ANEXOS



ANEXO 1- IMAGENESY
DOCUMENTACION DE APOYO



Checklist general de verificacion

il
L1LEN
ey

CHECKUST GEMERAL DE WVERIFICACIOM — PROCESO PRODUCTIVO DE OULCE DE LECHE

}
¢ Fecha:
T Turm: O Manana O Tarde
WL Punto de cantrol Critario da ceumplimisnto Frecusncia Rasponzablas Currlplt: '-..f F b::| Dhbsarvaciones
Uz da cubiarta I'a mprdladora debhs permanensr i . 3
AUpErYIEnr AF
1 protoctora durantc e ol cuer s Laapran o Lo Lo o o 1F“r ] i
rodfueidg
I mazcla durarte toda la operacldn,
Capacidad de carga  Liorneeeadin thene sosalivan e cnoados, o : 5
AU CTAYISOr e
2 de mezcladors cargas &oulvalentes (=M L Marko 1| .r {\ S
{2000 L) cad= LAl TR
ot s [e=sidn e vapor medide en ey ario cle
E] .'”" ' I-'.:j’:m* pallas cebe martenerse dentro Marka caldera S
B drl ranzn aperativo (4 kgdeme). Superwinor
Temperatura de Lan v oo o rmedida cry Hoea
K Suprrvisar de
) anvasado en =l debs ercontrarse dentro del Marko Py embiarmsi
rango (¥3—75 "C) rANECy Meen el Ao FEETEER A
Limpi=za de lin=a S debe e Tican Qrrioisea Sapervizur 4
- de anvasado y complets antas de Inlcizrla Harka Trncargaco de
supcrfigics Jroreinlic g osatees Lostee., lirrupaireain
Condlcl dwo
. cnnn.s Falbele v copvasres po doeborn cela
:||m:|ur.‘n|:|m|r:nt-u SLI'.\_'I iz \JL'
B expuestos a luz solar directa. Marka
del producto preduceidn
> lwrnedad o calor
terminado
Exlctancla v uzo da
A4 Manuale: v PCLS ceben estar
manuales de : & i Suporvison de
T . - I:I'n\lﬂllllllli“‘- 'filpili'.l"‘- ¥ ql'il'ill'iil =
lirppac ey vorrsclzmer e en planla pradenaion
, e e IS
desimfeccian 3
e Loz soole ciones o livripicsn dickaien
FrEpOra g orepararse sestn psrametros Supervisor de
B astandarzads da d TR Harko Bt
] e exlpblecidus (prooorcion, proefuce Do
solucionas O LUEFIICa s
roncevtraclén, procucka)
Las elementos de |mpleza deben
Saparacién fizlca de Lrnp F
4 - i EIRATC AT O L area ewe e, . Superisar dr
9 utiles de limpicza w Horio

materias primaz

I Irma del responsable o e verfcacldn:

sattallzana vy hiera de sonas
vio pooduesids

priovcfuce o




Registro de leche adulterada con agua

Registro de nivel elevado de acidez en la leche




Planilla de control de produccién anterior

Producto terminado expuesto a luz solar




Almacén general de producto terminado




Visita del ministerio

El Ministro Masso recorrio
la fabrica Cerros Tucumanos Lécteos
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Carta de valoresindividuales (1) con LSC/LIC calculadosy linea de
especificacion USL=17 °D; se observan multiples puntos sobre el USL.
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Carta | detemperaturafinal de mezcla con limite de especificacion
USL =65 °C; puntos rojos indican excedencias por ronda.

Carta | - Temperatura final de mezcla (con USL = 65 °C)
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Carta de valoresindividuales; cada punto representa el tiempo de coccion de un
lote; la linea de especificacion (USL=260 min) identifica los lotes no conformes
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para detectar aumentos bruscos de variabilidad.
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MSA de instrumentos criticos para control del proceso: calibracion, verificacionesrutinarias
y estudio R&R (frecuenciasyy criterios de aceptacion)
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Metas escalonadas y bandas de control por KPI
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ANEXO 2 - PROCEDIMIENTO
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PROCEDIMIENTO OPERATIVO
ESTANDAR (POE) DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE DULCE DE LECHE

Elaboré: Reviso: Aprobo:
Firma: Firma: Firma:
Fecha: Fecha: Fecha:
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento operativo estandarizado para el proceso productivo del
dulce de leche en la planta Cerros Tucumanos, definiendo los pardametros de control y
las condiciones operativas necesarias para garantizar la calidad, inocuidad y
trazabilidad del producto final, en cumplimiento con los lineamientos del Codigo

Alimentario Argentino (CAA) y las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM).

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las actividades comprendidas en el proceso
productivo del dulce de leche, desde la recepcion de la leche cruda y demas materias
primas, pasando por las etapas de mezcla, coccion y envasado, hasta el almacenamiento

del producto terminado y la limpieza final de equipos y areas de trabajo.
3. RESPONSABLES

Jefe de Produccién: Supervisar el cumplimiento de todas las etapas del proceso
productivo, verificar el correcto registro de los parametros de control y asegurar la

aplicacion del presente procedimiento.

Laboratorista: Realizar los analisis fisico-quimicos de la leche cruda, verificando su

conformidad con los estandares de calidad establecidos.

Dulceros: Operar las etapas de mezcla, coccién y descarga, asegurando el
cumplimiento de los pardmetros definidos, registrar los datos en las planillas

correspondientes y ejecutar la limpieza de su area de trabajo.

Envasadores: Controlar la temperatura de llenado, peso neto y rotulado del producto,
registrar los resultados en la planilla correspondiente y mantener las condiciones de

higiene y orden en su area.
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Personal de Mantenimiento: Ejecutar las tareas de mantenimiento preventivo y

correctivo de los equipos y sistemas de produccién, asegurando su correcto

funcionamiento y disponibilidad operativa.

4. PROCEDIMIENTO

4.1. Recepcion de Materia Prima

Verificar limpieza, cierre y condiciones del camion cisterna antes de descargar
Comprobar que la leche se reciba a una temperatura < 8 °C.

Tomar muestra representativa y realizar analisis de acidez (°D) método dornic,
densidad, tenor graso, proteina y sélidos no grasos con el equipo Ekomilk.

Registrar los resultados en la planilla de recepcion y clasificar el lote como:
— Aceptado: cumple todos los parametros.

— Aceptado condicionado: valores cercanos al limite

— Rechazado: fuera de especificacion o adulterado.

Realizar inspeccion visual y prueba rapida de cribado de los insumos sélidos
(azucar, leche en polvo, almidén, etc.) verificando:

— Envases integros, limpios, secos y correctamente rotulados.

— Ausencia de humedad, terrones o contaminantes visibles.

— Olor, color y textura normales.

Registrar los resultados en la planilla de control de insumos

Clasificar los insumos como Aceptado, Aceptado condicionado o Rechazado

Trasladar los insumos aceptados al area de almacenamiento




Cadigo: CT-POE-01

d CERROS TUCUMANOS
CERR 0 Fechal6-09-25
TUCUMANOQS —
s Procedimiento Operativo Estdndar Vfar_smn. 00
Pagina: 4/ 6

4.2. Preparacion de mezcla y transferencia al tanque pulmon

o Verificar limpieza de la mezcladora y del area de trabajo.

e Cargar los ingredientes segun formulacion aprobada.

e Mantener agitacion continua y tapa cerrada durante todo el proceso.

e Controlar que la temperatura de la mezcla no supere los 65 °C.

e Medir y registrar la acidez (< 10 °D) y verificar homogeneidad visual.

e Transferir la mezcla al tanque pulmoén

e Mantener agitacion constante en el pulmén hasta su distribucion a coccion.

e Registrar operario, fecha de elaboracion, producto elaborado, ingredientes
utilizados y acidez de la leche recibida en la planilla correspondiente

4.3. Coccion y descarga a los tanques de enfriado

o Verificar limpieza y cierre de valvulas de cada paila.

e Dosificar inicialmente ~ 500 L de mezcla

e Encender el suministro de vapor y mantener presion > 4 kg/cmz.

e Mantener agitacion constante durante todo el proceso.

o Realizar rondas de carga cada ~ 25 minutos hasta completar 4000 L.
e Observar color y viscosidad de la mezclay prevenir rebalses.

e Controlar el °Brix con refractometro, buscando el rango 68-69 °Bx.
e Cortar el suministro de vapor al alcanzar el °Brix final.

e Mantener agitacion durante la descarga para evitar cristalizacion.

e Registrar ronda, hora de inicio y fin de coccion y °Brix final en la planilla
correspondiente.
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4.4. Enfriado, Envasado y Almacenamiento

e Mantener agitacion suave durante el enfriado para evitar cristalizacion

e Enfriar hasta alcanzar temperatura de envasado entre 73y 75 °C.

e Comprobar que los envases estén limpios, secos e integros antes del llenado.

e Llenar los envases con la cantidad establecida segun presentacion

e Verificar peso neto y cierre hermético de cada envase.

e Colocar etiqueta y codificar numero de lote y fecha de vencimiento.

e Trasladar los envases terminados al depdsito temporal de producto final.

e Almacenar bajo condiciones controladas: temperatura <25 °C y HR <65 %,
siguiendo el sistema PEPS.

e Registrar cantidad envasada, presentaciones, vencimiento, temperatura de
envasado y envasador en la planilla correspondiente

4.5. Higiene, Limpieza y Orden

Al finalizar la jornada de produccion, se ejecuta el plan de limpieza y desinfeccion de
equipos y areas, preparando las soluciones quimicas conforme a las concentraciones

establecidas por la tabla de preparacion correspondiente.
Area de mezcla y coccion

e Lavar la mezcladora y las pailas con agua caliente para eliminar residuos
o Aplicar detergente, refregar todas las superficies y enjuagar completamente.
e Desinfectar utilizando una solucién de acido nitrico al 1 % y enjuagar con agua.

e Semanalmente, realizar limpieza profunda con soda caustica (1 kg/1000 L),

siguiendo el mismo procedimiento de lavado y enjuague.
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Area de envasado

Ejecutar el lavado CIP de los tanques enfriadores durante 15 a 20 minutos.
Verificar que no queden residuos de dulce de leche y enjuagar con agua tibia.

Lavar el exterior de los tanques con acido nitrico al 1 % y enjuagar con agua

fria para completar la desinfeccion.

5. PUNTOS DE CONTROL

Lavar el exterior de los tanques con

Temperatura de recepcion de leche: <8 °C.

Acidez de leche: < 18 °D.

Insumos en polvo sin humedad

Temperatura de mezcla: <65 °C.

Acidez de mezcla: < 10 °D.

Presion de vapor: > 4 kg/cm2.

°Brix final de coccion: 68-69 °Bx.

Temperatura de envasado: 73-75 °C.

Condiciones de almacenamiento: < 25 °C y HR < 65 %.

Limpieza y desinfeccion: preparacion correcta de soluciones
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PROCEDIMIENTO DE RECEPCION
DE MATERIA PRIMA

Elaboro: Reviso: Aprobo:

Firma: Firma: Firma:
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento estandarizado para la recepcion de materia prima utilizada
en la elaboracion de dulce de leche, incluyendo leche, azucar y otros insumos, con la
finalidad de garantizar su calidad, inocuidad y trazabilidad conforme a las Buenas
Préacticas de Manufactura (BPM) y el Codigo Alimentario Argentino (CAA).

2. ALCANCE

Este procedimiento abarca desde la llegada de la materia prima a la planta de Cerros
Tucumanos hasta su aceptacion, aceptacion condicionada o rechazo y posterior traslado
al area de almacenamiento. Comprende la inspeccion visual, el control fisico-quimico

y el registro de resultados en planillas de control.
3. JUSTIFICACION

La estandarizacién del proceso de recepcion permite garantizar uniformidad en la
calidad de las materias primas, reducir riesgos de contaminacién y asegurar el
cumplimiento de las normativas nacionales vigentes. Su implementacion fortalece la
trazabilidad del proceso productivo del dulce de leche, mejora la eficiencia operativa y

contribuye al aseguramiento de la inocuidad alimentaria.
4. RESPONSABILIDADES

Gerente General: Supervisar el cumplimiento del presente procedimiento y aprobar

rechazos o no conformidades.

Jefe de Produccion: Coordinar y supervisar la recepcion de insumos, asegurando la

correcta aplicacion del procedimiento y el registro de datos.

Pasteurizador: Coordinar la descarga y recepcion de leche, controlar temperatura y

condiciones de descarga.
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Laboratorista: Realizar el analisis de acidez (°D), densidad y otras pruebas de control

en leche cruda, registrando resultados en la planilla correspondiente.

Personal de descarga: Ejecutar la descarga de materia prima Unicamente una vez

obtenida la autorizacion de aceptacion.

5. DIAGRAMA DE FLUJO

5.1. Recepcidn de Leche Cruda

- Llegada del Medicion de Toma de Andlisis de parametros
Inicio > o —> > | 5 ’ : s 1
camion cisterna temperatura (< 8°C) muestra (Método Dornic / Ekomilk)

Si

- Almacenamiento <— Descarga controlada < ieloie plla_nllla « Cumple
(Aceptar / Condicionado) pardmetros
adecuados?

Notificar rechazo al
- :
gerente general N

A4

Fin

5.2. Recepcion de Insumos Secos y en Polvo

e , Llegadadel | _| Inspeccionvisualde | Anahsn§ rapido
proveedor envases de cribado j

Ml acenamiento le—] Descarga s ] Registro en plgnllla Cumple
controlada (Aceptar / Condicionado) | si Gondiciones
adecuadas?
) Fin Notificar rechazo al %
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6. DESCRIPCION DEL PROCESO
Introduccion

Este manual describe el procedimiento estandarizado para la adquisicién, control y
evaluacion de las materias primas utilizadas en la produccién de dulce de leche,
garantizando que todos los insumos recibidos cumplan con los parametros de calidad

e inocuidad establecidos.

El proceso inicia con la llegada del proveedor, continuando con la inspeccion visual y
los analisis de control correspondientes segun el tipo de insumo. En el caso de la leche
cruda, se realiza la medicion de temperatura, acidez, densidad, tenor graso y otros
parametros que determinan su aceptacion o rechazo. Para los insumos secos o en polvo,
se efectlan inspecciones visuales y pruebas rapidas de cribado para detectar humedad,

terrones o posibles contaminaciones fisicas.

De acuerdo con los resultados de la evaluacion, cada lote puede ser aceptado, aceptado
de manera condicionada o rechazado, registrando las observaciones en las planillas
correspondientes. Este procedimiento sistematico asegura la consistencia, trazabilidad
y conformidad de los insumos que ingresan a la linea de produccion, estableciendo una

base sélida para la elaboracion de un producto final uniforme, seguro y de alta calidad.
6.1. Recepcion de Leche Cruda

El pasteurizador y el laboratorista seran responsables del control de recepcion de leche
proveniente del proveedor. La evaluacion comienza con la inspeccion del camion

cisterna, asegurando su limpieza y cierre hermético.

La temperatura de la leche debera mantenerse < 8°C. De cada lote recibido se tomara
una muestra representativa para realizar el analisis correspondiente, conforme a los

parametros establecidos por el Codigo Alimentario Argentino (CAA)
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Los parametros que deben verificarse incluyen:

e Temperatura de recepcion: <8 °C

e Acidez: <18 °D (Dornic).

e Grasa butirosa: minimo 3 % para leche entera.

e Sélidos no grasos (SNG): minimo 8,2 %.

e Densidad relativa a 15 °C: entre 1,028 y 1,034 g/ml.

e Ausencia de adulteraciones: no se permite agregado de agua u otra sustancia
e Examen sensorial: olor, sabor y color normales, sin defectos ni alteraciones.

e Proteina: minimo 2,9 %

De acuerdo con los resultados obtenidos, la leche se clasificara en tres categorias:

e Aceptada: Cuando cumple con todos los parametros de calidad requeridos y
puede procesarse sin restricciones.

e Aceptada condicionada: Cuando presenta valores cercanos al limite permitido
(por ejemplo, acidez de 18 °D o leve desviacion en densidad). En estos casos,
debe procesarse de inmediato y bajo control estricto.

e Rechazada: Cuando supera los limites establecidos, presenta adulteraciones o
defectos sensoriales evidentes (olor agrio, color anormal, signos de
descomposicion, etc.)

Los resultados obtenidos deberan registrarse inmediatamente después del analisis de
cada lote en la planilla de control correspondiente, permitiendo determinar en tiempo
real la aceptacion, aceptacion condicionada o rechazo, y garantizando la trazabilidad,
calidad e inocuidad de la materia prima que ingresa al proceso productivo. En caso de
detectarse irregularidades o no conformidades, se deberd comunicar de forma
inmediata el rechazo al Gerente General, asegurando la aplicacion oportuna de las

medidas correctivas correspondientes
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Indicaciones del llenado: Se debe llenar la planilla con boligrafo y con caligrafia clara.

e Fecha: Registrar el diaen que se realiza el analisis en formato DD/MM/AAAA.

e Acidez (°D): Anotar el valor obtenido mediante el método Dornic. No debe
superar los 18 °D.

e Temperatura (°C): Registrar la temperatura de la leche al momento de la
recepcion. El valor debe ser < 8 °C.

e Tenor graso (%o): Indicar el porcentaje de grasa butirosa determinado
mediante el analizador lacteo (Ekomilk). El valor minimo aceptable es de 3 %.

e Proteina (%0): Registrar el valor obtenido con el equipo analizador (Ekomilk).
El valor minimo aceptable es de 2,9 %.

e Solidos no grasos (SNG 9%): Registrar el valor obtenido con el equipo
analizador (Ekomilk), que no debe ser inferior al 8,2 %.

e Agua agregada (%): Registrar el valor indicado por el equipo analizador, el
valor debe ser > 5% (por margen de error del Ekomilk)

e Densidad (Ekomilk): Registrar el valor medido automéaticamente por el
analizador, el cual debe encontrarse entre 1,028 y 1,034 g/ml.

e Densidad (Lactodensimetro): Registrar el valor obtenido manualmente con el
lactodensimetro para comparacién con el valor instrumental.

C‘;u i
TUCUMANOQS

Codigo
Alimentario

PLANILLA DE LABORATORIO PARA CONTROL DIARIO DE LECHE

<18°D <8°C Min 3% Min 2,9% Min 8,2% 1,028 - 1,034 g/ml

Tenor solidos no Agua Densidad Densidad

. o " .
FECHA Acidez (D) Temperatura (°C) graso (%) Proteina (%) grasos (%) | agregada (%) | (Ekomilk)g/ml | (Lactodensimetro) g/ml




Cddigo: CT-PRMP-01
Fecha: 16-09-25
Version: 00

Pégina: 7/8

CERROS TUCUMANOS

I

CERRDOS
TUCUMANOS J

Procedimiento de recepcion de MP

6.2. Recepcion de Insumos Secos y en Polvo

El jefe de Produccion sera responsable de realizar la inspeccion visual de las bolsas o
envases desde el camidn, verificando su integridad, limpieza y correcto etiquetado.
Ademas, se llevara a cabo un analisis rapido de cribado con el fin de detectar la
presencia de humedad, terrones o cuerpos extrafios que puedan comprometer la calidad

del producto.

Los resultados obtenidos deberan registrarse de forma inmediata después de la
inspeccién de cada lote en la planilla correspondiente, permitiendo documentar en
tiempo real las condiciones de recepcion de los insumos secos y en polvo, y
garantizando la trazabilidad y el control de calidad del proceso. En caso de identificarse
irregularidades o no conformidades, el rechazo debera comunicarse de manera
inmediata al Gerente General, asegurando la aplicacién oportuna de las medidas

correctivas correspondientes.
Indicaciones del llenado: Se debe llenar la planilla con boligrafo y con caligrafia clara.

e Fecha: Registrar el dia en que se realiza la recepcion del ingrediente, en
formato DD/MM/AAAA.

¢ Ingrediente: Especificar el nombre del insumo recibido (por ejemplo, azucar,
leche en polvo, almidén, etc.)

e Proveedor: Anotar el nombre comercial del proveedor correspondiente.

e N°de lote: Registrar el N° de lote indicado en el envase o etiqueta del producto.

e Inspeccion visual (OK/NO): Marcar “OK” si el producto se encuentra en
buenas condiciones (sin humedad, terrones, rupturas o contaminacion visible);

marcar “NO” si presenta algun defecto.
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e Evaluacion sensorial (OK/NO): Marcar “OK” si el olor, color y aspecto son
normales; “NO” si presenta alteraciones, moho, rancidez o impurezas.

e Prueba fisica rapida (OK/NO): Indicar el resultado de la prueba rapida de
cribado o tamizado para detectar presencia de cuerpos extrafios o aglomerados.

e Observaciones: Registrar cualquier detalle relevante o anomalia detectada
durante la inspeccion.

e Decision final: Marcar la opcion correspondiente (Aceptar, Aceptar
Condicionado o Rechazar) segun los resultados obtenidos y los criterios
definidos en el procedimiento de control de insumos.

e Firma responsable: Firmar y aclarar el nombre del operario o técnico

responsable del control.

- ‘Ii N PLANILLA DE CONTROL DE RECEPCION DE INGREDIENTES SOLIDOS
CEREDS
CUMAN P
@_@ FECHA DE ELABORACION:

Inspeccidn visual Evaluacidn Prueba fisica Observaciones Decisién final (Aceptar/ Firma
(0K / NO) sensorial [OK / NO) | répida (OK / NO) condicionado/ Rechazar) | responsable

FECHA Ingrediente | Proveedor | N2 de Lote

7. DEFINICIONES Y ACRONIMOS

e CAA: Codigo Alimentario Argentino.

e BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

e °D: Grados Dornic, unidad de acidez de la leche.

e CT-PRMP-01: Cddigo para identificar manual de recepcion de materia prima

e SNG: Solidos No Grasos.
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento estandarizado para la preparacion de la mezcla base del
dulce de leche y su transferencia al tanque pulmon, con el propdsito de garantizar la
homogeneidad de la mezcla y el control de los parametros criticos conforme a las

Buenas Practicas de Manufactura (BPM) y el Cdodigo Alimentario Argentino (CAA).
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica desde la dosificacion de los ingredientes liquidos y secos en
la mezcladora hasta la transferencia total de la mezcla al tanque pulmén. incluyendo

los controles de acidez, temperatura, homogeneidad y registro en planilla.
3. JUSTIFICACION

La estandarizacion del proceso de mezcla permite garantizar la uniformidad del
producto, reducir variaciones entre lotes y prevenir deficiencias de homogeneidad en
la mezcla. Su aplicacion asegura la correcta integracion de los ingredientes y el
mantenimiento de los pardmetros fisico-quimicos dentro de los limites establecidos por

el Codigo Alimentario Argentino (CAA) y las Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
4. RESPONSABILIDADES

Jefe de Produccion: Supervisar la correcta ejecucion del procedimiento de mezcla 'y
transferencia, verificando los registros y el cumplimiento de los pardametros de acidez,

temperatura y homogeneidad.

Dulcero N.° 1: Preparar la mezcla homogénea, controlar la temperatura, realizar

mediciones y neutralizaciones de acidez, y llenar la planilla correspondiente.

Dulcero N.° 2: Asistir en la preparacion de la mezcla, colaborar en el control de
parametros y transferencia, y participar en la verificacion de acidez; posteriormente

sera responsable de la etapa de coccion.
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Personal de Mantenimiento: Asegurar el correcto funcionamiento de la mezcladora,

pailas y equipos de transferencia, realizando las verificaciones preventivas necesarias.

5. DIAGRAMA DE FLUJO

Neutralizacion

. [Ny
de acidez !
¢ I
Inicio Adicion de ingredientes [l Verificacion de acidez ¢Acidez ~._si | Transferencia total al
(primera carga) (método Dornic) 10 = °D? tanque pulmén
[
\
Fin Transferencia total al ¢Acidez Verificacion de acidez Adicién de ingredientes
tanque pulmon Si 10 = °D? (método Dornic) (segunda carga)
5 !
I . .2
G Neutrall;aC|on
de acidez

6. DESCRIPCION DEL PROCESO
Introduccion

Este manual describe el procedimiento estandarizado para la preparacion de la mezcla
base utilizada en la elaboracion de dulce de leche y su posterior transferencia al tanque
pulmon, asegurando la homogeneidad del producto, el control de los pardametros fisico-

quimicos y el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).

El proceso inicia con la verificacion del area y de los equipos de mezcla, contintia con
la adicion secuencial y controlada de los ingredientes liquidos y secos, y con la
realizacion de mediciones de acidez y temperatura que garantizan la estabilidad de la
mezcla. Durante esta etapa, se registran los valores obtenidos y las acciones correctivas

aplicadas en caso de desviaciones.
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Una vez obtenida la mezcla homogénea, se procede a su transferencia al tanque
pulmon, donde se mantiene bajo agitacion y control térmico hasta su distribucién a las
pailas de coccion. Este procedimiento sistematico permite asegurar la uniformidad
entre lotes, la trazabilidad de cada operacion y la calidad constante del producto
intermedio, estableciendo una base sdlida para la siguiente etapa del proceso

productivo: la coccion del dulce de leche.
6.1. Preparacion de la Mezcla

La preparacion de la mezcla base para dulce de leche inicia con la adicion progresiva
de los ingredientes liquidos y secos en la mezcladora, siguiendo el orden establecido
en la formulacién del producto. Los ingredientes se dosifican en proporciones exactas

para garantizar la composicion uniforme del lote.

Durante esta etapa, se debe mantener una agitacion constante para asegurar la correcta
disolucién del azdcar y demas componentes, evitando la formacién de grumos o la
sedimentacion de solidos. La mezcladora debera permanecer siempre tapada durante la
operacion, a fin de prevenir la entrada de polvo, insectos o particulas extrafias que
puedan comprometer la inocuidad del producto. La temperatura de la mezcla no debera
superar los 65 °C, valor que favorece la solubilizacion de los ingredientes sin alterar

las propiedades fisico-quimicas de la leche.
6.2. Verificacion de Acidez y Homogeneidad

Finalizada la incorporacion de los ingredientes, se realiza la verificacion de acidez
mediante el método Dornic, controlando que el valor no exceda los 10 °D, En caso de
detectarse valores superiores, se efectuard la neutralizacion correspondiente hasta

alcanzar el rango adecuado.
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Simultaneamente, se debe verificar la homogeneidad de la mezcla mediante
observacién visual y control de textura, asegurando una distribucién uniforme de los
solidos y aditivos. La mezcla debe presentar un aspecto fluido, sin grumos ni
separacion de fases, condicion esencial para garantizar una coccién pareja y una textura

final uniforme en el dulce de leche.
6.3. Transferencia al Tanque Pulmén

Una vez completada la primera preparacion, se procede a la transferencia parcial al
tanque pulmon y posteriormente se repite el procedimiento con la segunda carga, hasta
alcanzar el volumen total requerido (4 000 L).

El tanque pulmdn actla como depésito intermedio y debe mantenerse cerrado para
evitar la contaminacion externa. Finalmente, los datos de acidez, temperatura y
volumen transferido se registran en la planilla de control correspondiente, asegurando

la trazabilidad del proceso y la uniformidad entre lotes.
Indicaciones del llenado: Se debe llenar la planilla con boligrafo y con caligrafia clara.

e Elabora: Indicar el nombre y apellido del operario del proceso de elaboracion.

e Fecha: Registrar el dia en que se realiza la produccion del lote, en formato
DD/MM/AAAA.

e Producto: Especificar el tipo de dulce de leche producido (Clasico, Repostero,
Especial, etc.).

e Vencimiento: Registrar la fecha de vencimiento asignada al lote, segun los
criterios del area de control de calidad.

e Materia prima utilizada: Registrar las cantidades de los insumos utilizados

e Acidez de leche recibida: Registrar el valor en grados Dornic (°D) obtenido.
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(;b PLANILLA DE CONTROL DE PRODUCCION DE DULCE DE LECHE
TUCUMANQS
Keatnliialios Fecha de Elaboracién:
1. INFORMACION GENERAL DEL LOTE 3. PARAMETROS DEL PROCESO
ELABORA ACIDEZ de LECHE RECIBIDA
FECHA INICIO DE COCCION
PRODUCTO FIN DE COCCION
VENCIMIENTO BRIX FINAL
RONDA
2. MATERIA PRIMA UTILIZADA 4. CONTROL DE ENVASADO

x250g

x400 g

x1kg

x3 kg

x5 kg

x 10 kg

x25kg

TEMP. DE ENVASADO

ENVASA

OBSERVACIONES

7. DEFINICIONES Y ACRONIMOS

e CAA: Codigo Alimentario Argentino.

e BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

e CT-PRMP-01: Cbdigo para identificar manual de preparacion de mezcla base
y transferencia al tanque pulmon

e °D: Grados Dornic, medida de acidez en la leche.

¢ Neutralizacion: Proceso de ajuste de la acidez de la mezcla.

e Homogeneidad: Estado en el que los ingredientes estan uniformemente

distribuidos sin separacion ni grumos.
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento estandarizado para la etapa de coccion del dulce de leche,
definiendo los parametros operativos y controles necesarios que aseguren la
concentracion optima de solidos solubles (68-69 °Brix) y la calidad final del producto

antes de su transferencia a los tanques de enfriado.
2. ALCANCE

Este procedimiento abarca desde la dosificacion inicial de la mezcla en las pailas hasta
la descarga del producto concentrado hacia los tanques de enfriado, incluyendo el

control de °Brix, presion de vapor, tiempo de coccion y el registro en planilla.
3. JUSTIFICACION

La etapa de coccidn constituye un punto critico en la produccion del dulce de leche, ya
que determina sus propiedades sensoriales y fisico-quimicas finales, como la textura,
el sabor, el color y el contenido final de solidos. La estandarizacion de esta fase
garantiza la uniformidad entre lotes, evita sobrecocciones, rebalses o variaciones de
concentracion, y asegura el cumplimiento de los requisitos de calidad e inocuidad
establecidos por el Cddigo Alimentario Argentino (CAA) y las Buenas Practicas de
Manufactura (BPM).

4. RESPONSABILIDADES

Jefe de Produccidn: Supervisar la correcta ejecucion del proceso, verificando registros

y el cumplimiento de los parametros establecidos de °Brix, tiempo y presion de vapor.

Dulcero N.° 1: Controlar el suministro de vapor, la agitacion y la dosificacion de la

mezcla en las pailas, asegurando una operacion continua y sin rebalses.
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Dulcero N.° 2: Monitorear visualmente el proceso, realizar las mediciones de °Brix en
cada ronda, controlar la descarga del dulce hacia los tanques de enfriado y completar

la planilla de registro correspondiente.

Personal de Mantenimiento: Garantizar el correcto funcionamiento de las pailas,
lineas de vapor, mandmetros y sistema de agitacion, realizando los ajustes o

reparaciones necesarias para asegurar la continuidad del proceso.

5. DIAGRAMA DE FLUJO

. Dosificacion inicial de mezcla Encendido del sistema Coccién y reduccién de mezcla Toma de muestra de
Inicio S > O e con dosificacién continua —* cada paila y verificacion <
en pailas (= 500 L totales) de vapor y agitacion (= 4000 L totales) de grados Brix

) Preparacién de una Registro en planilla Corte de vapor y si ¢Concentracién . No | Continuar Coccién
Fin < nueva mezcla para < (tiempos de coccion, <— descarga del dulce a los = 2
la siguiente ronda Brix final) tanques de enfriado g36.08200. B/ y reduccién

6. DESCRIPCION DEL PROCESO
Introduccién

Este manual describe el procedimiento estandarizado para la coccidn y concentracion
de la mezcla destinada a la elaboracion de dulce de leche, garantizando que el producto

alcance las condiciones dptimas de textura, color, sabor y contenido de solidos solubles

El proceso inicia con la dosificacion de la mezcla en las pailas, seguida del encendido
del vapor y la agitacion constante, lo que permite la evaporacion controlada del agua y
la concentracion gradual del producto. Durante la coccion, se realizan controles
periodicos de presion de vapor y °Brix, ademas de verificaciones sensoriales que

aseguran la uniformidad del proceso.
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Una vez alcanzada la concentracién final (6869 °Brix), se procede al corte del vapor
y a la descarga del dulce hacia los tanques de enfriado, manteniendo la agitacion
continua para evitar cristalizaciones o cambios en la textura. Este procedimiento
sistematico garantiza la consistencia y trazabilidad de la etapa de coccidn, asegurando
la estabilidad y calidad del dulce de leche antes de su enfriamiento y envasado,

contribuyendo asi a la obtencion de un producto final uniforme, seguro y de calidad.
6.1. Dosificacion Inicial de Mezcla

Verificar que las pailas se encuentren limpias, secas y con valvulas cerradas. Dosificar
un volumen inicial de 500 litros de mezcla, distribuidos de manera uniforme
(aproximadamente 83,3 L por paila). Encender el sistema de vapor y activar la
agitacion, asegurando una dispersion homogénea desde el inicio del proceso. Registrar

la hora de inicio en la planilla de control correspondiente.
6.2. Coccidon y Reduccion de Mezcla

Durante la coccidn, realizar siete rondas adicionales de dosificacion de 500 litros cada
una, con un intervalo aproximado de 25 minutos entre cada carga, hasta alcanzar el
volumen total de 4 000 litros. Mantener la presion de vapor >a 4 kg/cm?2 y una agitacién
constante que evite la sedimentacion y formacion de espuma. Controlar visualmente la

reduccion y el aspecto de la mezcla, verificando uniformidad y evitando rebalses.
6.3. Toma de Muestras y Control de °Brix

Efectuar la medicion del contenido de solidos solubles mediante refractometro,
asegurando que el valor obtenido se encuentre dentro del rango de 68 a 69 °Bx antes
de proceder a la descarga. Registrar los resultados y observaciones en la planilla de

control correspondiente
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6.3. Toma de Muestras y Control de °Brix

Efectuar la medicion del contenido de solidos solubles mediante refractometro,
asegurando que el valor obtenido se encuentre dentro del rango de 68 a 69 °Bx antes
de proceder a la descarga. Registrar los resultados y observaciones en la planilla de

control correspondiente
6.4. Descarga del Dulce y Transferencia

Al alcanzar el valor de 6869 °Bx, cortar el suministro de vapor y mantener la agitacion
durante la descarga para evitar la cristalizacion. Verificar que los tanques de enfriado
se encuentren higienizados y listos para recibir el producto y registrar la hora de

finalizacion de la coccion en la planilla correspondiente
6.5. Preparacion de la Siguiente Ronda

Iniciar con la preparacion de la nueva mezcla para la siguiente ronda conforme al
procedimiento CT-PMTP-02.

Indicaciones del llenado: Se debe llenar la planilla con boligrafo y con caligrafia clara.

e Ronda: Indicar el nimero de ronda o turno de elaboracion correspondiente.

¢ Inicio de coccidn: Indicar la hora exacta de inicio del proceso de concentracion
del dulce de leche.

e Fin de coccion: Indicar la hora exacta de finalizacion del proceso de
concentracion del dulce de leche.

e Brix final: Registrar el valor obtenido con el refractémetro al finalizar la

coccion; el valor de referencia debe encontrarse entre 68—69 °Brix.
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(;‘:D PLANILLA DE CONTROL DE PRODUCCION DE DULCE DE LECHE
TUCUMANQS
e Fecha de Elaboracién:
1. INFORMACION GENERAL DEL LOTE 3. PARAMETROS DEL PROCESO
ELABORA ACIDEZ de LECHE RECIBIDA
FECHA INICIO DE COCCION
PRODUCTO FIN DE COCCION
VENCIMIENTO BRIX FINAL
RONDA
2. MATERIA PRIMA UTILIZADA 4. CONTROL DE ENVASADO
x250g
x400 g
x1kg
x3 kg
x5 kg
x 10 kg
x25kg
TEMP. DE ENVASADO
ENVASA
OBSERVACIONES

7. DEFINICIONES Y ACRONIMOS

e CAA: Cadigo Alimentario Argentino.

e BPM: Buenas Practicas de Manufactura.

e °Bx: Grados Brix, medida del contenido de sélidos solubles

e Dosificacién: Proceso de distribucion controlada de mezcla en las pailas

e CT-PCDE-03: Codigo para identificar manual de coccion y descarga

e CT-PMTP-02: Codigo para identificar manual de preparacion de mezcla base

e Cristalizacion: Formacion de cristales por enfriamiento o exceso de sélidos

e Refractometro: Instrumento Optico utilizado para medir el porcentaje de

solidos solubles (°Brix) en el dulce de leche.
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento estandarizado para las etapas de envasado, etiquetado y
almacenamiento del dulce de leche, asegurando que el producto sea dosificado a la
temperatura adecuada, bajo condiciones higiénicas controladas y en envases
correctamente rotulados, garantizando la inocuidad, la trazabilidad y la calidad del

producto final.
2. ALCANCE

Este procedimiento comprende desde la recepcion del dulce de leche en los tanques de
enfriado hasta su envasado, etiquetado, registro y traslado al area de almacenamiento
temporal, previo a su distribucion o despacho. Incluye ademas el control de

temperatura, peso y sellado de los envases.
3. JUSTIFICACION

El envasado y el almacenamiento representan etapas criticas dentro del proceso
productivo, ya que aseguran la conservacion y presentacion final del dulce de leche. Su
estandarizacion permite mantener la integridad del producto, evitar contaminaciones
postproceso, controlar la temperatura de llenado, la hermeticidad de los envases vy el
correcto rotulado conforme a los requisitos establecidos por el Codigo Alimentario

Argentino (CAA) y las Buenas Practicas de Manufactura (BPM).
4. RESPONSABILIDADES

Jefe de Produccion: Supervisar las condiciones higiénico-sanitarias del area de
envasado, verificar el cumplimiento del rango de temperatura de llenado y controlar

los registros correspondientes del proceso.
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Envasador N° 1: Controlar el flujo del dulce de leche desde los tanques de enfriado,
realizar el llenado de los envases, asegurar el cierre hermético y registrar los datos

operativos en la planilla de control.

Envasador N° 2: Envasador N.° 2: Verificar la temperatura del producto durante el
envasado, colaborar en el llenado, comprobar el peso correcto de los envases, colocar

tapas y etiquetas, y realizar la impresién de fecha de vencimiento.

Encargado de Depdsito: Recibir el producto terminado, organizar su almacenamiento
de forma ordenada y controlar las condiciones ambientales del area, manteniendo una

temperatura < 25 °C y una humedad relativa < 65 %.
5. DIAGRAMA DE FLUJO
Inicio Enfriamiento del |, Preparacion de __, Dosificacion del Coloca'qiénysellado | Impresiénldei fecha
dulce de leche envases y tapas producto en envases hermético de tapas de vencimiento
,,,,,, No-—————

Verificacion de temperatura de
<— envasado (73-75°C) y peso <+
neto de los envases

Traslado del producto envasado Registro en planilla S iTemperatura y

Fin al area de almacenamiento de control peso correcto?

6. DESCRIPCION DEL PROCESO
Introduccion

Este manual describe el procedimiento estandarizado para el envasado, etiquetado y
almacenamiento del dulce de leche elaborado en la planta de Cerros Tucumanos,
garantizando que el producto final cumpla con los parametros de calidad, inocuidad y
trazabilidad establecidos por las normas internas y por el Codigo Alimentario
Argentino (CAA).
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El proceso inicia con el enfriado controlado del dulce de leche, asegurando que la
temperatura de envasado se mantenga dentro del rango adecuado (73-75 °C) para
evitar cristalizaciones y preservar la textura. A continuacion, se realiza la preparacion

de los envases, verificando su limpieza, integridad y correcta identificacion de lote.

La dosificacién y cierre hermético se efectlan bajo condiciones higiénicas controladas,
seguidas del etiquetado y codificacion del producto con la impresion de la fecha de
vencimiento y nimero de lote correspondiente. Finalmente, el dulce de leche envasado
es trasladado al area de almacenamiento temporal, donde se mantiene bajo condiciones
ambientales reguladas (temperatura < 25 °C y humedad relativa < 65 %) que aseguran
su estabilidad y conservacion.

Este procedimiento sistematico garantiza la uniformidad del producto, la trazabilidad
de cada lote y la conformidad con los requisitos de calidad establecidos, asegurando
que el dulce de leche llegue al consumidor final con las condiciones Optimas de

seguridad y presentacion.
6.1. Enfriado del Dulce de Leche

Verificar que la temperatura del dulce de leche en los tanques de enfriado se mantenga
dentro del rango de 73-75 °C antes del envasado. Registrar la temperatura en la planilla

correspondiente para asegurar el cumplimiento del pardmetro establecido.
6.2. Preparacion de Envases

Comprobar gque los envases y tapas se encuentren limpios, secos y en buen estado, sin
deformaciones ni residuos. Disponer las etiquetas correspondientes al lote a envasar y

organizar los materiales en el area de trabajo.
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6.3. Dosificacion y Cierre de Envases

Realizar la dosificacion directa del dulce de leche desde los tanques de enfriado,
controlando la temperatura de llenado durante todo el proceso. Verificar el peso neto y

asegurar el cierre hermético de cada envase, evitando fugas o contaminaciones.
6.4. Etiquetado e Impresion de Fecha

Colocar la etiqueta en el envase y registrar la impresion de la fecha de vencimiento y

namero de lote en la tapa, garantizando la trazabilidad del producto terminado.
6.5. Registro y Almacenamiento del Producto Terminado

Registrar los datos de lote, temperatura y cantidad envasada por presentacion en la
planilla correspondiente. Trasladar el producto al area de almacenamiento temporal,
manteniendo condiciones ambientales < 25 °C y HR < 65 %, y organizar de acuerdo

con el sistema PEPS (Primeras Entradas, Primeras Salidas).
Indicaciones del llenado: Se debe llenar la planilla con boligrafo y con caligrafia clara.

e Cantidad envasada: Registrar el nimero total de envases producidos por cada
presentacion (250 g, 400 g, 1 kg, 3 kg, 5 kg, 10 kg y 25 kQ).

e Temperatura de envasado: Anotar la temperatura del dulce de leche al
momento del llenado, asegurando que se encuentre entre 73y 75 °C.

e Envasa: Registrar el nombre y apellido del operario responsable del envasado.

e Observaciones: Indicar cualquier desviacion detectada (variaciones de

temperatura, peso incorrecto, fallas de sellado u otros incidentes).
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(}b PLANILLA DE CONTROL DE PRODUCCION DE DULCE DE LECHE
TUCUMANOS
Kitilabines Fecha de Elaboracion:
1. INFORMACION GENERAL DEL LOTE 3. PARAMETROS DEL PROCESO
ELABORA ACIDEZ de LECHE RECIBIDA
FECHA INICIO DE COCCION
PRODUCTO FIN DE COCCION
VENCIMIENTQ BRIX FINAL
RONDA
2. MATERIA PRIMA UTILIZADA 4. CONTROL DE ENVASADO
x250 g
x400 g
x1kg
x 3 kg
x5 kg
x 10 kg
x 25 kg
TEMP. DE ENVASADO
ENVASA
OBSERVACIONES

7. DEFINICIONES Y ACRONIMOS

e CAA: Cadigo Alimentario Argentino.

e BPM: Buenas Précticas de Manufactura.

e PEPS: Primeras Entradas, Primeras Salidas.

e °C: Grados Celsius.

e HR: Humedad Relativa.

e Dosificacion: Proceso de distribucion controlada de dulce a los envases

e CT-PEAP-04: Cddigo para identificar manual de envasado y almacenamiento
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1. OBJETIVO

Establecer un procedimiento estandarizado para las actividades de higiene, limpieza y
orden en las &reas de produccion, almacenamiento y circulacion de la planta Cerros
Tucumanos, con el propdsito de prevenir contaminaciones cruzadas, garantizar la
inocuidad de los productos y cumplir con las Buenas Préacticas de Manufactura (BPM)

y las normativas sanitarias vigentes.
2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todas las areas operativas de la planta, incluyendo
preparacion de mezcla, coccion, envasado, depdsito y pasillos. Comprende las tareas
diarias, semanales y mensuales de limpieza y desinfeccion, asi como la correcta

gestion, almacenamiento e identificacion de los utensilios y productos de limpieza.
3. JUSTIFICACION

El mantenimiento de condiciones Optimas de higiene y orden en la planta es esencial
para asegurar la inocuidad alimentaria, prevenir la proliferacién microbiana y evitar
contaminaciones fisicas o quimicas. La estandarizacion de las rutinas de limpieza
permite un control sistematico del proceso, facilita la supervision del cumplimiento y
asegura que todas las acciones se ejecuten conforme a los lineamientos del Cddigo

Alimentario Argentino (CAA), el SENASA y las Buenas Practicas de Manufactura.
4. RESPONSABILIDADES

Jefe de Produccion: Supervisar y verificar la correcta ejecucion del plan de higiene,

limpieza y orden, revisando los registros y cronogramas establecidos

Operarios de cada sector: Realizar las tareas de limpieza y desinfeccién en las areas
y equipos asignados, mantener el orden durante la jornada y evitar la acumulacién de

residuos o materiales fuera de lugar.
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5. DIAGRAMA DE FLUJO

5.1. Limpieza en el Area de Mezcla'y Coccion

.Lavado y Transferencia o .
Inicio enjuague de la del agua a pailas Aplicacion deﬂamdo »
mezcladrora con y fregado nitrico 1%

agua caliente

Enjuague final con
agua fria

Fin

oD@ s

Pailas (6 Totales)
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5.2. Limpieza del Area de Envasado

Lavado CIP con A .
L I Verificacion f Limpieza exterior ]
Inicio agua caliente  —» . el CZCZ |de | o Enjuaguttiabicaon agua »| corratiie riticaal Fin
(15-20 min) estos de dulce sl ’

' !

TK enfriador 1 TK enfriador 2

] ]

RO O

6. DESCRIPCION DEL PROCESO

Introduccion

Este manual describe el procedimiento estandarizado para las actividades de higiene,
limpieza y orden aplicadas en todas las areas operativas de la planta de Cerros
Tucumanos, garantizando el cumplimiento de las Buenas Practicas de Manufactura, la

inocuidad alimentaria y la preservacion de la calidad del dulce de leche elaborado.
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El proceso inicia con la verificacion de las condiciones generales del area de trabajo,
la eliminacion de residuos sélidos y la preparacion de las soluciones detergentes y
desinfectantes en las concentraciones adecuadas. A continuacion se procede con la
limpieza y desinfeccion de equipos, superficies y pisos, aplicando los métodos y

productos establecidos para cada sector (mezcla, coccion, envasado y depdsito).

En forma semanal o segin necesidad, se realizan limpiezas profundas mediante
sistemas CIP y desmontaje parcial de equipos, garantizando la eliminacion total de

residuos y la desinfeccion completa de las instalaciones.

Este procedimiento sistematico asegura la consistencia, eficiencia y trazabilidad de las
tareas de limpieza y desinfeccion, previniendo contaminaciones cruzadas y
contribuyendo al mantenimiento de un entorno seguro, ordenado y apto para la

produccion de alimentos inocuos y de alta calidad.
6.1. Preparacion de Soluciones de Limpieza y Desinfeccion

Preparar las diluciones de los productos quimicos segun el tipo de agente de limpieza
o desinfeccidn, siguiendo las concentraciones indicadas en la Tabla de preparacion de
soluciones quimicas ubicada en la pared, junto a los muebles destinados al
almacenamiento de dichos productos. Utilizar los equipos de proteccion personal

requeridos y rotular correctamente cada recipiente.
6.2. Limpieza Diaria de Equipos y Areas
6.2.1. Limpieza en el area de Mezcla 'y Coccion

e Lavary Enjuagar la mezcladora con agua caliente,
e Transferir el agua caliente del paso anterior a las pailas y refregar. Si es
necesario agregar detergente, al finalizar desagotar el agua.
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e Aplicar &cido nitrico con una solucién al 1% en cada paila y refregar a fondo,

recuperar el &cido y reutilizarlo en las siguientes pailas y el tanque pulmoén, Al

finalizar, almacenar el &cido y reutilizarlo en hasta 3-4 ciclos de limpieza.

e Enjuagar cada paila y el tanque con agua fria usando la hidro lavadora,

posteriormente lavar los pisos

NOTA: El lavado de las pailas debe ser exhaustivo, abarcando tanto superficies

internas como externas, asi como el puente de soporte. Adicionalmente, una vez por

semana, realizar una limpieza profunda con el mismo procedimiento, pero afiadiendo

soda caustica (1kg por cada mil litros) al agua caliente utilizada en el enjuague inicial

de la mezcladora, se deben limpiar los motores, previa desconexion de la tension desde

el tablero de comando, a fin de garantizar la seguridad del personal.

6.2.2. Limpieza en el area de Mezcla 'y Coccion

¢ Realizar lavado CIP conectando la bomba y el tacho con agua caliente (hasta la

mitad de su capacidad) a cada tanque envasador, lavando uno por uno durante

aproximadamente 15-20 minutos

o Verificar que no queden restos de dulce y enjuagar con agua tibia

e Lavar el exterior de cada tanque rociando acido nitrico al 1% y enjuagar

6.3. Control de Orden y Disposicion de Materiales

Mantener los utensilios de limpieza, escobas y trapos separados de las areas de

produccion y almacenamiento de materias primas. Guardar los elementos de limpieza

en armarios identificados con carteles visibles y de facil lectura, asegurando la

segregacion de los materiales segun su uso.
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6.4. Verificacion y Supervision

El jefe de Produccidn o Supervisor debera realizar la inspeccion visual de las areas al
cierre de cada turno, verificando limpieza, orden y condiciones sanitarias adecuadas.
En caso de detectar no conformidades (residuos, humedad, olores o presencia de

materiales fuera de lugar), aplicar las acciones correctivas correspondientes.
7. DEFINICIONES Y ACRONIMOS

e CAA: Cadigo Alimentario Argentino.

e BPM: Buenas Précticas de Manufactura.

e SENASA: Servicio Nacional de Sanidad y Calidad Agroalimentaria.

e CIP: Limpieza en el Lugar (Clean In Place).

e Solucién quimica: Mezcla uniforme obtenida al disolver un producto quimico
concentrado en agua u otro solvente, siguiendo una proporcion o concentracién
especifica para su uso en limpieza o desinfeccion.

e CT-PHLO-05: Cddigo para identificar el manual de higiene, limpieza y orden
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento estandarizado para la determinacién de la acidez en leche
cruda mediante el método Dornic, garantizando la confiabilidad de los resultados y el

cumplimiento de los parametros de calidad establecidos.

2. ALCANCE

Aplica al control de recepcién de leche cruda en planta, previo a su aceptacion o

rechazo, y durante la verificacion de acidez en la etapa de mezcla.
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e CT-POE-01: Procedimiento Operativo Estandar
e Cddigo Alimentario Argentino (CAA)

e Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
4. AUTORIDAD Y RESPONSABILIDAD
Laboratorista: Ejecutar el analisis de acidez Dornic conforme al procedimiento.
Jefe de Produccidn: Supervisar resultados y autorizar aceptacion o rechazo de la leche
5. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Equiposy materiales: bureta 10 ml, pipeta 10 ml, vaso de precipitado, hidréxido
de sodio (0,1 N), fenolftaleina.

e Tomar 10 ml de leche con pipeta y colocarlos en vaso de precipitado.

e Afadir cinco gotas de fenolftaleina.

e Titular con hidroxido de sodio (0,1 N) hasta obtener un color rosado tenue.

e Calcular la acidez: °D = volumen NaOH gastado (ml) x 10.

e Valor de referencia: <18 °D.

e Registrar resultado en planilla correspondiente.
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1. OBJETIVO

Estandarizar las operaciones de llenado, sellado y etiquetado del dulce de leche,
garantizando el cumplimiento de los parametros de temperatura, peso y rotulado

establecidos, a fin de asegurar la calidad, inocuidad y trazabilidad del producto final.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica al personal encargado del &rea de envasado y al control de
calidad en la etapa de finalizacion del proceso productivo del dulce de leche, desde la

preparacion de los envases hasta su identificacion y registro.
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e CT-POE-01: Procedimiento Operativo Estandar
e Cadigo Alimentario Argentino (CAA) y BPM

4. AUTORIDAD Y RESPONSABILIDAD

Envasadores: Ejecutar las tareas de llenado, sellado y etiquetado conforme al presente
procedimiento, asegurando el cumplimiento de los pardmetros de control.
Jefe de Produccién: Supervisar la temperatura y el peso de los envases, validar los
registros de lote y garantizar la correcta aplicacion de este procedimiento.

5. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Preparar envases limpios, secos y en buen estado.

o Verificar que el dulce de leche se encuentre a temperatura de 73-75 °C.
¢ llenar los envases hasta alcanzar el peso indicado segln presentacion.

e Sellar herméticamente y comprobar que no existan fugas.

e Colocar la etiqueta correspondiente y fecha de vencimiento.

e Registrar datos en la planilla correspondiente.
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1. OBJETIVO

Establecer el procedimiento para la preparacion segura y correcta de las soluciones
detergentes y desinfectantes utilizadas en la planta, garantizando su efectividad en la

limpieza y desinfeccion, asi como la seguridad del personal que las manipula.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica a todo el personal operativo de la planta, incluyendo las areas
de mezcla, coccion, envasado, almacenamiento y servicios auxiliares, donde cada

operario es responsable de la limpieza y el orden de su area de trabajo.
3. DOCUMENTOS DE REFERENCIA

e CT-POE-01: Procedimiento Operativo Estandar
e Tabla de preparacion de soluciones quimicas para limpieza

e Buenas Practicas de Manufactura (BPM)
4. AUTORIDAD Y RESPONSABILIDAD

Operarios de produccidn: Preparar las soluciones quimicas segun las concentraciones
establecidas y aplicarlas en la limpieza de su area. Los dulceros deberan limpiar los
sectores de mezcla y coccion, mientras que los envasadores seran responsables de la

limpieza del area de envasado y almacenamiento al finalizar cada jornada.

Jefe de Produccion: Supervisar la correcta preparacion, uso y registro de soluciones,

asi como verificar la limpieza y el orden general de todas las &reas operativas.
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5. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES

e Consultar la tabla de soluciones exhibida en el area de limpieza antes de

p
e P

reparar cualquier solucion.

reparar las siguientes soluciones estandar:
Acido nitrico: 1 % (12 ml por litro de agua).
Soda céustica: 1 kg por cada 1000 L de agua.
Acido peracético: 0,2% (2 ml por litro de agua).
Cloro: 0,1% (8 ml por litro de agua).

Detergente: 10 ml por litro de agua

e Verter siempre el producto quimico sobre el agua, nunca al reveés, para evitar

reacciones peligrosas.

o Identificar cada recipiente con etiqueta: nombre del producto, concentracion,

fecha de preparacion y responsable.

o Utilizar siempre EPP (guantes, gafas, botas y delantal impermeable).
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