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RESUMEN

Esta investigacion tuvo como propésito implementar un manual de Buenas
Practicas de Manufactura (BPM), para la mejora de la inocuidad del banano
deshidratado en la microempresa Yara Futuro Agricola S.A., para esto se aplico
una entrevista al administrador, junto con una lista de verificacion (check list) pre
y post implementacion para obtener un diagnéstico inicial de estado de la
microempresa, dando como resultado un 42% de cumplimiento, un 49% de
incumplimiento, se realizaron analisis microbioldgicos a 5 muestras de banano
deshidratado; para evaluar la carga microbiana presente en el alimento segun lo
establecido por la normativa NTE INEN 2996 (con respecto a Salmonella,
Escherichia coli, Recuento de mohosy levaduras), seguido de esto, se empled
un analisis operacional y seleccion de la tecnologia adecuada para asegurar la
calidad del banano deshidratado. Posteriormente, se elabor6 el manual de BPM
para dar cumplimiento a los requisitos establecidos por la Resolucion ARCSA
0,67. Durante la post implementacion se obtuvo como resultado un cumplimiento
del 73% de los requisitos y un 18% de incumplimiento, permitiendo establecer
una mejora continuaen el producto final, los resultados permitieron demostrar
que el Manual de BPM tuvo un impacto positivo en el aseguramiento de la
inocuidad del banano deshidratado elaborado en la microempresa.

PALABRAS CLAVE

Banano deshidratado, Inocuidad, BPM, Carga microbiana, Check list
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ABSTRACT

The purpose of this research was to implementa Good Manufacturing Practices
(GMP) manual to improve the safety of dehydrated bananas in the
microenterprise Yara Futuro Agricola S.A., for this purpose, an interview was
conducted with the manager, with a pre-and post-implementation checklist to
obtain an initial diagnosis of the microenterprise's status, resulting in 42%
compliance, 49% noncompliance, and microbiological analysis were performed
on 5 samples of dehydrated bananas;to evaluate the microbial load presentin
the food as established by NTE INEN 2996 (with respect to Salmonella,
Echerichia coli, mold and yeast counts), followed by an operational analysis and
selection of the appropriate technologyto ensure the quality of the dehydrated
banana. Subsequently, a GMP manual was prepared to comply with the
requirements established by Resolution ARCSA 0.67. During post
implementation, 73% of the requirements were met and 18% were not met,
allowingforcontinuous improvementof the final product. The results showedthat
the GMP manual had a positive impact on ensuring the safety of the dehydrated
bananas produced by the microenterprise.

KEY WORDS:

Dehydrated banana, safety, GMP, microbial load, Checklist.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

La calidad de los alimentos resultadel cumplimientointegral de varios requisitos,
entre los mas importantes son: la inocuidad, el valor nutricional y las
caracteristicas y beneficios del producto. Segun Villacis (2015), la globalizacion
del comercio mundial ha despertado interés en el desarrollo de sistemas que
aseguren productos inocuos orientados a asegurar una mejor proteccion para el
consumidor implementando una serie de directrices de caracter sanitario para
los establecimientos que manejan, producen y expenden alimentos y al mismo

tiempo a mejorar la organizacion en su produccién o proceso.

Rueda(2019), mencionaquelas BuenasPracticas de Manufacturasurgen como
respuesta o reaccion ante hechos graves, relacionados con la falta de inocuidad,
purezay eficacia en alimentos. Por otra parte, SaSa (2018), afirma que las BPM
son un conjunto de medidas preventivas y practicas de higiene durante todas las
operaciones que se llevan a cabo en la elaboracién de un producto destinado
para el consumo humano, con el fin de brindara los consumidores productos con

excelentes condiciones sanitarias.

Jiménez (2015), cita que la deshidratacién es la tecnologia de un procedimiento
que es usado a escala industrial para la conservacion de alimentos, en la
actualidad hay unagran variedad de productos deshidratado en forma préactica
de consumo de productos altamente nutritivos, dirigidos a un amplio mercado
que varia desde adultos a nifios. Porru (2020), sefiala que las frutas tienen
atributos especiales que son esenciales para captar la atenciéon de los
consumidores, los cuales estan propensos a cambios a través del proceso de
deshidratacion y que contribuyen al grado de aceptacion de los consumidores,
entre los cambios que sufren las frutas después de pasar por un proceso de
deshidratacion son: perdida de algunas caracteristicas organolépticas, con la
pérdida de agua y la exposicién de los alimentos a ciertas temperaturas se
pierden alguno compuestos activos volatiles como la vitamina C, presencia de

mohos y bacterias en el producto por una mal deshidratacion.


https://www.notasnaturales.com/principios-activos-plantas-medicinales/

“Yara Futuro Agricola S.A” es una microempresa ubicada en el cantdén Flavio
Alfaro de Manabi, que cuenta con varios afios de trayectoria segun lo manifestd
el Ing. Ellington Vélez, encargado de la microempresa, sus procesos de
produccion se suspendieron porfalta de recursos econémicos, sumado a esto
existieron dafios en la infraestructura, causados por el terremoto del 2016.
Actualmente se reiniciaron los procesos de produccion, pero se ha identificado
presencia de mohos y levaduras, como también problemas en producto final,

afectando la inocuidad del producto.

Con miras de dar solucion a esta problematica se plantea la siguiente

interrogante:

¢,Como se podra mejorar la inocuidad del banano (Musa paradisiaca)
deshidratado a través de las Buenas Practicas de Manufactura en la

microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”?
1.2. JUSTIFICACION

El presente trabajo de investigacion esta destinado hacia la mejora continua de
calidad e inocuidad del banano deshidratado en la microempresa “Yara Futuro
Agricola S.A.” y se desea implementar una manual de Buenas Practicas de
Manufactura (BPM) que garantice la calidad de los productos de dicha
microempresa. Pando (2011), manifiesta que entre las exigencias minimas para
que los alimentos que estén considerados, como, aptos para el consumo
humano deben ser sanos, inocuos y nutritivos, para lograrlo existen normas
bésicas tales como las Buenas Practicas de Manufactura que toda empresa o
microempresa y productores industriales deben seguirjunto con la norma (NTE
INEN 2996, 2015) que establece los requisitos microbioldégicos de productos

deshidratados.

Sanchez (2018), menciona que las BPM son una parte de la funcion de garantia
de calidad de una empresa, ademas todas las plantas procesadoras de
alimentos deben regirse a estas normas reguladoras ya establecidas, que

garantizan la calidad y seguridad de los alimentos.



Mientras que Cajamarca, Mendoza, & Bafio (2019), afirman que lainspeccion de
la apariencia, ausencia de cuerpos extrafios, enfermedades fisiologicas y
microbianas son parametros atomar en cuentaen el proceso de industrializacion
de las materias primas que vienen directamente del campo, ademas de otros
criterios como la regulacion de residuos de plaguicidas. Las principales
reacciones de las frutas al ser cosechadas son fisicas, quimicas y
microbiolGgicas; con todo esto empiezan a perder calidad y antes de que pase
esto es mejor aplicar un método de conservacion que le brinde durabilidad y
seguridad a la fruta un método ideal para inactivar microorganismos patoégenos

alterantes es el deshidratado.

Por muchosafos, el Ecuador haexportado banano, sin embargo, el rechazo que
se deja en las empacadoras no es aprovechado, lo cual genera pérdidas a las
empresas. Al aplicar un método de conservacion como el deshidratado se
permite generarun valor agregado al desperdicio, convirtiendolo en un producto
novedoso y con un alto valor nutritivo. Montero (2015), afirma que el banano
deshidratado tiene un aporte neto de 91 calorias por cada 100 gramos, ademas,
es nutritivoy rico en grasas y proteina sin perder el aporte de potasio del banano
normal, este es considerado un energizante natural, el banano deshidratado se
forma como una tendencia perfecta para que el producto que se va a

comercializar este mas limpio e inocuo.



1.3.

OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Implementar un manual de Buenas Practicas de Manufactura para la mejora de

la inocuidad del banano (Musa paradisiaca) deshidratado en la microempresa

“Yara Futuro Agricola S.A.”.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

1.4.

Diagnosticar el cumplimiento de los prerrequisitos de las Buenas
Practicas de Manufactura en el deshidratado de banano en la
microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”.

Disefiarun manual de BPM para la adecuacion de los requerimientos en
el proceso de deshidratado del banano en la microempresa “Yara Futuro
Agricola S.A.”.

Implementar el manualde BPM en la mejora del proceso del deshidratado
del banano en la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”.

Comparar la carga microbianapost implementacion de BPM en el proceso

banano (Musa paradisiaca) deshidratado.

IDEA A DEFENDER

Mediante la aplicacion de las BPM se mejora la inocuidad del banano (Musa

paradisiaca) deshidratado en la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”.



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. CALIDAD ALIMENTARIA

Segun Mendoza, Biler, & Reyes, (2020), la calidad de un alimento es uno de los
aspectos mas importantes para la determinacion de su inocuidad con sus
respectivas caracteristicas organolépticas (color, olor, sabor, textura) deben de
garantizar que dichos productos se encuentren libres de contaminantes fisicos,
quimicos y microbiolégicos. En Latinoamérica se ha construido una vision
holistica de seguridad alimentaria y nutricional, en la cual se incorpora la
inocuidad, el acceso, disponibilidad, uso cultural y aprovechamiento biolégico de

los alimentos, lo cual resulta laborioso.

Un producto de calidad es aquel que brinda confiablidad, seguridad,
accesibilidady cubre las necesidadesdel cliente. Todo esto es primordial durante
la fabricacion y manipulaciéon de un alimento para poder garantizar calidad y
seguridad de los alimentos, por su parte el manipulador de los alimentos, es
considerado como una pieza fundamental de la calidad de los productos
ofrecidos por la empresa. La calidad de un alimento debe coincidir con los
requisitos establecidos para el mismo, ya que estos son los cuestionamientos
hechos por los consumidores (Correia, Araujo, Fernandes, Ledo, & Pinheiro,
2012).

2.2. INOCUIDAD ALIMENTARIA

Rodriguez, Cortés y Giraldo (2018), citado por Morales & Palacios (2021),
mencionan que uno de los aspectos de calidad fundamental es la evaluacion de
lainocuidad, haciendoreferenciaatodos los riesgos inherentes ala alimentacion
guepuedan ponerenriesgo lasaludde los humanos, estos pueden sernaturales

como originados por patdbgenos contaminantes.

El acceso a alimentosinocuos y nutritivos en cantidad suficiente es fundamental
para mantener la vida y fomentar la buenasalud. Al garantizar la inocuidad de
un alimento estamos brindando seguridad alimentaria, todo esto se hace con el
objetivo de salvaguardarla salud de los consumidores. La Organizacién de las

Naciones Unidas para la Alimentacién y la Agricultura (FAO) cuenta con la



Unidadde Inocuidady Calidad de los Alimentos del Departamento de Agricultura
y Proteccion del Consumidor, este organismo esta destinado a fortalecer los
sistemas de control de calidad e inocuidadtanto a nivel nacional, regional e
internacional (FAO, 2020).

2.2.1.SEGURIDAD ALIMENTARIA

La seguridad alimentaria es la situacion en la que todas las personas, en todo el
mundo tienen acceso fisico y econdémico a suficientes alimentos inocuos y
nutritivos para satisfacer sus necesidades alimenticias para desarrollar una vida
saludable. La seguridad alimentaria, viene enmarcada en cuatro dimensiones
bien definidas: la disponibilidad que consiste en la oferta de alimentos a nivel
local o nacional; el acceso, es la reserva del poder adquisitivo de los pobladores
para conseguir alimentos; la utilizacion, es la cantidad de alimentos necesaria
para mantenerunavidasaludable en funciondel nivel nutricional;y la estabilidad,
es la capacidad al acceso duradero de cantidades adecuadas de alimento de

calidad (Moreno, Lanchipa & Luque, 2021).

Sin embargo, los cambios al elaborar, distribuir y adquirir alimentos han
cambiado tanto asi que existe actualmente una gran crisis de hambre e
inseguridad alimentaria. Los alimentos placebos se vuelven satisfactorios
momentaneamente, debido a que les evita sentir hambre en otros casos las
personas solo buscan algo que los haga sentir llenos y se ven obligados a
consumir productos que no aporten nada saludable ni nutritivo a su salud; lo
Gnico que ven como prioridad es sobrevivir (Moreno, Lanchipa & Luque, 2021).

Salcedo, (2008), citado por Nieto & Reyes (2019), indican que en el concepto de
seguridad alimentaria se destacan las distintas aproximaciones desde el nivel
nacional, local, regional, urbano o rural. Sin embargo, el importante objetivo y
gran reto de la politica de seguridad alimentaria esta en crear un entorno donde
el acceso al poder adquisitivo, conocimiento nutricional y cuidado de la salud en
los hogares, garantice una apropiada demanda de alimentos en esos mercados;
en este sentido, es relevante avalar la seguridad alimentaria tanto en la
dimension micro como en la macro. No obstante, la generacion de seguridad
alimentaria en los &mbitos micro y macro es unalaborcompleja, especialmente,

en el contexto de las economias abiertas al comercio exterior y orientadas al



mercado, pero también son precisamente este tipo de sistemas los de mayores
posibilidades para generar rapidos crecimientos econdémicos y reducir la

pobreza.

2.3. ENFERMEDADES DE TRANSMISION ALIMENTARIA (ETA)

Zufiiga & Caro (2017), citan que las enfermedadestransmitidas por los alimentos
(ETA) son consideradas como una importante carga de enfermedad en el
mundo. La OMS sefiala que, en paises menos desarrollados, las ETA son la
principal causa de enfermedades y muertes, la presencia de contaminacion
alimenticia ya sea mediante intoxicaciones, parasitarias, infecciones parasitarias
0 una combinacion de las mismas (infecto-intoxicacién) son frecuentes y afectan
principalmente agrupos sociales de bajos recursos. Otro factor puede ser la falta
de conocimiento de las buenas practicas de manufactura, asi como la escasa
disponibilidad de informacion técnica complementaria repercute negativamente
en la manipulacion y preparacion de los alimentos tanto a nivel familiar como

comercial.

Las ETA se encuentran entre las 5 primeras causas de mortalidad en la mayoria
de los paises de América Latinay el Caribe, expertos consideran que la mayoria
son producidas por los alimentosy el agua contaminados ocasionando nuevos
casos de brote debido a la falta de inocuidad generada porla mala manipulacion
de los consumidores, insuficiencias en los controles apropiados de calidad en los
procesos de transformacion, produccién y servicios de expendio de alimentos,
ademas de errores en los programas de saneamientoy buenas practicas de
manufacturas en la industria de los alimentos (Mendez, Rodriguez, Pouyou,
Zayas, & Soler, 2020).

2.3.1. RIESGOS MICROBIOLOGICOS

La OMS (2017) cita que en los altimos afios la mayoria de los paises han
reportado un aumento de enfermedades a causa de microorganismos presentes
en los alimentos. Todo esto genera un problema de salud mundial los principales
agentes patdgenos son Salmonella o Escherichia coli enterohemorragica, y de

parasitos como Cryptosporidium o los trematodos.



Por otra parte, Gonzalez, Martinez, Rossi, Tornese, & Troncoso (2010), afirman
que para la evaluacién de peligros ocultos se utiliza un proceso denominado

andlisis de riesgo microbiano y se realiza en cuatro fases, las cuales son:

e Identificacion del peligro
e Caracterizacion del peligro
e Determinacion de la exposicion

e Analisis del riesgo

Salmonella

La carga de las enfermedades de transmision alimentaria es considerable: cada
afo, aproximadamente una de cada 10 personas contrae la enfermedad. Segun
FAO (2018), Salmonellaes un género de bacilos gramnegativos que pertenece
a la familia Enterobacteriaceae. Es unabacteria omnipresentey residente que
puede sobrevivir durante varias semanas en un ambiente seco y varios meses
en agua. Hasta la fecha se han identificado mas de 2500 serotipos o serovares
diferentes en dos especies, a saber, Salmonella bongori y Samonella enterica.

Alfaro (2019), menciona que la Salmonella se comporta como patégeno
intracelular facultativo, esta presente en el intestino de personas y animales
sanos, las heces son el principal foco contaminante de los alimentos y el agua,
cuando este patdégeno llega a los alimentos frescos tiene la habilidad de
multiplicarse rpidamente y por ello los alimentos contaminados pueden llegar a

provocar una infeccién gastrointestinal.

Escherichia coli

Huerta (2020), cita que la Escherichia coli, puede provocar colitis hemorragica,
nauseas, calambres, dolores abdominales,vomitos a veces fiebre infecciones de
vejiga urinariay de los rifiones, con la infeccion quirargica de las heridas, con la
meningitis; algunas de estas enfermedades acaban en muerte. Por lo general,

cepas diferentes de E. coli estan relacionadas con enfermedades clinicas
diferentes.

Mohos y levaduras
Castillo (2022), menciona que los mohos se caracterizan por el desarrollo de

hifas, que dan lugar a esas caracteristicas de las colonias que se observan a



simple vista en el laboratorio, estas hifas se alargan mediante un proceso
conocido como elongacion apical, algunos mohos producen células especiales
en forma de saco llamadas esporangios, cuyo protoplasma completo se escinde
en esporas llamadas esporangiosporas. El mismo autor cita que las levaduras
son un grupo complejo de hongos que se asemejan entre si en que existen como
células individuales que geman directamente para formar nuevas células, las
colonias en crecimiento de medios de cultivo tienen un aspecto pastoso.

2.4. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA (BPM)

Las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) constituyen un conjunto de
principios y recomendaciones técnicas que aplican durante el procesamiento de
los alimentos, garantizando la inocuidad de estos, y su cumplimiento es
obligatorio y debe ser aplicado en cada eslabén de la cadena alimentaria. Las
BPM son una herramienta util y necesaria que permiten la confianza de los
consumidores y por ende el éxito empresarial (Garcia, Garcia, Gonzalez,
Canese, & Ramos, 2017).

Segun Ofa & Zambrano (2022), la Agencia de Regulacion y Control Sanitario de
Alimentos (ARCSA), indicalaimportanciadel cumplimientode las BPM mediante
la Normativa Técnica Sanitaria para Alimentos Procesados en los articulos 131
y 132. El articulo 131 menciona que, el cumplimiento de las BPM, sera
inspeccionado y certificado por la autoridad sanitaria nacional, por otra parte, el
articulo 132 establece que las actividades de vigilancia y control sanitario
incluyen las de control de calidad para brindar productos de calidad actos para

el consumo humano.

Huanuco, Cevallos, & Campos, (2021), mencionan que las BPM complementan
los procedimientos estandarizados de saneamiento (POES) e incluyen
actividades de limpieza y desinfeccidon que deben ser realizadas rutinariamente
antes, durante y después de cada proceso productivo, Las buenas practicas de
manufactura consisten principalmente en manuales de procedimientos con
respectivos registros que incluyan principalmente materias primas, instalaciones,
equipamientos, capacitaciones e higiene del personal otros aspectos a

considerar son documentacién, materiales, control de produccion y control de
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calidad. Estos manuales deben contener sus respectivos objetivos que permitan

operaciones eficientes y el control adecuado de microorganismos.

2.4.1. IMPORTANCIA DE LAS BPM

El disefio de un sistema de BPM es de muchaimportancia en unaempresa ya
gque ayudarda a establecer criterios generales de practicas de higiene y
procedimientos para manufacturar alimentos inocuos, saludables y sanos
destinados al consumo humano que hayan sido sometidos a algun proceso
industrial. Laincorporacion de las BPM debe ser acatada por todos los individuos
gue participen en el proceso de produccion de un alimento,con el fin de brindare
mayor seguridad al personal, tener mayor produccion y mejorar la calidad; que

permite lograr la satisfaccion de los consumidores (Uriarte, 2016).

Por otra parte, Mayorga, (2021), cita la importancia de asegurar la inocuidad en
los alimentos, considerando necesario hacer uso de la buenas practicas de
manufactura como primer paso para cumplir con un sistema de gestion de
calidad y cumplircon las normas regulatorias requeridas por la regién en la que
se encuentre ubicada la organizacién, las BPM brindan inocuidad en los
productos de la industria alimenticia; aportando beneficios como el aumento de
la efectividad, eficaciay eficiencia en la planta productora, ademas de generar

un alto consumo de los productos.

2.5. FRUTAS DESHIDRATADAS

La deshidratacion es una de las técnicas mas antiguas 'y mas utilizadas en la
conservacion de frutas y verduras debido a su amplio consumoy produccién
restringida a ciertas temporadas del afio, consistiendo en disminuiro eliminarla
mayor cantidad de agua presente en el alimento ya sea de forma natural o por
diferentes formas de secado, que pueden ser al sol o por corrientes de aire

caliente a gran velocidad (Guamangallo V., 2018).

Espinoza, (2016) manifiesta que el principal propoésito de la deshidratacion es
extender la duracion de estos por la reduccion del agua contenidaen ellos; de

esta forma se inhibe el crecimiento microbiano y la actividad enzimatica, sin
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embargo, la temperatura del proceso es generalmente insuficiente para causar

su inactivacion.

2.5.1. BANANO DESHIDRATADO

Se convierte en un alimento de facil digestion con mucha fibra soluble, es
adecuado para los problemas de digestion, también ayudaa eliminarel colesterol
y es rico en una fécula excelente para el tratamiento y prevencion de Ulceras

estomacales (Ponce & Zambrano, 2018).

Rojas (2017), afirma que los bananos deshidratados contienen grandes
cantidades de vitamina A, C, B6, acido félico, calcio y potasio, entre otras
proteinas. Es un alimento con gran contenido de azucares y brinda buenas
cantidades de calorias. El banano en su forma natural como deshidratado es

ideal para regula la hipertensién, debido su contenido de potasio.

2.5.2. PARDEAMIENTO ENZIMATICO EN EL BANANO

El pardeamiento enzimatico es una reaccion de oxidacion en la cual interviene
como sustrato el oxigeno molecular, las principales enzimas implicadas en este
proceso son la polifenoloxidasay la peroxidasa, catalizan la oxidacién de fenoles
a quinonas, las cuales al reaccionar con proteinas y otros compuestos generan
colores pardos y reduciendo las propiedades sensoriales de textura, color y
sabor disminuyendo la calidad nutricional del alimento. Uno de los principales
objetivos de la industriaalimenticiaes prevenir este pardeamiento, lo queimplica
la eliminacion del medio de reaccion de alguno de los componentes implicados
en el proceso, el pardeamiento se puede controlar a traveés del uso de métodos
fisicos y quimicos. Los métodos fisicos incluyen la reduccién de temperatura y
oxigeno, usos de empaques en atmosferas modificadas o recubrimientos
comestibles. Los métodos quimicos utilizan compuestos que inhiban laenzima,
eliminen sus sustratos (oxigeno y fenoles) o funcionen como un sustrato

preferido (Guamangallo V, 2018)

2.6. LISTA DE VERIFICACION (CHECKLIST)

Segun Salamanca (2019), lalista de verificacién o checklistes una serie de items

que se despliegan con el fin de verificar su cumplimiento y de esa manera
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alcanzar objetivos propuestos. Es una forma sistematica de verificar si se estan
realizando las diferentes tareas o actividades.

2.6.1. ENTREVISTA

Es unade las técnicas cualitativas mas utilizadas en la investigacion socioldgica,
en ocasiones suele ser confundida con la encuesta, pero se diferencian
principalmente en que la encuesta es unatécnica cuantitativa y la entrevista es
cualitativa, pero lo verdaderamente importante es que las dos técnicas permiten
la recoleccion de datos que el investigador necesita para el desarrollo de su
investigacion. Habitualmente la entrevista es un proceso dialégico entre dos
personas, un entrevistado y un entrevistador. Persigue unos objetivos concretos,
gue se pueden resumir en el deseo del entrevistador de obtener informacion del
entrevistado (Lazaro, 2021).



CAPITULO IlIl. DESARROLLO METODOLOGICO

2.1. UBICACION DE LA INVESTIGACION

La presente investigacion se desarroll6é en las instalaciones de la microempresa
“Yara Futuro Agricola S.A.”, ubicada en el canton Flavio Alfaro, provincia de
Manabi, Ecuador, situada geograficamente entre las coordenadas -0.398553-
79.906607, los analisis microbioldgicos fueron realizados en el laboratorio de
microbiologia de la carrera de Agroindustriadela ESPAM MFL (Escuela Superior
Politécnica Agropecuaria de Manabi) ubicada en el Sitio “El Limon”, de la ciudad
de Calceta, situada geograficamente entre lascoordenadas 0°49°27.9”" de latitud
sury 80°10°27.2"" de Longitud Oeste una altitud de 15.5 m.s.n.m.1/.

2.2. DURACION

La investigacion tuvo una duracién de diez meses, comenzé en marzo del 2021
hasta septiembre del mismo afio quedando suspendida por problemas

economicos y familiares. Se retomé la investigacion en agosto del 2022 hasta
octubre del mismo afio.

3.3. METODOS

3.3.1. BIBLIOGRAFICO
Larecopilacion de informacion para esta investigacion serealizé de forma textual
y citada por medio de trabajos de investigacion, revistas y articulos cientificos,

libros paginas web entre otros.

3.3.2. DESCRIPTIVO

Este método se aplico con el proposito de obtenerinformacién del estado actual
de las areas de proceso e instalaciones de la microempresa “Yara Futuro
Agricola S.A.

3.3.3. DE LABORATORIO

Se realizaron analisis microbiolégicos al banano deshidratado en la
microempresa, como parte del diagndstico inicial y final de la situacion del
producto, como lo indica la norma (NTE INEN 2996, 2015).
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e Se realizé latoma de muestra de banano deshidratado de un mismo lote,
de maneramuy cuidadosaen un lugarlimpio, evitando la humedady otros
contaminantes.

e Los instrumentos usados en la toma de muestras, estuvieron secos y
limpios.

e Las muestras fueron trasladadas a los laboratorios de microbiologia
agroindustrial de manera muy cuidadosa, evitando la contaminacion de

las mismas en todo momento.

3.4. TECNICAS

3.4.1. ENTREVISTA

Se utilizé dentro de la investigacion para tener informacion de la microempresa
y del proceso de bananodeshidratado, las preguntasfueron dirigidas al personal

encargado del proceso del producto (ver anexo 1).

3.4.2. LISTA DE VERIFICACION (CHECKLIST)

Se aplico con el propésito de recolectar informacidén con datos directamente en
las instalaciones de la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”, para verificar
el cumplimiento de los requisitos de las BPM de la microempresa de acuerdo a
lo establecido por Resolucion de ARCSA 067-2015-GGG en conjunto con la
normativa NTE INEN 2996, permitiendonos constatar el estado operativo de la

microempresa pre y post implementacion de las BPM (ver anexo 2).

3.4.3. ANALISIS Y MEJORA DE LOS PROCESOS

Se realizé unaverificacion in situ del diagrama de proceso, relacionado con el
apartado 7.8 de la ISO 22 000: 2005. La variabilidad y repetitividad de los
procesos son dos caracteristicas que obligan a prestar una vital atencion al
cuidado de la eficiencia en la realizacion de todas las actividades que lo
componen parano replicar las pérdidas asociadas. Se propusola adaptacion del
andlisis operacional (ver anexo 3) como herramienta basica para identificar
reservas de mejora en los procesos de una PYME que labora con alimentos, la
restructuracion de las preguntas a realizarse en relacion a las diferentes

actividades implicadas (Saltos, 2018).
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3.4.4. DECIDIR EL USO DE LA TECNOLOGIA ADECUADA
Para la realizacion de este paso se propuso un procedimiento especifico basado

en una funcién aditiva, donde se seleccioné la mejor alternativa en funcion del
analisis comparativo de los factores seleccionados por el grupo de trabajo (figura
3.1). Se sigue la logica de andlisis de Dieguez Matellan (2008), Hernandez
Olivera (2009) y Poveda Morales (2017).

Figura 3. 1. Procedimiento especifico para seleccién de la tecnologia

|dentificar tecnologias existentes a fines

}

Identificar factores para la evaluacion y otorgar pesos

Calificar cada factor

v

Determinar el atractivo de cada alternativa
Ady= Wit Fy

.

Seleccionar alternativa de mayor puntuacién

Fuente: Saltos, (2018).

3.5. TECNICAS ESTADISTICAS

3.5.1. GRAFICOS ESTADISTICOS

Se hizo uso de gréaficos estadisticos para la tabulacion de los resultados
obtenidos, en la lista de verificacion o check list, para esto se utilizé el programa

Excel.

3.6. DISENO DE UN MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA

Se realiz6 con el propésito de ofrecer a la microempresa “Yara Futuro Agricola
S.A” una herramienta eficiente y de facil adaptacion, mediante la cual se logré
constatar los procedimientos, instructivosy registros que describen el conjunto

de practicas adecuadas a realizar, establecidas por el propietario u otros como
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proveedores que deben ser competentes en las diferentes operaciones que se
llevan a cabo. Estos manuales comprenderan los procedimientos necesarios

para garantizar la inocuidad y calidad de los productos

3.7. VARIABLES EN ESTUDIO

3.7.1. VARIABLE INDEPENDIENTE
e Implementacion de manual de buenas practicas de manufactura en

banano deshidratado.

3.7.2. VARIABLE DEPENDIENTE
e Requisitos microbiolégicos en la mejora de la inocuidad del banano
deshidratado.

3.7.2.1. INDICADORES DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

Cuadro 3. 1. Requisitos microbiolégicos para productos deshidratados

n m M c
Requisitos Unidad Método de ensayo
Salmonella 50g 5 0 - 0 NTE INEN 1529-15
Escherichia coli NMP/g 5 10 5x102 0 NTE INEN 1529-8
Recuento de mohos y levaduras UFClg 5 1,0x102 1,0 2 NTE INEN 1529-10
103

Fuente: NTE INEN 2996 (2015).
3.8. PROCEDIMIENTO

Se llevaron a cabo cuatro fases con la finalidad de evaluar laimplementacion de
las Buenas Practicas de Manufactura (BPM) para el aseguramiento de la
inocuidad del banano deshidratado en la microempresa “Yara Futuro Agricola

S.A”, que fueron aplicadas de la siguiente manera:

Fase 1. Diagnosticar el cumplimiento de los prerrequisitos de las Buenas
Practicas de Manufactura en el deshidratado de banano en la
microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”.
e Para el cumplimiento de esta primera fase, se hizo uso dé la técnicade la
entrevista para determinar las condiciones iniciales en que se encuenta

la microempresa, posteriormente se aplico la lista de chequeo “Check list’
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para evaluarlos pre-requisitos en el cumplimiento delas Buenas Practicas
de Manufacturaen la linea de produccién del banano deshidratado de la
microempresa “Yara Futuro Agricola S.A”.

Seguidamente, se tabularon los datos correspondientes de la lista de
verificacion aplicando gréaficos estadisticos presentando los datos de
manera que se comprendan.

Luego se realizaron analisis microbiolégicos pre implementacion de la
BPM con referenciaalos requisitos de frutas deshidratadas que establece
la norma NTE INEN 2996.

Una vez realizados los analisis, se aplicd un analisis operacional con el
propésito de mejorar cada una de las operaciones de produccion en la
deshidratacion de banano, también se usdé un procedimiento para
seleccionar la tecnologia adecuada con el propdsito de asegurar la

inocuidad del producto final.

Fase 2: Diseflar un manual de BPM para la adecuacion de los
requerimientos en el proceso de deshidratado del banano en la
microempresa “Yara Futuro Agricola S.A”.

Se disefié un plan de actividades, que permitié la implementacién de las
BPM al personal técnico y operativo de la microempresa.
Luego se elabor6 un manual de BPM para el proceso de banano

deshidratado del banano en la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.

Por altimo, se realizd la distribucién y control de la documentacién

disefiada.

Fase 3: Implementar el manual de BPM en la mejora del proceso del
deshidratado del banano en la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”.

En esta fase se realizé la socializacion del plan de actividades que se llevo
a cabo para el desarrollo de lainvestigacion, se present6 al administrador
de la microempresa el cronograma que detall6 las actividades con el
tiempo establecido para el cumplimiento de las mismas,

Seguidamente, se capacitdé el personal operario que labora en la
microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”, para aportar con las directrices
sobre las Buenas Practicas de Manufacturaque se deben realizar en toda

empresa, tomando en cuenta el trabajo asignado a cada parte del
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personal, sin omitir la idea de que todos deben conocer cada punto de la
implementacion de las BPM.

e Posteriormente, se realiz6 un seguimiento constante a la microempresa
“Yara Futuro Agricola S.A.”, con el propdsito de constatar el buen
funcionamiento de la misma y que se estén realizando los procesos tal
como lo especifica el manual de BPM.

e También se verificd el cumplimiento postimplementacion de los requisitos

de las BPM, con lo explicado durante la capacitacién que se realizo.

Fase 4: Comparar la carga microbiana post implementacion de BPM en el
proceso banano (Musa paradisiaca) deshidratado.
e Se verifico la postimplementacion mediante el analisis microbioldgico del
banano deshidratado segun la norma (NTE INEN 2996, 2015).

3.8.1. DIAGRAMA DE PROCESO PARA LA ELABORACION DE
BANANO DESHIDRATADO

Carrillo, Castorena, & Garcia (2019), mencionan que en la actualidad el secado
o deshidratado es una técnica para conservar los alimentos cuyo objetivo
principal es retirar la mayor cantidad posible de agua de los mismos esto con la
finalidad de reducir el ataque microbiano. A continuacién, en la figura 3.2 se
muestra el diagrama de proceso para la elaboracion del banano deshidratado; el
cual fue disefiado en base ala investigacion de Carhuamaca, Castillo, Chiroque,
Flores, & Montalban, (2021).
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Figura 3.2. Diagrama de proceso para la elaboracion de banano deshidratado
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3.8.1.1. DESCRIPCION DEL PROCESO
Recepcion de Materia prima: El banano fresco ingresa a la planta cumpliendo
con las caracteristicas fisicas requeridas por “YARA FUTURO AGRICOLA S.A”
es decir, en estado de maduracién cero, color verde (anexo 4). La materia prima

que cumpla con estas caracteristicas se seleccion¢ para ingresar al proceso de
produccion y los otros son desechados.

Maduracion: La materia prima ya seleccionada, pasé a la camara de
maduracién. Para un control del estado de madurez, se sugiere partir de banano
verde y ponerlo a madurar. Para obtener una maduracion organica se utilizo un
método de Maduracion Natural por accion del etileno. Cada Gaveta de materia
prima se cerr6 herméticamente con una bolsa transparente, se dej0 a
temperatura ambiente por 7-10 dias hasta que la fruta adquirié un color amarillo

uniforme y que cumplié con el grado de maduracion. (19-22 °Brix).

Seleccion: En esta operacion se considero la seleccion de la materia prima, la
clasificacion se hizo portamafio, se retir6 la fruta verde o sobre-madura, banano
con golpes, banano negro, hongos, laceraciones, cortes y rajaduras

Lavado: Antes del proceso de deshidratacion, los bananos fueron trasladados
en gavetas a una pileta para sumergirlos en una solucion de aguay cloro, se

sumergieron los bananos en un bafio de agua clorada en proporcion de 1-3 ppm
(1-3 mg de cloro por litro de agua).

Pelado y Corte: Esta operacion se realiz6 manualmente, cumpliendo todas las
reglas de salubridad depositando el banano en mesas de acero inoxidable,
previamente desinfectadas, consistio en eliminar partes deterioradas del banano,
retirar la cdscara y marcas de golpes ocurridos en el proceso. El corte se hizo
de forma redonda usando una rebanadora marca Siemens MS6152M, semi

automatica obteniendo cortes de 4mm de espesor ya que este permite obtener
la textura crujiente deseada.

Secado: Concluido el proceso de peladoy corte, se inicio la etapa de secado, la
frutaya cortada se distribuyé en bandejas de acero inoxidablea unadistanciade

8cm y se procedié a deshidratar a una temperatura de 60-85°C durante 6-8
horas, en un secador artesanal. El punto exacto del banano deshidratado se

determin6 mediante el contenido de humedad, entre 6 y 4%; atributos como la
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textura se determinaron mediante métodos experimentales que permitieron
comprobar lo crocante en el producto, es decir que las rebanadas se puedan

cortar en pedazos.

Empaque Primario: Los bananos deshidratados se envasaron de manera
manual, y fueron pesados en la balanza industrial de plataforma Jontex (100kg-
300kg-500kg) de acuerdo a la presentacion indicada en material PEBD

(Polietileno de baja densidad) laminado.

Empaque Secundario: Se empacaron 24 unidades por cajas de cartones
corrugados.

Almacenamiento. Se almacend en perchas de acero inoxidable y estructura

metalica las cualesfueron llevadas en carritos transportadores a unabodegacon
medida de 6x3 m con un ambiente fresco (18 °C — 25 °C) sin exposicién a la luz

directa.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. DIAGNOSTICAR EL CUMPLIMIENTO DE LOS
PRERREQUISITOS DE LAS BUENAS PRACTICAS DE
MANUFACTURA EN EL DESHIDRATADO DE BANANO EN
LA MICROEMPRESA YARA FUTURO AGRICOLA S.A.

4.1.1 ENTREVISTA DIRIGIDA AL ADMINISTRADOR DE LA
MICROEMPRESA

Para la obtencion de datos con respecto a la administracion de la microempresa
y al proceso de deshidratacion de banano, se realiz6 una entrevista al
administrador de la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.” (Anexo 1), donde
se constataron las falencias presentadas durante el procesamiento del producto,
evidenciando problemas como presencia de humedad en el producto final, en
algunos casos presencia de mohos, el encargado mencioné que si poseen los
conocimientos necesarios sobre la inocuidad del proceso del banano
deshidratado, sin embargo, existe la falta de socializacion de las BPM con el
personal encargado de la produccién de banano deshidratado. Por tal razén, es
necesario implementar dicho manual, para llevar de mejor manera cada etapa
del proceso de produccion con el fin de expedir alimentos seguros e inocuos que
garanticen la calidad del producto a comercializar.

4.1.2 APLICACION DE LA LISTA DE VERIFICACION (CHECK LIST)

Con el propésito de dar cumplimiento y conocer el estado actual de la
microempresa se aplico la lista de verificacion dispuesta por la resolucion
ARCSA067-2015-GGG logrando evidenciarque la microempresa presentabaun

mayor porcentaje de incumplimiento.
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Grafico 4. 1. Requisitos por categoria de cumplimiento inicial de las Buenas Préacticas de Manufactura

El grafico 4.1., refleja los resultados obtenidos del diagnéstico inicial, donde
indica se evidencia que la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.” incumple
con algunos de los requisitos establecidos, incluyendo una inadecuada
instalacion en lo que respecta a la infraestructura, y en almacenamiento del
producto terminado, por otro lado, también se identificd que los requisitos que
presentan mayor cumplimiento dentro de la microempresa son la
documentacion en el area administrativa y el control a la materia prima.
También, se visualizé que hay requisitos que no aplican, por ejemplo; la
microempresa no cuentacon lalegislacion vigente sobre medio ambiente, de tal
manera que su proceso productivo no constituye un riesgo a la salud animal y
humana, otro requisito que no aplica; es que las escaleras y estructuras

complementarias no poseen elementos de proteccion para evitar las caidas de
objetos y materiales extrafios.
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CUMPLIMIENTO DE LAS BPM

= SiCumple No cumple = N/A

Grafico 4. 2. Porcentaje global del cumplimiento inicial de las Buenas Practicas de Manufactura

En el gréafico 4.2., se muestra el cumplimiento general de los requisitos de las
BPM e indica que la microempresa “Yara futuro” posee un 42% de cumplimiento
de todos los requisitos establecidos por las diferentes normas de calidad (INEN,
ARCSA 0,67), por otro lado, la microempresa tiene un 49% de no cumplimiento
de los diferentes requisitos de calidad y finalmente existe un 9% de requisitos

que esta no aplica.

Bastias et al., (2013) citado por Diaz (2016), afirma que con la aceptacion de
criterios microbiolégicos se puede asegurar el cumplimiento de BPM en un
establecimiento, esto se pudo comprobar mediante un estudio realizado en
plantas de helados de Nuble en Chiley se asegura que un porcentaje igual o
superior al 80% de cumplimiento de BPM se aseguraria la calidad microbiolégica

de helados.

La FAO (2015), afirma que las empresas alimentarias cumplen con su
responsabilidad respecto de la inocuidad y la calidad de los alimentos
implementando sistemas de gestion de la inocuidad y calidad a lo largo de la
cadena de producciéon de alimentos, incluyendo sistemas como las Buenas
Practicas Agricolas (BPA), Buenas Practicas de Manufactura (BPM), Buenas
Practicas Higiénicas (BPH), y sistemas de Analisis de Peligros y Puntos Criticos
de Control (APPCC).
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Los resultados segun el grafico 4.2., pueden representar peligro en la inocuidad
del producto en relacion con lo que menciona el Ministerio de Salud de Chile
(2018), sefiala que, posterior a unafiscalizacion y de acuerdo a lo estipulado por
la Autoridad Sanitaria el porcentaje de cumplimiento de BPM debe ser igual o
superior a 70% en instalaciones y cumplir con factores criticos como:
abastecimiento de agua potable, manejo de residuos soélidos, manejo de
residuos liquidos y servicios higiénicos; asi mismo el ARCSA (2021), que es uno
de los entes sanitarios del Ecuador sefiala que, el establecimiento que se

encuentra acreditado en Buenas Practicas de Manufactura (BPM) asegura el
cumplimiento de los principios basicos y practicas generales de higiene.

4.1.3 RESULTADOS OBTENIDOS DE LOS ANALISIS
MICROBIOLOGICOS EN BANANO DESHIDRATADO.

Luegode aplicarla lista de verificacion en lamicroempresa “Yara Futuro Agricola
S.A, serealizo latoma de muestras de banano deshidratado de un mismo lote,
posteriormente las muestras fueron trasladadas al Laboratorio de Microbiologia
Agroindustrial del Area de agroindustria ubicada en la ESPAM MFL, donde se
realizaron analisis de recuentos de mohos y levaduras, Escherichia Coli, y
Salmonella, segun lo indica la NTE INEN 2996. A continuacion, se presenta el
cuadro 4.1., donde se muestran los resultados obtenidos.



Cuadro 4. 1. Resultados de andlisis microbiologicos aplicados a 5 muestras de banano deshidratado

26

IDENTIFICACION INDICE .
PRUEBAS 3 METODO DE
DE LA MAXIMO UNIDAD RESULTADOS
SOLICITADAS ENSAYO
MUESTRA PERMISIBLE
Determinacion de AOAC método oficial
Escherichia coli 5x102 UFC/g *<1,0x10* 991.14
Recuento de Mohos 1,0x103 UFC/25 ¢ 1,0x102 AOAC Método
M1 ici
Recuento de Levaduras 1,0x103 UFClg *+<] Ox101 oficial 997.02
Deteccion ‘iisa'mone”a . UFC/g Ausencia | NTEINEN 1529-15
Determinacion de AOAC método oficial
Escherichia coli 5x102 UFClg *<1,0x10* 991.14
Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g **<1 0x10? AOAC Método
M2 Recuento de Levaduras 1.0x10% UP/g 1,0x101 oficial 997.02
Deteccion ‘i‘;sa'mone”a - UFC/25g Ausencia | NTEINEN 1529-15
Determinacion de AOAC método oficial
Escherichia coli Sx102 UFClg *<1,0x10% 991.14
Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g 9,0x10! | AOAC Método
M3 oficial 997.02
Recuento de Levaduras 1,0x109 UP/g *<] 0x10%
Deteccion i‘:}sa'mone”a - UFC/25g Ausencia | NTEINEN 1529-15
Determinacion de AOAC método oficial
Escherichia coli 5x102 UFC/g *<LOX10M | gg1 14
Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g 2,0x101 AOAC Método
M4 oficial 997.02
Recuento de Levaduras 1,0x10° u 1,0x10%
P/g
Deteccion i‘:}sa'mone”a - UFC/25g Ausencia | NTEINEN 1529-15
Determinacion de AOAC método oficial
Escherichia coli 5x102 UFC/g *<1,0x10* 991.14
Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g **<],0x101 | AOAC Método
M5 oficial 997.02
Recuento de Levaduras 1,0x109 UP/g <] Ox101
D i6 I Il
eteccion de Saimonella - UFC/25g Ausencia | NTEINEN 1529-15

sp

Fuente: Laboratorio de microbiologia de la ESPAM MFL

En el cuadro 4.1., se observa la evaluacion microbioldgica de 5 muestras de

banano deshidratado constatando que el producto elaborado por Microempresa

“Yara Futuro Agricola S.A.” se encuentra en 6ptimas condiciones, cumpliendo

con los requisitos establecidos por la NTE INEN 2996, 2015 puestoque presentd
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ausenciade microorganismosy en otros casos las muestras estan por debajo de
los limites permisibles. Guamangallo (2018) menciona, que la calidad
microbioldgica de las frutas deshidratadas depende fundamentalmente de la
contaminacion inicial proveniente de las frutas frescas, del método de
deshidratacion y de las condiciones de operacion durante el deshidratado y a su
vez en la investigacion realizada, determiné que las muestras analizadas
presentaron ausenciatotalde Escherichiacoli, de mohosy levaduras como lo
establece la (NTE INEN 2996, 2015).

Rosario (2018) contradice a Guamangallo (2018), sefialando que en el pelado y
en el corte del banano es donde se produce principalmente la contaminaciony
asi mismo; considera a estas dos operaciones como puntos criticos de control;
aludiendo que se produce contaminacion en estas operaciones debido a que el
personal no usaindumentaria adecuada o no se lava las manos o cortadores no

son lavados antes de inicio de corte.

Yamila, y otros (2014) constataron que en frutas deshidratadas de otras
especies; como son las hortalizas se presentd una calidad microbioldgica no
aceptable; con esta investigacion estos autores llegan ala conclusion de que los
vegetales y hortalizas deshidratados son mas susceptibles a la contaminacion
microbiolOgica, en comparacion a otros alimentos como el banano el cual lo

sefialan como un portador menor de microorganismos patégenos.



4.1.4 ANALISIS OPERACIONAL Y SELECCION DE LA TECNOLOGIA ADECUADA
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El cuadro 4.2 puntualiza el analisis operacional aplicado al proceso de deshidratado de banano dentro de la microempresa “Yara

Futuro Agricola S.A.”, el cual incluye cada una de las operaciones realizadas, con preguntas que deben ser respondidas con un “si’

0 “no”.

Cuadro 4. 2. Resultado de analisis operacional de la elaboracién en banano deshidratado

Preguntas Recepcion de | Maduracion | Seleccion| Lavado | Pelado y corte | Secado | Empaque | Empaque | Almacenamiento
materia prima primario | secundario
1. ¢Laactividad puede eliminarse? No No No No No No No No No
2. ¢laactividad puede unirse a otra? No No No Si No No No No No
3. ¢Serealiza en el momento correcto? Si Si Si Si Si Si Si Si Si
4. ;Laactividad se controla? No Si Si Si Si Si Si Si Si
5. ¢ Puede automatizarse? No No No No No No No No No
6. ¢Cuenta con los medios necesarios para su Si Si Si Si Si Si Si Si No
realizaciéon?
7. ¢ Cuenta con los medios para su realizacién? Si Si Si Si Si Si Si Si No
8. ¢ Elpersonal que lo realiza estéa capacitado? Si Si Si Si Si Si Si Si Si
9. ¢lLaactividad se realiza con un consumo de Si Si Si Si Si Si Si Si Si
tiempo adecuado?
10. ¢Laactividad utiiza adecuadamente los Si Si Si Si Si Si Si Si Si
recursos necesarios?
11. ; Existen retrocesos en flujos? No No No No No No No No No

Fuente: Autora




El cuadro 4.2., muestra los resultados obtenidos luego de aplicar un analisis
operacional a la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”, detallando las
operaciones que son realizadas en la misma. El andlisis operacional consta de
preguntas que permitieron diagnosticar los retrocesos o falencias que puedan

existir en el proceso de deshidratacion de banano.

Entre los resultados obtenidos resaltan las preguntas con respuestas negativas
como son; que ninguna de las operaciones puede ser eliminada, ninguna puede
automatizarse y que no existen retrocesos en flujos. Por otra parte, ninguna
operacion puede unirse a otra excepto el lavado. Dentro de los items con
respuestas positivas se encuentran que las operaciones se realizan en el
momento correcto, el personal que lo realiza esta capacitado, las actividades se
realizan con un consumo de tiempo adecuado. Los items que mencionan que las
actividades utilizan adecuadamente los recursos necesarios y que cuenta con
los medios necesarios para su realizacion muestran respuestas positivas en

todas las operaciones con excepciéon en el almacenado.

En cuanto al control de las operaciones se presenta dificultad en la recepcién de
la materia prima; esto pudo ser evidenciado al aplicar este analisis operacional.
Luegode este andlisissellega ala conclusionde que el proceso se esta llevando

en mayor parte de una manera correcta y los pequefios fallos presentados
pueden ser facilmente corregidos o mejorados.
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Cuadro 4. 3. Tecnologia adecuada para la mejora de la calidad del banano deshidratado

TECNOLOGIA

USosS

DESCRIPCION

Termohigrémetro

Es wusado para medir la
temperatura y la humedad
relativa de almacenamiento del
producto.

Este dispositivo permite medir la
temperaturay lahumedad relativa
del ambiente en donde se
almacena el banano
deshidratado,ademas; es facil de
usar, es portatil y tiene respuesta
inmediata que puede ser en
segundos.

Medidor de humedad

Medir lahumedad y temperatura
del producto final.

Es un equipo portatil; importante
en  productos  secos ©
deshidratados; que  permite
conocer la temperatura vy
humedad de los mismos; en
cualquier eslabon de la cadena
productiva del banano
deshidratado.

Lampara UV -C

Sirve para detectar e inactivarla
presencia de microorganismos
presentes en el banano
deshidratado.

Es un equipo digital que permite
detectar y a la vez inactivar
algunos de los microorganismos
presentes en el banano
deshidratado; como pueden ser
hongos, mohos y diferentes
bacterias.

Fuente: Autora

En el cuadro 4.3., se muestra la tecnologia necesaria para la mejora de las

operaciones basada en Saltos (2018) y que, a su vez, contribuirdn a la mejora

de la calidad del banano deshidratado, esto acompafiado de los resultados

obtenido en el analisis operacional que mostré las falencias en el almacenado

del producto final, mostrando que no; se cuenta con un control adecuado del

producto mientras se encuentra en las bodegas.




Cuadro 4. 4. Valoracién para la seleccion de la tecnologia adecuada del banano deshidratado
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Tecnologias/criterios Puntaje Termohigrémetro Medidor de LamparaUV-C
humedad
Tiempo de respuesta 30 10 10 10
Costo de adquisicion 24 10 8 6
Precision de respuesta 30 10 10 10
Facilidad de
manipulacion 26 10 8 8
Total 10,0 9,00 8,50

Fuente: Autora

La valoracién de la tecnologia adecuada se muestra en el cuadro 4.4., para ello

se consider6 a Saltos et al. (2018), quienesmuestran su logistica basada en una

escala de valoracion de 1 a 10, donde:

Cuadro 4. 5. Escala de valoracion para la tecnologia adecuada

1 = pésimo 8 = bien
2 =mal 10 = bueno
6 = regular

Luego de esta valoraciéon se llega a la conclusion de que, todos los equipos

sugeridos son de mucha importancia, puesto que tienen valoresde 8, 9y 10 que

son equivalentes a bieny bueno en la parte de la sumatoria general; mientras

que, individualmente la lampara UV — C recomendada muestra una puntuacion

de 6 en el criterio de costo de adquisicidén,debidoa que al ser unamicroempresa

nocuentacon los recursos necesarios para adquirireste equipoinmediatamente,

pero el duefio esta comprometido a implementar en corto tiempo este equipo.

Dentro de los otros criterios como son tiempo de respuesta, costo de adquisicion

(para el higrometro y el medidor de humedad), precisién de respuestay facilidad

de manipulacion se muestran valores de 10y 8 que estan definidos como “bueno
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y bien”y que para el duefiode la microempresa son de facil adquisicion estos

equipos.

4.2. DISENAR UN MANUAL DE BPM PARA LA ADECUACION
DE LOS REQUERIMIENTOS EN EL PROCESO DE
DESHIDRATADO DEL BANANO EN LA MICROEMPRESA
“YARA FUTURO AGRICOLA S.A.”.

Para el cumplimientode lafase 2, se elabor6 un manual de las Buenas Practicas
de Manufactura, el cual se puede apreciar en el anexo 11, con el propdésito de
cumplir con los estandares de la inocuidad del banano deshidratado que
establece la NTE INEN 2996. Por otro lado, en base a lo que establece la
Resolucién ARCSA-DE-067-2015-GG, se tomé informacion, en cuanto a la
limpiezay desinfeccidon del area donde elaboran el producto, materiales, equipos
y utensilios; la vestimenta adecuada para el personal, entre otros requisitos
importantes que hacen mas factible la estandarizacion en cada parte del

proceso.

4.3. IMPLEMENTACION DEL MANUAL DE BPMEN LA MEJORA
DEL PROCESODEL DESHIDRATADO DEL BANANO EN LA
MICROEMPRESA “YARA FUTURO AGRICOLA S.A.”,

Para laimplementacion delmanual de BPM se desarroll6 un plan de actividades;
en el cual se estipularon medidas sugeridas por la investigadora. Este plan fue
muy bien aceptado y acatado por el personal que labora en la microempresa y
de la misma manera por el personal administrativo (duefio y gerente general),

permitiendo la correcta ejecucién del mismo.

Cuadro 4. 6. Plan de actividades previo a la implementacion de BPM

MEDIDA DESCRIPCION DE LA MEDIDA PERSONAS O AREA

INVOLUCRADA

Capacitacion impartida al duefioy al personal que laboraen la
microempresa sobre los requisitos con los que debia cumplirla
Capacitar microempresa de acuerdo al reglamento ARCSA 0,67. Autora y personal

Verificar que las materias primas cuenten con las condiciones
minimas de recepcion y que se lleve un registro adecuado de Operarios y autora
las mismas.
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Constatar que el personal mantenga una correcta higiene. Operarios y autora

Revisar que se realice una correcta limpieza a los equipos Operarios y autora

usados en el proceso.

Verificar que los sanitarios estén siempre limpios y que

dispongan de suficientes implementos de limpieza. Operarios y autora
Verificacion periodica ["Reyisar que las condiciones de almacenamiento del banano

sean apropiadas en cuanto a higiene y condiciones Operarios y autora

ambientales.

Fuente: Autora

4.4. COMPARACION DE LA CARGA MICROBIANA POST
IMPLEMENTACION DE BPM EN EL PROCESO BANANO
(Musa paradisiaca) DESHIDRATADO.

Para la evaluacién y comparaciéon del cumplimiento de la implementacion de las
BPM, se volvié a aplicar una lista de verificacion o check list; el cual permitid
determinar el porcentaje de cumplimiento, en el proceso de deshidratado de
banano. Se debid realizar analisis microbiolégicos post-implementacion del
manual de BPM, pero debido al resultado de los primeros analisis
microbiolOgicosrealizados al alimento (Cuadro 4.1), los cualesdeterminaron que
el banano deshidratado cumple con todos los parametros especificados por la
NTE INEN 2996 reflejando un producto inocuo, no se considerd necesaria la

evaluacion final.

A continuacion, se muestran los resultados de cada requisito obtenido en el

check list en la fase post implementacion.
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Grafico 4. 3. Requisitos por categoria post implementacién del Manual de Buenas Practicas de Manufactura

El grafico 4.3., permite verificar la mejora y cumplimiento de las BPM en cada
uno de los requisitos siendo mas notorio en los items de instalaciones y
almacenamiento después de su aplicacion en la microempresa, se puede
apreciar que la aplicacion de las BPM contribuyé a la mejora y cumplimiento de

los requisitos necesarios para mejorar la calidad del banano deshidratado.

CUMPLIMIENTO DE LAS BPM

M SiCumple M No Aplica

No Cumple

Grafico 4. 4. Porcentaje global del cumplimiento post implementacion de las Buenas Préacticas de Manufactura
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Luegode aplicarlas medidas correctivas en la microempresa, se puede observar
en el grafico 4.4., que hubo un incremento en su porcentaje de cumplimiento a
un 73%, teniendo como resultado que la aplicacion del manual de BPM, junto
con las técnicas aplicadas fueron de mucha utilidad al cumplimiento de los
indicadores de inocuidad para el deshidratado del banano.

4.4.1. COMPARACION DE EVALUACION MICROBIOLOGICA PRE Y
POST-IMPLEMENTACION DE BPM EN EL PROCESO DE
BANANO (Musa paradisiaca) DESHIDRATADO.

A continuacion, en el cuadro 4.7., se presenta la comparacion de las
evaluaciones microbiolégicas pre y post implementacion en el proceso de

banano deshidratado.



Cuadro 4. 7. Comparacion de evaluacion microbiologica aplicada a 5 muestras pre y post implementacion de BPM en banano deshidratado

IDENTIFICACION INDICE MAXIMO UNIDAD | RESULTADOS PRE- RESULTADOS POST- METODO DE
DE LA MUESTRA PRUEBAS SOLICITADAS PERMISIBLE IMPLEMENTACION IMPLEMENTACION ENSAYO
Determinacion de Escherichia coli 5x102 UFClg *<1,0x10t *<1,0x101 AOAC rggtloijf oficial
M1 Recuento de Mohos 1,0x103 UFC/25 g 1,0x10? **<1,0x101 AOAC Método oficial
Recuento de Levaduras 1,0x103 UFClg **<1,0x10? **<1,0x10? 997.02
Deteccion de Salmonella sp - UFC/g Ausencia Ausencia NTE INEN 1529-15
Determinacion de Escherichia coli 5x102 UFClg *<1,0x10t *<1,0x101 AOAC rggtlofd(r) oficial
M2 Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g **<1,0x10! **<1,0x10! AOAC Método oficial
Recuento de Levaduras 1,0x103 UP/g 1,0x10? 9,5x102 997.02
Deteccién de Salmonella sp - UFC/25¢g Ausencia Ausencia NTE INEN 1529-15
Determinacion de Escherichia coli 5102 UFC/g *<1,0x101 *<1,0x101 AOCAC rggtloff oficial
M3 Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g 9,0x10?! 2,0x10?! AOAC Método oficial
Recuento de Levaduras 1,0x103 UP/g **<1,0x101 1,0x10? 997.02
Deteccion de Salmonella sp - UFC/25¢g Ausencia Ausencia NTE INEN 1529-15
Determinaciéon de Escherichia coli 5x102 UFClg *<1,0x10t *<1,0x10t AOAC rggtloff oficial
M4 Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g 2,0x10? **<]1,0x10t AOAC Método oficial
Recuento de Levaduras 1,0x103 UP/g 1,0x10? **<],0x101 997.02
Deteccién de Salmonella sp -- UFC/25¢g Ausencia Ausencia NTE INEN 1529-15
Determinacién de Escherichia coli 5x102 UFCl/g *<1,0x10! *<1,0x10! AOAC rggtloff oficial
M5 Recuento de Mohos 1,0x103 UP/g **<1,0x10t 1,0x10? AOAC Método oficial
Recuento de Levaduras 1,0x103 UP/g **<1,0x10t **<1,0x10t 997.02
Deteccion de Salmonella sp - UFC/5¢g Ausencia Ausencia NTE INEN 1529-15

Fuente: Laboratorio de microbiologia de la ESPAM MFL
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En el cuadro 4.7., se muestra una comparacion de los analisis microbiolégicos
realizados pre y post implementacién del manual de BPM, detallando que al iniciarla
investigacion el producto contaba con las condiciones microbiologicas que indica la
normativa NTE INEN 2996 (2015), al finalizarlainvestigacion con el manual de BPM
implementado; estas condiciones microbiolégicas mejoraron en ciertos parametros
como Escherichia coli, recuento de mohos, mientras que en el recuento de levaduras
las muestras 2 y 3 mostraron un incremento, pero sin embargo no afectan la calidad

del producto, puesto que cumple con los requisitos establecidos porla NTE INEN 2996
(2015).

Afirma Orbera (2018) que la presencia de levaduras en los alimentos juega un papel
secundario, pero que las condiciones ambientales de conservacién de los productos
tienden ainhibir el crecimiento de bacterias y esto favorece la aparicion de levaduras;
con esto podemos asumir que durante el almacenado de los bananos deshidratados;
pueden estar existiendo condiciones que permitan el crecimiento de estos

microorganismos, o en su defecto las muestras con alteracion de levadura tuvieron
algun problema durante el muestreo o en el traslado hacia los laboratorios.

Las muestras 1, 4y 5 de levaduras mejoraron la calidad del alimento, (anexos 12 Ay
12 B), también se puede visualizar en las dos evaluaciones aplicadas al alimento que
no se detectd presencia de salmonella se mantuvieron en los indices maximos
permisibles, con esto; se permite asegurar que el producto elaborado en la
microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.” es inocuo y que el manual de BPM
implementado conjuntamente con el seguimiento adecuado, permitira que estas
condiciones se mantengan y que los principios de las BPM incluidos en el manual
puedan serrespetados y a su vez llevar a cabo un proceso mas ordenado y acorde al
diagrama de flujo sugerido dentro de la investigacion, cabe recalcar que dichos
analisis fueron realizados en las instalaciones de los laboratorios de microbiologia
agroindustrial de la ESPAM MFL, para la veracidad de los mismos se adjunté la

certificacion emitida por el personal correspondiente (anexo 13).



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.

CONCLUSIONES

Mediante un diagnostico inicial; mismo que consistié en un check list y una
evaluaciéon microbiolégica al banano deshidratado, se pudo constatar que la
microempresa no cumplia con los prerrequisitos de BPM, mostrando solo un
42% de cumplimientoyun 49% de incumplimiento, pero pese a eso; el producto
gue se procesa en la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.” contaba con

una buena calidad microbiolégica como lo demostraron los analisis
microbiologicos.

Se disefi6b un manual de BPM que cumpliera con las exigencias del ARCSA
0,67, posterior a esto; se desarroll6 un plan de actividades en el cual; estuvieron
inmersos el personal administrativo y operativo y también la autora de la
investigacion.

Se volvié a aplicar un check list, con el cual se pudo constatar que la
implementacion del manual de BPM contribuyé a la mejora del proceso,
incrementando el cumplimiento de las mismas y asegurando la calidad del
banano deshidratado teniendo como resultado la mejora de cada uno de los

requisitos basicos de la empresa.

La evaluaciéon microbiolégica mostré mejores resultados de calidad en el
alimento, sin embargo, en las muestras 2 y 3 de levaduras, hubo mayor
incremento en comparacion con evaluacion inicial, estos resultados no
afectaron la calidad microbiol6gica del alimento ya que cumple con los rangos
permisibles porla NTE INEN 2996 (2015).
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RECOMENDACIONES

Aplicar otras tecnologias al proceso de banano deshidratado que puedan
ayudaren lamejora de la inocuidad y la calidad del banano deshidratado, y de

esta forma incrementar el grado de cumplimiento de las BPM.

Implementar y evaluar otro tipo procedimientos dentro de la microempresa
“Yara Futuro Agricola S.A.” como pueden ser estos BPA, POE y POES que
permitan la mejora de la inocuidad del banano deshidratado, ademas se
recomienda evaluar la calidad organoléptica del producto para mejorar la

textura puesto que es un snack y la textura deberia ser mas crujiente.

Se debe crear un programa de capacitacion periédico dirigido a proveedores y
personal operativo consecutivamente, esto, con la finalidad de mantener
informacidn actualizada, ayudar a la formacién del personal y obtener mejor en

las ventajas competitivas dentro del mercado.

Es necesario priorizar el cumplimiento de las BPM en los puntos que alin no se
han cumplido,deigual maneracon la legislacion vigente sobre medio ambiente,
de tal manera que su proceso productivo no constituya en riesgo a la salud

animal y humana.
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ANEXO 1: Entrevistarealizada al propietario y encargado de la
microempresa “Yara Futuro Agricola S.A.”

¢, Quién esta a cargo de la microempresa “Yara Futuro Agricola S.A”.?

¢, Conocen acerca de las Buenas Practicas de Manufactura?

¢ Estarian dispuestos a implementar las BPM?

¢,Cuél es la necesidad de la implementacion de las BPM para la
microempresa?

¢, Qué problematicas hay al no contar con la implementacion de BPM en
la linea de produccién del banano deshidratado?

¢ Conocen acerca de lainocuidad del banano deshidratado?

¢ Estan conscientes de las faltas de socializacion de BPM para asegurar
la inocuidad en el banano deshidratado

¢, Cual es la misién y visién de la microempresa “Yara Futuro Agricola
S.A”?

¢ Tiene como objetivo comercializar su producto en diferentes tiendas del

mercado cantonal u otros cantones?
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LISTA DE
VERIFICACION

COD:
REQUISITOSDE BUENAS PRACTICAS | FECHA DE REVISION:
DE MANUFACTURA REVISION POR:
CUMPLE OBSERVACIONES
N° REQUISITOS
SI N N/
(o} A
DOCUMENTACION
1 La microempresa cuenta con todos los permisos legales
para laborar
) Existe un manual de calidad escrito y resume el mismo
todos los procedimientos requeridos.
Cumple la microempresa con la legislacion vigente
3 sobre medio ambiente, de tal manera que su proceso
productivo no constituya en riesgo a la salud animal y
humana.
REQUISITOS DE LAS INSTALACIONES
4 El establecimiento estd protegido de focos de
insalubridad.
El disefio y distribucion de las areas permite una
5 apropiada limpieza, desinfeccién y mantenimiento
evitando o minimizando los riesgos de contaminacion y
alteracién.
Ofrece proteccién contra polvo, materias extrafias,
6 insectos, roedores, aves y otros elementos del
ambiente exterior.
La construcciéon es sdélida y dispone de espacio
7 suficiente  para la instalaciéon, operacién vy
mantenimiento de los equipos.
8 Las areas interiores estan divididas de acuerdo al grado
de higiene y riesgo de contaminacion.
9 Las dreas estan distribuidas y sefializadas de acuerdo al
flujo hacia adelante.
Las dreas criticas permiten un apropiado
10 mantenimiento, limpieza, desinfeccion %
desinfestacion.
11 Los elementos inflamables, estan ubicados en un area
alejada y adecuada lejos del proceso.
12 Permiten la limpieza y estdn en adecuadas condiciones
de limpieza.
13 Los drenajes del piso cuentan con proteccion.
14 En dreas criticas las uniones entre pisos y paredes son

concavas.
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15

Las dreas donde las paredes no terminan unidas
totalmente al techo, se encuentran inclinadas para
evitar acumulacion de polvo.

16

Los techos falsos y demas instalaciones suspendidas
facilitan la limpieza y mantenimiento.

17

En dreas donde el producto esté expuesto, las ventanas,
repisas y otras aberturas evitan la acumulacion de
polvo.

18

Las ventanas son de material no astillable y tienen
proteccién contra roturas.

19

Las ventanas no deben tener cuerpos huecos vy
permanecen sellados.

20

En caso de comunicacién al exterior cuenta con sistema
de proteccidn a prueba de insectos, roedores, etc.

21

Las puertas se encuentran ubicadas y construidas de
forma que no contaminen el alimento, faciliten el flujo
regular del proceso y limpieza de planta.

22

Las dreas en donde el alimento esté expuesto no tienen
puertas de acceso directo desde el exterior, o cuenta
con un sistema de seguridad que lo cierre
automaticamente.

23

Las escaleras y estructuras complementarias estan
ubicadas sin que causen contaminacion o dificulten el
proceso.

24

Las escaleras y estructuras complementarias
proporcionan facilidades de limpieza y mantenimiento.

25

Las escaleras y estructuras complementarias poseen
elementos de proteccién para evitar las caidas de
objetos y materiales extrafios.

26

Las instalaciones eléctricasy red de agua son abiertasy
los terminales estan adosados en paredes o techos en
dreas criticas existe un procedimiento de inspecciény
limpieza.

27

Se ha identificado y rotulado las lineas de flujo de
acuerdo a la norma INEN.

28

Cuenta con iluminacion adecuada y protegida a fin de
evitar la contaminacion fisica en caso de rotura.

29

Se dispone de medios adecuados de ventilaciéon para
prevenir la condensacion de vapor, entrada de polvoy
remocion de calor.

30

Se evita el ingreso de aire desde un drea contaminada a
una limpia, y los equipos tienen un programa de
limpieza adecuado.

31

Los sistemas de ventilacién evitan la contaminacion del
alimento, estan protegidas con mallas de material no
Corrosivo.

32

Sistema de filtros sujetos a programas de limpieza.

33

Se dispone de mecanismo para controlar la temperatura
y humedad del ambiente.

34

Se dispone de servicios higiénicos, duchas y vestuarios
en cantidad suficiente e independiente para hombres y
mujeres.
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Las instalaciones sanitarias notienen acceso directo a las

35 areas de produccion.
36 Se dispone de dispensador de jabdn, papel higiénico,
implementos para secado de manos,
37 Se dispone de recipientes cerrados para depodsito de
material usado en las instalaciones sanitarias
38 S”e dispcine de dispensadores de desinfectantes en las
areas criticas.
Se ha dispuesto comunicaciones o advertencias al
39 personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los sanitarios y antes de reiniciar las
labores de produccion.
40 Se dispondrd de un abastecimiento y sistema de
distribucion adecuado de agua.
Se utiliza agua potable o tratada para la limpieza y
41 lavado de materia prima, equipos y objetos que entran
en contacto con los alimentos.
42 Los sistemas de agua no potable se encuentran
diferenciados de los de agua no potable.
43 Se garantiza la inocuidad del agua reutilizada.
El generador de vapor dispone de filtros para retencién
44 de particulas, y usa quimicos de grado alimenticio.
Se dispone de sistema de recoleccidn, almacenamiento,
45 y proteccidn para la disposicidn final de aguas negras,
efluentes industriales y eliminacion de basura.
Los drenajes y sistemas de disposicion estdn disefiados
46 y construidos para evitar la contaminacion.
Los residuos se remueven frecuentemente de las dreas
47 de producciony evitan la generacidon de malos oloresy
refugio de plagas.
48 Estan ubicadas las areas de desperdicios fuera de las de
produccion y en sitios alejados de la misma.
EQUIPOS Y UTENSILIOS
49 Disefio y distribucidon esta acorde a las operaciones a
realizar.
50 Las superficiesy materiales en contacto con el alimento,
no representan riesgo de contaminacion.
Se evita el uso de madera o materiales que no puedan
51 limpiarse y desinfectarse adecuadamente o se tiene
certeza que no es una fuente de contaminacion.
59 Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la
limpieza, desinfeccidn e inspeccidn.
Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas,
53 bordes redondeados, impermeables, inoxidables y de
facil limpieza.
Cuentan con dispositivos para impedir la contaminacién
54 del producto por lubricantes, refrigerantes, etc.
55 Se usa lubricantes grado alimenticio en equipos e

instrumentos ubicados sobre la linea de produccion.
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Las tuberias de conduccién de materias primas y

56 alimentos son resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables.
57 Las tuberias fijas se limpian y desinfectan por
recirculacién de sustancias previstas para este fin.
El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo
>8 continuo del personal y del material.
La instalacion se realizd6 conforme a las
59 . .
recomendaciones del fabricante.
60 Provista de instrumentacién e implementos de control
adecuados.
REQUISITOS DEL PERSONAL
61 Se mantiene la higiene y el cuidado personal.
Se ha implementado un programa de capacitacion
62 documentado, basado en BPM que incluye normas,
procedimientos y precauciones a tomar.
63 El personal es capacitado en operaciones de empacado.
64 El personal es capacitado en operaciones de fabricacion.
El personal manipulador de alimentos se somete a un
65 reconocimiento médico antes de desempefar
funciones.
Se realiza reconocimiento médico periddico o cada vez
66 que el personallo requiere, y después de que ha sufrido
una enfermedad infecto contagiosa.
Se toman las medidas preventivas para evitar que
67 labore el personal sospechoso de padecer una
enfermedad infecciosa susceptible de ser transmitido
por alimentos.
El personal dispone de uniformes que permiten
68 visualizar su limpia, se encuentran en buen estado y
limpios.
69 El calzado es adecuado para el proceso productivo.
El uniforme es lavable o desechable y las operaciones
70 de lavado se realizan en un lugar apropiado.
1 Se evidencia que el personal se lava las manos vy
desinfecta seglin procedimientos establecidos.
El personal acata las normas establecidas que sefalan
72 la prohibicién de fumar y consumir alimentos y bebidas.
El personal de dreas productivas mantiene el cabello
73 cubierto, ufas cortas, sin esmalte, sin joyas, sin
maquillaje, barba o bigote cubiertos durante la jornada
de trabajo.
74 Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no
autorizado.
75 Se cuenta con sistema de sefializacién y normas de
seguridad.
Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas
76 de proceso con las debidas protecciones y con ropa

adecuada.
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MATERIA PRIMA E INSUMOS

No se aceptan materias primas e ingredientes que

77 . .
comprometan la inocuidad del producto en proceso.
La recepcidn y almacenamiento de materias primas e
78 insumos se realiza en condiciones de manera que eviten
su contaminacion, alteracion de su composicion y dafios
fisicos.
79 Se CL!enta . con sistemas de rotacién periddica de
materias primas.
Los recipientes, contenedores y empaques son de
80 materiales que no causan alteraciones o
contaminaciones.
Se realiza la descongelacion bajo condiciones
81 controladas de las materias primas e insumos.
Al existir riesgo microbiolégico no se vuelve a congelar
82 las materias primas e insumos.
La dosificacion de aditivos alimentarios se realiza de
83 acuerdo a limites establecidos en la normativa vigente.
OPERACIONES DE PRODUCCION
Se dispone de planificacion de las actividades de
84 produccion.
Cuenta con procedimientos de produccién validados y
85 registros de fabricacion de todas las operaciones
efectuadas.
36 Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con sus
observaciones y advertencias.
37 Se cuenta con procedimientos de manejo de substancias
peligrosas, susceptibles de cambio, etc.
Se realizan controles de las condicionesde X operacién
38 (tiempo, temperatura, humedad, actividad acuosa
(AW), pH, presidn, etc., cuando el procesoy naturaleza
del alimento lo requiera.
Se cuenta con medidas efectivas que prevengan la
89 contaminacion fisica del alimento como instalar mallas,
trampas, imanes, detectores de metal, etc.
Se registran las acciones correctivasy medidas tomadas
90 de anormalidades durante el proceso de fabricacién.
Se cuenta con procedimientos de destruccién o
91 desnaturalizacion irreversible de alimentos no aptos
para ser reprocesados.
92 Se garantiza la inocuidad de los productos a ser
reprocesados.
Los registros de control de produccidn y distribucion
93 son mantenidos por un periodo minimo equivalente a
la vida del producto.
94 Los procedimientos de produccion estan disponibles.
95 Se cumple con las condiciones de temperatura,
humedad, ventilacién, etc.
96 Se cuenta con aparatos de control en buen estado de

funcionamiento.




Se identifica el producto con nombre, lote y fecha de

97 fabricacion.

98 Se garantiza la inocuidad de aire o gases utilizados como
medio de transporte y/o conservacion.

ENVASADO, ETIQUETADO Y EMPAQUETADO

99 Se realiza el envasado, etiquetado y empaquetado
conforme normas técnicas.

100 El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin de
evitar contaminacién y/o deterioros.

101 De ser el caso, las operacionesde llenado y empaque se
efectlian en dreas separadas.

102 El disefio y los materiales de envasado deben ofrecer

proteccidn adecuada de los alimentos.

Los tanques o depdsitos de transporte al granel
103 | permiten una adecuada limpieza y estdn
desempeniados conforme a normas técnicas.

Previo al envasado y empaquetado se verifica y registra
que los alimentos correspondan con su material de

104 .. . .. ,
envase y acondicionamiento y que los recipientes estén
limpios y desinfectados.

105 Los alimentos en sus envases finales, estan separados e

identificados.

Las cajas de embalaje de los alimentos terminados son
106 | colocadas sobre plataformas o paletas que eviten la
contaminacion.

ALMACENAMIENTO, DISTRIBUCION Y TRANSPORTE

Los almacenes o bodega para alimentos terminados
107 | tienen condiciones higiénicas y ambientales
apropiadas.

En funcidn de la naturaleza del aumento los almacenes
o bodegas, incluyen dispositivos de control de
temperatura y humedad, asi como también un plan de
limpieza y control de plagas.

108

Los alimentos son almacenados, facilitando el ingreso
109 | del personal para el aseo y mantenimiento del local.

Se identifican las condiciones del alimento:

110
Cuarentena, aprobado.

El transporte mantiene las condiciones higiénicas

111 -
sanitarias y de temperatura adecuadas.

Los medios de transporte estan construidos con
112 | materiales apropiados para proteger al alimento de la
contaminacion y facilitan la limpieza

113 No se transporta alimentos junto a sustancias toxicas.

Previo a la carga de los alimentos se revisan las

114 .. . ,
condiciones sanitarias de los vehiculos.

El representante legal del vehiculo es el responsable de
115 | las condiciones exigidas por el alimento durante el
transporte.

La comercializacion de alimentos garantizara su

116 - Ny
conservacion y proteccion.
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117

Se cuenta con vitrinas, estantes o muebles de facil
limpieza.

118

Se dispone de neverasy congeladores adecuados para
alimentos que lo requieran.

119

El representante legal de la comercializacién es el
responsable de las condiciones higiénico — sanitarias.

120

Los procedimientos de control de calidad previenen
defectos evitables

121

Los procedimientos de control de calidad reducen
defectos naturales.

122

Los sistemas de control de aseguramiento de la
inocuidad cubren todas las etapas de procesamiento
del alimento (Recepcion de materias primas e insumos
hasta distribucién de producto terminado).

123

Los sistemas de control de aseguramiento de la
inocuidad son esencialmente preventivos.

124

Existen especificaciones de materias primas y productos
terminados.

125

Las especificaciones definen completamente la calidad
de los alimentos.

126

Las especificaciones incluyen criterios claros para la
aceptacién, liberacion o retencién y rechazo de
materias primas y producto terminado.

127

Existen manuales e instructivos, actas y regulaciones
sobre planta, equipos y procesos.

128

Los manuales e instructivos, actas y regulaciones
contienen los detalles esenciales de: equipos, procesos
y procedimientos requeridos para fabricar alimentos,
del sistema almacenamiento y distribucion, métodos y
procedimientos de laboratorio.

129

Los planes de muestreo, los procedimientos de
laboratorio, especificacionesy métodos de ensayo, son
reconocidos oficialmente o normados.

130

Se cuenta con un laboratorio propio y/o externo
acreditado.

131

Existen registros escritos de limpieza.

132

Existen registros escritos de calibracion.

133

Existen registros escritos de mantenimiento
preventivo.

134

Procedimientos escritos incluyen los agentes vy
sustancias utilizadas, las concentraciones o forma de
uso, equipos e implementos requeridos para efectuar
las operaciones, periodicidad de limpieza vy
desinfeccidn.

135

Los procedimientos de limpieza y desinfeccion estdn
validados.

136

Estan definidos y aprobados los agentes de limpieza y
sustancias de desinfeccion, asi como las
concentraciones, formas de uso, eliminacion y tiempos
de accidén del tratamiento.

137

Se registran las inspecciones de verificacidon después de
la limpieza y desinfeccion.
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Se cuenta con programas de limpieza pre operacional

138 validados, registrados y suscritos.
139 | Se cuenta con un sistema de control de plagas.
140 | Cuenta con un servicio tercerizado de control.
Independientemente de quien haga el control, la
14 empresa es la responsable por las medidas preventivas
1 para que, durante este proceso, no se ponga en riesgo
lainocuidad de los alimentos.
Se realizan actividades de control de roedores con
142 agentes fisicos dentro de las instalaciones de
producciéon, envase, transporte y distribucion de
alimentos.
Se toman todas las medidas de seguridad para que
143 | eviten la pérdida de control sobre los agentes usados.




ANEXO 3: Analisis operacional de procesos asociado a alimentos

Preguntas

Al

A2

n/a

1 ¢La actividad puede eliminarse?

2 ¢la actividad puede unirse a otra?

3 ¢Se realiza en el momento correcto?

4 ¢la actividad se controla?

5 ¢Puede automatizarse?

6 ¢Cuenta con los medios necesarios para su
realizacion?

7 iCuenta con los medios para su control?

8 ¢El personal que la realiza esta capacitado?

9 ¢La actividad se realiza con un consumo de tiempo
adecuado?

10 ¢ La actividad utiliza adecuadamente los recursos
necesarios?

11 ¢Existen retrocesos en el flujo?

En donde:

Al=
A2=

n/a=

Si
No

no aplica
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ANEXO 4: Especificaciones materia prima: banano organico

Cddigo:
REC-NCI-01-0001
ESPECIFICACIONES DE

.
Yoreg”

MATERIA PRIMA Fecha

YARA FUTURO AGRICOLAS.A 06-01-2020

Flavio Alfaro - Manabi - Ecuador

LISTADO DE MATERIA

PRIMA ESPECIFICACIONES

e Banano de la variedad Musa Paradisiaca, que provenga de cultivo en
bananeras organicas.
e  Certificado de que el banano no esta contaminado con pesticidas u otros
elementos toxicos
o No debe tener presencia de combustible
Caracteristicas Parametros
Madurez 0
Brix >7
Peso >200 g
Diédmetro >1.34 pulgadas
Longitud > 7 pulgadas
Color Verde caracteristico. 1
Nombre: BANANO ORGANICO Defectos Parametros
Pudricién 0%
Sobremadurez 0%
Inmadurez 100%
Dafio mecanico 3%
Dafio por insecto Max. 1%
Otros (hongos) 0%

((CC
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ANEXO 5: Proceso de maduracion de materia prima

Cddigo:
REC-NCI-01-0001
LL ] ‘. C’"@ PROCESO DE
' MADURACION DE Fecha:

YARA FUTURO AGRICOLAS.A MATERIA PRIMA 06-01-2020

Flavio Alfaro - Manabi - Ecuador

1.1. Objetivos

Establecer los mecanismos para el proceso de maduracion de banano de
variedad musa paradisiaca.

1.2. Alcances

Materia prima, insumos y producto terminado.

1.3. Sectores afectados

Almacenamiento: Recepcion y camara de maduracion.
1.4. Responsabilidad

Supervisor y operarios de almacenamiento.

1.5. Desarrollo
1.5.1. Generalidades

e Todas las materias primas e insumos estan aprobados para uso en industriasde
alimentos, las respectivas aprobaciones se mantienen archivadas en la planta
para ser mostradas a las autoridades sanitarias cuando lo requieran.

e Aliniciarlas tareas cada operario a cargo se asegura que las infraestructuras,
utensiliosy equipos estan en buen estado, limpios y desinfectadosy libres de
cualquier plaga de acuerdo a los procedimientos de mantenimiento,
procedimiento de limpieza y desinfeccion. Si encuentraalguna anormalidad se
lo notifica al supervisor quien toma las medidas correctivas necesarias.

e Los operarios son responsables de mantener el area limpia durante el
almacenamiento.

e Se cumple con la frecuencia de limpieza y desinfeccion asignada en el
procedimiento respectivo.

1.5.2. Maduracién de Materia Prima
Al momento de la maduracién de materia prima se verifica que:

e EI Check list cumpla con el criterio de aceptacion para proceder a la
maduracion correspondiente.
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e Sino existe ningunaanomalia, se acepta y se registra su ingreso a proceso
de maduracion.

e En caso de que la materia no cumpla con alguno de los requisitos (calidad,
peso, estado de maduracién) se registra la anomalia y se informa al
supervisor correspondiente.

e Unavez verificadala materia prima para su maduracion, se ubica de acuerdo
a sus caracteristicas y lugar asignado.

1.5.3. Proceso de Maduracion de materia prima

Revisar las camaras de maduracion si estan limpias y desinfectadas,
informacién que reposan en los registros de limpieza.

Revisar que no se encuentre algin elemento extrafio que tienda a
contaminar el producto a madurar.

Revisar que se encuentre todas las gavetas limpias y desinfectadas
informacion que reposan en los registros de limpieza.

Revisar los parametros internos de la camara como humedad y
temperatura (65-90 % de humedad, 24- 32 °C).

Realizar el control del ° Brix dentro a la materia prima los cuales estan en
un rango de 19-22 °Brix.

Revisar si cuenta con las cantidades de bolsas necesarias y si se
encuentran limpias y desinfectadas.

Proceder a llenarlas gavetas con la materia prima y hacer el respectivo
cierre hermético con la bolsa transparente de polietileno grado alimenticio

para el respectivo proceso de maduracion.

Una vez de haber realizado el cierre hermético proceder a dejar 45 cm de

perimetro entre las gavetas y las paredes un rango <20 a 210 cm entre pallety

otro, para facilitar la inspeccion del proceso de maduracion.
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ANEXO 6. Entrevista

Fuente: Autora del trabajo

Anexo 7. Aplicacién de lalista de verificacion

Fuente: Autora del trabajo



Anexo 8. Analisis microbioldégicos en banano deshidratado

\

Fuente: Autora del trabajo
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Anexo 9. Resultado de los andlisis microbiolégicos en banano
deshidratado pre-implementacion de BPM

Fuente: Autora del trabajo
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Anexo 10 A. Analisis microbiolégicos inicial de las BPM

REPLRLICA DL SComan

§ (3)SPAMEL 40

—

AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FTLIX LOPEZ
Loy 2000 ~ 49 Suplemento AL.O. 298 - 23 - 08 - 2000 LMA
CALCETA - FCUADOR

REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICO Pagina 1 de 2
CUENTE Maria Jessenia Ordoflez Barberdn 9 BRARKINS: %
DIRECOON DEL ESTUDIO. Flavio Alfaro - Manabi
TELEFOND: 0963374101 - 0960116029 Fecha e recibda 11/05/2021
NOMBRE DE LA MUESTRA. “BANANO DESHIDRATADO" Fecha de andlius 11/05/2021
CANTIDAD RECEIDA 5 Fecha e reporte 14/05/2021
TIP0 DE ENVASE- Redpiente plisticode 2 kg de capacidad Fecha ge musstrec 1/os/2001
£l laboratorio no se responsabiliza por la
DESERVACIONES: Método de streo: NTE 15292
recoleccion y el traslado de las muestras. . il
Resporsables dol westgadora
ORMTIVO DEL MUESTRED Controlde calidad i
T IDENTIFICACION
T M Y
DE LA MUESTRA PRUEBAS SOLICITADAS UNIDAD | RESULTADOS| METODO DE ENSAYO
Determinacion de Escherichia coli UFCig <1010 ADAC méodo oficadl 98114
Recuento de Mohos UP/g 1.0x10% ADAC Métod .
n Recuento de Levadras UPlp **<1.0x10 olcll 9%7.02
Deteccitn de Sakmonelia sp. UFC/25g Ausencia NTE INEN 152015
| Determinacién de Escherichia coll UFC/g <1.0x10" ADAC método oficial 991.14
Recuenta de Mohos UP/g **<1.0x10' AOAC .
7 Recuento de Lovaduras UP/g 1.0x10' Witodo ofichl 997,02
Deteccion de Saimonedla sp. UFC/25g Ausencia NTE INEN 152615
Determnacion de Escherichia coli UFCig *<1.0x10' ADAC metodo ofcal 53114
Recuanto de Mohos UPig 9.0x10’ A0AC M )
B Recuento de Levaduras UPig vl 0x10 oichl 3972
Datocc 6n de Samonella sp. UFC/25g Ausencia NTE INEN 152915

*<1 0x10% En una serie de tres (3] placas examinadas no contienen unidades formadaoras de colonias (UFC)
**<1.0x10% Enuna serie de tres (3) placas examinadas no contienen unidades propagadoras (UP)

Mota

ResUacos valCOR UNCETMNLS DA IAS MUOS RS 0 AIZEASE Y. N0 RIS OLDS PROUCION 36 |8 MTaE P oCednca

Proh ada la repmOucO0n 101 0 e G e este in rme

/ A

-~ Ny,

Sagad
Maro Lépez Vera, M.Sc.
CNICO LAB. DE MICROBIOLOGIA AMBIENTAL AREA AGROINDUSTRIAL

OFICINAS CENTRALES. Www espam sdu ec CAMPUS POLITECNICO CALCETA
10 de sgost No &2 y Granca Centeno rectorado @ espam edu sc S0 Bl Limon
Telet: 55305 685158 Tetetae: 59306 685134 Telet 55005 686103

Escaneado con CamScanner
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Anexo 10B. Anélisis microbiolégicos inicial de las BPM

REPUBLICA DEL ICWASGA

ESPAMMIF L

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPE T

Lay 2006 ~ 49 Suplomento R.O. 298 - 23 ~ 06 - 2006
CALCETA ~ ECUADOR

REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICO Pagiead de 2
CLENTE P
Maria Jessenia Ordofiez Barberan e S =
DIRLCOON DEL ESTUDIO: Flavio Alfaro - Manabi
TELEFONC: 0563374101 - 0960116029 Fecha de recitndo 11/05/2021
NOMBAE DE LA MUESTRA: *BANANO DESHIDRATADO" Fecha de andlnis. 11/05/2021
CANTIDAD RECIMDA S Fecha de reporte 14/08/2021
TIPO OF ENVASE Redipiente plistico de 2 kg de capacicad Fecha de muritreo 13/0572021
£l laboratorio no se responsabiliza por ;
OBSERVALIONES. recoleccidny ¢l trasiado de tas muestras. Método de muestreo: NTEINEN 15292
> Responsables del Investigador
OBIETIVO DEL MUESTREQ Controlde calidad
DE LA MUESTRA PRUEBAS SOLICITADAS UNIDAD | RESULTADOS| METODO DE ENSAYO
Determinacitn de Escherichia col UFC/g *<1,0x10° ADAC metoce cficad 291.14
Recuento de Mohos UP/g 2,0x10° :
™" Rocuento de Levaduras UP/g 1.0x10° Métoda ofical 957.02
Deteccon de Saimonolls 5p. UFC/25g Ausencia NTE INEN 152015
Detorminacion de Eschenchia col UFC/g *<1,0x10' ADAC méiodo oficil 99114
Recuento de Mohos UP/g et 0x10 AOAC Métod
15 Recuento de Levaduras uP/g re1.0x10 ofiowt 997.02
Detocoon de Saimonols sp UFC/25g Ausencia NTE INEN 152015

*<1,0x10% En una serie de tres (3] placas examinadas no contenen unidades formador as de colonias (UFC)
**21.0x10% Enuna serie de tres (3] placas examinadas no contienen unidades propagadoras (UP)

Nota:
Reaullados vai dos Wecaments pam (a3 muss rSs Snai Cades y 10 (s OU0S POGUCIOS de |3 Mme D ocedsnca
Proh (bda ks repcucadn 1ote © parcial de este inbrme

:z. Maro Lopez Vera, M.Sc.
LAB. DE MICROBIOLOGIA

10 do ago st Mo &2 y Grande Centeno

Tetal 58305 685156 Tebelae 55206 685134

AMBIENTAL AREA AGROINDUSTRIAL

CAMPUS POLITECNICO CALCETA
Sawo EILUmMan
Test SE305 688100

Escaneado con CamScanner
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ANEXO 11: Manual de BPM

MANUALES

MICROEMPRESA

“YARA FUTURO S.A.”

YARA FUTURO AGRICOLA

S.A.
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Yercd”

YARA FUTURO AGRICOLA

S.A.

MISION

Producir, desarrollar y ofrecer alimentos sabrosos, saludables, de alta calidad
gue generen gran satisfaccion alos consumidores, a través de la trasformacion,
conservacion y aprovechamiento de las materias primas 100% orgénicas

adquiridas dentro de la empresa

VISION

Convertirnos en una empresa reconocida a nivel nacional e internacional por
proveer productos alimenticios 100% organicos valorados por los clientes y
consumidores, gracias a la calidad e innovacion tecnolégica de sus productos y

por la imagen diferenciada de su marca



MANUAL DE
PROCEDIMIENTOS
GENERALES
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‘ ’ MANUAL DE Codigo:
N U F;,-_--MI NG PROCEDIMIENTOS | MPGOL-1
LL hor )i ct GENERALES Versic
y( o | ST ersion 01
YARA FUTUSRO AGRICOLA PERSONAL
A.

1.1. OBJETIVO

Este manual tiene como propdsito brindar conocimientos al personal que labora
en la microempresa “Yara Futuro S.A.” los requisitos necesarios que se deben

considerar en su puesto de trabajo para su total seguridad y bienestar.

1.2. ALCANCE

El presente manual esta dirigido hacia el personal operario que labora dentro de

la microempresa.

1.3. DESARROLLO
1.3.1. LA HIGIENE PERSONAL

Eslabase fundamental en laaplicacion delasBuenas Practicas de Manufactura,
por lo tanto, toda persona que entre en contacto con la materia prima, material
de empaque, producto en proceso y terminado, equipos y utensilios, debera
observar las indicaciones que se mencionan en el siguiente listado segun

corresponda:

e El bafio corporal diario por parte del personal, es un factor fundamental
para la seguridad de los alimentos

e Usar la vestimenta aseada diariamente es muy importante (incluye el
calzado)

e Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con
aguay jabon antes de comenzar el trabajo, cada vez que salgay regrese
al area asignada, cada vez que use los servicios

e El uso de guantes no exime al personal de la obligacion de lavarse las

manos
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Mantenerlas ufias cortas, limpiasy libres de esmaltes, no usar cosméticos
durante las jornadas de trabajo

Proteger completamente los cabellos. Las redes deben ser simplesy sin
adornos; los espacios de la cofiao red no deben ser mayores de 3 mmy
su color debe contrastar con el color del cabello que estan cubriendo

No se puede fumar, comer, beber, escupir o mascar chicles dentro del
area de trabajo

No se permite el uso de joyas, adornos, broches, peinetas, pasadores,
pinzas, aretes, anillos, pulseras, relojes, collares, o cualquier otro objeto
gue pueda generar contaminacion en el producto

Si este resfriado tiene que evitar toser o estornudar sobre los productos;
el uso del tapaboca o mascarilla ayuda a controlar estas posibilidades

Si el personal presenta cortes o heridas leves sin infeccion, es
recomendable que se cubra con un material sanitario, ademas, antes de
entrar a la linea de proceso se debe utilizar guantes de hule

Personas con heridas que presentan infeccién no podran trabajar en
contacto directo con los productos. Es conveniente alejarlos del area de
proceso y que efectien otras actividades que no pongan en peligro los
alimentos, hasta que estén curados.

Ser& obligatorio por parte del personal que labora, notificar al gerente
propietario si presentan algun tipo de afecciones agudas que puedan ser
un medio de contagio o contaminacion.

No es permitido que el personal que labora en la microempresa ingrese o
salga de ella con el uniforme puesto.

Estar capacitado para realizar lalabor asignada, conociendo previamente
los procedimientos, protocolos, instructivos relacionados con sus
funciones y comprender las consecuencias del incumplimiento de los
mMismos.

El personal que manipula u opera alimentos debe someterse a un
reconocimiento médico antes de desempefiar esta funciony de manera
periodica

Usar delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su

limpieza
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e |as prendas mencionadas en los literales anteriores, deben ser lavables
o desechables. La operacion de lavado debe hacérsela en un lugar
apropiado

e Elcalzado debe proteger el pie del personal contra humedad y sustancias
calientes, contra superficies dsperas y pisos resbalosos; es recomendable

utilizar un calzado de material impermeable.

1.3.2. UNIFORMES

Son los elementos basicos de proteccion y constan de: Redecilla para cabello,
cofiao gorro que cubra totalmente el cabello, tapabocas que cubra narizy boca
si es necesario, mandil u overol, delantal impermeable, zapatos o botas
impermeables segln sea el caso.

El uniforme completo es de uso obligatorio para todo el personal que ingrese al
area de proceso y no se permite que dentro de ella permanezca alguien que no

lo use.
1.3.3. VISITANTES

e Las personas que no trabajan en la microempresay que por alguna razén
se les permita el acceso, deberan presentar un atuendo similar a los

empleados que laboran y seguir las reglas y normas establecidas.
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YARA FUTURO AGRICOLA
S.A.

MANUAL DE PROCEDIMIENTOS
GENERALES

INSTALACIONES

Cadigo:
MPGO01-1

Version 01

1.1. OBJETIVO

Este manual tiene como propdsito brindar conocimientos al personal que labora

en esta microempresa la debida utilizacién de las instalaciones.

1.2. ALCANCE

Pisos, paredes, ventanas, corredores, bodegas, bafio.

1.3. DESARROLLO

1.3.1. INSTALACIONES FISICAS

La construccion einstalacionesfisicas de toda microempresa o plantade lacteos,

asi como sus vias de acceso y sus alrededores, son de vital importancia a la

hora de evitar la contaminacion de los productos que se elaboran dentro de ella.

Siendo fundamental seguir las recomendaciones de una buena ubicacion,

disefio, materiales adecuados y mantenimiento higiénico sanitario de las

instalaciones.

1.3.2. PISOS

e Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera que

puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas

condiciones.

e Los pisos deberan tener una pendiente suficiente para permitir el desalojo

adecuado y completo de los efluentes de acuerdo al proceso.

En las uniones entre las paredes y los pisos de las areas criticas donde se

produce, se debe prevenir la acumulacién de polvo, agentes patégenos o

residuos, pueden ser concavas para facilitar su limpiezay se debe mantenerun

programa de mantenimiento y limpieza.
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1.3.3. DRENAJES

Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar disefiados de
formatal que se facilite su limpieza. Donde sea requerido, deben tener instalados
el sello hidraulico, trampas de grasa y solidos, con facil acceso para la limpieza.
1.3.4. PAREDES

En las &reas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo, se debe
prevenir la acumulacion de polvo o residuos, pueden mantener en angulo para
evitar el depdsito de polvo, y se debe establecer un programa de mantenimiento
y limpieza.

1.3.5. TECHOS

Los techos y demds instalaciones suspendidas deben estar disefiadas y
construidas de manera que se evite la acumulacion de suciedad o residuos, la
condensacion, goteras, la formacién de mohos, el desprendimiento superficial y

ademas se debe mantener un programa de limpieza y mantenimiento.

1.3.6. VENTANAS

e En areas donde exista una alta generacién de polvo, las ventanasy otras
aberturas en las paredes, deben estar construidas de modo que se reduzcan
al minimo la acumulacién de polvo o cualquiersuciedady que ademas facilite
su limpieza y desinfeccion.

e En las areas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una
pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura.

En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas no

deben tener cuerpos huecosy, en caso de tenerlos, permaneceran sellados y

seran de facil remocion, limpieza e inspeccion. De preferencia los marcos no

deben ser de madera.

1.3.7. PUERTAS

En el area de produccién, donde el alimento se encuentra expuesto, no debe
tener puerta de acceso directo con el exterior; cuando el acceso sea necesario,
se debera utilizar barreras de proteccidon a prueba de insectos, roedores, aves,

otros animales y agentes externos contaminantes.
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MANUAL DE Codigo:

PROCEDIMIENTOS MCPGPO1-1
.-"'- x{ "'-“'”"1
GENERALES

J_k 2
INSTALACIONES

YARA FUTUSIT:AGRI'COLA SANITARIAS

Version 01

1.1. OBJETIVO

Este manual tiene como proposito brindar conocimientos al personal, las
adecuadas instalaciones higiénicas en la microempresa, para evitar la

contaminacion en las areas de produccion.

1.2. ALCANCE

SANITARIOS

Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchasy vestuarios, en

cantidad suficiente e independiente para el personal.
1.3. DESARROLLO
1.3.1. BANOS

e Las areas de servicios higiénicos, las duchasy vestidores, no pueden tener
acceso directo a las areas de produccion.

e Los servicios higiénicos deben estar dotados de todas las facilidades
necesarias, como dispensador con jabon liquido, dispensador con gel
desinfectante, implementos desechables o equipos automaticos para el
secado de las manosy recipientes preferiblemente cerrados para el depoésito
de material usado.

e Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente limpias,
ventiladas y con una provision suficiente de materiales.

e En las proximidades de los lavamanos deben colocarse sefialéticas que
avisen al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos después de
usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de produccion.
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f‘_};? MANUAL DE PROCEDIMIENTOS | Cédigo:
' ‘w “""‘*

8'_ FI GENERALES MPGO01-1

Version 01

YARAFUTUROAGRICOLA | SERVICIOS A LA PLANTA
S.A.

1.1. OBJETIVO

Este manual tiene como propdsito brindar conocimientos al personal que labora

en esta microempresa la debida utilizacion de los servicios a la planta.

1.2. ALCANCE

Agua, electricidad e iluminacién, recoleccién de basura y alcantarillado.

1.3. DESARROLLO
1.3.1. ABASTECIMIENTO DE AGUA

Debera disponerse de suficiente abastecimiento de agua, asi como de
instalaciones apropiadas para su almacenamiento y distribucion. Se debera
dotar de los implementos necesarios que garanticen que ésta no sera

contaminada.
1.3.2. ELECTRICIDAD E ILUMINACION

La electricidad debera estar garantizada las 24 horas del dia para evitar la
interrupcion en algun proceso de elaboracion o conservacion del queso
condimentado. La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser
abierta y los terminales adosados en paredes o techos. En las areas criticas,

debe existir un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza para evitar que
convierta en un riesgo para el personal que labora en lugar.

Todo el establecimiento debe tener unailuminacion natural o artificial adecu ada.
Cuando asi proceda, la iluminacién no debe alterar los colores, y la intensidad

no debe ser menor de:

e 540 lux en todos los puntos de inspeccion
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e 300 lux en las salas de trabajo
e 50 lux en otras areas.

En caso de tener luz artificial, las lamparas en las areas de operacion deben
contar con proteccion para garantizar que el producto no se contamine en caso
de roturas, deben mantenerse limpiasy en buen estado de funcionamiento. El
meétodo de iluminacion esta determinado principalmente por la naturaleza del
trabajo, la forma del espacio que se ilumina, el tipo de estructura del techo, la

ubicacién de las lamparas y el color de las paredes.

1.3.3. RECOLECCION DE LA BASURA

Los establecimientos deberan aplicar un sistema eficaz de recoleccién de
desechos en los procesos de elaboracion de los productos. Los recipientes de
basuraen la planta deben estar convenientemente ubicados, deben mantenerse
de preferencia tapada e identificada para la acumulacion de los desechos, con
proteccion de plagas. La basura debe ser removida de la planta, por lo menos,

diariamente.

1.3.4. ALCANTARILLADO

Todos los conductos de evacuacion (incluidos los sistemas de alcantarillado)
deberan construirse de maneraque se evite la contaminacion del abastecimiento

de agua potable o segura. Todas las tuberias de evacuacion de aguasresiduales
deberan estar debidamente sifonadas y desembocar en desagties.
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MANUAL DE Codigo:
—_ m, PROCEDIMIENTOS MPGPO1-1

f f}* GENERALES
8'_, \ ” ' Versién 01

YARA FUTURO AGRICOLA EQUIPOSY UTENSILIOS
S.A.

1.1. OBJETIVO

Este manual tiene como propdsito brindar conocimiento al personal que labora

en esta microempresa la debida implementacion de equipos y utensilios.

1.2. ALCANCE

Equipos, utensilios.

1.3. DESARROLLO

1.3.1. EQUIPOS Y UTENSILIOS

La seleccion, fabricacidn e instalacion de los equipos deben ser acorde a las
operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo comprende las
maquinas utilizadas para la fabricacién, llenado o envasado, acondicionamiento,
almacenamiento, control, emision y transporte de materias primas y alimentos

terminados.

Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de producciony
cumpliran los siguientes requisitos:

a. Construidos con materiales tales que sus superficies de contacto no

transmitan sustancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los

ingredientes o materiales que intervengan en el proceso de fabricacion;

b. En aquellos casos en los cuales el proceso de elaboracion del alimento
requiera la utilizacion de equipos o utensilios que generen algun grado de
contaminacion se debera validar que el producto final se encuentre en los
niveles aceptables;

c. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan
limpiarsey desinfectarse adecuadamente,cuandono puedaser eliminado

el uso de la madera debe ser monitoreado para asegurarse que se
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encuentraen buenas condiciones, no sera unafuente de contaminacion
indeseable y no representara un riesgo fisico;

Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccion e inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u
otras sustancias que se requieran para su funcionamiento;

Cuando se requiera la lubricacion de algliin equipo o instrumento que por
razones tecnolégicas esté ubicado sobre las lineas de produccién, se
debe utilizar sustancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio) y
establecer barreras y procedimientos para evitar la contaminacion
cruzada, inclusive por el mal uso de los equipos de lubricacion;

Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinturas u otro tipo de material desprendible que
represente un riesgo fisico para la inocuidad del alimento;

Las superficies exteriores y el disefio general de los equipos deben ser
construidos de tal manera que faciliten su limpieza;

Las tuberias empleadas para la conducciéon de materias primas y
alimentos deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos,
impermeables y facilmente desmontables para su limpieza y lisos en la
superficieque se encuentraen contacto con el alimento. Las tuberias fijas
se limpiarany desinfectaran porrecirculacién de sustancias previstas para
este fin, de acuerdo a un procedimiento validado;

Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuoy
racional del material y del personal, minimizando la posibilidad de
confusiéon y contaminacion;

Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos deben estar en buen estado y resistir las repetidas operaciones
de limpieza y desinfeccion. En cualquier caso, el estado de los equiposy
utensilios no representara una fuente de contaminacion del alimento.
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CONDICIONES SANITARIAS PARA LOS EQUIPOS Y
UTENSILIOS

El material constituyente de los utensilios y equipos deberan ser
resistentes, no téxicos, que no permitan el traspaso de colores, olores o
sabores a los alimentos, que no presenten porosidad por su usoy sean
de facil limpieza, desinfeccion y mantenimiento;

Los equipos y utensilios que se encuentren en mal estado deberan ser
retirados de las areas donde se manipulen alimentos, mismos que no
deberan ser utilizados en actividades de manipulacion de alimentos;
Durante su almacenamiento los utensilios deberan estar ubicados en
lugares destinados para este fin y protegidos de fuentes de
contaminacion;

Los equipos para la conservacion de los alimentos tanto en frio como en
caliente, deberdan estar en Optimas condiciones de higiene y
funcionamiento, sujetos a mantenimiento periédico con sus respectivos
registros;

DEL MONITOREO DE LOS EQUIPOS.

Se debe cumplir las siguientes condiciones de instalacion y funcionamiento:

a.

b.

La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo a las
recomendaciones del fabricante;

Toda maquinaria 0 equipo debe estar provista de la instrumentacion
adecuaday demas implementos necesarios para su operacion, control y
mantenimiento. Se contard con un procedimiento de calibracién que
permita asegurar que, tanto los equipos y magquinarias como los
instrumentos de control proporcionen lecturas confiables. Con especial
atencion en aquellos instrumentos que estén relacionados con el control

de un peligro.
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Anexo 12 A. Analisis microbiolégicos final de las BPM

MANABI MANUEL FELIX L

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA m&o&ccum DE (@

g
ESPAM L
REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICO Pagine 1 de 2
CUENTE Maria Jessenia Ordofiez Barberdn

DIRECOON DEL ESTUDIO Flavio Alfaro- Manabi . &
TREFONO 0963374101 - 0960116029 Fecha de reciblde: 30/08/2021
NOMBRE DE LA MUESTRA “BANANO Fechade smbinn 30/08/302
CANTIDAD RECSIDA S Fecha de reporte: 03/09/2021
TIPO DE ENVASE Recipients de vidrio de 500 mL de capacidad | Fechade muesbes 30/08/2021

El laboratorio no se responsabiliza por la )

OBSERVACONES jscciény ol trustada de las Método de muestreo NTE INEN 15292
OBIETIVO DEL MUESTRED: Control de calidad M"‘;:: ol Fwestigacos
IDENTIFICACION METODODE |

DE LA MUESTRA PRUEBAS SOLICITADAS |UNIDAD | RESULTADOS ENSAYO

Recuento de Escherichia coll UFC/g *<1.0x10' ADAC mitodo ofcal 99114
Recuento de Mohos UP/g **<1.000" .

n Recuento de Levaduras UP/g ) 0x10" m:m oficil 997.02
Deteccion de Saimaneila sp. 259 Ausencia NTE INEN 152815
Recuento de Escherichia coll UFCig *<1.0010° AOAC mélodo oficial 981.14
Recuento de Mohos UP/g el 0x10'

T2 Recuento de Lovaduras UP/g 250108 AOAC Mitodo oficel 957.02
Deteccion de Saimonelia sp, 25g Ausencia NTE INEN 1528.15
Recuento de Escherichia colf UFC/g <10x10 AOAC metodo ofcal 99114
Recuento de Mohos UP/g 20x10'

n Recuento de Levaduras UP/g 1.0x10" AOXC _‘_“m oficll 9972
Deteccion de Salmonella sp. Ausencia NTE INEN 1528.15

*<1 0x10°: Enuna sere de tres [3) placas examinadas no contienen unidades formadoras de colonias (UFC)

21 De 107 Enuna secke de tres (3) placas examinadas no contienen unidades propagadoras (UP)

Nota.

Resultados valoos unCaments DA a8 MUEI IS nalZadasy. N0 PRGOS PrOSUCIS 32 |4 MILms § SCedeoa
Prohitics la regoduccon 15 0 P wos de este (rlorme
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CNICO LAB. DE MICROBIOLOGIA AMBIENTAL AREA AGROINDUSTRIAL

Oficanas Contuds Caumpus Politécnucn
Calle 10 de sgoto y Geands Conteno S of Limon, Cakem
Tells - (05 2685 | W/156 Telfs. (05) QW04 X208 W
recter adol@® s e o www capum alu oo

Escaneado con CamScanner



Anexo 12 B. Analisis microbiolégicos final de las BPM

Repobiaca del Bouadu

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE
MANABI MANUEL FELIX LOPEZ
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&

MFL

REPORTE DE ANALISIS MICROBIOLOGICO Paging 2 de 2
CUINTE Maria Jessenia Ordofiez Barberdn i c %

DRECOON DEL ESTUDIO: Flavio Alfaro— Manabi

TOLEFOND 0963374101 - 0960116029 Fecha de recibido: 0/08/2021

NOMBAL DE LA MUESTRA “BANANO DESHIDRATADO" Fechade andlish: 30/08/2021

CANTIDAD RECIRIDA 5 Fecha de reporte: 03/09/2021

TiPO DE ENVASE: Recipiente de vidrio de 500 ml de capacidad | Fechade musstren: 30/08/2021

El laboratorio no se responsabiliza por |a )

e s recoleccion y el trasiado de las muestras Método de musstreo: .
ORIETIVO DL MULSTALO; Control de calidad R“Wm"‘- del vestigador
IDENTIFICACION METODO DE
DE LA MUESTRA PRUEBAS SOLICITADAS |UNIDAD | RESULTADOS ENSAYO

| Recuento do Eschonche cob UFC/g <1.0x10° ©
Rocuento de Mohos UP/g **<1.0x10' AOAC A
™ Recuento de Levadras UP/g **<1.0x%0" Mikodo oficil 987.02
Deteccion de Saimonelia sp. 250 Ausencia NTE INEN 152315
Recuento de Escherichia col UFC/g "1 0x 10 AOAC método_olical 991 4
Recuento de Mohos UP/g 1.0x10"
s Recuento deo Lovadras UP/g **<1.0x 0" AOAC Mitodo oficel 997.02
Deteccién de Saimoneda sp. 259 Ausencia NTE INEN 152815 |

*<10x10%: En una serie de tres (3) placas examinadas no contienen unidades formadoras de colonas (UFC)
*HL 0107 En una serie de wes (3) placas examinades no contienen unidades propagadoras (UP)

Nota.
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Anexo 13. Certificacion emitida por laboratorios de la ESPAM MFL
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Ingeniero Agricola Mario René Lépez Vera, Técnico del Laboratorio de
Microbiologia Ambiental de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de
Manabi “Manuel Félix Lopez™, CERTIFICA QUE: la Srta. Marfa Jessenia Ordofiez
Barberfn con cédula de Identidad No. 135046640-3, realizd sus Andlisis
Microbiolégicos en la instaladdn mencionada en las fechas 11 de mayo y 30 de
agosto de 2021, con el fin de cumplir con su trabajo de investigacidn que tributa a
su Tesis de tercer nivel, bajo la direccidn del suscrito. De esta forma. la estudiante
investigadora Srta. Maria Ordofiez, ha cumplido con lo requerido en los ofidios del
10 de mayo y 23 de agosto de 2021. Acompafio los reportes microbiolégicos de la
estudiante para cumplir las disposiciones reglamentarias establecidas para el efecto.

Es todo cuanto puedo certificar en honor a la verdad, facultando a la interesada el
uso del presente documento, en la forma que mejor convenga a sus intereses.

Calceta, enero 30 de 2023

Atentamente,

Ohcanas Comzabes Canpuas Potascmmn
Calle 19 & sgome y Granita Coamrsn Saw ol Lissm Cadoa
Telfe 05) 2685 130156 Tela (0F) M2w04 SN In
rrcum ado ¥ ey nde o www espam ol o

Escaneado con CamScanner
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