Sin embargo, se considera que deben efectuarse otra serie de mejoras en este punto,
y que la temperatura ideal al recibir la leche debe ser de 6°C, como se estipula en los
Procedimientos Operacionales Estandar ( Ver anexo 3). Ademas, se sugirié el empleo de
un sistema para la evaluacion de la calidad de las materias primas cuando se reciben en la
planta, establecido por el Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT. (Ver anexos
56y7)

18
16 Sy S e 16,7

15.3
| \_/Ll 14,5
Vs

12 - Dy,

Temperatura
H
o

Semana

== Proveedor 1 Proveedor 2

Excel
Figura 5.1 Medicién de la temperatura de la leche al ingresar a la planta.

Al realizar una prueba de analisis sensorial, considerando tres variables (color, sabor y
sensacion bucal), se determiné cual es la calidad de la cajeta de leche elaborada por la

Comercializadora Berlau S.A., segun los consumidores. (Ver anexo 8)

Las tres variables en estudio, tuvieron resultados distintos, ya que para la mayoria de la
gente el sabor fue agradable, pero en lo que se refiere al color y sensacion bucal,
coincidieron en que se podrian hacer mejoras, como se puede apreciar en la tabla 5.1 y la

figura 5.2. Estas variaciones se podrian efectuar en la etapa del proceso en que se
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concentra la mezcla de materias primas (leche, aztcar, margarina vegetal y glucosa), con el
fin de obtener la pasta para la elaboracion de la cajeta de leche. Se observé que al no existir
controles del tratamiento térmico durante el mezclado, el producto tendia a mostrar
frecuentemente de un color poco atractivo en el producto final. Otro aspecto que se
observo es que, al efectuar el proceso en forma manual, la homogeneidad de la pasta se ve
afectada por no ser éste un proceso continuo. Generalmente, se formaron grumos que

alteraban la calidad y presentacion del producto terminado.

Tabla 5.1 Resultados de la Prueba Hedonica de la cajeta de leche.

Definicion Sabor | Sensacion bucal Color
Me disgusta mucho
Me disgusta moderadamente
Me disgusta ligeramente 1 3 1
Me es indiferente 1 2 3
Me gusta ligeramente 3 2 3
Me gusta moderadamente 6 9 11
Me gusta mucho 12 6 5
4 )
12+
10+
gl
Total 6 =
A el 43
2
0 Lim ‘ :
Sabor Sensacion bucal Color
Variables
@ Me disgusta mucho l Me disgusta moderadamente [0 Me disgusta ligeramente
O Me es indiferente O Me gusta ligeramente O Me gusta moderadamente
\ [OMe gusta mucho y

Excel

Figura 5.2 Resultados de la Prueba Heddnica en la cajeta de leche.
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2. Eficacia de los Procedimientos Estandar de Operaciones de Saneamiento y su

respectiva verificacion.

Se determind que los procedimientos de limpieza y desinfeccion de la Comercializadora
Berlau S.A. Roselld, no son eficientes, por lo que, en forma latente, es un foco de
contaminacion tanto para el producto como para el consumidor. Con estos resultados, se
procedié a estructurar los Procedimientos Estandar de Operaciones de Saneamiento, junto
con los programas de realizacion y verificacion. (Ver anexo 9). Ademas, se hizo una
cotizacion de las sustancias requeridas para realizar estas labores. (Ver anexo 10)

Estos resultados, se obtuvieron al cabo de las setenta y dos horas de haberse incubado las
placas de petri con las torundas en el medio de cultivo, se observo la presencia de una gran

cantidad de colonias de bacterias blancas y amarillas cerca de las torundas.

3. Calificacidn del personal del area de procesamiento de la cajeta de leche, en

relacion a las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El resultado obtenido, segin la aplicacién adecuada de las Buenas Préacticas de
Manufactura (BPM) (ver anexo 11), por parte de los operarios del area de procesamiento de
cajeta de leche, fue que la mayoria de éstos no lo ejecutan debidamente; por no considerar
que esto llegue afectar la inocuidad del producto terminado. (Ver tabla5.2.y figuras 5.3.y
5.4)

Esto hizo, que se hiciera necesario elaborar un Manual de Précticas Operacionales, el cual
fue transferido a todo el personal a través de una charla explicativa por parte del autor de

este trabajo y entregando el material respectivo. (Ver anexo 12)

El resultado de otro seguimiento del personal, sobre las Buenas Practicas de Manufactura
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(BPM), fue que los operarios mejoraron notablemente en todos los puntos que se evaluaron,
pero no de la manera deseada. Pero con una capacitacion periddica, sobre este tema se
Ilegara a crear mayor conciencia en éstos y se dara mayor seguridad al producto . (Ver tabla
5.2.y figuras 5.5. y 5.6.)
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Tabla 5.2 Calificacion del personal del &rea de procesamiento de cajeta de leche (5/3/01 - 6/4/01).

(0) Excelente (0.1 - 2) Bueno (2.1 - 3) Regular
(3.1-7) Malo (7.1 - 9) Muy Malo (9.1 - 15) Pésimo

[43

Ndmero de Faltas
Codigo de personal X Calificacion
1{2(3|4|5|6|7(8|9| 10 | 11 |12 | 13 |14 |15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22

0-5 1 8 | 11| 3 6 2 3 | 11,33 Pésimo
0-23 1 8 2 9 1 2 7,67 Muy malo
0-77 8 2 10 9 9,67 Pésimo
0-24 1 | 7 3 | 10 2 2 | 11,67 Pésimo
0-70 4 7 6 2 7 4 1 10,33 Pésimo
0-48 33 4 6 9 | 11| 9 7 17,33 Pésimo
0-90 1 3 10 | 10 9 2 2 | 12,33 Pésimo
0-50 1 7 9 9 8 2 2 | 12,67 Pésimo
0-21 4 6 9 9 9,33 Pésimo
0-64 4 3 2 4 6 6,33 Malo
0-25 11| 7 7 | 10 7 2 2 2 | 16,00 Pésimo
0-81 4 |10 | 9 8 8 1 1 | 13,67 Pésimo

Nota: ver anexo 11, para conocer las posibles faltas a cometer.



€e

Tabla 5.3 Calificacion del personal del area de procesamiento de cajeta de leche (23/4/01 - 25/4/01).

(0) Excelente (0.1 - 2) Bueno (2.1 - 3) Regular
(3.1-7) Malo (7.1 - 9) Muy Malo (9.1 - 15) Pésimo

Ndmero de Faltas

Cadigo de personal X | Calificacion
2(3|4|5(/6|7(/8|9| 10| 11|12 |13 |14 |15 |16 |17 |18 |19 |20 | 21 | 22
0-5 114161 5 5,67 Malo
0-23 512 4 3,67 Malo
0-77 3|16 3 4,33 Malo
0-24 2 3 1 3 3,00 Regular
0-70 4 2 | 412 |3 4 6,33 Malo
0-48 2 1313 2 3,33 Malo
0-90 516 4 5,00 Malo
0-50 2 4 | 3 2 3,67 Malo
0-21 2 2 2 2 2,67 Regular
0-64 1] 2 2 1,67 Bueno
0-25 2 |31 2|3 3 ]2 5,00 Malo
0-81 11 3]2 ]2 3 3,67 Malo

Nota: ver anexo 11, para conocer las posibles faltas a cometer.
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Figura 5.3 Grado de cumplimiento de las Préacticas Pre-operacionales, por parte del personal de la

Comercializadora Berlau S.A., segun el total de faltas cometidas. (5/3/01 - 6/4/01)
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Figura 5.4 Porcentajes obtenidos con respecto a la evaluacion de 12 personas involucradas en las BPM en la
Comercializadora Berlau S.A. Roselld. (5/3/01 - 6/4/01)
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Comercializadora Berlau S.A., segun el total de faltas cometidas. (23/4/01 - 25/4/01)
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Figura 5.6 Porcentajes obtenidos con respecto a la evaluacion de 12 personas involucradas en las BPM en la

Comercializadora Berlau S.A. Rosell6 . (23/4/01 - 25/4/01)
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4. Informacion brindada por las empresas abastecedoras de materia prima, para
el Programa de Aprobacion de Proveedores (PAP).

Para ejecutar este programa se contactaron los encargados de cada empresa proveedora de
materia prima, con el fin de solicitarles toda aquella informacién necesaria para

establecerlo, lo antes posible. (Ver anexos 13y 14)

De las ocho empresas que proveen materia prima a esta empresa, solo dos de ellas
aportaron parte de la informacion solicitada para este efecto: la Liga Agricola Industrial de
la Cafa y Plasticos de Cartago. En la primera se corroboré el tipo de control de calidad que
se le da al az(car de manera que, ademas, ésta sea inocua. (Ver anexo 15)

La otra empresa, informé que los empaques plasticos utilizados en la cajeta de leche

provienen de Estados Unidos y, éstos tienen la aprobacion del FDA.

Debido a la negativa de los otros proveedores involucrados, se procedio a recolectar una
muestra de leche, y se analizd6 microbioldégicamente en el Laboratorio de Servicios
Quimicos y Microbioldgicos (CEQIA-TEC), los resultados obtenidos se muestran en el

anexo 16.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

A. Conclusiones

Para implementar el sistema HACCP, se deben reforzar los programas pre-requisito,

en caso contrario los resultados no van a ser los esperados.

Con los Procedimientos Operacionales Estandar (SOP), se realizaran las actividades
de prevencion, planificacion y vigilancia, necesarias para un adecuado control de

calidad de la cajeta de leche, y asi asegurar la inocuidad de ésta.

La Empresa no cuenta un personal capacitado y un equipo o métodos de muestreo

adecuados, para realizar eficazmente la funcion de inspeccion.

Los operarios al realizar varias labores, no tienen bien establecidas sus

responsabilidades; lo que puede generar variaciones en el producto.

Las condiciones de las areas de almacenamiento de materia prima, materiales de
empaque y procesado, no son las adecuadas para asegurar la inocuidad del
producto.

No todo el personal de la Empresa, aplica los cuidados necesarios para evitar la

contaminacion del producto, en una o varias etapas de su elaboracion.

Las condiciones en que se encuentra parte del equipo, no permiten realizar las

labores agilmente, ademas de que podrian provocar accidentes.

En su mayor parte, el proceso de limpieza de la Empresa, no asegura que no se

generen peligros que afecten la calidad del producto terminado.

Parte del personal de la Empresa, no ha tomado conciencia de que la manera en que
se realice las operaciones de limpieza, afectara las caracteristicas finales de la cajeta
de leche.
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No se tiene bien establecido la frecuencia de la realizacion de las operaciones de

limpieza, en algunas areas de la Empresa.

El programa de verificacion de limpieza no es aplicado de manera estricta, debido
en cierta medida a la confianza brindada al personal por parte del responsable de

dicho programa en la Empresa.

La mayoria del personal, no considera importante el buen uso y condiciones

higiénicas del uniforme, al momento de realizar sus labores.

No se realiza un control adecuado de la entrada a la planta de personas ajenas a la

Empresa.

Los operarios no cuentan con buenas normas higiénicas, para su aseo personal

durante las horas de procesado de la cajeta de leche.

El disefio del edificio donde se encuentra la Empresa, no es el adecuado para

asegurar que se esta elaborando un producto de calidad e inocuo.

La capacitacién realizada sobre Buenas Practicas de Manufactura (BPM), a los
operarios contribuy6 a disminuir los riesgos y peligros relacionados al manejo del

producto en proceso.

La Empresa, no verifica que los proveedores apliquen diferentes programas de
inocuidad y sanidad de alimentos, tales como BPM, SSOP, etc.

Solamente hasta que se presentan problemas con la materia prima y/o materiales de

empaque, se genera una preocupacion en el area administrativa de la Empresa.

Por la manera en que desarrollan su produccion, junto con la desconfianza de como
se maneje la informacion que se solicita, las empresas proveedoras no brindaran

facilmente la informacion necesaria para elaborar un Programa de Aprobacién de
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Proveedores. A estos factores, se les une las condiciones actuales, en que se

encuentra la relacion de la Empresa con los proveedores.
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B. Recomendaciones

Implementar un programa de chequeo médico de todo el personal de la empresa,

cada tres meses.

Realizar un sondeo de la aceptaciéon de la cajeta de leche por parte de los
consumidores, a traves de la degustacion de la misma en los diferentes

supermercados.

Establecer eficazmente los Procedimientos Operacionales Estandar (SOP), para
reducir la pérdida de tiempo en las diferentes etapas del proceso de elaboracion de

la cajeta de leche.

Aplicar con rigurosidad, los parametros de aceptacion de materias primas y
materiales de empaque, la calidad de la cajeta de leche permanecera constante, para
reducir el porcentaje de rechazo del producto por parte del consumidor.

Aplicar un programa de mantenimiento periddico de todo el equipo, para evitar
retrasos en la produccion y por ende pérdidas econdmicas a la Empresa.

Instalar una cerca metélica alrededor de los tanques de almacenamiento de agua.

Dar un proceso de induccion a los operarios, especialmente en lo que se refiere a las

Buenas Précticas de Manufactura (BPM).

Cambiar el piso de todas las areas de la empresa (Administracion, Bodegas,
Proceso, Comedor y Despacho), de acuerdo a las normas establecidas por la

Administracion de Drogas y Alimentos (FDA).

Cubrir todos los orificios y grietas, que se encuentran en las paredes; ademas de dar

una curvatura de 45° en las uniones pared-pared y pared-piso.

Cambiar las mallas que impiden el acceso de las plagas al edificio.
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Cubrir los orificios en las estructuras metalicas, para evitar la entrada de polvo y

plagas.

Suplir a todo el personal de la Empresa, con botas de hule como norma de

proteccion y, a su vez, evitar la contaminacion cruzada.

Instalar sobre el area de almacenamiento de producto terminado, un techo con una
inclinacion adecuada, para evitar que las cajas se mojen por la accion de las goteras

en la época lluviosa.

Sustituir las tarimas de madera, debido a la porosidad de la madera de las existentes,

por otras hechas de “perlin” con un revestimiento anticorrosivo.

Utilizar lubricantes de grado alimentario, para llevar a cabo el mantenimiento de los

equipos.

Mejorar las condiciones de la bodega de materiales de empaque, para evitar la caida

de éstos dentro del area de proceso.

Realizar andlisis microbioldgicos mensualmente (por ejemplo, determinacion del
NMP), para determinar la eficacia de los procesos de limpieza y desinfeccion, en las
distintas areas y equipos, ademas de efectuar de un control de calidad del agua

usada.

Reconstruir los cafos exteriores, instalando un tubo de acero cerrado a lo largo de

géste.

Realizar auditorias a todos los proveedores, minimo cada tres meses para asegurar

la calidad e inocuidad de la materia prima.

Establecer el Programa de Aprobacion de Proveedores (PAP), para obtener una
mejor calidad de materias primas, por medio del establecimiento de

especificaciones a cada uno de ellas con las auditorias periodicas respectivas.
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ANEXOS



ANEXO 1
Informacién General
Informacién del Estudiante
Nombre: Carlos Antonio Sanchez Solano.
Cédula: 1 0906 0810.
Carné ITCR: 9322887.
Direccidn de residencia en época lectiva: una cuadra al norte del MAG, Casa # 39, Cartago

Centro.

Direccion de residencia en época no lectiva: una cuadra al norte del MAG, Casa # 39,

Cartago Centro.

Teléfono en época lectiva: 551-1231.

Teléfono en época no lectiva: 551-1231.

E-mail: casanso@yahoo.com
Fax:----
Informacidn del proyecto.

Nombre del proyecto: Establecimiento de pre-requisitos para la implementacion del

HACCP, en la elaboracion de la cajeta de leche producida por la Comercializadora Berlau
S.A.
Horario de trabajo: medio tiempo.

Informacién de la empresa.

Nombre: Comercializadora Berlau S.A. Rosellé.

Zona: Taras, Cartago.

Direccion: Zona Industrial de Ochomogo de Cartago, frente a las instalaciones de
RECOPE..

Teléfono: 591-2329.

Fax: 552-8946.

Apartado: ----
Actividad principal: elaboracion de cajetas y dulce de leche.
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ANEXO 2
Organigrama de Comercializadora Berlau S.A. Rosellé

Junta Directiva
Gerente General
I
I I I
Gerente de Produccion Gerente Mercadeo Gerente Financiero
I I
I I I I
Supervisora de Produccion Supervisora de Calidad Gerente de Marca - Ruteo Gerente de Marca - Supermercados Contabilidad
I I
Operarios Agentes Adm. de Proyectos| | Adm. de Reparto | | Adm. de Proyectos Bodega
Ayudantes Ayudante

Fuente: Sr. Bernardo Rosell6 Garita, 2001.




ANEXO 3
Procedimientos Operacionales Estandar (SOP).

1. Mision.

“Comercializadora Berlau S.A. desarrolla y ofrece productos comestibles, fabricados bajo
estrictas normas de higiene y calidad, buscando satisfacer las exigencias mas altas de

nuestros consumidores.

Se buscara aplicar la mejor tecnologia disponible; que se encuentre al alcance econémico
de la empresa, de manera tal que nos permita minimizar costos de operacion, optimizar el
precio al consumidor, brindar a nuestros empleados salarios competitivos, estabilidad
laboral y oportunidades de superacién personal, optimizando la rentabilidad y maximizando
las utilidades para los accionistas. Con el fin de mejorar continuamente los indices

econdmicos con respecto a los registros historicos.

Se buscara y fomentara en todo momento no dafar el medio ambiente, utilizando materiales

y procesos que contribuyan al uso sano de los recursos naturales.

Se promoveran las decisiones y el trabajo en equipo, siendo el personal el factor mas

valioso de nuestra empresa.

La empresa esta comprometida a buscar las mejores relaciones con nuestros proveedores y
clientes, los cuales son beneficiados y nos benefician, al suplirnos y al ser suplidos, con los

mejores materiales y productos en la forma maés agil”.
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2. Vision.

“Queremos llegar a ser lideres en la actividad de negocio mediante el mejoramiento de la
productividad por medio del recurso humano y la tecnologia; ofreciendo siempre un
producto de alta calidad, que satisfaga las necesidades de sus clientes. Aumentar la

participacion dentro del mercado nacional y expandirse a nuevos mercados extranjeros.”

3. Valores.

Dentro de los valores mas importantes de la empresa se debe mencionar:

La higiene que debe estar presente dentro de todo el proceso productivo, instalaciones

fisicas y la del personal.

« EI respeto hacia el medio ambiente, por el cual se procura trabajar siempre bajo

las normas establecidas.

« EIl respeto hacia el trabajo y dignidad tanto del personal como el de los

clientes.

« Puntualidad en las entregas del producto.

« Responsabilidad.

4. Organigrama de la empresa.

Este se puede observar en el anexo 2 de este trabajo.
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5. Descripcion de puestos.

Segun el puesto que desempefien las personas, en las distintas areas del proceso de

elaboracion de la cajeta de leche deberan desarrollar las labores correspondientes:

5.1. Encargado de la preparacion de la pasta de la cajeta.

Estard encargado de velar por el cuidado de la mezcla de ingredientes (leche, mantequilla
vegetal, glucosa, azlcar y sorbato de potasio), hasta que se concentre la mezcla y

convertirla en la pasta para la cajeta de leche, con la apariencia y el color adecuados.

Cuando la pasta esté lista, deberd retirar el recipiente de la cocina y colocarla en los
estantes de metal y cubrirlo con un plastico transparente limpio, para que se enfrie

adecuadamente.

Deberad estar al tanto de las condiciones del area de proceso, asi como informar al
supervisor de planta cuando la cantidad de gas en el equipo sea insuficiente, para una buena

preparacion de la pasta.

Al final de la jornada, estara encargado de lavar la cocina, las paredes y el piso del area con
los utensilios y detergentes, asignados para esas labores en los Procedimientos Estandar de
Operaciones de Limpieza. Ademas, debera seguir de manera estricta, las Buenas Practicas
de Manufactura establecidas en el Manual de Practicas de Operacion.

5.2. Operario de batido.

Este debera utilizar una cuchara de acero inoxidable, para mejorar la contextura de la pasta
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de la cajeta de leche. Luego, trasvasara la pasta a un recipiente de plastico, revisando que

esté debidamente limpio y seco; para ser trasladado al area de moldeado.

Seré su responsabilidad, velar por el buen estado del equipo y utensilios; cualquier dafio
debera reportarlo al Supervisor de Planta.

Al final de la jornada, estara encargado de lavar su area de trabajo con los utensilios y

detergentes, asignados para esas labores.

Debera seguir de manera estricta, las Buenas Practicas de Manufactura establecidas en el
Manual de Practicas de Operacion.

5.3. Operario de moldeo.

Al recibir la pasta, deberéa revisar que la misma no contenga materiales extrafios, utilizando
guantes de hule; para asi proceder a amasarla. Luego, debe colocarla en los moldes
respectivos con plastico para ayudar a que la pasta sea alisada. Finalmente, se colocara los

moldes, en los estantes metalicos cubiertos con plastico.

Al quitarse los guantes y con bastante frecuencia, debera lavarse las manos para evitar

contaminar la pasta con el sudor de las manos.

Al final de la jornada, estara encargado de lavar la mesa de trabajo, los utensilios utilizados
en el dia y el piso del area con los utensilios y detergentes, asignados para esas labores.
Ademas, debera acatar las Buenas Practicas de Manufactura establecidas en el Manual de

Préacticas de Operacion.
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5.4. Operario de corte.

Antes de proceder a cortar la pasta moldeada, deberd examinar la textura de ésta para
determinar si esta muy dura 0 muy suave, por medio del tacto y utilizando guantes, ademas
de verificar si tiene grietas y/o materias extrafias. Después de cortarla, se colocarén los

moldes, nuevamente, en los estantes metalicos.

Seré su responsabilidad, velar por el buen estado y limpieza del equipo, area de trabajo y
utensilios; cualquier dafio debera reportarlo con el Supervisor de Planta. Esto, segun lo
establecido en los Procedimientos Estandar de Operaciones de Limpieza.

Debera seguir de manera estricta, las Buenas Practicas de Manufactura establecidas en el

Manual de Préacticas de Operacion.

5.5. Operario de empaque.

Esta persona debera asegurarse, nuevamente, que la cajeta no tenga materiales extrafios, ni

algun tipo de suciedad; al igual que los materiales que se utilicen para su empacado.

Luego, procederd a empacar la cajeta segun sus distintas presentaciones. Esto, siguiendo
los procedimientos establecidos para mantener la seguridad y calidad del producto;
cerrando, sellando y etiquetando tanto los empaques como las cajas de cartdn corrugado.

Pero, con anterioridad debe verificar las condiciones de las cajas de cartdn, que no tengan

lesiones, no estén hiumedas o manchadas.

Serd su responsabilidad, velar por el buen estado y limpieza del equipo y utensilios;
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cualquier dafo debera reportarlo al Supervisor de Planta. Ademas, también debera
mantener limpia su area de trabajo, segun lo establecido en los Procedimientos Estandar de
Operaciones de Saneamiento. Ademas, debera acatar las Buenas Practicas de Manufactura
establecidas en el Manual de Préacticas de Operacion.

5.6. Operario de limpieza de utensilios.

Esta persona, estara encargado de la limpieza de los utensilios para lo cual debera guiarse
con el Procedimiento Estandar de Operaciones de Limpieza. Ademas, deberd utilizar el

uniforme requerido para mantener su seguridad personal.

Sera su responsabilidad, velar por el buen estado y limpieza del equipo, area de trabajo y
utensilios; cualquier dafio debera reportarlo con el Supervisor de Planta. Esto, segun lo

establecido en los Procedimientos Estandar de Operaciones de Limpieza.

Deberd seguir de manera estricta, las Buenas Practicas de Manufactura establecidas en el

Manual de Préacticas de Operacion.

5.7. Supervisor de planta.

Esta persona, estara encargada de verificar que el personal de la empresa y personas que
ingresen a la planta, apliquen debidamente el Manual de Précticas de Operacién. Ademas,
debe vigilar que el equipo, maquinaria y utensilios, sean utilizados de la manera adecuada
para evitar que se dafien; de lo contrario serdn necesarios los servicios de la empresa

encargada de mantenimiento.

Debe tener conocimiento sobre el inventario de materia prima, materiales de empaque y

materiales de limpieza, para hacer el pedido con la debida anticipacion, para que no se

54



tengan que interrumpir las operaciones de produccion por la falta de éstos.

Para agilizar las labores en alguna area de la planta, determinara si algin operario podréa ser

trasladado a realizar otro trabajo al que habitualmente realiza.

5.8. Encargado de Bodega.

Esta persona debera, primeramente, revisar el estado y limpieza de las tarimas de madera,

estantes de metal, las cajas de cartdn corrugado y otro equipo que, este requiera.

Debera realizar una limpieza, si verifica que la bodega no se encuentra en buenas

condiciones de higiene.

No debera permitir la entrada de personas no autorizadas a la bodega y mucho menos, si no
utilizan el uniforme. Ademas, debera mantener el porton principal cerrado cuando no se

esté despachando producto.

5.9. Encargados de limpieza de planta y edificio.

Estas personas, deberdn aplicar lo establecido en los Procedimientos Estandar de

Operaciones de Limpieza, sin hacer variaciones, a no ser que se les indigue lo contrario.

Deberan conocer el inventario de materiales de limpieza, para informéarselo al Supervisor

de Planta, para realizar los pedidos respectivos.
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6. Capacitacion.

En el momento, que se integre una persona nueva al proceso de elaboracion de la cajeta de
leche, lo primero que se debe hacer es proporcionarle una copia del Manual de Préacticas de
Operacién, y explicarselo, para que comprenda la importancia del aseo personal y el buen
uso del uniforme. Luego, debera ser presentado con el jefe del area donde seréd asignado

para que éste le diga sus obligaciones y cuidados que se deban seguir.

También, con los resultados que se obtengan de exadmenes sobre Buenas Préacticas de
Manufactura al personal de la empresa, se estableceran las correcciones necesarias que se

deben hacer, con el fin de brindar un curso de capacitacion a todo el personal.

7. Especificaciones generales de la materia prima.

7.1. Especificaciones de la planta para la recepcion y almacenamiento de materia

prima.

+ Lainfraestructura de la planta, no debe permitir el ingreso de materias extrafias, plagas
u otros agentes fisicos.
+ Se deben aplicar los Procedimientos Estandar de Operaciones de Limpieza, programas

de realizacion y verificacion, en el edificio, utensilios y equipo.

+ Se deben aplicar con rigurosidad, las Buenas Practicas de Manufactura para el manejo

de alimentos.
+ Se debe establecer un programa de mantenimiento de equipo.

+ Se debe contar con tarimas de metal, cubiertas con pintura anticorrosiva.
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+ En los desagiies, se debe instalar rejillas para evitar la entrada de plagas a la planta y

bodega.
+ Las zonas de almacenamiento, tanto de materia prima como de producto terminado no

deben retener gran cantidad de humedad.

7.2. Ficha técnica para registrar los datos generales de los proveedores de materia

primay materiales de empaque.

Producto

Empresa

Contacto

Puesto

Teléfono(s)

Direcciéon

Frecuencia de auditoria
Fecha de Gltima auditoria

7.3. Criterios de recepcion.

7.3.1. Leche.

Las personas que reciban la leche, deberdn utilizar el uniforme completo de trabajo
(gabacha, mascarilla, cobertor de pelo, botas de hule y guantes), en buen estado y limpio.

No se permitira el ingreso a esta zona a las personas que no lo utilicen.

7.3.2. Mantequilla vegetal.

En todo momento, se debe tener mucho cuidado con la descarga de las cajas con
mantequilla del camion, se deben mantener los cuidados minimos requeridos para que no se

dafie el producto.
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Ademas, se debera verificar la fecha de expiracion del producto y el nimero de lote en la

caja de cartdn, éste Ultimo que concuerde con la factura.

7.3.3. Glucosa.

Se deben seguir los mismos procedimientos de recepcién de la mantequilla, ademas de

verificar el nUmero de lote en el estafion que la contiene.

7.3.4. AzUcar.

El personal que reciba el azlcar, debera utilizar gabacha u otro tipo de cobertor, para evitar
que se pueda ensuciar su ropa. A los sacos se les dara el manejo indicado con el fin de

evitar cualquier tipo de accidente por una mala manipulacion.

7.3.5. Sorbato de potasio.

La persona que reciba este producto, deberd utilizar gabacha. Debera trasladarlo hasta su

lugar de almacenamiento, con cuidado para no dafiar su empaque o el sello de éste.

7.4. Criterios de rechazo.

7.4.1. Leche.

Los recipientes en que se transporte, no deben estar sucios, ni presentar orificios por donde

ésta se pueda salir.

Para asegurarse la calidad de la leche, se debe verificar que la temperatura de la leche al
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ingresar a la planta de la empresa, no debe ser mayor a los 6 °C.

Si por la accion de microorganismos u otros factores como sangre, pus, alimentacion
animal u otros factores no controlables, la leche presenta variaciones de color a las

normalmente conocidas, ésta se debera rechazar por lo mas minimas que sean.

7.4.2. Mantequilla vegetal.

Se debera revisar las condiciones de las cajas y los sellos de éstas; verificando que no estén
manchadas, sucias 0 mojadas. Ademas, que no presentes deformaciones que pudieran

haber permitido el ingreso de algun tipo de plaga.

7.4.3. Glucosa.

Revisar que el estafidn, no presente perforaciones que puedan comprometer al producto; al

igual que el sello en las tapas del estafién.

El estafion debe almacenarse en un area que sea seca y fresca, y donde no se permita la

entrada de plagas que puedan dafarlo.

7.4.4. Azlcar.

Al recibir el azlcar en sacos, se deberd verificar que el saco no esté roto, mojado,

manchado por alguna sustancia y que, las costuras de éste se encuentren en buen estado.
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7.4.5. Sorbato de potasio.

Cuando el empaque o los sellos estén rotos, hiumedos o sucios con alguna sustancia, sera
rechazado por la empresa. Ademas, cuando se noten variaciones color del producto, se
debe devolver éste al proveedor.

7.5. Criterios de almacenamiento y manejo.

7.5.1. Leche.

Antes de ser almacenada la leche en el tanque de acero inoxidable, se debe comprobar que

esté limpio y desinfectado, libre de materias extrafias y plagas.

Ademas, se debe comprobar que la temperatura de la leche durante su estadia en este
tanque es de 4 °C, y que las aspas giratorias funcionen adecuadamente para que la leche

mantenga homogéneamente sus caracteristicas.

7.5.2. Mantequilla vegetal.

Las cajas con mantequilla vegetal, se colocaran en tarimas de madera limpias y pintadas,
pero ante todo que tengan las condiciones necesarias para soportar el peso del producto.
Ademas, el area destinada para su almacenamiento, debe ser seca y fresca para resguardar

las condiciones de la caja y, por ende, al producto.

7.5.3. Glucosa.

El estafion que contiene la glucosa, debe ser colocado en un sector donde no haya presencia
de gran cantidad de polvo. Ademas, debe ser colocado sobre una tarima para evitar el
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contacto directo con el suelo, para evitar que éste se contamine en su exterior.

7.5.4. Azlcar.

Los sacos con azUcar no deben ser colocados directamente en el suelo, para evitar que
facilmente puedan ser atacados por plagas o sufran de alguna lesion. Para esto, se debe
contar con tarimas de madera adecuadamente limpias, pintadas y en condiciones para

soportar el peso de los sacos con el producto.

7.5.5. Sorbato de potasio.

Se debe colocar en un lugar fresco y seco, preferiblemente un armario para que se aisle de
la luz. Ademas, se debe utilizar un recipiente con cierre hermético, para evitar que sea
afectada su efectividad por accidn de factores ambientales; este recipiente debe etiquetarse

para darle el cuidado adecuado a este producto.

7.6. Cuidados especiales.

7.6.1. Leche.

Después de almacenar la leche, se deberan mantener cerradas las puertas del tanque para

evitar la entrada de polvo, plagas u otros materiales extrafios, que puedan contaminarla.

Se debe confirmar la limpieza y desinfeccion del tanque de almacenamiento, antes de
introducir la leche, por medio de los registros de inspeccion de la limpieza diaria.
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7.6.2. Mantequilla vegetal.

Después de tomar las porciones necesarias de mantequilla, se debera cerrar la caja con cinta
adhesiva; para evitar la contaminacion fisica de este producto. Ademas, no se deben dejar

utensilios como los cucharones de metal dentro de ésta.

Todas las cajas que contengan mantequilla vegetal, deben almacenarse en un lugar libre de

plagas, seco y fresco; preferiblemente en estantes metéalicos.

7.6.3. Glucosa.

Al momento de trasvasarla del estafion a otros recipientes, se deberd utilizar un plastico
transparente 0 una manta para cubrirla, y asi evitar que caigan materias extrafias dentro de

ésta, debido a la lentitud de este proceso.

7.6.4. AzUcar.

Se puede colocar en un recipiente limpio, preferiblemente con tapa y seco. Ademas, no se

deben dejar utensilios como los cucharones de metal dentro de ésta.

7.6.5. Sorbato de potasio.

Se deben utilizar utensilios, debidamente lavados y secados para la manipulacién de este

producto; ya que esto puede afectar la eficacia de su efecto preservante.
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7.7. Criterios de despacho a proceso.

7.7.1. Leche.

Nuevamente, se debe verificar que los microorganismos u otros factores como sangre, pus,
alimentacién animal u otros factores no controlables, no produzcan variaciones en el color

de la leche. Esta se debera eliminar del proceso, por mas minimos que sean estos cambios.

7.7.2. Mantequilla vegetal.

No debe presentar materias extrafas, al momento de abrir la caja; si se llegara a presentar
esta situacion se rechazara la caja y se procedera a revisar el resto del lote.

Se deberan utilizar utensilios de metal, para tomar las porciones necesarias, debidamente
limpios y desinfectados; ademas de guantes para evitar que se contamine por un mal lavado

de manos.

7.7.3. Glucosa.

Después de haber sido trasvasada a los recipientes respectivos, se debe revisar que no tenga

materias extrafas.

Se debera utilizar utensilios de metal para contenerla, debidamente limpios y desinfectados;

ademas de guantes para un manipulacion higiénica de ésta.
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7.7.4. Azlcar.

El azlcar que se encuentre en el recipiente recolector de ésta, no debe presentar materias
extrafias. Dicho recolector, a la vez, debe estar limpio y seco, tanto en sus paredes

exteriores como internas.

No se debe agregar al proceso azUcar que tenga alto contenido de humedad; lo cual se
determina por la presencia de grumos de coloracion oscura (café). Estos se deberan

eliminar tirdndolos al basurero.

7.7.5. Sorbato de potasio.

Este no debe presentar coloraciones extrafias, materiales extrafios, ni grumos que
evidencien un alto contenido de humedad en este producto. Este Gltimo factor, puede
influir para reducir el efecto preservante de este producto. Ademas, se debe verificar la

fecha de vencimiento en la etiqueta del recipiente que lo contiene.

8. Especificaciones generales del proceso.

8.1. Flujo del proceso.

Este se puede observar en el anexo 4.

8.2. Descripcion del proceso.
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OPERACION

DESCRIPCION

TRANSPORTE

La leche es transportada en recipientes metalicos bien cerrados, con
plastico transparente en las tapas; no se utiliza ningun sistema de
enfriamiento. El cajén del vehiculo que transporta la leche, es abierto
y no es cubierto con un manta o lona, para evitar que se calienten los
recipientes donde se guarda la leche.

El resto de la materia prima, es transportada en un camién de cajon
cerrado con lona y bien limpio.

RECEPCION DE MATERIA
PRIMA

La leche es recibida por 2 operarios, que verifican que los recipientes
estan bien cerrados y limpios. Inmediatamente, se vierte en los
tanques de almacenamiento de acero inoxidable.

En las otras materias primas, también se verifica el estado de los
empaques, para luego colocarlas sobre tarimas de madera en lugares
frescos y secos.

PESADO DE
MATERIA PRIMA

Por medio de una balanza electrdnica digital, se determina la cantidad
adecuada de ingredientes, segin las especificaciones de la
formulacion para la elaboracidn de la cajeta de leche.

COCINADO POR
UNA HORA

La mezcla de leche y azlcar, es vertida en un recipiente metélico, el
cual se coloca sobre una cocina de gas. Luego se colocan unas aspas
metalicas que giran con la ayuda de un motor eléctrico, para dar un
calentamiento homogéneo a toda la mezcla por una hora.

TRASVASE A RECIPIENTES
PEQUERNOS

Con la ayuda de recipientes metalicos o plasticos, se procede a verter
la mezcla en recipientes metalicos mas pequefios. Luego, se agregan
la glucosa y la mantequilla vegetal, debidamente pesados; y se
colocan en otra cocina de gas.

COCINADO EN RECIPIENTES
PEQUENOS Y ADICION DE
SORBATO DE POTASIO

Esta operacion servira para concentrar la mezcla hasta convertirla en
la pasta para la cajeta de leche. No se tiene un periodo de tiempo
establecido para la duracién de éste; ya que la pasta estara lista
cuando adquiera un color amarillento y tenga una baja cantidad de
agua.

Este proceso de cocinado, se realiza con la ayuda de cucharas de
madera para agitar la mezcla durante el tiempo que se requiera, para
evitar que se queme y dar un calentamiento homogeéneo.

En las Gltimas etapas del proceso, se agrega el sorbato de potasio.

REPOSO PARA ENFRIADO

Cuando la pasta esté lista, se retira de la cocina y el recipiente que la
contiene se coloca en los estantes metalicos designados para eso.

BATIDO

Después de que la pasta se ha enfriado, es batida con la ayuda de una
cuchara de metal, para ayudar a darle un aspecto homogéneo a la
pasta. Luego, se coloca en un recipiente plastico para ser trasladada al
area de moldeado.

MOLDEADO E INSPECCION

La pasta se coloca en la mesa de acero inoxidable, para amasarla y
revisar que no contenga materias extrafias. Luego, se pesa la pasta y
se coloca en un molde de madera, cubierto con plastico transparente.
Posteriormente, se procede a emparejar la pasta en el molde y se
envuelve con pléstico, para evitar la entrada de materias extrafas.

SECADO

Al terminar el proceso anterior, los moldes con pasta se colocan en los
estantes metalicos designados para que se seque un poco la pasta.
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Se procede a desmoldar la pasta y se revisa que no haya problemas
con su contextura y color, no contenga materias extrafias y no
presente grietas; para ser reprocesada o eliminada.

CORTADO Luego, se utilizan dos moldes de aluminio, que se colocan sobre la
pasta y se corta con la ayuda de una cuchilla de metal "cutter" con
empufiadura de plastico; se coloca nuevamente en los estantes
metalicos en tablas de plastico.

Antes de empezar esta operacion, se revisa el estado de la cajeta
cortada para evaluar cuales seran rechazadas. Luego, se procede a
empacarlas segun las cuatro diferentes presentaciones, utilizando
cajas blister y plastico transparente; cartén, bolsa plastica blanca y
transparente y plastico transparente; y bolsas plasticas transparentes;
revisando las condiciones de los sellos. Seguidamente se etiquetan los
empaques y se colocan en cajas de carton corrugado; las cuales son
cerradas con cinta adhesiva e identificadas con etiquetas de papel.

EMPACADO

Al estar debidamente cerradas las cajas con producto terminado, son
trasladadas a la bodega de producto terminado. Se colocan en tarimas
de madera y estantes metélicos, no estibando méas de cuatro cajas.

ALMACENAJE DE
PRODUCTO TERMINADO

Se realiza por medio de camiones y pick-ups, debidamente aseados;
con la seccion de carga cerrada.

DISTRIBUCION

8.3. Instrucciones de proceso.
Se deberan seguir las siguientes, principalmente las personas que tengan contacto con la
elaboracion de pasta para la cajeta de leche:

+ No se deberdn utilizar equipo y utensilios que no hayan pasado la verificacion de
limpieza; primero deberan lavarse y desinfectarse correctamente.

+ Después de utilizar los utensilios, deberan ser guardados en sus lugares respectivos.

+ Los operarios deberan seguir las medidas de higiene, segun el Manual de Préacticas de

Operacién y los Procedimientos Estdndar de Operaciones de Limpieza.

8.4. Criterios de proceso.

+ La materia prima no debera ser utilizada, si esta contaminada con materia extrafa.
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+ Si se llegara a utilizar otros ingredientes, deberan ser guardados en recipientes plasticos
secos y limpios.

+ No se deberd tocar la pasta con la mano, a menos que estén bien lavadas y
desinfectadas.

8.5. Criterios de reproceso.

La pasta, se volvera a reprocesar cuando tenga pequefias cantidades de residuos de
colorantes y coco seco rayado; se puede corregir variaciones en su textura o que la pasta
moldeada presente grietas. Los encargados de corregir estos problemas, seran los operarios
del &rea de moldeado; pero si no pueden determinar si se debe rechazar o reprocesar, debe

consultar al Supervisor de Planta.

8.6. Criterios de rechazo.

La presencia de materia extraiia como restos de cabello, insectos, piedras pequefias, tierra u

otros objetos, provocara la eliminacion inmediata de la pasta para la cajeta de leche.

8.7. Criterios de segregacion.

Se colocaran todas las devoluciones y producto rechazado en proceso, en estafiones
plasticos con tapa y provistos de bolsas plasticas. Luego, se procedera con la venta de éstos
a granjas porcinas, revisando que las bolsas o empaques utilizados para su transporte, estén

bien cerradas.

Si se llegara a detectar en el producto, hongos y levaduras, se deberd separar para ser
desechado en bolsas plasticas, bien cerradas y etiquetadas, para evitar que sean una fuente

potencial de contaminacion cruzada.
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8.8. Criterios de muestreo para control de calidad.

Se realizara un muestreo por atributos simple, en el cual se extraera del lote N una muestra
Unica de n unidades; y a la vez, se establecerd un nimero maximo de unidades defectuosas
c. Se procederé ha inspeccionar la totalidad de la muestra, y si contiene ¢ 0 menos unidades
defectuosas, se acepta la muestra y el lote; pero, si pasa lo contrario, se rechazara todo el

lote.

En este caso, n sera igual a 5% de unidades del total de unidades producidas, y ¢

correspondera al 40% de n.

8.9. Criterios de salida a bodega.

Se debe realizar un andlisis visual, para determinar que la cajeta no contenga materia
extrafia, ademas de verificar que el empaque haya sido bien sellado y que no haya peligro

de que se rompa el sello.

8.10. Criterios de almacenamiento de producto terminado.

El bodeguero, debe constatar que las cajas de cartdn corrugado se encuentren bien cerradas
con cinta adhesiva, y que no presenten ninguna deformacion u otras lesiones. Ademas, las

cajas no deben estar manchadas ni mojadas, para asi garantizar la seguridad del producto.

Cada mes, se debe realizar un analisis para determinar el estado tanto de las tarimas como

de los estantes.
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8.11. Criterios de despacho.

Antes de entregar el producto, se debera analizar las condiciones de las cajas (limpieza, no
presentar lesiones, etc.) y la cinta adhesiva en las tapas de ésta. Si se realiza un pedido
menor a una caja, debe asegurarse que podra ser entregado con las mejores condiciones
para su transporte hasta el comercio detallista, utilizando bolsas plésticas y/o cajas de

carton corrugado de un tamarfio especial.

9. Control de proceso.

9.1. Como aplicar los sistemas BPM, SSOP, PAP y Mantenimiento de Maquinaria
y Planta.

Documento adjunto en este trabajo, en los anexos 9, 12 y 13.

10. COmo monitorear.

Documento adjunto en este trabajo, en el anexo 9. En éste, se muestra como verificar y
llenar los registros, segun lo estipulado en los programas que asi lo requieren, los cuales

seran aplicados en la Comercializadora Berlau S.A. Rosell6.

11. Registros y controles.

11.1. Programa de mantenimiento de equipos.

Se contrataran los servicios de una empresa especializada, en el mantenimiento de

maquinas y equipos metalicos, tanto de sus componentes eléctricos como de su estructura.
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Segun los reportes dados por los operarios, estos brindaran sus servicios de mantenimiento
para prevenir que las estructuras de las maquinas y equipos, provoguen accidentes. Pero,
en lo que respecta a las partes mecanicas y componentes eléctricos, la empresa debera
brindar sus servicios cada mes; no deberd esperar ningin reporte por parte de la
Comercializadora Berlau S.A. ya que es muy importante que la produccion de la cajeta de

leche y otros productos no sea detenida por fallas en sus equipos.

11.2. Programa de aprobacion de proveedores.

Documento adjunto en este trabajo en los anexos 13 y 14.

11.3. Programa de Buenas Practicas de Manufactura (BMP).

Documento adjunto en este trabajo en los anexos 11y 12.

11.4. Procedimiento Estandar de Operaciones de Saneamiento (SSOP).

Documento adjunto en este trabajo en el anexo 9.
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ANEXO 4.
Diagrama de flujo de la produccidn de la cajeta de leche

N Recepcion e inspeccion de materias primas

v
N

Almacenaje de materias primas

Dosificado de leche

Dosificado de azucar

Cocinado por una hora
Trasvase a recipientes pequefios

Dosificado de glucosa

Dosificado de mantequilla vegetal

Cocinado en recipientes pequefios
y adicion de sorbato de potasio

Reposo para enfriado

Batido

Vaciado a recipiente plastico

Colocado de un pliego de plastico en el molde

Pesado la pasta

Colocado de pasta en el molde

Emparejado de pasta en el molde

Secado

Desmoldar

=O=0O=O=0O~O=0~0=0O=0O~O=0=0O=0=0O=0O=0O=1>=

Cortado

V.‘
NG|

Empacado con bolsas plasticas

Etiquetado

Empacado en cajas de carton corrugadas

Almacenaje de producto terminado

O4>-0-0-

Distribucion

Fuente: Sr. Bernardo Rosell6 Garita, 2001.



ANEXO 5
Flujograma para la evaluacion de calidad de materias primas.

Materias primas recibidas

Muestreo
Andlisis
Aprobado Restringide Retenido Rechazado
Recuperado y
reformado Prueba
Pasa la No pasa la
prueba prueba
Autorizado para la produccién | Devolver al proveedor

Fuente: Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991.



ANEXO 6
Flujo de la inspeccion de materias primas tras su recibo en la planta de procesado de

alimentos.
Inspeccién de una
muestra de un
numero acordado de
articulos...
Si el nimero de
defectos en la
muestra es...
T
. }
Igual o inferior al ) =
ndmero acordado Si el nimero de
de defectos defectos pasa del
admisibles... admisible...
Se adopta una de
las siquientes
Se acepta el medidas...
lote... l 3 f l
Inspeccién al Se devuelve todo
S:l ?:teepta 100 % en la planta el lote al
del comprador... proveedor
Se usa para la | |
produccién Se inspecciona Se devuelven al
el 100 % del lote proveedor sélo
en la planta del los articulos
comprador... defectuosos
Buen resultado Lote
. defectuoso...
- !
rehace en Se desecha en B
apamacsl | apenadel | — 030
comprador comprador

Fuente: Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991.



ANEXO 7
Flujo de muestreo de materias primas hasta el momento de sefialar en la etiqueta su

destino.

Muestreo
|
Evaluacién por los inspectores de garantfa de la calidad (IGC)
I
Decision de los IGC sobre el destino de la mercancia

1

: :
| Aprobado | Retenido/restringido/rechazado
I Etiquetado | |Preparar el informe Revision por el supervisor de GC
de recibo (IR) 1
: ]
Retenido/restringido/rechazado | Aprobado I

/ \
Etiquetado Emisiign del

Revisado por el jefe de GC

Aprobado Retenido/restringido/rechazado l

Emisi%n del Etiquetado Revisado por el jefe de GC
|

\

Aprobado/Restringido ‘ Retenido/rechazado
Emisién del| | Etiquetado | [ Etiquetado | [ Emisién del | | Emisién de
IR IR (sblo para| | la nota de
articulos retener/
rechazados)| | rechazar

Fuente: Centro de Comercio Internacional UNCTAD/GATT, 1991.



ANEXO 8
Prueba de analisis sensorial

INSTITUTO TECNOLOGICO DE COSTA RICA.
ESCUELA DE INGENIERIA AGROPECUARIA ADMINISTRATIVA.
ENFASIS EN AGROINDUSTRIA.

Analisis sensorial de cajeta de leche

A continuacion se le presenta una muestra de cajeta de leche, por medio de cual se quiere
saber su opinién sobre las variables anotadas en la siguiente tabla; marcando con una X en
una casilla de cada columna. Ademas, si lo considera necesario haga un comentario sobre

ésta, en el espacio disponible al final de la hoja.

L Sensacion
Definicién Sabor Color
bucal

Me gusta mucho

Me gusta moderadamente

Me gusta ligeramente

Me es indiferente

Me disgusta ligeramente

Me disgusta moderadamente

Me disgusta mucho

Comentario:




ANEXO 9

Procedimientos Estandar de Operaciones de Saneamiento, programas de realizacion y

verificacion (SSOP).

1. Procedimientos de limpieza en las distintas zonas y equipo, de la Comercializadora

Berlau S.A. Rosell6.

En esta seccion se describe las zonas y equipo que deben lavarse, la frecuencia con la que

se deben realizar, el personal responsable de realizar las labores de limpieza, el equipo y los

productos adecuados para llevarlas a cabo, y el procedimiento de limpieza que se debe

seguir para que esta labor sea eficiente.

Zona o equipo:

Cafios

Producto de limpieza:

Desengrasante.

Equipo de limpieza:

Manguera, cepillo y espatula.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha, botas impermeables y gafas.

Procedimiento de limpieza:

Enjuagar con bastante agua, y se pasa fuertemente el cepillo por su
superficie, para tratar de remover de todas las impurezas que tenga adheridas.
Si es necesario se utilizara la espatula para despegar solidos, que estén
fuertemente adheridos; utilizar la manguera a presion para terminar de

despegar toda la suciedad. Luego se aplica el desengrasante.

Zona o equipo:

Tanque de almacenamiento de leche

Producto de limpieza:

G,omnis y Trisolin liquido.

Equipo de limpieza:

Cepillo y manguera.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha, botas impermeables, gafas y cubrebocas.

Procedimiento de limpieza:

Enjuagar el tanque con agua, para tratar de remover de su superficie todas las
impurezas que tenga adheridas. Se vierte en el tanque una solucion de
Gomnis al 0,5-1,0 %; y luego restregar con el cepillo hasta eliminar la
suciedad. Se vuelve a enjuagar con agua, para eliminar todos los alcalis de la
superficie. Por Gltimo se desinfecta con Trisolin liquido al 0,5-0,8%, por un

periodo de diez minutos; luego se retira el desinfectante.
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Zona o equipo:

Tanques de almacenamiento de agua

Producto de limpieza:

Jabén y cloro activo.

Equipo de limpieza:

Cepillo y manguera.

Medidas de proteccion;

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Primeramente, se debe hacer una solucién de cloro de 200 ppm. Enjuagar los
tanques con agua, para tratar de remover de su superficie todas las impurezas
que tenga adheridas, tanto por fuera como adentro de éstos, después con el
cepillo y jabon frotar fuertemente las superficies y nuevamente enjuagar con
agua. Luego, se agrega la solucion de cloro y se deja reposar por diez
minutos, para que el cloro haga efecto. Seguidamente, con el cepillo, se
frotan las superficies de los tanques para remover las impurezas restantes,
para luego retirar esta solucion de los tanques.

Zona o equipo:

Recipientes pequefios (ollas)

Producto de limpieza:

Jabén y cloro activo.

Equipo de limpieza:

Esponja verde (fibra de nylon), esponja de espuma y manguera.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Se enjuagan con agua caliente, para ayudar a remover la suciedad de éstas.
Luego con la esponja verde y jabén se lavan, y se enjuaga, nuevamente, con
agua. Después se agrega una solucion Quat de 200 ppm, se frota fuertemente
con la esponja verde y se deja reposar por diez minutos. Seguidamente, con
bastante agua se lavan, para retirar los restos de suciedad. Por dltimo, se
colocan en los estantes limpios y secos, de manera que se elimine el agua por
gravedad, y si es necesario con la esponja de espuma limpia y seca, se ayuda
a apresurar este proceso.

Zona o equipo:

Cocina de gas

Producto de limpieza:

Jabdn

Equipo de limpieza:

Espatula, esponja verde (fibra de nylon) y manguera

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables

Procedimiento de limpieza:

Se vierte agua caliente sobre ésta, y con la espatula se retiran las costras de la
cocina, cuidadosamente, sin dafiarla, después se agrega agua con la manguera
para poder retirar el agua sucia. Luego se vierte agua con jabén, y se frota la
superficie de la cocina con la esponja verde. El agua sucia se vuelve a retirar
con la ayuda de la manguera.
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Zona o equipo:

Cucharas de madera

Producto de limpieza:

Jabén y cloro activo.

Equipo de limpieza:

Cepillo de nylon, esponja verde (fibra de nylon), manguera y secadora.

Medidas de proteccion;

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Estas cucharas deberian ser de acero inoxidable con una empufiadura aislante
del calor, pero mientras se realiza su cambio se necesitaran remojar en agua
caliente, para luego, con el cepillo de nylon y agua con jabén, lavar toda su
superficie fuertemente. Luego se enjuaga con agua y Se sumerge en una
solucion de cloro activo de 200 ppm por 10 minutos; posteriormente, con
bastante agua, el cepillo de nylon y la esponja verde se vuelven a lavar.
Después, por unos quince minutos se colocan, en un recipiente limpio y seco,
verticalmente, para que se elimine un poco el agua por gravedad. Por dltimo,

con la secadora se elimina totalmente el agua de éstas.

Zona o equipo:

Mesas de moldeo

Producto de limpieza:

Quat.

Equipo de limpieza:

Cepillo de cerdas metalicas, espatula, esponjas de espuma, balde pléstico,

manguera y secadora.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Se raspa la superficie de la mesa con la espatula, para tratar de quitar la
mayor cantidad de pasta de cajeta seca. Luego se vierte agua caliente sobre la
mesa, y se vuelve a raspar la mesa; se agrega agua con la manguera para
poder retirar el agua sucia a un balde plastico, con la esponja de espuma.
Seguidamente, con el cepillo de cerdas metalicas, se limpian los bordes y las
esquinas de la mesa de trabajo, revisando cuidadosamente que no se hayan
desprendido cerdas metélicas. Se vierte sobre la superficie de la mesa, una
solucién de Quat de 200 ppm, dejandola reposar por diez minutos. Luego,
ésta se enjuaga con bastante agua y se frota fuertemente, y con la ayuda de
otra esponja de espuma se retira los residuos de agua. Finalmente, con una
maquina de aire caliente (secadora) se eliminara el agua restante en la

superficie de la mesa
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Zona o equipo:

Mesas de empaque

Producto de limpieza:

Jabon y cloro

Equipo de limpieza:

Cepillo de nylon, espatula, esponjas de espuma, esponja verde (fibra de

nylon) y secadora.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables

Procedimiento de limpieza:

La superficie de la mesa se frota fuertemente con la esponja y jabo,. De ser
necesario, se utilizara el cepillo y la espatula para terminar de desprender
toda la suciedad; y con la ayuda de la esponja de espuma se retira de las
superficies la suciedad. Luego, se limpia con la esponja verde y una solucién
de Quat de 200 ppm, Yy se deja reposar por diez minutos. Después de este
tiempo se limpia con la esponja verde y bastante agua, para terminar de
eliminar la suciedad. Por altimo, con la ayuda de la esponja de espuma limpia
y la secadora, se eliminan los residuos de agua de toda la superficie de la

mesa.

Zona 0 equipo:

Moldes de madera

Producto de limpieza:

Jabén y cloro activo.

Equipo de limpieza:

Cepillo de nylon, esponja verde (fibra de nylon), manguera y secadora.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Se deben remojar en agua, para luego con el cepillo de nylon y agua con
jabén lavar toda su superficie fuertemente. Luego se enjuaga con agua y se
sumergen en una solucion de cloro activo de 200 ppm por 10 minutos;
posteriormente, con bastante agua, el cepillo de nylon y la esponja verde se
vuelven a lavar. Después, se colocan los moldes verticalmente en un lugar
limpio y seco por quince minutos, para que se elimine un poco el agua. Por
altimo, con la secadora, se elimina totalmente el agua de éstos.
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Zona o equipo:

Moldes de plastico

Producto de limpieza:

Jabo6n y yodoforo.

Equipo de limpieza:

Esponja verde (fibra de nylon), esponja de espuma, manguera y secadora

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables

Procedimiento de limpieza:

Se deben remojar en agua, para luego con la esponja verde y agua con jabon
lavar toda su superficie fuertemente. Después se enjuagan con agua y se
sumergen en una solucion de yodoforo de 25 ppm por 10 minutos;
posteriormente, con bastante agua y la esponja verde se vuelven a lavar, para
remover toda la suciedad en éstos. Luego, con la ayuda de la esponja de
espuma se elimina el agua de su superficie y, para asegurarse la eliminacion

total del agua se utiliza la secadora.

Zona o equipo:

Cajas plasticas

Producto de limpieza:

Jabon y yodoforo.

Equipo de limpieza:

Esponja verde (fibra de nylon), cepillo de nylon, esponja de espuma (o0

secadora) y manguera.

Medidas de proteccion;

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Se les debe agregar agua caliente, para tratar que la suciedad adherida sea
mas facil de eliminar, luego con el cepillo de nylon, la esponja verde y jabon
se lavan fuertemente tanto en el interior como el exterior de éstas. Se vuelven
a enjuagar con agua, y se lavan con una solucion de yodoforo de 25 ppm y la
esponja verde; se deja reposar por diez minutos. Después de este tiempo, se
vuelven a lavar con agua y la esponja verde, para terminar de eliminar toda la
suciedad. Por ultimo, con la ayuda de la esponja verde y/o la secadora se
procede a eliminar el agua restante de las cajas; colocandolas en un lugar

seco y limpio para que, finalmente, se sequen por gravedad.
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Zona o equipo:

Estantes

Producto de limpieza:

Jabon y yodoforo.

Equipo de limpieza:

Esponja verde (fibra de nylon), esponja de espuma y manguera.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Estas se deben de pintar, o cambiar por otras que sean de acero inoxidable. Se
debe enjuagar con la ayuda de la manguera, para luego frotar con la esponja
verde con jabon diluido en agua. Se enjuagan con agua, frotando,
nuevamente con ayuda de la esponja verde la solucién de yodoforo de 25
ppm, se deja reposar por 10 minutos, y se vuelve a enjuagar con agua;

procediendo a secar con una esponja de espuma limpia.

Zona o equipo:

Cucharas de metal

Producto de limpieza:

Cloro activo y jabon.

Equipo de limpieza:

Esponja verde (fibra de nylon) y secadora.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Se deben enjuagar con agua caliente, para luego con la esponja verde y jabon
lavar toda su superficie fuertemente, enjuagando con agua para eliminar la
suciedad. Luego se sumergen en una solucion de cloro activo de 200 ppm y
se frota con la esponja verde, y se deja reposar por 10 minutos.
Posteriormente, con bastante agua y la esponja verde se vuelven a lavar, para
remover toda la suciedad restante en éstos. Por Gltimo, con la secadora se
elimina el agua de su superficie.

Zona o equipo:

Utensilios de cortado

Producto de limpieza:

Jabon y Quat.

Equipo de limpieza:

Esponja verde (fibra de nylon), cepillo de nylon y secadora.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Se deben enjuagar con agua, para luego con el cepillo de nylon, la esponja
verde y jabon lavar toda su superficie fuertemente, enjuagando con agua para
eliminar la suciedad. Luego se sumergen en una solucion de Quat de 200
ppm y se frota con la esponja verde, y se deja reposar por 10 minutos.
Posteriormente, con bastante agua y la esponja verde se vuelven a lavar, para
remover toda la suciedad restante en éstos. Por Gltimo, con la secadora se
elimina el agua de su superficie.
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Zona o equipo:

Estafiones de almacenamiento de agua para limpieza

Producto de limpieza:

Jabo6n y yodoforo.

Equipo de limpieza:

Esponja verde (fibra de nylon), cepillo de nylon y manguera.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables

Procedimiento de limpieza:

Se deben enjuagar con agua, para luego con el cepillo de nylon y agua con
jabon lavar toda su superficie fuertemente. Luego se enjuaga con una
solucion de yodoforo de 25 ppm y la esponja verde, y se deja reposar por 10
minutos. Posteriormente, con bastante agua y la esponja verde se vuelven a
lavar, para remover toda la suciedad en éstos. Por Gltimo, sobre alguna tarima

limpia y seca se colocan de manera invertida, para eliminar el agua por

gravedad.

Zona o equipo:

Mallas protectoras en orificios de entrada de aire

Producto de limpieza:

Jabon.

Equipo de limpieza:

Cepillo, manguera, escobdn y balde plastico.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Con la ayuda de la manguera se enjuagan las mallas, luego con el escobdn se
limpian con el jabon, que ha sido diluido previamente con agua en el balde
plastico. Si persiste la suciedad, se utilizara el cepillo de nylon para limpiar
manualmente las mallas, y se eliminaran los residuos de jabon y otras

suciedades utilizando nuevamente la manguera.

Zona o equipo:

Ventilador

Producto de limpieza:

Jabon.

Equipo de limpieza:

Escobilla, esponja verde (fibra de nylon) y esponja de espuma.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule y gabacha

Procedimiento de limpieza:

Con la ayuda de la escobilla, se retira el polvo y otras suciedades del
ventilador. Luego, con la esponja verde y agua con jabon se limpia su
superficie, después con la esponja de espuma y agua se eliminan los residuos

de jabon y suciedad. Por Gltimo, con la esponja de espuma limpia se trata de

secar su superficie y se prende para ayudar a eliminar el agua restante.
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Zona 0 equipo:

Paredes externas al proceso

Producto de limpieza:

Jabén y cloro activo.

Equipo de limpieza:

Escobdn, cepillo y manguera.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Estas se deben restregar con bastante agua y jabdn, usando el escobdn; luego
se bafian con una solucion de cloro activo de 200 ppm y se deja reposar por
diez minutos para que éste haga efecto. Por Gltimo, con el escobon y bastante

agua se retira toda la suciedad, de su superficie.

Zona o equipo:

Paredes del area de proceso

Producto de limpieza:

Jabon quitagrasa y cloro activo.

Equipo de limpieza:

Escobén, cepillo y manguera.

Medidas de proteccion;

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Estas se debe enjuagar con bastante agua, y luego con la ayuda de la esponja
verde se frotan las paredes con el jabdn quitagrasa. Se vuelven a restregar las
paredes con jabon y agua, utilizando el escob6n. Después se bafian con una
solucién de cloro activo de 1000 ppm y se deja reposar por diez minutos para

que éste haga efecto; después de este tiempo se vuelve a utilizar el escobén y

agua para terminar de retirar toda la suciedad.

Zona 0 equipo:

Pisos

Producto de limpieza:

Jabdn, cloro activo y desengrasante.

Equipo de limpieza:

Escobdn y manguera.

Medidas de proteccion;

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

El piso se impregna de desengrasante, para tratar de arrancar la grasa
adherida, después se cepilla con agua y jabon para eliminar el resto de la

suciedad. Seguidamente, se esparce una solucién de cloro activo de 1000

ppm y se deja reposar por 10 minutos, luego se lava con bastante agua.
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Zona o equipo:

Tarimas de madera

Producto de limpieza:

Jabén y cloro activo.

Equipo de limpieza:

Escobdn, cepillo de nylon y manguera.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Las tarimas deben ser de metal o plésticas, pero mientras se realiza su cambio
se podrian pintar para evitar que absorban humedad y malos olores. Se deben
cepillar con bastante agua y jabon, y proceder a desinfectar con una solucién
de cloro activo de 200 ppm, dejando reposar por 10 minutos. Posteriormente,
se enjuagan con agua y se colocan en posicion vertical para secarlas por

gravedad.

Zona o equipo:

Comedor, bafios y oficinas

Producto de limpieza:

Jabdn, cloro y desinfectante.

Equipo de limpieza:

Escobdn, cepillo, palo de piso, pala pléstica, escoba y manguera.

Medidas de proteccién;

Usar guantes de hule, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Con la ayuda de la pala plastica y la escoba se debe recoger todo el polvo y
basura presentes en el area. Luego se cepilla con bastante agua y jabén, se
enjuaga con agua y desinfectante, y se recoge con el palo de piso. Se esparce
una solucién de cloro al 25% por las superficies y se deja reposar por diez
minutos, por Gltimo, con el palo de piso limpio se vuelve a pasar

desinfectante

Zona 0 equipo:

Lamparas

Producto de limpieza:

Desinfectante.

Equipo de limpieza:

Toallas de papel desechables o limpién.

Medidas de proteccion:

Usar cubrebocas y gabacha.

Procedimiento de limpieza:

Se humedece el limpién con desinfectante, y se frota toda la superficie de

éstas. Luego con otro limpidn o toalla de papel se secan.
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Zona o equipo:

Ventanas

Producto de limpieza:

Liquido limpiador de vidrios.

Equipo de limpieza:

Manguera y papel periddico.

Medidas de proteccion:

Usar guantes de hule y gabacha.

Procedimiento de limpieza:

Con la ayuda de la manguera se enjuagan las ventanas, luego se esparce el
liquido limpiador por todo el vidrio y se frotan con el periddico hasta que el

vidrio quede seco.

Zona o equipo:

Bodega de materiales de empaque

Producto de limpieza:

Desinfectante.

Equipo de limpieza:

Escoba, pala de plastico, palo de piso, escobillay limpién.

Medidas de proteccion:

Cubrebocas.

Procedimiento de limpieza:

Con la escoba y la pala de plastico se recogen el polvo y otros residuos de
basura, para luego, con el palo de piso pasar desinfectante. Para recoger el
polvo de los estantes, se utiliza la escobilla y la pala de plastico; después con
un limpién un poco humedecido con desinfectante, se procede a limpiar los

estantes y las envolturas de los materiales de empaque.

Zona o equipo:

Bodega de producto terminado

Producto de limpieza:

Cloro activo.

Equipo de limpieza:

Escobon, pala de plastico, palo de piso, escoba, escobilla y limpion.

Medidas de proteccion:

Cubrebocas, gabacha y botas impermeables.

Procedimiento de limpieza:

Se esparce agua en el piso y con el escob6n se procede a agrupar el polvo y la
basura, para asi depositarlos en un basurero. Se enjuaga con mas agua, y
posteriormente, se esparce una solucion de cloro activo de 1000 ppm,
dejandola reposar por 10 minutos, al final de los cuales se procede a enjuagar
con agua. Para recoger el polvo de los estantes y los empaques para proteger
el producto terminado, se utiliza la escobilla y la pala de plastico; luego con

un limpién con desinfectante se procede a limpiar los estantes.
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Zona o equipo:

Alrededores de la planta

Producto de limpieza:

Equipo de limpieza:

plasticas.

Escobdn, pala de plastico, escoba, machete, rastrillo y bolsas de basura

Medidas de proteccion:

Botas de hule.

Procedimiento de limpieza:

Recoger toda la basura (envolturas de comida, piedras, plantas secas, etc.),
agrupar con el rastrillo y ponerla en las bolsas; cerrandolas adecuadamente

para ser transportadas a un lugar adecuado para su desecho.

2. Programa de realizacion.

Seguidamente, se detallan la frecuencia y responsabilidades de las labores de limpieza, de
las diferentes zonas y equipos de la empresa. Las tablas que se presentan se dividen en tres
columnas, en la primer columna se especifica la zona o equipo donde se realizard la
limpieza, en la segunda columna se detalla la frecuencia con que se realizaran estas labores

y, por ultimo, en la tercer columna se indica el miembro del personal responsable de

realizar dichas labores.

Plan de limpieza de la Comercializadora Berlau S.A. Roselld

Zona 0 equipo Frecuencia Responsable
EXTERIORES
Paredes Mensual Encargado de limpieza exterior
Tanque de almacenamiento de ) o )
Quincenal Encargado de limpieza exterior
agua
Portones Diario Encargado de limpieza exterior
Carios Semanal Encargado de limpieza exterior
Mallas protectoras de orificios Mensual Encargado de limpieza exterior
de ventilacion y ventilador
Alrededores Quincenal Encargado de limpieza exterior
Tanque de gas Quincenal Encargado de limpieza exterior
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COMEDOR

Pisos

Diario (3 veces)

Hora del café
Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de oficinas

Mesas y sillas

Diario (3 veces)

Hora del café
Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de oficinas

Basureros

Diario (2 veces)

Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de oficinas

Fregadero

Diario (3 veces)

Hora del café
Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de oficinas

Horno microondas

Diario (2 veces)

Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de oficinas

Ventanas

Semanal

Encargado de limpieza exterior

Paredes y ldamparas

Mensual

Encargado de limpieza exterior

BANOS

Diario (3 veces)

Hora del café

Pisos Encargado de limpieza de oficinas
Hora de almuerzo
Hora de salida
Diario (3 veces)
Hora del café o -
Inodoro Encargado de limpieza de oficinas

Hora de almuerzo

Hora de salida
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Diario (2 veces)

Basureros Hora de almuerzo Encargado de limpieza de oficinas
Hora de salida
Diario (3 veces)
Lavamanos Hora del cafe Encargado de limpieza de oficinas
Hora de almuerzo
Hora de salida
Diario (2 veces)
Duchas Hora de almuerzo Encargado de limpieza de oficinas
Hora de salida
Ventanas Semanal Encargado de limpieza de oficinas
Lockers, paredes y lamparas Mensual Encargado de limpieza de oficinas
OFICINAS
Pisos Diario Encargado de limpieza de oficinas
Ventanas Semanal Encargado de limpieza de oficinas
Paredes y ldamparas Mensual Encargado de limpieza de oficinas

Basureros

Diario (2 veces)

Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de oficinas

ENTRADA PRINCIPAL

Piso Diario Encargado de bodega
Paredes Mensual Encargado de bodega
Portén Diario Encargado de bodega
AREA DE RECEPCION
DE MATERIALES
Paredes Semanal Encargado de limpieza de planta

Diario (2 veces)

Piso Hora de almuerzo Encargado de limpieza de planta
Hora de salida

Portones Diario Encargado de limpieza de planta

Lamparas Mensual Encargado de limpieza de planta
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Estantes

Semanal

Encargado de limpieza de planta

Tanque de almacenamiento de

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores

Encargado de limpieza de planta

leche Hora de almuerzo
Hora de salida
Tarimas Mensual Encargado de limpieza de planta

AREA DE PROCESO

Cocinas de gas

Diario (2 veces)

Hora de almuerzo

Hora de salida

Operario de linea

Recipientes para calentamiento

de mezcla leche-azucar

Diario

(después de ser utilizados)

Encargado de limpieza de planta

Estantes

Semanal

Encargado de limpieza de planta

Mesas de trabajo y Romana

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores
Hora de almuerzo

Hora de salida

Operarios de linea

Recipientes pequerfios

Diario

(después de ser utilizados)

Encargado de limpieza de

utensilios

Cucharas de madera

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores
Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de

utensilios

Cajas plasticas

Diario
(después de ser utilizadas)

Encargado de limpieza de

utensilios

Diario (2 veces)

Paredes Hora de almuerzo Operario de linea
Hora de salida
Lamparas Mensual Encargado de limpieza de planta
Diario Encargado de limpieza de

Moldes de pléstico

(después de ser utilizados)

utensilios
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Moldes de madera

Semanal

Encargado de limpieza de

utensilios

Diario (2 veces)

Carfio Hora de almuerzo Encargado de limpieza de planta
Hora de salida
Abanico Mensual Encargado de limpieza de planta

Cucharones de metal

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores
Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de

utensilios

Diario (2 veces)

Pisos Hora de almuerzo Operario de linea

Hora de salida
AREA DE CORTADO
Y EMPAQUE

Diario (2 veces)

Piso Hora de almuerzo Operario de linea
Hora de salida

Paredes Mensual Operario de linea

Techo Mensual Operario de linea

Diario

Utensilios de cortado

(después de ser utilizados)

Operario de linea

Lamparas

Mensual

Encargado de limpieza de planta

Mesas de trabajo y selladora

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores
Hora de almuerzo

Hora de salida

Operarios de linea

BODEGA DE
MATERIALES
Empaques de materiales Semanal Encargado de limpieza de planta
Estantes Quincenal Encargado de limpieza de planta
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Diario (2 veces)

Piso Hora de almuerzo Encargado de limpieza de planta
Hora de salida
Diario (2 veces)

Escaleras Hora de almuerzo Encargado de limpieza de planta

Hora de salida

BODEGA DE PRODUCTO

TERMINADO
Diario (2 veces)
Piso Hora de almuerzo Encargado de bodega
Hora de salida
Paredes Mensual Encargado de bodega
Portén Semanal Encargado de bodega
Tarimas Mensual Encargado de limpieza de planta
Estantes Mensual Encargado de bodega

AREA DE LAVADO

Piso

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores
Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de planta/
Encargado de limpieza de

utensilios

Pileta de lavado

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores
Hora de almuerzo

Hora de salida

Encargado de limpieza de planta/
Encargado de limpieza de

utensilios

Diario (3 veces)

Antes de iniciar labores

Encargado de limpieza de planta/

Paredes Encargado de limpieza de
Hora de almuerzo .
utensilios
Hora de salida
Diario (2 veces)
Cafio Hora de almuerzo Encargado de bodega

Hora de salida
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3. Programa de verificacion.

A continuacion, se describen las boletas en que se debe verificar la limpieza de las

diferentes zonas o equipos de la planta. Estos se dividen en cinco columnas; la primera

indica la zona o equipo que hay que verificar, la segunda y tercera es donde se determina si

es aceptable o no la limpieza, en la cuarta se hara un comentario si es conveniente y, la

ultima es para establecer una accion correctiva, si la limpieza no fue satisfactoria.

Boleta de inspeccion anual de la limpieza de la planta de la Comercializadora Berlau

S.A. Rosellé.

Descripcion

Aceptable

No
aceptable

Comentarios

Acciones
correctivas

Cafieria

Pintura

Techo

Estructura

Fecha:

Firma:
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Boleta de inspeccion mensual de la limpieza de la planta de la Comercializadora

Berlau S.A. Rosello.

Zona o0 equipo

Aceptable

No
aceptable

Comentarios

Acciones
correctivas

EXTERIORES

Paredes

COMEDOR

Lockers

Lamparas

Paredes

OFICINAS

Lamparas

Paredes

ENTRADA
PRINCIPAL

Paredes

BODEGA
PRODUCTO
TERMINADO

Paredes

Estantes

Lamparas

Tarimas

AREA DE
RECEPCION DE
MATERIALES

Lamparas

Tarimas

AREA DE
PROCESO

Lamparas

Abanico

AREA DE
CORTADO
Y EMPAQUE

Paredes

Techo

Lamparas

Fecha:

Firma:
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Boleta de inspeccién quincenal de la limpieza de la planta de la Comercializadora

Berlau S.A. Rosello.

Zona o0 equipo

Aceptable

No
aceptable

Comentarios

Acciones
correctivas

EXTERIORES

Alrededores

Tanque de gas

Tanque de
almacenamiento
de agua

BODEGA DE
MATERIALES

Estantes

Fecha:

Firma:
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Boleta de inspeccion semanal (lunes en la mafiana) de la limpieza, antes de iniciar las
labores en la planta de la Comercializadora Berlau S.A. Rosello.

No . Acciones
Comentarios

ZEEOEELD || ASEuEllE aceptable correctivas

EXTERIORES

Canfios

COMEDOR

Ventanas

BANOS

Ventanas

OFICINAS

Ventanas

AREA DE
RECEPCION DE
MATERIALES

Estantes

Paredes

AREA DE
PROCESO

Estantes

Moldes de madera

BODEGA DE
MATERIALES

Empaques de
materiales

BODEGA DE
PRODUCTO
TERMINADO

Porton

Fecha:

Firma:




Boleta de inspeccidn diaria de la limpieza, antes de iniciar las labores en la planta de
la Comercializadora Berlau S.A. Rosellé.

No . Acciones
Comentarios

ZEEOEELD || ASEuEllE aceptable correctivas

EXTERIORES

Portones

COMEDOR

Pisos

Mesa

Sillas

Basureros

Fregadero

Horno microondas

BANOS

Pisos

Inodoro

Basureros

Lavamanos

Duchas

OFICINAS

Pisos

Basureros

ENTRADA
PRINCIPAL

Porton

Piso

AREA DE
RECEPCION DE
MATERIALES

Piso

Portones

Tanque de
almacenamiento
de leche

AREA DE
PROCESO

Cocinas de gas

Recipientes para
calentamiento de
mezcla leche-
azlcar

Mesas de trabajo

Romana

Recipientes
pequerios

Cajas plésticas




Cucharas de
madera

Paredes

Moldes de plastico

Cafio

Cucharones de
metal

Pisos

AREA DE
CORTADO
Y EMPAQUE

Piso

Utensilios de
cortado

Mesas de trabajo

Selladora

BODEGA DE
MATERIALES

Piso

Escaleras

BODEGA DE
PRODUCTO
TERMINADO

Piso

AREA DE
LAVADO

Piso

Pileta de lavado

Paredes

Cafio

Fecha:

Firma:
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Boleta de inspeccién diaria de la limpieza, después de la hora de almuerzo en la planta

de la Comercializadora Berlau S.A. Rosellé.

Zona 0 equipo

Aceptable

No
aceptable

Comentarios

Acciones correctivas

COMEDOR

Pisos

Mesa

Sillas

Basureros

Fregadero

Horno microondas

BANOS

Pisos

Inodoro

Basureros

Lavamanos

Duchas

OFICINAS

Pisos

Basureros

ENTRADA
PRINCIPAL

Porton

Piso

AREA DE
RECEPCION DE
MATERIALES

Piso

Portones

Tanque de
almacenamiento
de leche

AREA DE
PROCESO

Cocinas de gas

Recipientes para
calentamiento de
mezcla leche-
azlcar

Mesas de trabajo

Romana

Recipientes
pequerios

Cajas plasticas
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Cucharas de
madera

Paredes

Moldes de plastico

Cafio

Cucharones de
metal

Pisos

AREA DE
CORTADO
Y EMPAQUE

Piso

Utensilios de
cortado

Mesas de trabajo

Selladora

BODEGA DE
MATERIALES

Piso

Escaleras

BODEGA DE
PRODUCTO
TERMINADO

Piso

AREA DE
LAVADO

Piso

Pileta de lavado

Paredes

Cafio

Fecha:

Firma:
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ANEXO 10

Cotizacion de productos de limpieza y desinfeccion.

Tels.: 222-9616 - 221-2381
Apdo. 348-1007 Centro Colén
Fax: (506} 221-2381

E-mail: promarksi@racsa.co.cr

Sun Jos¢, 28 de Mayo del 2001

Sefiores

COMERCTALIZADORA BERLAU
Atencidn: Sr. Carles Sanchez
Presenies

Estimado sefior:
Por medio de 1a presente, me permito saludarle,. y a la misma vez cotizarle
los signientes produclos

ITEM | PRODUCTO ’ PRECTO UNIT. PRESENTACION
1. Cloro active de 1000 P.P.M ¢ 100.00 Titro
2. Cloro activo de 200 P.P.M ¢ Y0 Litro
3. Claro activode 2a7P.P.M g K00 Litro
4, Yodoforo de 25 P.PM % 0.39 Litro
3. Quat de 500 2 800 P.P.M % 0.82 Litro

*LESTOS PRECLOS NO INCILUYEN EL IMPUESTO DE VENTAS.
GARANTIA: Nuestros productos san 100 % garantizados
EMPAQUE E IMPRESION: Pichinga dc 5 galones, 65 Fitros, 208 Titros

YIGENCIA DE LA OFERTA: 15 diss naturales a partir de la fecha de cenfeccion de
esta Cotizacién.

FORMA DE PAGUO:; 30 Jias naturales después de recibido el producto
ENTREGA: Una finica entrega 3 dias después de recibida la orden de compra.
DESCUENTOS: 5 % de descuento por pago a ocho diag naturales.

Sin olro particular, y en espera de 1a amable atencidn, se sirvan dar a la presente, yuedo a
" sus ardenes, 2n 1os teléfonos 222-96-16/ 221-23-81

Alentamente

A homo Coacbspe g

Alvaro Corrales
Asesor Téenlco.
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ANEXO 11
Cadigo de las Practicas Pre-Operacionales realizadas en la Comercializadora Berlau

S.A. Rosellé.
Practica Pre-Operacional Cddigo
Higiene personal HP
Presentacion personal PP
Manos limpias ML
Brazos limpios BL
Cabello limpio CL
Ropa personal limpia RL
Utiliza maquillaje uT
Utiliza alhajas UA
Estado personal EP
Cabello recogido UL
Ufas sanas, limpias y sin pintar PH
Presenta heridas PB
Presenta sintomas de alguna enfermedad PE
Aspecto sobre el uniforme AU
Utiliza cobertor de cabello adecuadamente ucC
Utiliza cubre boca adecuadamente UB
Utiliza gabacha o delantal limpio UG
Utiliza guantes en buen estado UG
Utiliza botas impermeables en areas indicadas UB
Habitos durante el trabajo HT
Come o0 bebe alimentos CA
Se toca el pelo con las manos frecuentemente TP
Se toca la cara con las manos frecuentemente TC
Se lava las manos con frecuencia LF
Se lava las manos después de ir al bafio MB
Se lava las manos después de comer MC
Se lava los dientes después de comer MD

Fuente: El autor.
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ANEXO 12

Manual de Practicas Operacionales realizadas en la Comercializadora Berlau S.A.

Rosello.

Préctica operacional Cadigo
Toda persona gue ingrese a la planta debe hacerlo con gabacha limpia. P-01
Toda persona de proceso debe laborar con botas de hule, salvo previa recomendacion, podréa utilizar
zapatos cerrados, de tacdn bajo y de cualguier material que no sea lona. P-02
No se permitira el uso de alhajas dentro de la planta. P-03
No se permitira el uso de ningln tipo de maquillaje. P-04
Todo el personal deberé tener las ufias sanas, limpias y sin pintar. P-05
Se debe utilizar redecilla para el pelo en las areas de proceso, y empaque de producto terminado; que
resguarde totalmente el pelo. P-06
Se debe utilizar mascarilla en las areas de proceso, y empaque de producto terminado. Esta debe
ajustarse correctamente, tapando la boca vy la nariz. P-07
La gabacha, redecilla, guantes, mascarilla, delantal y botas deben de mantenerse siempre limpias. Si
alguno de éstos se ensucia, hay que lavarlo o cambiarselo sequn la parte del uniforme que| p-gg
corresponda.
Cuando se realice alguna actividad, fuera del area de proceso como tomar café; se deben guardar las
distintas partes del uniforme (gabacha, redecilla, guantes, mascarilla, delantal, etc.), para evitar que se P-09
ensucien.
Después de comer, las personas deben lavarse las manos y los dientes. P-10
Todo el personal que esté en contacto con el producto, se debe lavar las manos varias veces al dia con
agua limpia y jabon, v secarse con toallas de papel desechable. P-11
La maquinaria y equipos que se utilicen deben de mantenerse siempre limpios. P-12
Los desechos de mantenimiento producidos durante las reparaciones deben retirarse de inmediato. P-13
No se debe de reparar equipo en las horas de proceso. P-14
No se permite ingerir alimentos ni mascar chicle dentro de la planta. P-15
No se permite fumar dentro de las instalaciones de la empresa, esto se aplica para todo el personal y P-16
visitantes.
No se permiten envases ni bolsas de alimentos abiertos en los "lockers", y estos deben de estar en .17
buenas condiciones higiénicas.
No se permite el ingreso de personas sucias, enfermas o con sudor a las éreas de proceso 0 empaque. P-18
No se permiten juegos dentro de la planta menos en horas de trabajo. P-19
Todas las personas que laboran en la planta deben de sujetarse a las practicas pre-operacionales, P20
segln sea su area de trabajo.
Los articulos personales de trabajo deben de guardarse en las bolsas de las gabachas siempre y P21
cuando estas estén debajo de la cintura.
El personal encargado de lavar bafios, exteriores, labores de fumigacion, el que elimina desechos,
personal de mantenimiento o personal que realice trabajos que le producen mucho sudor, no debe P22
ingresar a las areas de proceso o empaque de producto terminado, a no ser de que se asee
debidamente.
Es deber de todo el personal denunciar cuando no se cumplan estas normas, ya que con esto se P23

asegura la calidad, seguridad y productividad de los productos que se procesa.

Fuente: El autor.
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ANEXO 13

Programa de Aprobacion de Proveedores.

Para garantizar que la empresa va a brindar un producto de calidad e inocuo, se procedera a
solicitar a los proveedores de las materias primas y materiales de empaque, usados en la
elaboracion y buena presentacion de la cajeta de leche, informacion sobre las condiciones
en que se desarrolla el proceso de obtencion de su producto. En el caso de que no cumplan
con algunos de los aspectos establecidos, se procedera a brindarles informacion para su
trabajo adecuado; ademas, se les solicitard que cumplan con algunas especificaciones

importantes para la recepcion de sus productos en la Comercializadora Berlau S.A. Rosello.

La informaciodn requerida para este trabajo, en la mayor medida, tratara de verificarse por

medio de una visita a la empresa, y constara de los siguientes puntos:

Aplicacion de BPM.

e Ultilizacion del equipo adecuado para el tratamiento, almacenamiento y transporte

del producto.
e Realizacion de analisis microbiologicos, que respalden la calidad de sus productos.

e Presentar certificaciones, que indiquen que los materiales utilizados no provocan

migraciones de quimicos al alimento producido.

e Ficha técnica.

A continuacion se detallara que informacion se le debe solicitar a cada proveedor.
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Informacién basica para establecer el Programa de Aprobacion de Proveedores, de

las diferentes empresas abastecedoras de materia prima para la elaboracion de la

cajeta de leche.

Proveedor

Producto

Informacién solicitada

Coprolac S.A

Leche

Aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura.

Analisis microbiol6gico de contenido
de microorganismos.

Aplicacion de los procesos de limpieza
y desinfeccién, en el equipo de ordefio,
almacenamiento y transporte.

Sergio Richmond

Leche

Aplicacion de Buenas Préacticas de
Manufactura.

Anaélisis microbiol6gico de contenido
de microorganismos.

Aplicacion de los procesos de limpieza
y desinfeccién, en el equipo de ordefio,
almacenamiento y transporte.

Distribuidora Quir6s y Retana

Cajas de carton

Ficha técnica.
Criterios de rechazo de las cajas de
cartén por parte de otros clientes.

Importadora Quimica del
Norte

Glucosa
Sorbato de potasio

Ficha técnica del producto,
proporcionado a la empresa.
Certificacion de revision y aprobacion
del Departamento de Control de
Calidad de la empresa, del lote
recibido.

Criterios de rechazo.

Liga Agricola Industrial de la
Cafa de Azlcar

Azlcar

Ficha técnica del producto,
proporcionado a la empresa.

Andlisis quimicos y microbioldgicos
mensuales, que  demuestren la
inocuidad del producto.

Certificacion de revision y aprobacion
del Departamento de Control de
Calidad de la empresa, del lote
recibido.

Mayca

Envases
transparentes

Ficha técnica del producto,
proporcionado a nuestra empresa.
Certificaciones que demuestren, que
los componentes quimicos de los
envases no migran hacia los alimentos,
al contacto con éstos.

Certificacion de revision y aprobacion
del Departamento de Control de
Calidad de la empresa, del lote
recibido.

104



Vemon Industrial

Margarina

Ficha técnica del producto,
proporcionado a la empresa.

Andlisis quimicos y microbioldgicos
mensuales, que demuestren la
inocuidad del producto.

Certificacion de revision y aprobacion
del Departamento de Control de
Calidad de la empresa, del lote
recibido.

Plasticos de Cartago

Empaques
plasticos

Ficha técnica del producto,
proporcionado a la empresa.
Certificaciones que demuestren, que
los componentes quimicos de los
empaques no migran hacia los
alimentos, al contacto con éstos.
Certificacion de revision y aprobacion
del Departamento de Control de
Calidad de la empresa, del lote
recibido.
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ANEXO 14

Cuestionario para la auditoria de las empresas abastecedoras de materia prima.

o g > w DN

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.
17.

Nombre de la empresa, direccion, contactos y detalles sobre la propiedad que incluyan
estructura organizativa y nimero de empleados.

Condiciones de la Planta de produccion de este producto.

¢ Desde cuando funciona la fabrica?

¢Fue construida para este propdsito?

¢Se elaboran otros tipos de productos en estas instalaciones?

¢Utiliza la empresa un sistema de gestion de la seguridad de los alimentos basado en el
HACCP?

¢Utiliza la planta de produccion un sistema de control de la calidad formal como el ISO
9000, esta certificada?

¢Se realizan analisis microbiologicos en la propia planta, si es asi se incluyen los
patdgenos?

¢Se utilizan los servicios de un laboratorio externo?

¢Han sido acreditados los laboratorios propios o contratados para ensayos de control de
calidad por parte del organismo acreditador correspondiente?

¢Esta la planta de produccion cubierta por un control de plagas contratado?. Si no
existe, ¢estan en uso sistemas para el control de plagas?

¢Donde se limpia la ropa de trabajo? Si se utiliza una lavanderia externa, ¢ha sido la
misma auditada?

¢Quién es el responsable de la higiene de la planta? Si la limpieza esta contratada, ;cada
cuénto la realizan?

¢Se almacena alguna materia prima, producto intermedio o final, fuera de la planta? Si
es asi, quién es el responsable del estado de esas instalaciones.

¢Se poseén especificaciones para todas las materias primas y productos terminados?
¢Estan disponibles en los puestos de trabajo instrucciones escritas del proceso?

¢Hay instrucciones de higiene escritas? ¢Qué formacion reciben los manipuladores de

alimentos?
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18. ¢Qué vehiculos se utilizan para la distribucion (propios/contratados) y quién vigila su
estado?

19. ¢ Cual es la legislacion aplicable a la actividad de la empresa?

Fuente: Mortimer, S. y Wallace, C.; 1995.
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ANEXO 15
Informacién brindada por LAICA.

]IBIDE.’EMI HACIENRA JURN YTNAS 5.8, RLAMBYRE

|0?:04:12. SISTEMR OF LABDRATORED Pag. 1

l Distribuciin del Tiempo Perdido

) D2z 12405/2001 al: 17/05/2001

!Des:ripciun Turza (A} Turno |B) Total Turnas { %) Fecha [A}Y Fecha {B] Total Fecha

| ________ rmmmmmmn mmmmmmm—— mmmr———m———— oo —mma=——— Smmmmmemm mmmmmes msamaeen

iua Departanenty fe Campn .83 0.50 1,33 5,542 85,55 B7.60 171.23

10Y Departaneato de Patio 0.4 1.47 2.5

|GE Departanentn de Mobinus 0,50 .50 2,083 1943 9.5 7098

|G3 Qepartanpnto e Yapar 17,48 9.09 .77

o1 Yarios Externos 1.78 0.98

(4 Pepartaneatn Fleckrica 1.2 1.18 1.24

103 Jeparizeento de Elaporacidn 1.2 125 3.208 318k 37.58 a7,

TOTALES 0.93 2.73 .48 12,4933 173.3% LIT. 113.42

]

1

| Turng A

| Dayar tamento = 08 Departasento de Campn

: Uhicacina Subliricstion Harss

; e e e e e e e e e e e e ot e = 2 A e e

i 0! Falta Lafa 1 Falta de fada 3.0

: J03 Piedras 001 Sacar piedras <oad. cara 2,17
SuaTotal ... 3.4

t Turma 1

| Bepartamento : 02 Oepartazentn de Holinos

|

| Uhicacion SubUbicacion mOras

| e e A e A a————— e e e e

i 001 Conductor Principal 807 Atoro canductor Principgal .30

I SusTatal ... 0.50

i Departamento : (3 Tspartazentno £z Elzberarion

I

i Ubiracina Sublibicacion Foras

' 004 Slarif. -Fiktre 192 Tamque juga aic. tlena 342

Q05 Falla Evaporateres 005 Soldar ceferid avaporador B2 3

| : SebTutal ... 115

. Departagentn : 94 Departamesta de Campo

! Yhicacion Subbbicarion Hars

! 0% Piedras 90t Sacar piedrac oad. cana N

| ) m—————————

i " SubTatal ... 05

| TOTAL GENERAL ... .ug
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18/03/2001

070033

Reparte Desde: L7-MAY-O1 Hasta: 17-MAY-01
|

[
‘[[ OATOS DE L& TORALLA: 1]

HACIENDA JURF VIMAS 5.3.
SISTEMA DE LAHORATORIA

[[ DATOS 4 LA FECHA: B}

iEﬂLfIJHIJ JEL ALUGE Color fuftites fol Soiivas [alor
01 Azicar Blanco Corriente 174,00 5,00 98,40 70.49 219.13
‘07 nricar Blanco Especial
A0LNDS REALEIADD A LA FECHA  ELREORACION REAL1TADE
0% Frtraccidn Jugo Diluido ¥ Cafa 9,564 .5 0 Husedad T Cachazs 75,700
i@ Extraccion del Jugo Normal 71,691 0t.06% 07 Toa, fe Sararpsa en fac 1.853
AR Ditueiun ¥ Cada 8.877 &340 07 Cachaza T Cafia 1,791
02 Evtrazcidn de Sacargsa 1. FLIH
3 Evtraccion Aeducids ab 12,5 3 72,93l 473 GASTO DE MATERIAL REALLTADD
13 Extroccion Teorica de Sacarcsa 93,748 T4.977 -
M Fetracoion de Sac I Cada 1, 11,321 001 Cal 1,240,000
04 imbikicign 1 Cana 28.182 76,779 002 Acido Fosfarics Juge Ci 14,008
!2'3 febibicion £ Fibra de Cane 220,987 197,818 M0 Awufre 168,000
i?? Tava Ratig 92.787 71.454 008 Peroaido de Hidrogeno
121 Lafa T de Sararess 11,950 12.236 005 dactericida Aminas
0% Fibra 1 Cana 12,797 13,547 006 Alcahal [sopropilics B, 060
(%2 Sacarosa X Fibra [afa $3.704 90,320 007 Sulfitus { Ouiles ) 2,900
'Gb Fibra ¥ Bagaen 13,058 45,483 098 Fosfatgs | FT Fos § 2.000
07 Humpdad % dzpazo 13,060 048 00% Acond. de Lofos [ Polic 2,900
98 Zacarasa Y Higazo 2.910 2.198 010 Disperseate 4 Vap 200 1300
L Jaqazq { Cafa 9.6l 79784 811 Sada Causkica H2.000
‘11 Sacarnss Sagszo T Fibra 6.7 5.272 012 Carhonasakns
|13 Jugo Abs. en Bagazo X Fiora §9.341 37231 017 Battericida Carbamatos L4.000
124 Rec.Sar, ¥ Sac.dugo 107,293 71,295 014 Flocalange Juga Clarg 1,300
125 Arysion Vagar Calteras 203000 265,817 015 Flacylante 3irnpe 3.000
!?6 Irdlee Pregaracion B4.300 0.080 018 Acido Fosforico Sirupe 15,000
| 417 Jilice | Polysil} 4,300
918 Clars
) 019 Flaculeate Juga filkra 1,500
$20 Bolsas roleckives
021 Plastica 2 Kls.
422 Plistico 1 kl.
1 923 Cinta Adheciva
‘Paranetra Real
lmmmmm mmmmm mm—  mmm—— e mm———————
| 39.809

|015 Tan Qris Miel F. Hecha y Est.

‘lbservacianes

Tubfitoe Pot
12.18 7,47
A LA FECHA
115087
139251
§.8%
HatfCana A LR FECHA
3, 39043 91,440, 700
2.10031 11,100, M9
4.07181 14,700,960
2,510.000
339,000
F.04374 408000
0.05144 16200
{00144 159, 50
000187 273,500
0.00108 180,000
0.Q057% 398, 000
0.9114% t,638.003
0.3¢108 282,000
0.9021% .50
007347 4,274,000
900323 37500
4. 00408 J8¢.309

RLADEFDS
Pag. 1

Sslidg

L3

Rat!Car
.13
0.4912
0.1138
0. 93¢0
0.5028
§.0012
G007
0.0012!
0008
4.00110
G009

0.01307
. 2022
.502%
0,324
0.0

090750
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|181051’?001 HRCIENGA JUAN YINAS 5.4. RLALORR[

Db 5644 SISTEMA OE LABORATORIO REPORTE ¥ 94

lFecha desde: t7-mAT-01 Masta:i7-MAY-GL

!E]asg ; 01 WOLIEWDA Clase : 92 PROBUCCION REUCAH {5acos)

Parametros Carrida A 12 Fecha #araaetras Corrida & lz Fecta

g Ton. Cafw Holida Bruta 1,3%2.i0¢ 124,308,010 Bl Aziacar Hance Lorr.30ky 7.000 93,740,006

10 Ton.Lada Moiida Jruba [ Hors b, 047 B3, 962 02 Azdgar Blanco Esp. 391 0.000 1.000

|1ﬁ Ton.Cara Maliza Irata ! Dia 1,392,580 i, 133083 U7 fzdcar Hlancz Carr. 2ty 0.000 19,473,440

08 [aia T de Makeria Exirafa 0.06¢ 3.000 04 Azicar Elanco Esp, 24ky 0.000 3.000

12 Ton, Cara Aechazads 17.363 74,3440 th Azdear Blanca Esp, EZkg 0.000 7.008

1T Tan, Cafa Aequeras F. 000 4.0H0 A7 Azdtar Blanea Dorr.iZkg 9.000 5.000

7% Ton. Piedras 009 27490 05 Azucar Aereng 19K3, 0000 13,935,098

51 Cantidad de Piedras 0.009 1,649,000 14 Azbrar Blanco Corr. OH.24eg 1,240.060 133,998.72¢

‘17 Ton.[efa Molida deta §.ITh. 3 124,887.720 13 Azicar Blanco Corr JM.12 2y 7,500 3.008

ilE Ton.Cafia Molida Heta / Hora 29,737 83,718 06 Zac.de Azdcar Estizades Hoy 2,603.29% 2,603,299

3% Tan,[ada Molida Nets / Bid 1,373,115 1,38, L5h 47 £xistencia del dia Anterior -2,51b.770 0,000

UL Te, Cafa en Patin b, 680 A e e e

W7 Toneiascis de Jugo Bixty 1,172,587 121,239.512 TOTAL ENVAGAID I 240000 2bl1,347.150

s Tanelagas fAgua Tebiticion 192,441 73,489,902 FOTAL HEEHD ¥ ESTIMADO 1,326.529 263,950,459

Ihg Tanelazas de Ragara 217, 440 17,220,329 FENDIMIENTD & Cana Meta 120,324 193,675

iLﬂ. Ton. de Caghaza 59, 76t 9,568,707 Rend.Pond .Campos Lana 97810 4,599

170 Tan. Sac. en lugu Yiste - 13441 134l I PR 123434 L1625

'71 ron, far, en Bagazn 12.90% 592548 Rend.Tearirn 103.432 103057

20 Ton, Sac. Tetal 165,418 13,290,984 Eficiencia Fabrira 114,181 99, 142

43 Taneladas Fisra F aora &.489 2.%%4 Fitra 1 Caffe Cawpos 135,660 13,990

2% Pluvicoetra 13,009 TER.000 5a3L. I Cafz Campus 0.000 0.00¢

: Tor. Cada Entrada 1,392,540 124,910,170
Ton. Cafa Cargadera FI.9L B1,499.379
Forcentaje de Dena Cargedora 55._0a11 19,2111

1

Ciase 7 03 PRODUCCION MIEL {Taneladas)

Parasekros Lorrida & la Feru [lase : 04 DATOS DE TIEMPO

jmmm oo ---- Farametros Corrida & ia Fecha

01 Frcduccion de Miej Final Mt 387 3N - - s e

:04 Yia]l Final Estimala 4,782 102,462 11 Has de ifra 1.000 93.750

W02 Mtel Fiaal Hecha y Estiaada 18.9%3 1,599,797 02 Horas de folianda 10.920 1884, 550

: e e 13 Haras de Farada 3.08D 155470

RENGINTERTD I Canu Netz H/.34 20,024 04 Porcentaja de Tiempo Perdide 12.833 15.7%

. BALANCE DE SACAaRUGA

: EDRRI DA A LA FECHS

: Ton.de Sacarosa 4 Cana 1 Sar.Tat. Ton.de Facarosa 3 Eana 1 Zac, Tol,

. emmmmmmm mmmmmememmee s e et ——

ial Miei Final 7,744 .76 3,833 374,428 0.730 8373

!02 Cachaza 1.453 2135 1113 139,281 0.112 0,%1

| .

43 Tadetersinatas 2 1.8l -13.7% 139,995 0.l12 0,14

iﬂ! Perdidas de Fabrica -11.74h -.8[8 b5 1,233,297 1 8,197

95 Hapaze n : 12,003 0,473 7.212 H'?E._?l#i! 0713 5.B3T7

b Pargida Total 8.737 0,933 0,455 2,108,280 . . 4,718 14,03



am = = e e - -
|

Fugos

|00[ {ugo Priserd E:t
|60 Fugo Moreal

1003 Tuga Biteide

094 Jugn Aesizual
003 Jugn Clarificaso
006 Jugn ¥iltrado
W07 Yelaoura

‘0B Sirope

007 Masa B

D0 tasa g

M Masa €

;Ul? nF, Butcs !

073 Cristailzada
015 NF. Nutch 2
IOIE Miel R

1018 Hiel &

017 Miet Final

%013 Jeailla

-0LY Magma B

1070 Magms C

021 Jugn Sultitade
022 Jugn Alcatizadn
luzz lugn Filtrage C1
G428 Cathata

bas Diuelta

926 Lavada

I
Juges

ol
2
03
ReES
003

Iﬂﬂﬁ

Jugo Primera Ext
Jugd Yerail
Juge Diluido
sugo,_ Residual
Jugn Clarificadn
Jugo Filtrato
Q0T Meladurs
8 Sirope
007 Maza A
01§ Masa 3
Ml Mgl
Q12 AF. Nukch |
QL5 Tristalivada
T4 A F, Mukch 2
5 Aied 4
(s Mel B,
i7 Aie] Final
318 Semiila
1% Magea 8
20 Magaa §
21 Juqo Sultitade
427 luge Alcalizeda
o @2 lwge Fittrade 01
- %24 Carhaza
025 Oisdeltn C
lo2s Lavada

n.ae

!

Sac.
12,88
12.49
11.29

2,31
12.47
1940
19,79
13.72
2.9
7417
FLR
11,78
54,60
29.34
19.19
AL
24,99
54,70
42,87
72,10

1.1e

&2.17

Purez2a

B2.5%

Persza

.10
346.78
32.4%
k.10
9.7
18,72
.43
12.53
§7.73
.9
86.48

A0, 44

CaidaPur

9000
2.1
8.398%

CaidaPur

il.782
22,707
24,278

iCrist.

44,3579
A7.12%
39.2%%

1Crist.

16,971
48,7177
REIR

Cenizas

Tanltas

82,130

faler

Glucosa

Bgag

7875
EEY

5luensa Color

7341.02

910,81
§792.84

Turbied.

4323

Jan
179

Turbied.

3

nH.e
1864 Th

Fh

4,800

7.000
7.000
4,700
6.200

1,500
7,100

7.800

4.870

6.06%
£.427
5,388
5.338

4,174
7.402
7.0
5,739

Recire

I

13,43

7,350.36
1,245.50
1, 300.00

fitydien)
[l hel8s)

BRI
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ANEXO 16

Resultados de Andlisis Microbioldgico de Alimentos.

LABORATORIO DE SERVICIOS QUIMICOS Y MICROBIOLOGICOS (CEQIA-TEC)
FUNDACION TECNOLOGICA DE COSTA RICA.

FUNDACION DEL INSTITUTO TECNOLOGICO DE COSTA RICA

Teléfono (506) 591-5149 O 550-2368, Fax: (506) 591-5147 Apartado: 159-7050, Cartago

ANALISIS MICROBIOLOGICO DE ALIMENTOS
*LABORATORIO ACREDITADO

PROCEDENCIA: COMERCIALIZADORA BERLAU S A.
FECHA DE RECIBO: % 1-06-01

FECHA DE INFORME: 8-06-01
OBIJETIVO DEL ANALISIS: CONTROL |EI EVALUACION I:
N°® DE INFORME: 150601 TIPO DE MUESTRA: LACTEOS
Numero de IDENTIFICACION Presencia de Hongos y Levaduras
Muestra Salmonella UF.C/g
1 Cajeta de leche. neg 20
Rosello lote # 2306
2 Leche cruda Recuento directo Microscopico
1.420.000 bacterias (U.F.C)ml
corresponde a leche grado C

--------- ULTIMA LINEA ——————

KI} Laboratorio Acreditado en guia ISO 25 en analisis microbiologico de
imentos antes el Ente Nacional de Acreditacion (E.N.A.)

TIPO DE MUESTREO REALIZADO: Por el cliente
OBSERVACIONES:

La muestra de leche cruda contiene 900.000 leucocitos/ml corresFoncie a una
mastitis activa, se recomienda la revision del hato a fin de controlar el problema.

Técnicas empleadas:

- Salmonella: Manual para el Control de Calidad “ Analisis microbiologico
referencia FAO/EC. Microb. Sistema Salmocyst®.

- Hongos y Levaduras: Manual para el Control de Calidad “ Analisis
microbiologico, FAO. Referencia Compendium of Methods for the
Microbiological Examination of foods, APHA.

- Recuento Directo Microscopico.

Los resultados emitidos en este reporte solo son validos para la muestra tomada
en el momento y el dia arnba indicados

SOLICITADO POR: SR. CARLOS SA S
- NN
\\\?\. H:.'v‘ e
. - g
Prohibida su reproduccion. eyt ! B
C‘_L\T %
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