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RESUMEN

Esta investigacion fue realizada en los Talleres de Procesos Lacteos en la linea
de yogurt de la ESPAM MFL, Se utilizé el método descriptivo, que contribuy6 con
datos de la region para determinar las bases técnicas y la factibilidad del uso de
las normas HACCP en la elaboracion de yogurt como estrategia en la produccion
de alimentos seguros para el consumidor. El trabajo incluy6 tres etapas: En la
primera etapa se identificaron los costos de los requerimientos técnicos
demandados por las normas HACCP a través de la realizacion de cuadros
comparativos entre la empresa cuencana NUTRI-LECHE y los Talleres de la
ESPAM MFL, los resultados alcanzados en esta fase permitieron determinar el
tipo de maquinaria, infraestructura y sefializacion en los que los Talleres requieren
invertir. En la segunda etapa, se aplicaron encuestas a una muestra extraida de la
poblacion estudiantil de la Carrera de Agroindustria, los resultados obtenidos
permitieron establecer la ventaja competitiva que tiene una planta procesadora
que trabaja bajo normas HACCP frente a otras industrias del mercado que no lo
hacen. La tercera etapa se elaboré un presupuesto en el cual se reflejan los
costos para la implementacion del HACCP en los Talleres y un flujo de efectivo
donde se proyecta a cinco afios los ingresos y egresos que tendria la Planta de
Lacteos. La ejecucidbn de esta investigacion posibilit6 recomendar a las
autoridades de la Institucion la implementacién de las normas para lograr reducir

los riesgos a la salud de los consumidores.
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SUMMARY

This research was conducted at the Dairy Process Workshops line of yogurt of the
ESPAM MFL, descriptive method was used, which contributed with data for the
region to determine the technical and feasibility of using HACCP standards in
developing yogurt as a strategy in the production of safe food for consumers. The
work included three stages: First stage identified the costs of the technical
requirements demanded by HACCP standards by conducting comparative tables
between the NUTRI-LECHE a company from Cuenca and the ESPAM MFL
Workshops, the results achieved in this phase allowed us to determine the type of
equipment, infrastructure and signaling in the workshops that require investing. In
the second stage, surveys were applied to a sample drawn by the student
population of the School of Agribusiness, the results obtained allowed to establish
the competitive advantage that has a processing plant working under HACCP
standards over other market industries that do not. Third stage produced a budget
in which costs are reflected in the implementation of HACCP in workshops and
where cash flow is projected to five years considering the income and expenses
that would have the Dairy Plant. The execution of this research recommended to
the authorities allowed the institution to implement policies in order to reduce risks

in consumers’ health.



I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

1.1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Desde el afio 2007, los Talleres Lacteos de la ESPAM MFL se dedican a la
elaboracion y comercializacién de yogurt tipo 1 (yogurt de sabores) mediante
una investigaciéon se obtuvo como resultado la situacién actual del Taller, en
dicho lugar la produccion de leche que se destina para realizar el yogurt es de
300 litros mensuales esto dificulta al técnico de la Planta puesto que la cantidad
de leche destinada para la elaboracion del yogurt es minima y no favorece

econémicamente para adquirir todas las maquinarias a utilizar en este proceso.

La ESPAM MFL posee las siguientes maquinarias como son: tanque de
recepcion para la leche, yogurtera, mesa de acero inoxidable, mezcladora,
medidor de PH, cAmara de frio y balanza, en el Taller es de suma importancia
gue existan las maquinarias envasadora, selladora y codificadora porque todo
lo realizan manualmente y esto afecta al producto y por ende la seguridad de
su consumo. Con respecto a la infraestructura, en la Planta el espacio utilizado
para la elaboracién del yogurt es reducido, ya que se procesa otros derivados
lacteos, tales como helados de diferentes sabores, queso de mesa y manjar,

tampoco existen sefializaciones, cerdmicas en los pisos, ni montacargas

En los Talleres de Procesos Lacteos no existe un financiamiento destinado a la
mejora continua de los productos, mas bien lo que se vende es enviado al
Estado y luego es retribuido en pequefias cantidades, observando la necesidad

de producir, la institucién asigna fondos.

Ante los contados recursos materiales y financieros, se presenta la necesidad
de realizar un estudio de factibilidad que coadyuve a mejorar la produccion del
yogurt. Este tipo de producto presenta un alto riesgo de contaminacion

microbiolégica lo que demanda un alto grado de responsabilidad por parte del
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productor al momento de producir y entregar un producto con caracteristicas de
inocuidad.

Migrar de una produccion sin control en sus puntos criticos hacia una
produccion eficiente respecto a la inocuidad y la observancia de la salud de los
clientes es una resolucién propia de la direccién que requiere de un estudio y el
respectivo analisis de las ventajas y desventajas, asi como de los costos de
trabajar bajo las HACCP, en la practica, esto no se ha realizado teniendo como
resultado un escenario de incertidumbre, al ser necesario operar con normas
de calidad alimentaria sin afectar mayormente el presupuesto del Taller
Agroindustrial, se origina la presente investigacion que aportara la informacion

necesaria para resolver esta problematica.

1.1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Es factible la implementacion de la norma HACCP en la produccion del
yogurt tipo 1 en el Taller de Procesos Lacteos de la ESPAM MFL?
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1.2. JUSTIFICACION

Las autoras consideran necesaria la investigacién debido a la importancia que
la produccién de alimentos tiene en las Ultimas décadas, ya desde la
Constitucion del Ecuador del 2008, La seguridad alimentaria es parte de la
legislacion y desde luego es una de las exigencias de las empresas de
produccion de alimentos, quienes deben establecer mecanismos de control, la
Constitucion en el Art. 3, 13, 32, 66, 69, dictamina que las personas y
colectividades sin discriminacion alguna tengan derecho al acceso seguro y
permanente a alimentos sanos, suficientes y nutritivos. Estima que el Estado
garantizase este derecho mediante politicas econdmicas, sociales, culturales,
educativas y ambientales; y el acceso permanente, oportuno y sin exclusion a
programas, acciones y servicios de promocion y atencion de salud, por tal
razén el estudiar la factibilidad de la implementacion de las normas HACCP en
el Taller de Procesos Lacteos de la ESPAM  MFL, estima una contribucion en
la mejora de la inocuidad de los alimentos, garantizando un producto sano libre
de contaminacién microbiana, dando como resultado seguridad al consumidor y

rentabilidad a la Institucion.

Reynoso C. (2008). Alega que durante aproximadamente los diez ultimos
afos, el HACCP ha sufrido un gran desarrollo y algunas empresas piensan
ahora que su implementacion es la solucion final de todos sus problemas en

materia de seguridad alimentaria.

Los autores Mortimore S. y Wallace C., en su liboro HACCP expone que trabajar
con las normas HACCP asegura la inocuidad de los alimentos y por ende la
salud de los consumidores, esta investigacion se justifica en la necesidad de
determinar la factibilidad técnica, econdmica y operacional para la aplicacion
del HACCP en los Talleres Lacteos en la linea de yogurt de la ESPAM MFL.

Mortimore S., y Wallace C., 2001. En HACCP Préactical Approach 22
ed.2001.Mencionan que el HACCP fue desarrollado durante los primeros dias

de los viajes espaciales tripulados de los EE.UU. como un medio a la seguridad
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microbiolégica, ya que era vital que los alimentos de los astronautas fueran
seguros. Este sistema identifica los peligros de contaminacién o riesgos en

cuanto a la seguridad del producto.

El HACCP ayuda a las empresas ajustarse a la normativa legal de cada pais
sobre la legislacion, seguridad e higiene de los alimentos por afadidura, en
muchos paises es un requisito legal. Contribuye a producir alimentos seguros,
garantizando que las personas adecuadas con la formacion y experiencia

correctas sean las que tomen las decisiones.

El beneficio que esta norma brinda es el método mas eficaz para maximizar la
seguridad de los productos. Es un sistema rentable que centra los recursos en
las areas criticas del proceso, reduciendo de este modo, el riesgo de producir y

vender alimentos peligrosos.

La justificacion metodolégica comprende todos los pasos y procedimientos a
efectuar en esta investigacion; se lo hizo mediante la investigacion documental,

bibliografica y de campo.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVOS GENERALES

Determinar la factibilidad para la implementacion de la Norma HACCP durante
la elaboracion del Yogurt tipo 1 en el Taller de Procesos Lacteos de la ESPAM

MFL.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ l|dentificar los costos de los requerimientos técnicos para el HACCP

e Establecer la ventaja competitiva que tiene el mercado con las normas
HACCP.

e Determinar los costos para la implementacion el HACCP en los Talleres
Agroindustriales de ESPAM MFL.

e Analizar la factibilidad econdmica por medio del VAN y TIR para

determinar la viabilidad de la inversion.
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1.4. IDEA A DEFENDER

La aplicacion de la norma HACCP en el Taller de Procesos Lacteos de la

ESPAM MFL, contribuird a mejorar los ingresos.



Il. MARCO TEORICO

2.1. DEFINICION DEL HACCP.

El analisis de peligros y puntos criticos de control (APPCC, HACCP por sus
siglas en inglés), es un protocolo cientificamente basado que se aplica

directamente a los procesos de produccion y distribucién de los alimentos.

El plan HACCP son normas de control de peligros preventivo no reactivo, la
industria de alimentos lo puede utilizar para garantizar que sus productos sean
mas seguros para los consumidores. Este sistema fue designado para
identificar peligros, establecer controles, monitorearlos y registrarlos. No es un
sistema que elimina los peligros en su totalidad, sino que minimiza los peligros

en cada operacion o proceso de la produccidn. (Corlett, D. 1998).

HACCP es una norma de principios establecidos para asegurar la produccion
de los alimentos que estén exentos de una contaminacién potencial (incluyendo

quimicas, fisicas y microbiolégicas).

HACCP, son normas de control, I6gico y directo cuya base es la prevencion de
los problemas que pueden causar los alimentos al cliente. Nos permite detectar
posibles peligros y evaluar la probabilidad de que esos peligros se hagan
efectivos, probabilidad expresada mediante el concepto de riesgo. Las normas
ayudara a demostrar que se cumple la legislacion sobre seguridad e higiene de
los alimentos y actualmente esto es un requisito legal en algunos paises.
(Sanchez, J. 2004).

Un sistema alimentario mantenido a un nivel 6ptimo de eficiencia impide o
reduce al minimo las pérdidas debidas a una manipulacion defectuosa, el
deterioro o la contaminacion de los alimentos. Una gestion eficaz del control de
los alimentos constituye un medio importante para mantener una eficiencia
Optima del sistema alimentario y mejorar la proteccion del consumidor contra

peligros para la salud y los fraudes comerciales.
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Uno de los sistemas de control a través del cual se pretende asegurar la
produccién de alimentos sanos e inocuos a nivel mundial es el sistema de
Andlisis de peligros y de puntos criticos de control (HACCP), el cual es efectivo
si previamente se ha logrado que en el sistema de produccion se apliquen

buenas précticas higiénicas y buenas practicas agricolas o de manufactura.
(Costarrica, M. 2000).

HACCP, segun Loken (1994), en primer lugar, es un proceso proactivo. Esta
basado en una técnica que trata la produccion de alimentos como un total, un
sistema continuo, asegurando la calidad de los alimentos desde la obtencion de
la materia prima hasta el consumo. En este sistema estan incluidos la compra,
recibo, almacenamiento, preparacion y servicio. La premisa es simple: “Si cada
paso del proceso es llevado de la manera correcta el producto final serd un

alimento seguro”. (Castilblanco, U. y Zamora, M. 2005).

Es importante reconocer que las normas HACCP no estan disefladas para
sustituir las decisiones de gestion que pondere los beneficios potenciales de las
cualidades de los productos contra los costos o el valor de la mejora de la
seguridad frente a los costos de su realizacion. HACCP facilita la mejora de la
seguridad del producto. Estos temas entran en las deliberaciones de la
empresa en la determinacion de los PCC y limites de tolerancia en los PCC.
HACCP fue desarrollado originalmente como una herramienta de control de
calidad en la elaboracion de alimentos, cuando la responsabilidad producto de
marca crea incentivos para la industria de control de riesgos. Fue pensado para
ser lo suficientemente flexible para adaptarse a las diferentes empresas,
plantas o procesos dentro de las plantas.(Félix, R. 1998 y Revised. 2010).

2.1.1. PRINCIPIOS DEL HACCP

Los principios HACCP son 7. (Mortimore, S. y Wallace, C. 2001)
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2.1.1.1. CONDUCIR UN ANALISIS DE PELIGRO.

Para realizarlo se necesita identificar y evaluar los peligros describiendo las
posibles medidas de control para cada uno de estos. (Espinoza, S.y Narvaez, F.2007)
Preparar una lista con las etapas del proceso, identificar donde pueden

aparecer peligros significativos y describir las medidas de control.

Este principio describe el punto desde el cual el equipo HACCP debe empezar.
Se construye un diagrama de flujo del proceso en el que se detallan todas las
etapas del proceso, desde la recepcion de materias primas al producto final.
Cuando este completo el diagrama, el equipo HACCP identifica todos los
peligros significativos y describe las medidas para su control. Estas medidas

pueden existir ya o ser nuevas. (Mortimore, S. y Wallace, C. 2001)

2.1.1.2. ESTABLECER LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL (PCC).

Una vez descritos todos los peligros y sus medidas de control, el equipo
HACCP establece cuales son los puntos de control que son criticos a la hora
de garantizar la seguridad del producto. Estos son los Puntos Criticos de
Control o PCC. (Mortimore S. y Wallace C. 2001)

El control garantiza la inocuidad del alimento. Ejemplo: proceso de
pasteurizacion, desinfeccién, deteccion de metales en un alimento. Las claves
para un buen procedimiento de PCC son: ldentificar, Desarrollar, Validar,
Documentar. (Espinoza S. y Narvéaez F. 2007)

2.1.1.3. DELINEAR LOS LIMITES CRITICOS (LC).

Un limite critico es un valor maximo o minimo de un parametro bioldgico,
quimico o fisico sobre el cual se debe trabajar para evitar que la situacion se
convierta en un peligro irreversible, por ejemplo temperatura, humedad, pH,
tiempo, textura. Para cada producto y en cada PCC hay un limite critico. Nos
permite situarnos entre lo aceptable y lo inaceptable, asi como también tomar

decisiones sobre el producto cuando hay una desviacion. El limite critico en
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una etapa del proceso puede establecerse a través de bibliografia, mediante
ensayos y reglamentos que nos sirven de parametro. (Espinoza S. y Narvaez F. 2007)

2.1.1.4. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE MONITOREO.

Es un conjunto de observaciones realizadas en tiempos prestablecidos que
permiten evaluar si se mantiene o no el control de un PCC. Lo ideal es que la
frecuencia de vigilancia del proceso sea continua, pero también puede ser
discontinua con un plan de muestreos establecidos, dependiendo del punto de

control dentro de la cadena. (Espinoza S. y Narvaez F. 2007)

2.1.1.5. IMPLEMENTAR ACCIONES CORRECTIVAS.

Son los procedimientos que se implementan cuando se produce una
desviacion. También es importante documentar las acciones correctivas que se
van tomando cuando ocurre una desviacion. Cuando la misma se detecta, hay
que implementar la correccion, estudiar el origen del problema detectado y
proceder a resolverlo. Las acciones correctivas pueden ser realizadas, en
forma:

- Inmediata: sin necesidad de detener el proceso, ajustando en la misma
linea de produccion.

- No inmediata: es imprescindible detener la linea de produccion, retener
el producto con problemas, corregir el problema, para asi poder
continuar

- Temporal: es necesario parar el proceso, hacer las reparaciones
correspondientes, e incorporar esta accién correctiva al nuevo plan
HACCP. (Espinoza, S. y Narvaez. F.2007)

2.1.1.6. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION.
Se hace sobre la marcha mediante este procedimiento se verifica que todos los

peligros fueron identificados y que cada uno de los mismos estan controlados.
(Espinoza, S. y Narvéez, F. 2007)
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2.1.1.7. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE DOCUMENTACION Y
MANTENIMIENTO DE REGISTROS.

Todos los datos que describen al producto deben estar debidamente
documentados en cada una de las etapas de produccion.

El registro es una constancia de la forma de trabajo de la empresa, es decir,
que la inocuidad de los alimentos es debe ser probada, y esto es a través de la
documentacion que las empresas recaban a diario o en determinados periodos
de tiempo y que se conserva en registros que deben ser guardados por un
determinado tiempo. Estos archivos deben estar accesibles para quien los

solicite.(Espinoza, S.y Narvéez, F.2007)

2.1.2. BENEFICIOS DEL HACCP:

Entre los principales beneficios del HACCP tenemaos:(Mortimore,S. y Wallace, C.2001)

Es aplicable a la totalidad de la cadena alimentaria.
Productor de materias primas

Fabricante

Distribuidor

Minorista

Restaurador

Consumidor

Incrementa la confianza en la seguridad de los productos.
Mejora de la imagen de la empresa

Seguridad de la empresa en la produccion.

N N N N N N Y W N N N

Reduce los costos ocasionados por el necesario control de las

enfermedades transmitidas por los alimentos.

v' Traslada el esfuerzo del control de calidad retrospectivo a la garantia o
aseguramiento preventivo de la calidad.

v" Constituye un enfoque comun en los aspectos de seguridad.

v Facilita las oportunidades comerciales en los mercados internacionales

como USA entre otros.

v Aumento de las Utilidades
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v" Ampliacion del mercado
v Proporciona una evidencia documentada del control de los procesos en
lo referente a la seguridad.
- Hacer lo que se dice
- Decir lo que se hace
- Demostrarlo
v' Constituye una ayuda para demostrar el cumplimiento de las

especificaciones, cédigos de practicas y/o legislacion.

Proporciona medios para prevenir errores, en el control de la seguridad o
inocuidad de los alimentos, que pueden ser perjudiciales para la supervivencia

de la empresa, tales como:

- La intoxicacion de los consumidores

- El rechazo de partidas de productos

2.1.3. CLASIFICACION DE PELIGROS DE LAS NORMAS HACCP:

Los peligros son un agente bioldgico, fisico o quimico que puede hacer que un
alimento no sea seguro para su consumo y que pueda causar una enfermedad

o lesién en ausencia de su control. (Mortimore S. y Wallace C. 2001)

2.1.3.1. PELIGROS BIOLOGICOS.

Entre los peligros bioldgicos de los alimentos residen los organismos
microbiolégicos, como son bacterias, virus, hongos y parasitos. Los mismos
gue estan generalmente asociados a los seres humanos y a las materias
primas. Los virus pueden provenir de los alimentos o del agua, o ser
transmitidos a los alimentos por contacto humano, animal u otros. A diferencia
de las bacterias, los virus no pueden reproducirse fuera de una célula viva. Por
lo tanto, no pueden multiplicarse en los alimentos; sélo pueden ser transmitidos

a través de estos.(Sanchez, J. 2004).
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La mayoria de los procesos productivos habitan bajo el riesgo de uno o mas
peligros bioldgicos que pueden ser micro o microbiol6gicos.

Los microbiologicos, como insectos pueden ser portadores de salmonella que
son riesgosos para los consumidores al momento que tenga contacto con el
producto listo para el consumo, lo normal es considerar los peligros
microbiolégicos como cuerpos extrafios o contaminantes fisicos, mas que

como peligros biologicos.(Mortimore, S.y Wallace, C. 2001)

2.1.3.2. PELIGROS FiSICOS

La presencia de objetos extrafios en el alimento puede causar dolencias y
lesiones. Estos peligros fisicos pueden ser el resultado de una contaminacion o
de las malas practicas en muchos puntos de la cadena alimentaria, desde la
recepcion hasta el punto de consumo, incluyendo las fases de la elaboracion
en el interior de la planta.(Sanchez, J. 2004).

Es importante recordar que cualquier sustancia extrafia se puede producir
asfixia en un consumidor. Esto es de especial importancia en los alimentos
consumidos por los nifios, en los que incluso pequefios pedazos de papel,
provenientes de los envoltorios o envases, pueden suponer un riesgo para su
salud. Los cuerpos extrafios si se pueden incluir en una o mas categorias

descritas a continuacion:

- Son afiliadas y pueden producir heridas
- Son duras y pueden producir dafios dentales

- Son capaces de obstruir las vias respiratorias y producir asfixia.

Los peligros fisicos més importantes son los siguientes:
- Vidrio:

El vidrio puede estar presente en las materia primas con una materia extrafia
proveniente del punto de produccion o partida del envase de la materia prima.

Los fragmentos de vidrio pueden causar cortes en la boca de los consumidores
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y si son tragados pueden tener serias consecuencias. Las piezas lisas de
cristal como las de los relojes, pueden causar también problemas por
atragantamiento o se pueden romper en fragmentos afiliados al ser mordidos

por el consumidor.

-  Metal:

Al igual que el cristal, los metales pueden introducirse en los productos a partir
de las materias primas o durante la produccion, pudiendo producir
atragantamiento o las piezas afiliadas, heridas. En el caso del metal es de
particular importancia comprobar que el equipo es mantenido adecuadamente,
de modo que no puedan caer trozos de maquinaria sobre los productos. Todos
los trabajos de mantenimiento se deben realizar adecuadamente y no dejar sin
control piezas como tuercas y tornillos, cuando se manejan materias primas
envasadas en contenedores metalicos, los mismo se deben abrir
cuidadosamente con objeto de minimizar la contaminacién a partir de virutas
metdlicas. En lo posible este tipo de manipulacion debe realizarse fuera de la
zona de produccidn.(Sanchez, J. 2004).

2.1.1.3. PELIGROS QUIMICOS

Los peligros quimicos en los alimentos pueden aparecer de forma natural o
resultar de la contaminaciéon durante su elaboracion. Altas concentraciones de
contaminantes quimicos en los alimentos pueden ocasionar intoxicaciones y en

concentraciones bajas pueden provocar enfermedades cronicas.(Sanchez, J. 2004).

La contaminacion de los alimentos con productos quimicos puede ocurrir en
cualquier etapa del proceso de produccion, desde la recoleccion de las
materias primas hasta el consumo del producto final. Los efectos de los
contaminantes quimicos en el consumidor pueden ser a largo plazo (cronicos),
como es el caso de los productos quimicos carcin6genos o acumulativos (por
ejemplo el mercurio) que pueden concentrarse en el organismo a lo largo de

muchos afios, 0 a corto plazo (agudos), como es el caso de los alimentos
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alergénicos. Los peligros quimicos mas importantes que se tienen en cuenta
hoy en dia son los que siguen:

- Productos de limpieza:

En cualquier operativo de preparacion o produccion de alimentos, los productos
de limpieza son uno de los peligros quimicos mas importantes. Los residuos de
limpieza pueden permanecer en los utensilios, cafierias y equipos y de ahi ser
transferidos directamente a los alimentos, o pueden salpicar los alimentos

durante la limpieza de zonas adyacentes. (Mortimore, S.y Wallace, C. 2001)

- Metales toéxicos:

Los metales pueden penetrar en los alimentos de mdultiples modos y pueden
ser origen de grandes problemas. Las fuentes mas importantes de metales

toxicos en la cadena alimentaria son:

- La contaminacién ambiental

- El suelo en el que crecen los alimentos

- El equipo, utensilios y envases utilizados en el cocinado, procesado y
almacenamiento;

- El agua utilizada en la elaboracion

- Los productos quimicos utilizados en la agricultura

Es necesario comprender el riesgo de presencia de metales téxicos en los
productos y que probablemente estara relacionado con las materias primas,
partes metalicas del equipo y con el envasado del producto final. El control

puede incluirse como una parte del sistema HACCP. (Mortimore, S.y Wallace, C. 2001)

2.2. NORMAS HACCP:

El sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control (HACCP), es un

enfoque sistematico para identificar peligros y estimar los riesgos que pueden
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afectar la inocuidad de un alimento, a fin de establecer las medidas para

controlarlos microrganismos. (Adams, C. 1994).

Se trata de un sistema que hace énfasis en la prevencion de los riesgos para la
salud de las personas derivados de la falta de inocuidad de los alimentos, el
enfoque esta dirigido a controlar esos riesgos en los diferentes eslabones de la

cadena alimentaria, desde la produccion primaria hasta el consumo final.
(Alinorm, R. 1993).

Los beneficios de HACCP se traducen por ejemplo para quien produce,
elabora, comercia o transporta alimentos, en una reduccion de reclamos,
devoluciones, reproceso, rechazos y para la inspeccion oficial en una
necesidad de inspecciones menos frecuentes y de ahorro de recursos, y para

el consumidor en la posibilidad de disponer de un alimento inocuo. (Bauman, H.
1990).

1.3. INOCUIDAD EN LOS ALIMENTOS

Condicioén de los alimentos que garantiza que no causaran dafio al consumidor

cuando se preparen y/o consuman de acuerdo con el uso al que se destinan.

Hay numerosos peligros de naturaleza fisica, quimica o microbioldgica que
pueden provocar la pérdida de la inocuidad. La inocuidad es uno de los cuatro
grupos bésicos que, junto con las nutricionales, las organolépticas y las
comerciales, componen la calidad de los alimentos. (Sanchez, J. 2004).

Inocuidad de alimentos ha sido definida como el asegurar que los alimentos no
van a causar dafio al consumidor cuando este sea preparado y consumido de
acuerdo con el uso que deberia darsele. El alimento puede ser considerado
seguro si cualquier contrayente toxico (fisico, quimico o biolégico) esta en una
cantidad tan baja que con el uso que espera que se le dé, incluyendo
procesamientos, preparacion y considerando los posibles factores

neutralizados del alimento no habra efectos adversos a la salud. (Essers,S. 2005)
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2.3.1. LAIMPORTANCIA DE LA INOCUIDAD DE ALIMENTOS.

Las Enfermedades Transmitidas por los Alimentos (ETA) son aquellas que se
originan por la ingestion de alimentos infectados con agentes contaminantes
suficientes para afectar la salud del consumidor. Sean solidos naturales,
preparados o bebidas simples como el agua, los alimentos pueden generar
dolencias provocadas por los patégenos tales como las bacterias, virus,

parasitos o componentes quimicos, que Se encuentran en su interior.

En ciertos casos, las ETA pueden llegar a ser muy severas, dejar graves
secuelas o incluso pueden provocar la muerte en personas susceptibles como
son los nifios, los ancianos, las mujeres embarazadas y personas con las
defensas bajas. De acuerdo con la informacién sobre la ocurrencia de ETA en
América Latina los riesgos que rodean la inocuidad de alimentos plantean una
preocupacion evidente para la salud publica, que ademas de afectar las
condiciones de salud de la poblaciéon en general, tienen un impacto directo en
las actividades como el turismo y el comercio de alimentos, que se encuentran
en expansion. Una accién al que los paises también deben comprometerse es
a la de mantener el esfuerzo para garantizar la inocuidad tanto de los alimentos
que son destinados a la exportacién, como aquellos que se asignan al
consumo interno, con el firme objetivo de lograr la equidad de acceso a los

alimentos sanos aptos para el consumo. (Yafez A. 2010)

2.3.2. CINCO CLAVES PARA LA INOCUIDAD DE LOS ALIMENTOS

Los mensajes basicos de las Cinco claves para la inocuidad de los alimentos
S0OnN:(Organizacién Mundial de la Salud, 2007)

2.3.2.1. MANTENGA LA LIMPIEZA

- Lavese la manos antes de preparar alimentos y a menudo durante la
preparacion.

- Lavese las manos después de ir al bafio.
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- Lave y desinfecte todas las superficies y equipos usados en la
preparacion de alimentos.
- Proteja los alimentos y las areas de cocina de insectos, mascotas y de

otros animales (guarde los alimentos en recipientes cerrados).

2.3.2.2. SEPARA ALIMENTOS CRUDOS Y COCINADQOS

- Separe siempre los alimentos crudos de los cocinados y de los listos
para comer.

- Use equipos y utensilios diferentes, como cuchillas o tablas de cortar,
para manipular carne, pollo y pescado y otros alimentos crudos.

- Conserve los alimentos en recipientes separados para evitar el contacto

entre crudos y cocidos.

2.3.2.3. COCINE COMPLETAMENTE

- Cocine completamente los alimentos, especialmente carne, pollo,
huevos vy pescado.

- Hierva los alimentos como sopas y guisos para asegurarse que ellos
alcanzaron 70°C (158°F). Para carnes rojas y pollos cuide que los
jugos sean claros y no rosados. Se recomienda el uso de
termémetros.

- Recaliente completamente la comida cocinada.

2.3.2.4. MANTENGA LOS ALIMENTOS A TEMPERATURAS SEGURAS

- No deje alimentos cocidos a temperatura ambiente por mas de dos
horas.

- Refrigere lo mas pronto posible los alimentos cocinados y los
perecederos (preferiblemente bajo los 5°C 6 41°F).

- Mantenga la comida caliente (arriba de los 60°C 6 140°F). « No guarde
comida mucho tiempo, aungque sea en la heladera. Los alimentos listos

para comer para nifios no deben ser guardados.
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- No descongele los alimentos a temperatura ambiente.

2.3.2.5. USE AGUA'Y MATERIAS PRIMAS SEGURAS

Use agua tratada para que sea segura.

Seleccione alimentos sanos y frescos.

Para su inocuidad, elija alimentos ya procesados tales como leche

pasteurizada.

Lave las frutas y las hortalizas, especialmente si se comen crudas.

No utilice alimentos después de la fecha de vencimiento

2.4. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURAS

Las BPM definen las medidas de higiene general asi como las medidas que
previenen que los alimentos sean adulterados debido a condiciones no
sanitarias. Las BPM estan extensamente enfocadas e incluyen muchos

aspectos tanto de las operaciones de la planta como del personal y edificio.
(Castilblanco, U. y Zamora, M. 2005).

Las BPM aseguran que las condiciones de manipulacion y elaboracion protejan
a los alimentos del contacto con los peligros de agentes patégenos y su
proliferacién. A lo largo de toda la cadena alimentaria (PRODUCCION
PRIMARIA - TRANSFORMACION - DISTRIBUCION - CONSUMO), las BPM
observan el ambiente de elaboracion de los alimentos, el estado de los
equipos, el como se lo realiza y la actitud de los manipuladores. (Sanchez, J. 2004).

Son principios basicos y practicas generales de higiene en la manipulacion,
preparacion, elaboracién, envasado, almacenamiento, transporte y distribucion
de alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los
productos que se fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se
minimicen los riesgos inherentes durante las diferentes etapas de la cadena de

produccion. (Restrepo, J. 2007)
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Son herramientas que contribuyen al aseguramiento de la calidad en l|a8
produccién: permitiendo que los alimentos sean seguros, saludables e inocuos

para el consumo humano.

Se aplican a todos los procesos de manipulacién, elaboracion, fraccionamiento,
almacenamiento y transporte de alimentos. Se asocian con el control a traves
de la inspeccion en planta como mecanismo para la verificacion de su
cumplimiento. Deben implementarse en toda la cadena de produccion hasta el

consumo final.

Las Buenas Practicas de Manufacturase dividen en 10 aspectos como base

para su aplicacién y funcionamiento, estos aspectos son:

- Infraestructura

- Materias Primas e Insumos
- Procesos

- Equipos

- Personal

- Producto Terminado

- Servicios

- Manejo de Desechos

- Control de Plagas

- Transporte

Asi mismo cada aspecto se subdivide en diferentes aspectos que se muestran

a continuacion. (Forsythe, S. y Hayes, P. 2002.)

2.4.1. INFRAESTRUCTURA

Que cubre diagnostico de la infraestructura, formularios de auditoria, planes de
mejoramiento, seguimiento a los planes, y programas de mantenimiento.
Para llevar a cabo el diagnéstico se debe tomar como base el Cddigo
Internacional Recomendado de Practicas - Principios Generales de Higiene,

con el resultados de este diagndstico permitiran dar una vision mas clara de las
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areas que se deben mejorar dentro de una industria y de esta forma elaborar
planes de mejoramiento estableciendo limites de tiempo a corto, mediano y

largo plazo con sus respectivos seguimientos. (Forsythe, S. y Hayes, P. 2002)

2.4.2. MATERIAS PRIMAS E INSUMOS

En este punto se encuentran, caracterizacion de especificaciones, limites
sanitarios, directrices para proveedores de materia prima e insumos,
evaluacion de proveedores - categorizacion. Para garantizar la inocuidad del
producto final es muy importante contar con directrices y normas dentro la
empresa que sean de conocimiento de los proveedores, puesto que del
cumplimiento de estas dependera en gran parte la calidad final del producto,
dentro de estas especificaciones se detallan aspectos como el tipo de

variedad, color, grado de temperatura, textura del yogurt, estado del yogurt, etc.
(Forsythe, S. y Hayes, P. 2002)

2.4.3. PROCESOS

Existen procesos que son controlados con mas rigor que otros, esto varia o
cambia segun la empresa, dentro de una empresa de lacteos los procesos de
operacion son los que se controlan para obtener de esta manera uniformidad
del producto final. En este punto se desarrollan: control de procesos, control de
calidad, especificaciones por etapa, instructivos de trabajo, control de
productos en re-trabajo, control de productos estancados, y evaluacion de

eficiencia de procesos. (Forsythe, S. y Hayes, P. 2002)

Realizar un balance de masa dentro de una empresa es muy importante puesto
gue a través de este la gerencia puede darse cuenta de detalles durante el
proceso, asi como la cuantificacion de desechos, pérdida de materia prima
durante la seleccion, pérdida de volumen durante el proceso de deshidratacion.
El control de ruta de lotes es aun mas importante, puesto que permite una
adecuada trazabilidad del producto final. EI nUmero de lote debe encontrarse
en todos los envases del producto asi como también en las cajas de

almacenamiento para poder identificar claramente todos los productos o alguna
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imperfeccién que haya podido interferir en la calidad del mismo. (Forsythe, S. y
Hayes, P. 2002).

2.4.4. EQUIPOS

En este punto es importante desarrollar manuales de manejo de equipos y
programas de mantenimiento, asi como verificacion del desempefio de los
mismos y el grado con el que incrementan reducen o eliminan los riesgos

microbioldgicos. (Forsythe, S. y Hayes, P. 2002).

244.1. MARMITA

Es un sistema de calentamiento indirecto muy utilizado en la industria
alimentaria, en especial para el procesamiento de frutas y hortalizas. Consiste
basicamente en una camara de calentamiento conocida como camisa de
chaqueta de vapor, que rodea el recipiente donde se coloca el material que se
desea calentar. El calentamiento se puede realizar de dos formas diferentes,
una que consiste en hacer circular el vapor a cierta presién por la cAmara de
calefaccién, en cuyo caso el vapor es suministrado por una caldera. Esta es
denominada marmita de vapor, otra manera es calentar el agua que se
encuentra en la cAmara de calefaccién por medio de resistencias eléctricas.

Esta es la denominada marmita eléctrica.

Usualmente la marmita tiene forma semiesférica y puede estar provista de
agitador mecanizo y un sistema de volteo para facilitar la salida del producto.
Se pueden encontrar dos tipos de marmitas segun sea abierta o cerrada. En
uso de vacio facilita la extraccion de aire del producto por procesar y permite
hervirlo a temperaturas menores que las requeridas a presion atmosférica, lo
que evita o reduce la degradacién de aquellos componentes del alimento que
son sensibles al calor, favoreciendo la conservacion de las caracteristicas
organolépticas y el vapor nutritivo de la materia prima, con lo que se obtienen

productos de mejor calidad.(Bernal E. y Restrepo D. 2009.)(Ver anexo N°. 01)
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2.4.4.2. TANQUE DE RECEPCION DE LECHE

Tanque para descargar y recibir la leche en acero inoxidable, con tapa y tolva,
malla fondo inclinado, para 500 litros, salidas para férula clamp de 38 mm. Se
encarga de mantener la temperatura de la leche para que esta no tenga ningun

peligro de acidificacion.(Bernal, E. y Restrepo, D. 2009).(Ver anexo N°. 02)

2.44.3. CALDERA

Es una maquina o dispositivo de ingenieria que estd disefiado para generar
vapor saturado. Este vapor se genera a través de una transferencia de calor a
presién constante, en la cual el fluido, originalmente en estado liquido, se

calienta y cambia de estado.

Se puede explicar como un tubo calentado por una llama, en el que el agua
entra por un extremo y sale en forma de vapor por el otro. Dado que el volumen
posible de agua es relativamente pequefio en relacion a la cantidad de calor
que se inyecta, en un corto tiempo la caldera esta preparada para dar vapor en
las condiciones requeridas.(Bernal, E. y Restrepo, D. 2009).(Ver anexo N°. 03)

2.4.4.4. CUARTO FRIO

Son unidades incorporadas o a control remoto para ajustarse a sus
necesidades. Se acoplan a cualquier requisito de conservacién de frio.
Solucionan la diversidad de exigencias de acuerdo a sus necesidades
particulares, bodegas de almacenaje, restaurantes, hoteles, supermercados

etc.(Bernal, E. y Restrepo, D. 2009)(Ver anexo N°. 04)

- CUBIERTA: Los paneles seran forrados en ambas caras (exterior e

interior) con lamina de acero galvanizado calibre 24.

- PUERTAS: En acero inoxidable, con herrajes especiales para el trabajo
pesado, con dispositivos para abrir desde el interior. Con sistema de

corredera o segun su necesidad.
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- AISLAMIENTO: Los panales de las cadmaras seran aislados con
poliuretano inyectado de densidad 35 kg/mt cubico.

- ENSAMBLE: Se puede instalar modularmente, de facil desarme vy

transporte.

2.4.45. BANCO DE HIELO

Cuando dentro de un proceso se requiere agua fria, el termo acumulado se
transforma en la solucion ideal, permitiendo reducir el costo inicial del sistema
frigorifico, disminuir el costo de operacion y obtener alta eficiencia y
confiabilidad. La gran ventaja del sistema de banco de hielo es que permite que
la capacidad de enfriamiento se almacene en una reserva aislada con un
conductor de calor y un “amortiguador de frio” o “amortiguador de hielo”. En
areas en donde no hay energia suficiente, el sistema del banco de hielo provee
una solucion de enfriamiento eficiente. La formacion de hielo alrededor de las
tuberias de la reserva forma una amortizacion de frio que puede ser usada

para enfriar la leche.

El amortizado de frio hace posible enfriar en areas en donde la energia en
horas pico es més cara, o en donde el uso de la electricidad es limitado, y
significa que el sistema de enfriamiento puede apagarse para evitar la
saturaciéon de energia durante el ordefio. La produccion de frio puede ocurrir en
periodos cuando la energia es barata, y puede ser extendida durante un
periodo cuando la energia es barata y puede ser extendida durante un periodo

durante un periodo largo, habitando un pequefio compresor para ser usado.
(Bernal, E. y Restrepo, D. 2009).

2.4.4.6. BALANZA DIGITAL

La balanza porcionadora digital de alto desempefio con capacidad de 2000 gr
(precision de 1 gr) o 80 onzas (precision de 0.1 onzas). Construccion en acero
inoxidable. Plataforma intercambiable. Disefio compacto de sobremesa,

selecciéon de unidades (métricas), pantalla en cristal liqguido con numeros
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grandes y faciles de leer, mostrando unidades usadas. Apagado automatico al
usarse con bateria completamente electronica de estado soélido, sin resortes,
cero automatico. Indicador de sobrecarga y de baja bateria.(Bernal, E. y Restrepo, D.
2009) (Ver anexo N°. 05)

2.4.4.7. MEDIDOR DE PH

Debe ser controlado desde el momento de la recoleccion hasta la entrega del
producto, ya que es un indicador valido de sus condiciones higiénico. El valor
normal esta en torno a 6.8 valores inferiores a Ph 6.8 pueden indicar una
infeccion en el animal, que puede ser grave si el Ph es inferior a 4.4, el control
del Ph puede determinar la presencia de una contaminacion de amoniaco

debida a perdidas en las instalaciones de refrigeracion.

En la presentacion del yogurt, la refrigeracion que sigue a la incubacion de los
fermentos, puede comenzar solo cuando el vapor del Ph ha alcanzado valores
de alrededor 4.4 — 4.6. La fruta agregada al yogurt debe tener el mismo valor
de Ph para evitar reacciones no deseadas. Un producto final 6ptimo deberia
tener un Ph de alrededor de 4.0 — 4.4 para que pueda ser conservado por mas
tiempo.(Bernal, E. y Restrepo, D. 2009).(Ver anexo N°. 06)

2.4.4.8. MEZCLADORA

Para mezclar los ingredientes se utilizan tanques provistos de agitadores, con
el fin de asegurar una distribucion adecuada de todos los ingredientes. Cuando
un yogurt natural se produce en forma correcta no requiere del empleo de un
estabilizador, si fuese necesario se recomienda mezclarlo con el azlcar y

agregarlo a una temperatura menor a 45C. (Mena, L. 2006).(\Ver anexo 07)
2.4.4.9. MESAS DE ACERO INOXIDABLE
La eficacia del Acero Inoxidable es por toda conocida. La industria utiliza el

acero inoxidable en la fabricacién de cubiertos para el hogar, en piezas para la

nautica, para la arquitectura y un larguisimo etc. El acero inoxidable que es una
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aleacion de hierro y carbono en un maximo del 0.08% y ademas lleva una
aleacion de Cromo Niquel en un 8% de ahi su denominacion de acero
inoxidable. Si tenemos que decir que en zonas cercanas a la costa el acero
inoxidable puede sacar unos sarpullidos de oxido que son como pequefios
puntitos. Estos puntitos se eliminan impregnando al inox. Gasoil y dejandolo
sobre 48 horas, luego se secard este gasoil con papel fino de limpieza y

dificilmente vuelven a salir. (Ecuapack, 2004)(Ver anexo 08)

2.4.4.10. MAQUINA ENVASADORA

Nuestra envasadora de liquidos cuenta con un disefio simple, compacto y muy
conveniente para la operacion del equipo, precision y error, instalacion y facil
ajustes, mantenimientos etc. Puede llenar diversos tipos de liquidos de baja y
mediana viscosidad con un ajuste de volumen de llenado conveniente. Incluye
4 pistones con sus cilindros neumaticos independientes, lo cual le da mayor
precision y rapidez en el llenado de sus envases. Su rendimiento es constante,
su estructura es fabricada en acero inoxidable y las partes en contacto con el
liguido en acero inoxidable. Incluye pantalla de mandos, para control de
funciones. Incluye banda transportadora de envases de 2,40mt longitud. Los
pistones cuentan con sistema anti-derrame, contador de unidades, control de
sistema de ubicacién de botella garantizando dosificacion dentro del envase.
(Ecuapack, 2004.)(Ver anexo N°. 09)

2.44.11. SELLADORA

La maquina selladora es aplicable para sellar contenedores plastico o
contenedores de vidrio. Con funcion de auto exanimacion y proteccion de sobre
corriente, sobre voltaje y recalentamiento. La potencia es ajustable. La maquina
se caracteriza por su alta velocidad de sellado y puede ser adaptada en una
linea de produccion. Incluye dispositivos para rechazar botellas cuyas tapas no
tengan la linea de induccion. Botellas de vidrio, etc. (botellas y tapas de metal

No son convenientes. (Ecuapack, 2004.)(Ver anexo N°. 10)
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2.4.4.12. CODIFICADORA

La necesidad de tener una completa trazabilidad de los productos y las nuevas
y rigurosas leyes de empaquetado obligan a presentar una informacion clara y
precisa a los consumidores, han hecho de la codificacion una necesidad de la
industria. (Alvarado J. 2009)

La codificadora puede ser utilizada para adaptarse a lineas de envasadoras
verticales u horizontales automaticas e imprimir sobre la etiqueta del producto.
Pueden utilizar cinta térmica en medida 100m x 35mm ancho. El modelo HP-
241G puede imprimir 15 caracteres por linea y hasta 3 lineas maximo).
El impresor puede ser regulado y adaptarse al requerimiento del cliente.
Incluye caja con caracteres como: FAB, EXP, LOTE, PVP, $ para codificar

fechas de produccion. (Ecuapack, 2004.)(Ver anexo N°. 11)

2.4.4.13. SISTEMA DE MONTACARGAS

La estacion de llenado de cajas de doble eje esta disefiada para el llenado

alternativo de cajas de maderas simples estandarizadas.

Carro giratorio reversible con transportador de cinta plano integrado que esta
disefiado para colocar cajas estandarizadas de madera para conseguir un nivel
de llenado mas homogéneo. Las filas se colocaran en la cinta de plataformas
mediante la cinta de distribucién paso a paso. La cinta de distribucién reversible

puede cargar alternativamente ambos ejes de llenado.

El impulso para la cinta esta dispuesto como estacion Omega. Ambos impulsos
cinta y carro — estan colocados en el bastidor estatico de la plataforma entre los

ejes de llenado.

El eje de llenado estatico consiste de una lamina de acero inoxidable
ensamblada y contiene una gran ventana de acceso para la observacion del

nivel de llenado y el procedimiento de llenado. La altura del eje de llenado
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permite la sobrecarga de las cajas. El borde inferior del eje contiene una

obturacion para ejes en rotacion.

Se puede instalar un pistdn neumatico superpuesto de forma opcional para
compactar el contenido de tabaco en el eje hasta una altura de llenado
programable en las cajas.

Existen instalados dispositivos auxiliares como pesador de fondo en punto C o

grabadoras de lectura/escritura de transponedor para controlar la planta.

La carga y descarga de las cajas se realizara con el rodillo del elevador — o

transportadores de cadena. (Ecuapack, 2004.)(Ver anexo N°. 12)

2.4.5. PERSONAL

Considerando que el hombre es el principal sector de contaminaciéon dentro de
los establecimientos del sector alimentario y siendo este el portador de
gérmenes en las manos, vestimentas, cabellos, fosas nasales, boca, etc.; es
muy importante desarrollar sistemas de entrenamiento dentro de una empresa
alimentaria, de esta manera se facilita el control higiénico, las actividades y las
actividades dentro de la planta y la capacitacion de los mismos.

En este punto se deben desarrollar manuales de funciones, puesto que es
necesario que todo el personal deba conocer y estar consciente de las
funciones generales y especificas de su area de trabajo en los aspectos
tecnoldgicos y sanitarios, funciones que deben cumplir de manera obligatoria.
Asi mismo elaborar un manual de higiene personal para una industria
alimenticia es vital, en este manual deben indicarse aspectos como los

detallados a continuacion:

- Uso de ropa de trabajo, limpia con preferencia de colores claros, vestira
por completo uniforme sanitario, el cual incluye, gorro o redecilla, botas y

delantales (en casos necesarios).
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- No se podré salir fuera de las instalaciones con el uniforme sanitario y se
velara particularmente por las botas.

- Las batas estaran limpias y seran diferenciadas por colores segun el
area de trabajo dentro de la planta, seran de talla adecuada y se
mantendra cerrada durante el proceso

- Los gorros o redecillas cubriran o contendran todo el pelo de los
operarios. Los gorros se mantendran limpios y en buen estado, ademas
de ser de uso personal.

- Se realizard la desinfeccién en el pediluvio de las botas cada vez que
ingrese al sector de trabajo.

- Se procedera al lavado de manos antes de iniciar el trabajo, después de
cada ausencia del mismo y en cualquier momento en que las manos
estén contaminadas o estén sucias.

- Se mantendran las ufas cortas, limpias y libres de pintura.

- No se usaran joyas ni adornos de cabello, anillos, cadenas, pulseras,

relojes.

Estas indicaciones deben ser cumplidas por todo el personal, asi mismo

existen lineamientos para personal administrativo y visitas.(Forsythe, S. y Hayes, P.
2002)

2.4.6. PRODUCTO TERMINADO

Se debe desarrollar, cumplimiento de especificaciones, limites de aceptacion
de calidad, evaluacion de sistemas de distribucion y directrices para el personal

de envio.(Forsythe, S. y Hayes, P. 2002)

2.4.7. SERVICIOS

Se analiza los servicios como provision del agua donde se toma en cuenta la
evaluacion de la fuente, y los medios de transporte. Es muy importante verificar
gue el suministro de agua para una industria alimentaria sea agua potable.
Para el control de la fuente se deben tener planes de control periddicos tanto

microbiolégicos como fisicoquimicos. (Forsythe, S.y Hayes, P. 2002)
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2.5. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE
SANEAMIENTO (POES):

Los Procedimientos de Operacion Estdndar de Sanidad (POES), se conocen
también como Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento vy,

en lengua inglesa, como Sanitacion Standard Operating Procedures (SSOPS).

Este tipo de procedimientos fue implementado en todas las plantas bajo
inspeccion federal en los Estados Unidos, en el mes de enero de 1997. Los
POES describen las tareas de saneamiento, que se aplican antes (pre

operacional) y durante los procesos de elaboracion (operacional).

Los POES definen claramente los pasos a seguir para asegurar el
cumplimiento de los requisitos de limpieza y desinfeccion. Precisa el como
hacerlo, con qué, cuando y quién. Para cumplir sus propésitos, deben ser
totalmente explicitos, claros y detallados, para evitar cualquier distorsién o mala
interpretacion.(OCETIF. 2007).

Para poder garantizar la reproducibilidad, consistencia y uniformidad de los
distintos procesos en una empresa es necesario el adecuado ordenamiento del
personal mediante Procedimientos operativos estandar (POES), en ingles
Standard Operation Procedures (SOPS), en donde se detallan funciones y

responsabilidades.

Los POES son instrucciones escritas para diversas operaciones particulares o
generales y aplicables a diferentes productos o insumos. La realizacion de POE
es requerida por las buenas practicas de Manufactura (GMP) y por la

regulacion bajo normas 1SO 9000. (Alejandro, S. 2007).

POES es uno de los tres sistemas de aseguramiento de la calidad sanitaria en
la alimentacién, junto con BPF (Buenas Practicas de Fabricacion) y HACCP

(Andlisis de Riesgo de los Puntos Criticos de Control).
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Por definicion, las POES son un conjunto de normas que establecen las tareas
de saneamiento necesarias para la conservacion de la higiene en el proceso
productivo de alimentos. Esto incluye la definicion de los procedimientos de

sanidad y la asignacion de responsables.

El sistema POES contempla la ejecucion de las tareas antes, durante y
después del proceso de elaboracion, y se divide en dos procesos diferentes
que interactian entre si: La limpieza, que consiste en la eliminacion de toda

materia objetable (polvo, tierra, residuos diversos).

La desinfeccion, que consiste en la reduccion de los microrganismos a niveles
gue no constituyan riesgo de contaminacion en el proceso productivo. El POES
debe cumplir con una rutina que garantice la efectividad del proceso en si

mismo y se compone de los siguientes pasos:

- Procedimiento de limpieza y desinfeccibn que se ejecutara antes,
durante y después de la elaboracion.

- Frecuencia de ejecucion y verificacion de los responsables de las tareas.

- Vigilancia periédica del cumplimiento de los procesos de limpieza y

desinfeccion.

Evaluacion continla de la eficacia de las POES y sus procedimientos para
asegurar la prevenciéon de todo tipo de contaminacion. Ejecucion de medidas
correctivas cuando se verifica que los procedimientos no logran prevenir la

contaminacion. (Entolux. 2006).

Los POES son aquéllos procedimientos escritos que describen y explican como
realizar una tarea para lograr un fin especifico, de la mejor manera posible.
Existen varias actividades/ operaciones, ademas de las de Ilimpieza y
desinfeccién, que se llevan a cabo en un establecimiento elaborador de
alimentos que resulta conveniente estandarizar y dejar constancia escrita de
ello para evitar errores que pudieran atentar contra la inocuidad del producto
final. Ejemplos: monitoreo del funcionamiento de termometros, recetas de todos

los alimentos que se elaboran, transporte de los alimentos, seleccion de
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materias primas, mantenimiento en caliente de comidas preparadas, etc.(Méndez,
F. 2003).

2.6. YOGURT

Aungue no es facil determinar el origen del yogur, algunos indicios permiten
suponer que el antepasado del yogur nacié en Asia y luego se extendié a
Europa a través de Turquia y Bulgaria. Su nombre tiene el origen en un término

balgaro: "jaurt".

Las primeras referencias a este alimento aparecen en textos antiguos. Y dicen
los especialistas que Moisés lo menciona como uno de los alimentos que Dios
brindaba a su pueblo. Segun se supone, los primeros consumidores de yogur
fueron pueblos nomades de las comunidades asiaticas, quienes fueron
desarrollando las primitivas técnicas de produccion. Se cree que los primeros
surgieron de la fermentacion de la leche a la simple acciéon del sol. En la
sociedad occidental, el consumo de yogurt recién se popularizé en el siglo XX,
cuando los estudios cientificos de Metchnikov indicaron una posible longevidad
de los pueblos consumidores de este lacteo, especialmente de las
comunidades de los Balcanes. Y el mismo cientifico llevé el fermento a Europa,

y origind esta industria.(Cobiella N. 2005)

El yogurt no es otra cosa que un derivado mas de la leche, encontrandose
dentro del grupo de las denominadas leches fermentadas. Ahora claro, es
comun asociar el fermento de los alimentos a putrefaccion, lo cual es cierto,
pues la fermentacion de un alimento ocurre por la acciébn de microrganismos -
bacterias y hongos- que destruyen las caracteristicas normales de este. Sin
embargo, en el caso de las leches fermentadas digamos que no se da una
fermentacion putrefactiva, sino una fermentacion positiva que repotencializa a

la leche.

Entonces, el yogurt es una variedad de leche fermentada, y recalquemos esto,
"una variedad", pues también hay otras como la llamada leche cultivada y la

que algunos conocen como leche probidtica. Todas las cuales presentan



52

caracteristicas organolépticas similares al yogurt, diferencidndose unicamente

por los microrganismos que contienen.

Ahora bien, en el caso del yogurt, los microrganismos que fermentan la leche
son dos: el lacto bacilus bulcaricus y el strepto coccus thermophilus. Las
cuales, también son conocidas como bacterias lacteas; y conviene anotar aqui
gue estas no son para nada microrganismos patégenos o peligrosas para el
organismo humano, sino que por el contrario, son bacterias que pasaran a

formar parte de la flora intestinal. (Murad, S. 2004).

El yogur es leche fermentada, o sea es el resultado del crecimiento de las
bacterias en la leche tibia y se reproducen formando &cido lactico que a su vez
no permite el desarrollo de otras bacterias nocivas. Desde el punto de vista
nutricional el yogur es igual a la leche pero por su fermentacion presenta otras
ventajas de digestibilidad. Su sabor y su consistencia varian de acuerdo con la
calidad y el tipo de leche que se utilice para su produccion. Igualmente se le
agrega fruta para cambiar su consistencia y aumentar su valor

nutricional.(Goldberg, A. 2002)

El yogurt es una de las leches fermentadas mas antiguas que se conocen. Ha
sido desde hace mucho tiempo un alimento de importancia en paises del medio
oriente, en especial en aquellos de la costa oriental del mediterraneo. Las
leches fermentadas son productos acidificados por medio de un proceso de
fermentacién. Como consecuencia de la acidificacién por las bacterias lacticas,
las proteinas de la leche como la caseina (80%), beta-lacto globulina (10%),
alfa-lacto globulina (2%) y otras (8%), se coagulan y precipitan. Luego estas
proteinas pueden disociarse separando los aminoacidos, lo que probablemente

mejora la digestibilidad de las leches fermentadas.(SOLUCIONES PRACTICAS - ITDG,
2006)

2.6.1. MISION

Fortalecimiento continuo e integral de estudiantes y profesionales que

participen en el desarrollo académico, investigativo y productivo de su entorno
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nacional, para lo cual hace suya las aspiraciones mas legitimas de sus

representantes en un clima de cooperacion y compromiso social.

2.6.2. VISION

Contribuir al desarrollo agroindustrial de la institucion y del pais, como un
centro referencial de procesamiento de los recursos agropecuarios,

coadyuvando a la formacion de profesionales de las carreras afines.

2.6.3. LOS BENEFICIOS DE CONSUMIR YOGURT:

Entre los principales beneficios del yogurt tenemos: (Licata, M. 2004)

- Elyogurt es muy digerible y facilmente asimilable por el organismo.

- Ayuda al organismo a absorber mejor los minerales de otros alimentos.

- Favorece el buen funcionamiento del intestino, pues refuerza la flora
intestinal.

- Ayuda a combatir algunos tipos de infecciones vaginales.

- Asimismo, algunos estudios indican que el yogurt contiene propiedades
estimulantes del sistema inmunoldgico.

- Asi también se indica que podria prevenir algunos tipos de cancer.

- Y, el yogurt, también puede ayudar a controlar los efectos secundarios
de los antibioticos.

- Es muy util para los alcohdlicos, drogadictos o personas que han tomado
muchos medicamentos. El yogurt en la dieta es un tratamiento casi
obligado en muchas instituciones.

- Previene desnutricion y anemia.
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2.6.4. DESCRIPCION DEL PROCESO

2.6.4.1. ESTANDARIZACION

- Consiste en adicionar leche en polvo y azucar a la leche con el fin de
elevar los solidos totales y darle el dulzor adecuado al producto, si se
desea elaborar yogurt natural, no se adiciona azucar.

2.6.4.2. PASTEURIZACION

- La leche se calienta hasta alcanzar la temperatura de 85°C y se

mantiene a esta temperatura por 10 minutos

2.6.4.3. ENFRIAMIENTO

- Concluida la etapa de pasteurizacion, enfrie inmediatamente la leche
hasta que alcance43°C de temperatura.

2.6.4.4. INOCULACION

- Consiste en adicionar a la leche el fermento que contiene las bacterias
que la transforman en yogurt.

2.6.4.5. INCUBACION

- Adicionado el fermento, la leche debe mantenerse a 43°C hasta que
alcance un pH igual o menor a 4,6. Por lo general se logra en 6 horas.

2.6.4.6. ENFRIAMIENTO

- Alcanzado el Ph indicado, inmediatamente debera enfriarse el yogurt
hasta que se encuentre a 15°C de temperatura, con la finalidad de
paralizar la fermentacion lactica y evitar que el yogurt continde

acidificandose.
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2.6.4.7. BATIDO

Se realiza con la finalidad de romper el coagulo y uniformizar la textura
del producto.

Adicién de la fruta, aromas y/o colorantes a fin de mejorar la calidad y
presentacion del yogurt se le puede adicionar fruta procesada en trozos
a 45°Brix, en la proporcion de 6 a 10%, dependiendo del costo de la
fruta.

También se puede agregar saborizantes, aromas y colorantes; cuidando

gue sean de uso alimenticio.

2.6.4.8. ENVASADO

Es una etapa fundamental en la calidad del producto, debe ser realizada
cumpliendo con los principios de sanidad e higiene. El envase es la carta
de presentacion del producto, hacia el comprador, por tanto, debera
elegirse un envase funcional, operativo y que conserve intactas las

caracteristicas iniciales del producto.

2.6.4.9. ALMACENAMIENTO

El producto, debera ser almacenado en refrigeracion a una temperatura
de 4°C, y en condiciones adecuadas de higiene, de los contrarios, se
producira el deterioro del mismo.

Si se cumplen con las condiciones antes mencionadas el tiempo de vida
atil del producto, sera aproximadamente de 21 dias.

Manejo del fermento, los fermentos lacticos, se venden liofilizados, y por
lo general son para volumenes de 500litros 0 mas.

Para utilizarlos en volumenes menores debe efectuarse una division

siguiendo el siguiente:
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2.6.4.10. PROCEDIMIENTO:

Sucesion cronolégica de operaciones concatenadas entre si, que se
constituyen en una unidad de funcion para la realizacion de una actividad o
tarea especifica dentro de un &mbito predeterminado de aplicacion. Todo
procedimiento involucra actividades y tareas del personal, determinacion de
tiempos de métodos de trabajo y de control para lograr el cabal, oportuno y

eficiente desarrollo de las operaciones.
Un método, funcion o propiedad de una clase o modulo.(Morales, A. 2002).
2.6.4.11. CONTROL DE CALIDAD

- En un litro de agua tibia previamente hervida adicionar 130
gramos de leche en polvo.

- Pasteurizar la leche a 85 °C por 20 minutos

- Enfriar la leche pasteurizada a 4 °C.

- Agregar el contenido del sobre de Cultivo de Yogurt y agitar,
hasta su completa disolucién.

- Distribuir el contenido en los envases de acuerdo al volumen que

se quiera preparar.

Por ejemplo si se tiene un sobre de cultivo de yogurt para 500 litros y se quiere
preparar 50 litros de yogurt, la dilucion anterior se divide en 10 envases. Cada
envase contendra 100 ml que servirdn para preparar 50 litros de yogurt cada

vez. Los envases deben ser previamente esterilizados.

Una vez distribuido el cultivo en los envases, éstos se deben congelar

inmediatamente.

El cultivo congelado, antes de ser utilizado debe descongelarse a temperatura

de refrigeracion.
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El control de calidad en un proceso productivo de yogurt debe ser minucioso
desde la materia prima que es la leche, hasta el producto final incluyendo cada
etapa del procesamiento. Asimismo se deben evaluar los insumos y todos los

materiales que intervienen en el proceso.

2.6.4.12. MATERIA PRIMA E INSUMOS

Se realiza antes del procesamiento, en el que se verifica la calidad
fisicoquimica y microbiolégica de la leche e insumos.

Los principales analisis que se deben efectuar a la leche son: Acidez, grasa,
densidad, pH, deteccibn de antibidticos, células somaticas y recuento

bacteriano.

2.6.4.13. DEL PROCESO

Se debe cumplir con el control de los parametros técnicos como tiempos,

temperaturas, pH y normas sanitarias.

2.6.4.14. DEL PRODUCTO FINAL

Consiste en evaluar los parametros sensoriales, fisicoquimicos vy

microbioldgicos del producto final.

2.6.5. NUTRICIONAL DEL YOGUR

El yogur hace la leche mas digestiva y asi, encontraremos personas que no
pudiendo tolerar la leche de vaca, pueden comerse un yogur tranquilamente,

sin que les afecte.

El yogur es una buena fuente de calcio, magnesio y fésforo que son los
minerales mas importantes para nuestros huesos, lo curioso es que estos
minerales estan en mayor cantidad en el yogur que en la leche. Es como si los

microrganismos que fermentan la leche para convertirla en yogur ademas de
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hacerla mas digestiva nos aumentan la cantidad de algunos minerales, el yogur
disminuye la proporcion de colesterol que contiene la leche antes de la
fermentacion. Por cada 100 gr. de yogur obtenemos 180 mg de calcio, 17 de

magnesio, 240 de potasio y 7140 mg de fosforo.(Morales, A. 2002).

2.7. REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION

Como podemos apreciar, el proceso de adquisiciones comienza por la etapa de
definiciobn de requerimientos, que se origina con una necesidad o solicitud
generada por alguna unidad de la organizacion. Entonces, en términos
practicos, esta etapa consistird en generar una definicion clara y precisa de los
aspectos mas relevantes del producto o servicio que se necesita comprar o
contratar, es decir, se trata de explicar qué, cédmo, cuando y donde se quiere

adquirir.

Para realizar esta definicion sera necesario tener muy claras las necesidades
que originan el requerimiento. No hay que olvidar que detras de cada compra
hay alguna necesidad relacionada con una actividad de la organizacion, por lo
que todo el proceso debiera estar orientado a satisfacer dicha necesidad de

manera eficaz, eficiente y transparente.

2.7.1. CARACTERISTICAS CLAVES DEL PRODUCTO O SERVICIO

Los requerimientos poseen basicamente dos objetivos; por un lado, sefalar a
los proveedores qué y cOmo queremos comprar, y en segundo lugar, explicitar
para nuestro propio uso las caracteristicas mas relevantes de la compra a fin

de tener presente la necesidad concreta que se necesita satisfacer.

Estas caracteristicas podran ser divididas en dos grupos:

Si bien es cierto que en la mayoria de los casos un aspecto importante de
comparacion entre ofertas es el precio, es aconsejable incorporar otros
aspectos relevantes. ElI unico momento en que es posible incorporarlos es

durante la definicién de requerimientos.
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2.7.1.1. REQUISITOS O RESTRICCIONES

Requisito que sera necesario cumplir para satisfacer nuestras necesidades. Por
ejemplo, cumplimiento de plazos, productos, cantidades esperadas y lugar de

entrega.

2.7.1.2. FACTORES DE DIFERENCIACION

Aspectos que seran utilizados para evaluar las ofertas y determinar laque mejor
se ajusta a nuestros requerimientos. Por ejemplo, servicios de postventa,

certificaciones o menores precios a los establecidos.

2.7.2. IMPORTANCIA DE LOS REQUERIMIENTOS

La definicion de requerimientos marca el inicio del proceso de abastecimiento y
determina en gran medida el resultado del mismo. Si contamos con una buena
definicion los proveedores podran ofertarnos mejor, es decir, podran proponer
productos o servicios que se ajusten mejor a nuestros requerimientos. Ademas,
la definicion permitira contar con criterios claros y explicitos para evaluar las

alternativas que mejor se ajustan a nuestras necesidades.

Entonces, una buena definicion de requerimientos facilitara el ajuste entre el
objetivo de la compra y su resultado. Al mismo tiempo, permitira contar con
criterios objetivos y explicitos con los cuales realizar la evaluacién de las
ofertas. Todo esto contribuird a evitar que luego utilicemos mal los recursos, en
procesos de compra cuyas posibilidades de éxito son limitadas. Es decir, una

buena definicion de requerimientos nos ayudara a ser:

2.7.2.1. EFICACES

Pues explicar bien qué queremos y como lo queremos, ayudard a satisfacer

los objetivos de la organizacion.
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2.7.2.2. TRANSPARENTES

Ya que permitira que todos los actores cuenten con la informacién necesaria

para participar en igualdad de condiciones en nuestros procesos de compra.

2.7.2.3. EFICIENTES

Por tanto ayudara a reducir el riesgo de que destinemos recursos en procesos

de compra que no lleguen a ninguna parte.

Entonces, si la definicion de los requerimientos es una etapa tan relevante sera
necesario poner mucha atencién en los aspectos claves que determinarian el

éxito de esta parte del proceso. Para esto:

- Enféquese en las compras importantes

- Haga participar al usuario

- Consulte a sus pares, expertos y proveedores

- Defina las caracteristicas claves del producto o servicio
- Registre y utilice informacion de las adquisiciones

- Redacte bases técnicas o términos de referencia

2.8. COSTOS DE PRODUCCION

Costo es la medida y valoracion del consumo relacionado o previsto por la
aplicacion de los factores para la obtencion de un producto, trabajo o

servicio.(MARCOMBO, S.A. 1989)

El costo en el instrumento de valoracion de las prestaciones, asociadas a las
transacciones internas, permitiéndonos la realizacion de cuantos registros
sean necesarios para el andlisis de las mismas. Cada vez que bienes o
servicios entran en el proceso productivo, se transforman, se inutilizan que

vienen o0 servicios entran en el proceso productivo, se transforman, se
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inutilizan, dejan de existir como tales con el objeto de que otros nuevos puedan
ser obtenidos, de esta forma el costo se convierte en un sacrificio necesario de

recursos para la elaboracion de un producto.

Para hablar de costo, en sentido econémico, es necesario que el consumo sea
expresado en unidades monetarias. Podemos definir el costo como el
equivalente monetario de los bienes o servicios aplicados o consumidos en el

proceso de produccion. (Prieto, B. Santidrian, A. y Aguilar, P. 2006)

2.8.1. TIPOS DE COSTO

Entre los distintos tipos de costos tenemos:

2.8.1.1. COSTOS DIRECTOS

Son costos directos, los costos asignables a la fabricacion de un producto.
Estos costos se denominan, también, costos separables, porque es posible
identificarlos separadamente en los productos. Generalmente se clasifican

como: materia prima directa y mano de obra directa.

Los costos de mano de obra directa son los costos de mano de obra que
pueden identificarse especificamente con la cantidad de productos elaborados
y se presume la existencia de una relacién directa. Los costdé de mano de obra
directa se plantean especialmente dos problemas, medir la cantidad del
esfuerzo del trabajo invertido en un producto y establecer el precio unitario de
dicha cantidad.(MARCOMBO, S.A. 1989)

El costo directo es el consumo de factores que pueden imputarse en
condiciones de certeza absoluta a un objeto de coste determinando, por existir
una medida individualizada del consumo que corresponde especificamente a
dicho objeto de costo. Ej.. en una empresa panificadora se controla
individuamente la cantidad de harina consumida para la fabricacion de pan; el

costo de la harina es, en este caso, un coste directo del pan.(Amat, J. 2000)
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2.8.1.2. COSTOS INDIRECTOS

Son lo que se asocian directamente con los productos elaborados, incluyen
todos los costos de manufactura que no se clasifica como costo directo de

materia prima y mano de obra. (MARCOMBO, S.A. 1989).

Los costos indirectos se designan, por el contrario, los consumos de factores
gue corresponden en comun a dos 0 mas objetivos de costo; existe una medida
global del consumo, pero no una medida de la parte que corresponde a cada
uno por separado. Ej. En la empresa panificadora anterior se fabrican
simultdneamente en un mismo taller pan y pasteles; el costo del encargado del
taller es un costo indirecto de produccién de ambos articulos: su vinculacién
con el proceso de fabricacion de los mismos esta clara y su importe total se
conoce, pero no existe una medida del trabajo dedicado por el encargado del

taller al pan y a los pasteles por separado. (Amat, J. 2000)

2.8.1.3. COSTOS FIJOS

Los Costos Fijos son aquellos cuyo monto total no se modifica de acuerdo con
la actividad de produccién. En otras palabras, se puede decir que los Costos
Fijos varian con el tiempo mas que con la actividad; es decir, se presentaran
durante un periodo de tiempo aun cuando no haya alguna actividad de

produccion. (Thompson, M. y Antezana J. 2008)

Son los que permanecen constantes o independientes de las variaciones de la
produccién para un periodo de tiempo conocido. La depreciacion del edificio,
los impuestos, los seguros, los sueldos administrativos generales, los servicios
son costos fijos. Se incurre en estos costos con el correr del tiempo y son
independientes del nivel de la actividad. Tales costos solo pueden ser fijos
entre ciertos limites determinados de produccion, pueden cambiar y ser fijos

para otros limites.(MARCOMBO, S.A. 1989)
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2.8.1.4. COSTOS VARIABLES

Es aquel que se modifica de acuerdo a variaciones del volumen de produccion
(o nivel de actividad), se trate tanto de bienes como de servicios. Es decir, si el
nivel de actividad decrece, estos costos decrecen, mientras que si el nivel de

actividad aumenta, también lo hace esta clase de costos. (MARCOMBO, S.A. 1989)

Son aquellos en los que: “el costo total cambia en proporcién directa a los
cambios en el volumen de produccion, dentro del rango relevante”, en tanto
que el costo unitario permanece constante. Los costos variables son

controlados por el jefe responsable del departamento.

Por lo tanto, la relacion entre costo y volumen dentro del rango relevante puede

ser:

- Los costos totales variables cambian en proporcion a las variaciones en
el volumen
- Los costos variables por unidad permanecen constantes cuando se

modifica el volumen

Segun la clasificacion de los costos de acuerdo con su comportamiento, los
costos variables cambian o fluctian en relacion directa a una actividad o
volumen dado. Dicha actividad puede ser referida a produccién o ventas; por
ejemplo la materia prima cambia de acuerdo con la funcion de produccion y las

comisiones de acuerdo con las ventas. (Thompson, M. 2008)

2.9. VENTAJA COMPETITIVA

Dentro de toda empresa, para poder subsistir e introducirse en el mercado, con
indices de rentabilidad, es necesario buscar las ventajas competitivas que ésta
tiene y potenciarlas. Una ventaja competitiva es una caracteristica que
diferencia a un producto, servicio o empresa de sus competidores, por lo que

para que esta caracteristica sea llamada ventaja, tiene que ser Unica,


http://es.wikipedia.org/wiki/Nivel_de_actividad
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diferencial, estratégicamente valorada por el mercado y sobre todo

comunicada. (Navarro, L.2007).

Una compainiia tiene ventaja competitiva cuando cuenta con una mejor posicion
que los rivales para asegurar a los clientes y defenderse contra las fuerzas
competitivas. Existiendo muchas fuentes de ventajas competitivas: elaboracion
del producto con la mas alta calidad, proporcionar un servicio superior a 0s
clientes, lograr menores costos en los rivales, tener una mejor ubicacion
geografica, diseflar un producto que tenga un mejor rendimiento que las

marcas de la competencia. (Jauregui, A.2006)

La ventaja competitiva de un producto es de origen cuando se planean
detenidamente los factores que ayudarian a entrar al mercado, de vital
importancia cuando se trata de mercados globales; ello implica desarrollar una
area -0 areas claves- que generen de antemano una cadena de valor orientada
a la satisfaccion plena del consumidor. Tal acto favoreceria la diferenciacion del
producto y probablemente una preferencia que incidird en crecimiento o el

futuro posicionamiento de la empresa. (Rosales, P. 2010)

2.10. MERCADO

Entendemos por mercado el lugar en que asisten las fuerzas de la oferta y la
demanda para realizar las transaccion de bienes y servicios a un determinado
precio. Los mercados son los consumidores reales y potenciales de nuestro
producto, creaciones humanas y, por lo tanto, perfectibles. En consecuencia,

se pueden modificar en funcion de sus fuerzas interiores.

Los mercados tienen reglas e incluso es posible para una empresa adelantarse
a algunos eventos y ser protagonista de ellos. Los empresarios no podemos

estar al margen de lo que sucede en el mercado.(Contreras, C. 2008)
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2.10.1. ESTUDIO DE MERCADO

Es la funcibn que vincula a consumidores, clientes y publico con el
mercadologo a través de la informacion, la cual se utiliza para identificar y
definir las oportunidades y problemas de mercado; para generar, refinar y
evaluar las medidas de mercadeo y para mejorar la comprension del proceso
del mismo. El estudio de mercado es una herramienta de mercadeo que
permite y facilita la obtencion de datos, resultados que de una u otra forma
seran analizados, procesados mediante herramientas estadisticas y asi obtener
como resultados la aceptacion o no y sus complicaciones de un producto

dentro del mercado.

Con el estudio de mercado pueden lograrse multiples de objetivos y que puede
aplicarse en la practica a cuatro campos definidos, de los cuales

mencionaremos algunos de los aspectos mas importantes a analizar. (Contreras,
C. 2008)

2.10.1.1. EL CONSUMIDOR

- Sus motivaciones de consumo
- Sus héabitos de compra
- Sus opiniones sobre nuestro producto y los de la competencia.

- Su aceptacién de precio, preferencias, etc.
2.10.1.2. EL PRODUCTO

- Estudios sobre los usos del producto.

- Test sobre su aceptacion

- Test comparativos con los de la competencia.

- Estudios sobre sus formas, tamafos y envases.

2.10.1.3. EL MERCADO

Estudios sobre la distribucion
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- Estudios sobre cobertura de producto en tiendas

- Aceptacion y opinion sobre productos en los canales de distribucién.

- Estudios sobre puntos de venta, etc.

- La publicidad

- Pre-test de anuncios y camparfias

- Estudios a priori y a posteriori de la realizacion de una campafa, sobre
actitudes del consumo hacia una marca.

- Estudios sobre eficacia publicitaria, etc.(Contreras, C. 2008)

2.10.2. CLASES DE MERCADO

Puesto que los mercados estan construidos por personas, hogares, empresas
o instituciones que demandan productos, las acciones de marketing de una
empresa deben estar sistematicamente dirigidas a cubrir los requerimientos
particulares de estos mercados para proporcionarles una mejor satisfaccion de

sus necesidades.(Contreras, C. 2008)

2.10.2.1. TOTAL

Conformado por el universo con necesidades que pueden ser satisfechas por la

oferta de una empresa.

2.10.2.2. MERCADO POTENCIAL

Conformado por todos los entes del mercado total que ademas de desear un
servicio, un bien esta en condiciones de adquirirlas.
2.10.2.3. MERCADO META

Esta conformado por los segmentos del mercado potencial que han sido
seleccionados en forma especifica, como destinatarios de la gestion de

marketing, es el mercado que la empresa desea y decide captar.
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2.10.2.4. MERCADO REAL

Representa el cercado al cual se ha logrado llegar a los consumidores de los

segmentos del mercado meta que se han captado.

2.10.2.5. MERCADO MAYORISTA

Son en los que se venden mercaderias al por mayor y en grandes cantidades.
Alli acuden generalmente los intermediarios y distribuidores a comprar en
cantidad los productos que después han de revender a otros comerciantes, a

precios mayores y caprichosamente elevados.

2.10.2.6. MERCADO MINORISTA
Llamados también de abastos, donde se venden en pequefias cantidades

directamente a los consumidores.

Una nueva modalidad de este tipo de mercados lo tenemos en los llamados
"Supermarkets" (Supermercados) de origen norteamericano, los que
constituyen grandes cadenas u organizaciones que mueven ingentes

capitales.(Contreras, C. 2008)

2.11. ANALISIS DE FACTIBILIDAD

2.11.1. FACTIBILIDAD

Factibilidad se refiere a la disponibilidad de los recursos necesarios para llevar
a cabo los objetivos o metas sefialados. Generalmente la factibilidad se

determina sobre un proyecto.

(Estudio de factibilidad). El estudio de factibilidad, es una de las primeras
etapas del desarrollo de un sistema informatico. El estudio incluye los objetivos,
alcances y restricciones sobre el sistema, ademas de un modelo Idgico de alto

nivel del sistema actual (si existe). A partir de esto, se crean soluciones


http://www.monografias.com/trabajos6/napro/napro.shtml
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alternativas para el nuevo sistema, analizando para cada una de éstas,
diferentes tipos de factibilidades.

Los tipos de factibilidades basicamente son:

- Factibilidad técnica: si existe o estd al alcance la tecnologia
necesaria para el sistema.

- Factibilidad econdémica: relacion beneficio costo.

- Factibilidad operacional u organizacional: si el sistema puede

funcionar en la organizacion.

Para cada solucion factible, se presenta una planificacion preliminar de su

implementacion.

Estos resultados se entregan a la gerencia, quienes son los que aprueban la

realizacion del sistema informatico.

El estudio de factibilidad, es una tarea que suele estar organizada y realizada
por los analistas de sistemas. El estudio consume aproximadamente entre un
5% y un 10% del costo estimado total del proyecto, y el periodo de elaboracion

del mismo varia dependiendo del tamafio y tipo de sistema a desarrollar (Diaz, A.
2004).

2.11.2. FACTIBILIDAD TECNICA

Es una evaluacién que demuestre que el negocio puede ponerse en marcha y
mantenerse, mostrando evidencias de que se ha planeado cuidadosamente,

contemplado los problemas que involucra y mantenerlo en funcionamiento.
Algunos aspectos que deben ponerse en claro son:
-Correcto funcionamiento del producto o servicio (niumero de pruebas, fechas)

-Lo que se ha hecho o se hara para mantenerse cerca de los consumidores.
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-Escalas de produccion (es posible ampliar o reducir la produccion).

-Proyectos complementarios para desarrollar el proyecto; ¢como se obtuvo o
se obtendra la tecnologia necesaria?; ¢como se capacitard al personal del

plantel?, ¢si existen proveedores alternativos a los seleccionados?.

Los estudios de factibilidad técnica también consideran si la organizacion tiene
el personal que posee la experiencia técnica requerida para disefar,
implementar, operar y mantener el sistema propuesto. Si el personal no tiene
esta experiencia, puede entrenarsele o pueden emplearse nuevos o0
consultores que la tengan. Sin embargo, una falta de experiencia técnica dentro

de la organizacion puede llevar al rechazo de una alternativa particular. (Sojo, E.
2008)

2.11.3. FACTIBILIDAD ECONOMICA

Los estudios de factibilidad econdmica incluyen andlisis de costos y beneficios
asociados con cada alternativa del proyecto. Con analisis de costos/beneficio,
todos los costos y beneficios de adquirir y operar cada sistema alternativo se
identifican y se hace una comparacion de ellos. Primero se comparan 0s costos
esperados de cada alternativa con los beneficios esperados para asegurarse
gue los beneficios excedan a los costos. Después la proporcion costo/beneficio
de cada alternativa se compara con las proporcionan costo/beneficio de las
otras alternativas para identificar la alternativa que sea mas atractiva e su
aspecto economico. Una tercera comparacion, por lo general implicita, se
relaciona con las formas en que la organizacion podria gastar su dinero de

modo que no fuera en un proyecto de sistemas.(Sojo, E. 2008)

2.11.4. FACTIBILIDAD OPERACIONAL

Determina si existe una estructura funcional y/o divisional de tipo formal o
informal que apoyen y faciliten las relaciones entre personal, sean empleados o
gerentes, de tal manera que provoguen un mejor aprovechamiento de los

recursos especializados y una mayor eficiencia y coordinacién entre los que
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disefian, procesan, producen y comercializan los productos o servicios.(Castillo, F.
2005)

Nos asegura de que nuestro personal este perfectamente capacitado,
estimamos mucho la experiencia en el campo y aun cuando no esté presente
en alguna parte del personal, nosotros proporcionamos los cursos necesarios

para la capacitacion para mantener un desempefio impecable. (Brenes, H. 2006)

2.12. VALOR ACTUAL NETO (VAN)

El valor actual neto consiste en encontrar la diferencia entre el valor
actualizado de los flujos de beneficio y el valor, también actualizando de las
inversiones y otros egresos de efectivo. La tasa que se utiliza para descontar
los es el rendimiento minimo aceptable de las empresas, por debajo del cual
los proyectos, no deben de ser aceptados. (Boulanger, J. Espinoza, C.y Fonseca, L.2007)

Valor actual neto procede de la expresion inglesa Net Present Value. El
acronimo es NPV en inglés y VAN en espafiol. Es un procedimiento que
permite calcular el valor presente de un determinado nimero de flujos de caja
futuros, originados por una inversion. La metodologia consiste en descontar al
momento actual (es decir, actualizar mediante una tasa) todos los flujos de caja
futuros del proyecto. A este valor se le resta la inversion inicial, de tal modo que

el valor obtenido es el valor actual neto del proyecto.

El método de valor presente es uno de los criterios econémicos mas
ampliamente utilizados en la evaluacion de proyectos de inversion. Consiste en
determinar la equivalencia en el tiempo 0 de los flujos de efectivo futuros que
genera un proyecto y comparar esta equivalencia con el desembolso inicial.
Cuando dicha equivalencia es mayor que el desembolso inicial, entonces, es
recomendable que el proyecto sea aceptado. (Gava, L.y Ropero, E. 2008)

La féormula que nos permite calcular el Valor Actual Neto es:
ks
Tff

1t ]
(E O

VAN=Y"
t=1



71

V; representa los flujos de caja en cada periodo t.
lp es el valor del desembolso inicial de la inversion.

n es el numero de periodos considerado.

El tipo de interés es k. Si el proyecto no tiene riesgo, se tomara como
referencia el tipo de la renta fija, de tal manera que con el VAN se estimara si la
inversion es mejor que invertir en algo seguro, sin riesgo especifico. En otros

casos, se utilizara el coste de oportunidad.

Cuando el VAN toma un valor igual a 0, k pasa a llamarse TIR (tasa interna de

retorno). La TIR es la rentabilidad que nos esta proporcionando el proyecto.
(Brealey, M. y Allen, 2006)

2.13. TASA INTERNA DE RETORNO (TIR)

La tasa interna de retorno o tasa interna de rentabilidad (TIR) de una inversion,
esta definida como la tasa de interés con la cual el valor actual neto o valor
presente neto (VAN o VPN) es igual a cero. EI VAN o VPN es calculado a partir
del flujo de caja anual, trasladando todas las cantidades futuras al presente. Es
un indicador de la rentabilidad de un proyecto, a mayor TIR, mayor rentabilidad.

Se utiliza para decidir sobre la aceptacién o rechazo de un proyecto de
inversion. Para ello, la Tasa Interna de Retorno (TIR) se compara con una tasa
minima o tasa de corte, el coste de oportunidad de la inversion (si la inversion
no tiene riesgo, el coste de oportunidad utilizado para comparar la TIR seréa la
tasa de rentabilidad libre de riesgo). Si la tasa de rendimiento del proyecto -
expresada por la TIR supera la tasa de corte, se acepta la inversion; en caso

contrario, se rechaza. (Lépez, G. 2006)

Este método considera que una inversion es aconsejable si la TIR resultante es
igual o superior a la tasa exigida por el inversor, y entre varias alternativas, la
mas conveniente sera aquella que ofrezca una TIR, mayor. Las criticas a este

método parten en primer lugar de la dificultad del célculo de la T.LR.
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(haciéndose generalmente por iteracion), aunque las hojas de calculo y las
calculadoras modernas (las llamadas financieras) han venido a solucionar este

problema de forma facil.

También puede calcularse de forma relativamente sencilla por el método de
interpolacién lineal. Pero la mas importante critica del método (y principal
defecto) es la inconsistencia matematica de la TIR cuando en un proyecto de
inversion hay que efectuar otros desembolsos, ademas de la inversion inicial,
durante la vida util del mismo, ya sea debido a pérdidas del proyecto, o a

nuevas inversiones adicionales.

La TIR es un indicador de rentabilidad relativa del proyecto, por lo cual cuando
se hace una comparacion de tasas de rentabilidad interna de dos proyectos no
tiene en cuenta la posible diferencia en las dimensiones de los mismos. Una
gran inversion con una TIR baja puede tener un VAN superior a un proyecto

con una inversion pequefia con una TIR elevada.(Martos, L. 2006)

2.14. VIABILIDAD

Se conoce como andlisis de viabilidad al estudio que intenta predecir el
eventual éxito o fracaso de un proyecto. Para lograr esto parte de datos
empiricos que pueden ser contrastados a los que accede a través de diversos
tipos de investigacion (encuestas, estadisticas, etc.)Los analisis de viabilidad
se desarrollan en el ambito gubernamental o corporativo. Se trata de un
recurso Util antes de la iniciacion de una obra o del lanzamiento de un nuevo
producto. De este modo, se minimiza el margen de error ya que las

circunstancias vinculadas a los proyectos son estudiadas. (Kopplin, M. 2004)

Es un conjunto de medidas y acciones que debe tomar y aplicar el empresario
a fin de reconducir la empresa a una situacion positiva tanto econémica como
financieramente. Ese conjunto de medidas y acciones debe ser consensuado

con los diversos agentes a fin de renegociar los contratos existentes
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adecuandolos a la obtencion de los nuevos flujos de caja esperados. Sin esa
renegociacion la empresa no tiene viabilidad.(Rojas, J. y Bertran S., 2010)

Una empresa es viable cuando se dan las siguientes circunstancias:

- Cuando puede retribuir todos los agentes que contratan con ella.

- Que puede retribuir a los accionistas con una adecuada tasa de retorno
(en funcion del ciclo de vida econdmico y del sector donde opera).

- Cuando no tiene beneficios suficientes o entra en perdidas continuas
que, ademas de no permitir retribuir a los accionistas, no permiten
cumplir los compromisos de pago con alguno o todos los agentes.

- Ampliacién de capital

- Ampliacién de un plan de viabilidad.

2.15. INVERSION

La inversién es un término con varias acepciones relacionadas con el ahorro, la
ubicacion de capital y el postergamiento del consumo. El término aparece en
gestion empresarial, finanzas y en macroeconomia. Es el acto mediante el cual
se adquieren ciertos bienes con el animo de obtener unos ingresos o rentas a
lo largo del tiempo. La inversion se refiere al empleo de un capital en algun tipo
de actividad o negocio con el objetivo de incrementarlo. Dicho de otra manera,
consiste en renunciar a un consumo actual y cierto a cambio de obtener unos

beneficios futuros y distribuidos en el tiempo. (Tarrago, F. 1986).

Representan colocaciones de dinero sobre las cuales una empresa espera
obtener algun rendimiento a futuro, ya sea, por la realizaciébn de un interés,
dividendo o mediante la venta a un mayor valor a su costo de

adquisicion.(Catacora, F. 2003).
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2.16. CLASIFICACION DE LAS INVERSIONES

Segun el objeto de la inversion.

Equipo industrial.
Materias primas.
Equipo de transporte.

Empresas completas o participacién accionarial.

Por su funcion dentro de una empresa.

De renovacion, son las destinadas a sustituir el equipo utilizado,
gue por factores fisicos, técnicos u obsolescencia, ha quedado en
desuso.

De expansion, la inversibn de expansion va destinada a
incrementar el mercado potencial de la empresa, mediante la
creacion de nuevos productos o la captacion de nuevos mercados
geograficos.

De mejora o modernizacion, van destinadas a mejorar la situacion
de una empresa en el mercado, a través de la reduccion de
costos de fabricacion o del incremento de la calidad del producto.
Estratégicas, tienen por objeto la reduccion de los riesgos
derivados del avance tecnoldgico y del comportamiento de la
competencia.

Segun el sujeto que la realiza.

Privada.

Publicas.


http://es.wikipedia.org/wiki/Obsolescencia
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2.16.1. INVERSIONES TEMPORALES

Generalmente las inversiones temporales consisten en documentos a corto
plazo (certificados de depdsito, bonos tesoreria y documentos negociables),
valores negociables de deuda (bonos del gobierno y de compaiiias) y valores
negociables de capital (acciones preferentes y comunes), adquiridos con
efectivo que no se necesita de inmediato para las operaciones. Estas
inversiones se pueden mantener temporalmente, en vez de tener el efectivo, y
se pueden convertir rdpidamente en efectivo cuando las necesidades

financieras del momento hagan deseable esa conversion.(Campos, E. y Roche 1. 2006)

2.16.2. INVERSIONES A LARGO PLAZO.

Son colocaciones de dinero en las cuales una empresa o entidad, decide
mantenerlas por un periodo mayor a un afio o al ciclo de operaciones,

contando a partir de la fecha de presentacién del balance general.(Campos, E. y
Roche I. 2006)

2.16.3. DETERMINANTES DE LA INVERSION

Al buscar las razones por las que las empresas invierten, en ultima instancia
encontramos que las empresas compran bienes de capital cuando esperan
obtener con ello un beneficio, es decir, unos ingresos mayores que los costes
de la inversion. Esta sencilla afirmacion contiene tres elementos esenciales

determinantes de la inversion:

- Los ingresos, una inversion genera a la empresa unos ingresos
adicionales si le ayuda vender mas. Eso induce a pensar que un
determinante muy importante de la inversion es el nivel global de
produccion.

- Los costes, los tipos de interés mas los impuestos.

- Las expectativas, esta constituido por las expectativas y la confianza de

los empresarios.
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La inversion es sobre todo una apuesta por el futuro, una apuesta a que el
rendimiento de una inversién sera mayor que sus costes. Cuando las empresas
creen que se producird una acusada recuperacion en un futuro inmediato,
comienzan a hacer planes para expandir sus plantas y crear o ampliar sus

fabricas. (Campos, E. y Roche I. 2006)



I11. DISENO METODOLOGICO

3.1. UBICACION

El presente trabajo de investigacion fue realizado en los Talleres de Procesos
Lacteos en la linea de yogurt de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria

de Manabi, MFL, ubicada en el campus politécnico sitio “El Limon”.

3.2. METODOS Y TECNICAS

3.2.1. METODO DESCRIPTIVO

En la Ciudad de Calceta existen fincas dedicadas a la crianza de ganado y la
produccién de derivados lacteos entre los que encontramos nuestra
Universidad la ESPAM MFL, zona totalmente agropecuaria y agroindustrial. El
estudio se concentro en la zona lechera de “El Limén” en el Campus
Politécnico de la Ciudad de Calceta, contando con 113 cabezas de ganado y
15 reproductoras, donde ya existen varias unidades de produccion de leche
dedicadas a la elaboracién de quesos, manjar, helado y yogurt, llevando un
control de las normas de higiene exigidas a quienes trabajan manipulando
alimentos con un buen proceso y asi evitar que por falta de éste se presenten
problemas de calidad y confiabilidad del producto en cuanto a su composicion.
Pues por desconocimiento de algunas personas que elaboran yogurt, pueden
presentarse casos de baja calidad en su manejo y fabricacién, pudiendo
cometer errores en los cuales se pueden ver afectados los consumidores al

momento de ingerir el producto.

Esta situacion puede llevar a que el alimento pueda causar problemas de salud
al consumidor, al no contar con las condiciones que favorezcan su
conservacion, contenido alimentacion dado no se cumplan con las normas de

higiene deseables.
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3.2.2. TECNICAS METODOLOGICAS

En la recoleccion de datos se utiliz6 como instrumento las encuestas, tomando
en cuenta los objetivos de la investigacién, en el cual se trabajé con una
muestra representativa de los estudiantes de la Carrera de Agroindustria de la
Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi, de cuarto a decimo
semestre debido a que ellos conocen la tematica, el vocabulario técnico
utilizados en el presente estudio, el resultado que arroj6 la formula del
muestreo fue de 92 personas, pero al momento de aplicar las encuestas se
tomaron como referencia los 124 estudiantes puesto a que no era un numero
muy elevado y son los que han recibidos conocimientos catedraticos del tema.
(Ver anexo N°. 13).

FORMULA:

_ Z¥p.q.N
M= N = 1Dek + zkp.q

N: Es el tamafio de la poblacién o universo

k: Es una constante que depende del nivel de confianza = 2
Z: 1.96

e: Es el error de la muestra del 5%.

p: Probabilidad a favor 0.5 que es la opcion mas segura.

g: Probabilidad en contra 1-p.

n: Es el tamafio de la muestra (nimero de encuestas que vamos a hacer).

B 1.96%(0,5).(0,5).124
"= 124(0,05)2 + 1.962(0,5). (0, 5)

n =92.32
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Ademas se realizé una entrevista al técnico de la planta, la cual consté de
preguntas acerca de la produccién del yogurt, que nos permitieron conocer el

nivel de aceptacion de la poblacién. (Ver anexo N°. 14).

Una de las entrevistas fue realizada en los Talleres de Procesos Lacteos de la
ESPAM, MFL, todavia no manejan un Sistema de control de calidad.

donde

La otra entrevista se realiz6 a NUTRI LECHE, empresa cuencana que poco a
poco ha venido incorporandose al mercado, ellos ya cuentan con las normas
HACCP, haciendo que sus productos sean conocidos en el mercado por la

calidad e higiene con que producen.

3.2.3. TECNICAS ESTADISTICAS

El procesamiento de los datos obtenidos se realiz6 a través de:

a) Depuracioén de datos.

b) Los datos obtenidos a través del instrumento fueron tabulados manualmente
y representados en cuadros estadisticos, que permitan elaborar conclusiones y
obtener resultados estadisticos como base, a dar las recomendaciones
necesarias. Se utilizaron los estadigrafos de tendencia central como son

porcentajes representados en cuadros y graficos.

Procedimiento.

Se seleccion6 la muestra con los criterios mencionados para proceder a la
aplicacion del instrumento de recoleccibn de datos. Se tabul6 los datos
obtenidos segun los estadigrafos seleccionados con tal fin, al realizar el analisis
y obtener los resultados para las conclusiones y recomendaciones.

Las ventajas que se tienen en el mercado las empresas que trabajan con estas

normas son:

- La confianza del cliente al consumir un producto

- Mayor control en el proceso de elaboracion.
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- Evitar la devolucion y malos comentarios por contaminacion del

producto.

La determinacion del costo se la hizo mediante la identificacion de los valores
de todos los materiales a usarse en la implementacion del HACCP.
El costo de capacitacion que se pagara a los empleados al trabajar con estas

normas.

El costo del servicio técnico externo (servicios contra plagas).
El yogurt, es un producto natural que lo consumen nifios y adultos de todas las
edades, motivo por lo cual se puede deducir que la mayoria de los habitantes lo

consumen.

En el Canton Bolivar existe la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de
Manabi Manuel Félix Lépez “ESPAM MFL”, de lo cual el universo estudiantil es
de 2000 personas, como se tomo de referencia a la carrera de agroindustria
con un numero de estudiantes de 212, por la que se le aplicé las encuestas a
124 estudiantes comprendido de cuarto hasta decimo semestre.

3.3. MANEJO DE LA INVESTIGACION

El manejo de la investigacion se realiz6 mediante tres fases que comprende el

desarrollo del objeto en estudio.

Fase uno: se detall6 un presupuesto donde se identifican los costos de los
requerimientos técnicos del HACCP con los valores de los equipos Yy
maquinarias que necesita la Planta de Lacteos en el area de yogurt para la
implementacion de las normas HACCP.

Fase dos: en esta etapa se realizé entrevista dirigida a la empresa cuencana
Nutri-Leche que producen lacteos, aplicando normas HACCP, es aqui donde
por medio de publicidad, marketing ellos dieron a conocer que estan
produciendo con normas HACCP de calidad y obtuvieron un incremento del

40% en sus ventas, una vez dado a conocer el beneficio del producto se



81

identifica que si existe ventaja competitiva en el mercado; también se le aplico
una entrevista al técnico del Taller de Procesos Lacteos dandole a conocer los
beneficios que se obtienen al trabajar con estas normas, del mismo modo se
encuestd a los estudiantes de la Carrera de Agroindustrias de la Escuela
Superior Politécnica de Manabi MFL, para saber cual es el grado de

conocimientos de las normas HACCP.

Fase tres: se bas6 en una investigacion dirigida a obtener resultados de cuales
son los respectivos costos para la implementacion del HACCP en los Talleres
de Procesos Lacteos, también se realizo un flujo de efectivo para conocer si la

inversion produce un impacto positivo o negativo a la institucion.



IV. RESULTADOS Y DISCUSION

4.1. IDENTIFICACION DE LOS COSTOS DE LOS
REQUERIMIENTOS TECNICOS PARA EL HACCP. (Montesdeoca, R. 2011)

4.1.1. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESAMIENTO DE YOGURT DE
SABORES TIPO 1.

A continuacion se muestra un diagrama de flujo, donde se ven reflejados los

puntos criticos que se presentan mediante la elaboracion del yogurt.

ILUSTRACION: 4.1. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESAMIENTO DE YOGURT DE SABORES TIPO 1.

RECEPCION DE M.P » PCC
LABORATORIO |« JI.
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A\ 4
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ADICION DE P
FERMENTO - )
A TEMPERATURA
INCUBACION 41 oA 490
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A 4

TEMPERATURA 2° +7- REFRIGERACION
A 4°C PCC

ADICION DE

ALMIBAR 2%
MEZCLA
A
ENVASADO pcc
TEMPERATURA CAMARA DE FRIO Y » PCC
2°A4°C ALMACENAMIENTO

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Ing. Javier Sanchez, Jefe de Calidad de TRANSMARINA S.A. — Manta
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4.1.1.1. DESCRIPCION DEL PROCESO
v RECEPCION

Comprende las actividades que se realizan desde la entrada de los camiones
con la leche, insumos e ingredientes a la planta hasta el envio de estos a

almacenamiento.

En el caso de la leche cruda los puntos de control minimo que se deben
registrar en el area de recepcion son: predios de origen, litros de leche
decepcionada por camién, temperatura y pH de la leche; determinar residuos
de inhibidores y antibioticos; calculo de células somaticas, clasificacion, filtrar,
enfriar y almacenamiento de leche cruda, sanitizacion de los camiones, y

mantencion y aseo de la infraestructura de recepcion de leche cruda.

v" LABORATORIO DE RECEPCION

Monitorear la recepcion de las muestras de leche por predio; el analisis de
clasificacion, determinar residuos y célculo de células sométicas, por predio,
por cisterna o tanque de recepcion, la temperatura y pH de la leche, lavar y
sanitizar de equipos, utensilios y estructuras del laboratorio. Dejar constancia

en ficha correspondiente de todos los parametros a verificar.

v FILTRADO Y ENFRIADO.

Registrar hallazgos de residuos fisicos en la leche, temperatura de enfriamiento
(<7°C), lavar y sanitizar enfriador en placa, cambio, limpiar y sanitizar los

filtros.

v' TRATAMIENTO TERMICO.

Comprende las actividades destinadas reducir o eliminar los microrganismos
saprofitos y patdégenos, que se encuentran en la leche y se inicia con la
homogeneizacion y estandarizacion de la leche cruda y termina con el enfriado
de la leche tratada. Los puntos de control minimos que se deben registrar en el
area de tratamiento térmico son: funcionamiento, lavar y sanitizar el

homogeneizador; temperatura y flujo de la leche en el pasteurizador o equipo
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UHT; control de la valvula diversora; lavado, sanitizacion y mantencién de

equipos, utensilios e infraestructura del sistema de tratamiento térmico.

v ESTANDARIZACION.

Regular el contenido de grasas y solidos no grasos. Se agrega azucar de
acuerdo al tipo de producto a elaborar, y se regula el contenido de extracto
seco mediante el agregado de leche en polvo, concentracidén por las técnicas

de filtracion a través de membranas o sustraccion de agua por evaporacion.

v" HOMOGENEIZADOR.

Monitorear el cumplimento de los procedimientos de mantencion, lavar y
sanitizarel homogeneizador, especialmente los sistemas automaticos y de
eliminacién de lodo. Dejar constancia en fichas correspondientes de todos los

parametros a verificar.

v PASTEURIZACION.

Monitorear la temperatura de funcionamiento de los equipos y el flujo de paso
de la leche, el funcionamiento o y mantenimiento de las bombas de flujo y de
reflujo, la aplicacion de los procedimientos de lavado, sanitizacién y mantencion

de los equipos de tratamientos térmicos.

v ENFRIADO.

Monitorear la temperatura y pH de ingreso y salida del producto, lavado y
sanitizacion de equipos, utensilios, infraestructura y operarios. Dejar constancia

en ficha correspondiente de todos los parametros a verificar.

v' ENVASADO.

Comprende las actividades que se realizan desde que el producto esta
terminado hasta su lugar de almacenamiento. Los puntos de control minimos

gue deben registrarse en esta area son: materiales de envasado; mantencion,


http://www.monografias.com/trabajos28/grasas-en-la-alimentaciom/grasas-en-la-alimentaciom.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/cana-azucar/cana-azucar.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/juti/juti.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/problemadelagua/problemadelagua.shtml
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limpieza y sanitizacidbn de equipos, utensilios e infraestructura, deteccion de

metales.

v" ALMACENAMIENTO DE PRODUCTOS TERMINADOS.

Comprende las actividades que se realizan desde el envasado hasta el
despacho de los productos a la venta. Los puntos de control minimos que se
deben registrar son: temperatura en caso de ser almacenes refrigerados,
controles de limpieza, sanitizacion y mantenimiento de las bodegas de
almacenamiento, control de plagas y registros de ingreso y salida de los

productos.

4.1.2. REQUERIMIENTO DE EQUIPOS E INSUMOS Y LA INVERSION
ESTIMADA PARA IMPLEMENTAR UNA UNIDAD PRODUCTIVA DE
ELABORACION DE YOGURT TIPO 1 DE SABORES.

La tabla que se presenta a continuacién fue elaborada en base a la informacion
recopilada en la planta de Lacteos San Antonio (Nutri-Leche) en la ciudad de
cuenca, empresa dedicada a la elaboracion de productos lacteos en grandes
cantidades. Esta organizacion lleva en el mercado mas de 10 afios lo cual la

hace una compafia reconocida a nivel nacional e internacional.

TABLA: N°. 4.1.2. MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE EMPRESA CUENCANA NUTRI-LECHE (Romero, C. 2011)

EQUIPOS - MAQUINARIAS ¥ UTENSILIOS | cappcipap | cantionn| LY, APR%}EB?DO
MARMITA A VAPOR 250 L 2 12562.00 25124.00
TANQUES RECEPCION DE LECHE (ACERO 500 L 1 6200.00 6200.00
INOXIDABLE)

JUEGO DE BALANZA GRAMERA 0-10KG 2 300.00 600.00
BRIXOMETRO(0.90) 1 250.00 250.00
CALDERO 1 12000.00 12000.00
MEZCLADORA 1 268.00 268.00
ENFRIADOR 1 10000.00 10000.00
MESAS DE ACERO INOXIDABLE 1 756.00 756.00
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COSTO
EQUIPOS - MAQUINARIAS Y UTENSILIOS c/uU
PARA EL PROCESO CAPACIDAD | CANTIDAD (USD) APR?J(SIII;I)ADO
MAQUINA  ENVASADORA -  SELLADORA 1 7600.00 7600.00
CODIFICADORA
CAMARA DE FRIO 1 12100.00 12100.00
SISTEMA TRANSPORTADOR DE CAJAS 1 675.00 675.00
UTENSILIOS VARIOS 300.00
INSTALACIONES DE EQUIPOS GLOBAL 8100.00
TOTAL $83,973.00
] c/u COSTO
CAPACITACION PERSONAL | CANTIDAD APROXIMADO
(USD) (USD)
BPM — OBREROS OBREROS 150 2.00 300.00
HACCP / PCC EQUIPO HACCP 15 60.00 800.00
SUPERVISOR/
POESS CALIDAD 2 50.00 100.00
GRUPO DE
LIMPIEZA LIMPIEZA 4 100.00 400.00
PRODUCCION MAS LIMPIA JEFATURA 600.00 3000.00
ESPECIALISTA DE CALIDAD CALIDAD 2 1800.00 3600.00
TOTAL $ 8,200.00
] c/u COSTO
INFRAESTRUCTURA UBICACION | CANTIDAD APROXIMADO
(USD) (USD)
AREA DE
PINTURA YOGURT 180m2 2.60 468.00
) , AREA DE
SENALIZACION YOGURT 4 8.00 32.00
] AREA DE
CERAMICA DE PISO YOGURT 80m2 22.00 1760.00
TOTAL $2,260.00

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada a Lacteos San Antonio (Nutri Leche) Cuenca el 21/10/2011 a las 10:00 a.m

En el presente estudio se realiz6 una revision documental, bibliogréfica y de

campo con el objetivo de establecer los costos de equipos y maquinarias que

posee la Planta de Procesos Lacteos de la ESPAM MFL, la cual es detallada a

continuacion:
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TABLA: N°. 4.1.3. MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE LOS TALLERES DE PROCESOS LACTEOS DE LA ESPAM

MFL (Montesdeoca, R. 2011)

EQUIPOS - MAQUINARIAS Y COSTO
UTENSILIOS PARA EL PROCESO | CAPACIDAD | CANTIDAD | C/U APROXIMADO
MARMITA A VAPOR 250 L 1 8000.00 8000.00
TANQUES RECEPCION DE LECHE 600 L 1 6500.00 6500.00

(ACERO INOXIDABLE)

JUEGO DE BALANZA GRAMERA 0-2000 GR 1 1250.00 1250.00
BRIXOMETRO(0.90) 0-90 OBRIX 1 2030.00 2030.00
CALDERO 150 HP 1 2500.00 25000.00
ENFRIADOR 1 13000.00 1300.00
MESAS DE ACERO INOXIDABLE 3 1200.00 3600.00
CAMARA DE FRIO 1 25000.00 2500.00
UTENSILIOS VARIOS 1000.00
INSTALACIONES DE EQUIPOS GLOBAL 7000.00
TOTAL $ 53,180.00

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada al Técnico de los Talleres de Proceso Lacteos de la ESPAM MFL el11/11/2011 a las

3:00 p.m.

Tomando como referencia la infraestructura y el volumen de produccién de la

Empresa Cuencana, se decidié hacer una comparacion con los Talleres

Lacteos de la ESPAM MFL que se detallan en la siguiente tabla.

TABLA. N°. 4.1.4. INFRAESTRUCTURA DE LOS TALLERES LACTEOS DE LA ESPAM MFL.

Dimension del Edificio de Lacteos 10.041m2
Dimensién del Area de Yogurt 313m2
Producto a Elaborar Yogurt

Volumen de Produccion

300 Litros Mensuales

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada al Técnico de los Talleres de Proceso Lacteos de la ESPAM MFL

el 11/11/2011 a las 3:00 p.m.
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TABLA. N°. 4.1.5. INFRAESTRUCTURA DE LOS TALLERES LACTEOS DE NUTRI-LECHE.

Dimension del Edificio de Lacteos 28.000m2
Dimension del Area de Yogurt 148m>2
Producto a Elaborar Yogurt
Volumen de Produccién 3000 Litros al Dia

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada a Lacteos San Antonio (Nutri Leche), Cuenca el 21/10/2011 a las
10:00 a.m.

4.2. ESTABLECER LA VENTAJA COMPETITIVA QUE SE TIENE
EN EL MERCADO CON LAS NORMAS HACCP.

La calidad genera mdultiples beneficios tales como: tener mayor productividad,
fidelidad de los clientes y también garantiza un espacio de mercado para las
empresas. Ante la apertura de nuevos productos, las empresas aspiran tener
ventajas que les permitan ser mas competitivas. En areas que intervienen el

precio, la satisfaccion del cliente en poco tiempo.

El propésito de la implementacion de las normas HACCP es lograr de manera
simultanea reducir los costos de produccién, satisfacer al cliente y mejorar el
ambiente de trabajo, estos elementos pueden llevar a la organizacion a

convertirse en empresas competitivas y de agrado a su personal.

Para ejecutar este objetivo se tomaron como referencia a los 124 estudiantes
de la Carrera de Agroindustria de la ESPAM MFL de lo cual el muestreo arrojo
un resultado de 92 personas y se planted a los 124 estudiantes que son los que
conocen del tema investigado. Con el fin de determinar la ventaja competitiva

gue tendria el producto frente a otros sustitutos presentes en el mercado.
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1.- Le gustaria consumir un producto elaborado con bajos riesgos de

contaminacion biologica (bacterias, virus, hongos y parasitos).

TABLA. N°. 4.2.1. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 122 98.39
NO 2 1.61
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION. Ne. 4.2.1. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA
ESPAM MFL

Pregunta No. 1

71.61%

msl
CONO

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ANALISIS: La siguiente pregunta realizada a los estudiantes de la Carrera de
Agroindustria de la ESPAM MFL, determiné el perfil de los consumidores, sus
preferencias de consumo respecto a productos con bajo riegos de
contaminacion, el resultado fue que un 98.39% respondieron afirmativamente el
restante 1.61% no, pues ellos consideran de vital importancia adquirir

productos libres de contaminacion.
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2.- ¢Qué importancia tiene para usted consumir productos libres de

contaminacion quimica (desinfectantes, fertilizantes, etc.)

TABLA.N°. 4.2.2. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA PORCENTAJE
Muy Importante
113 91,13
Importante
11 8.87
Poco Importante
0 0
Nada Importante
0 0
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACIN. N°. 4.2.2. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM
MFL

Pregunta No. 2

By 357

B Muy Importante

[ Importante

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ANALISIS: El 8.87% indica que para ellos es importante consumir productos
contaminados por lo cual el 91.13% si le dan la debida importancia el no

consumir un producto libre de contaminacion.
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3.- ¢Le gustaria adquirir un producto que sea elaborado con normas de calidad
que garanticen la no contaminacion fisica del mismo? (metal, plastico, vidrio,
etc.).

TABLA. N°. 4.2.3. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 124 100
NO 0
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION Ne. 4.2.3. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM
MFL

Pregunta No. 3

Sl

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL
ANALISIS: En el grafico 03, el 100% de los estudiantes manifestaron la razon
principal de implementar las normas HACCP, es la tendencia del mercado
indicando les gustaria adquirir un producto elaborado bajo normas lo que nos
proporciona identificar si existe una aceptacion en la adquisicién de productos
para lo cual garantice la inocuidad del yogurt.
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4.- ¢ Considera que ajustar los procesos de produccién a las normas HACCP y
la creacion de la adecuada documentacién de los procedimientos ayudara a la

garantizar la obtencion de un producto alimentario seguro?

TABLA. N°. 4.2.4. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA | PORCENTAJE

Sl 120 96,77
NO 4 3,23
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION. Ne. 4.2.4. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA
ESPAM MFL

Pregunta N. 4

3.23%

m S|
NO

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ANALISIS: Un 96.77% considera de gran importancia ya que teniendo estas
documentaciones en un orden légico la empresa podra ver el historial de
nuestros productos cuando tienen algun dafio y un3.23% que no es de gran
importancia constar de un historial de un producto siendo este apto para el

consumo.

5.- ¢Le gustaria consumir un producto que contemple la toma de decisiones
controladas? (si el producto llegara a contaminarse tomar decisiones de

rehusarlo o desecharlo).
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TABLA. N°. 4.2.4. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA PORCENTAJE
SI 116 93,55
NO 8 6,45
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION. Ne. 4.2.5. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA
ESPAM MFL

Pregunta N. 5

6.45%

m Sl

mNO

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ANALISIS: Del 100% de los estudiantes encuestados nos resulto que un

93.55% de la Carrera de Agroindustria esta de acuerdo de la toma de decision

al momento de la elaboracién del yogurt en los Talleres de Procesos Lacteos y

un 6.45% contempla que no es de tan importancia realizar la toma de decision

en la elaboracion de los productos, porque si se dafia la materia prima sera

desechada.

6.- ¢Le gustaria consumir un producto que contemple procedimientos de

monitoreo? (bajo supervision de la persona encargada).
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TABLA. N°. 4.2.6. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA PORCENTAJE
Sl 121 97,58
NO 3 2,42
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION. Ne. 4.2.6. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA
ESPAM MFL

Pregunta N. 6

2.42%

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

mSsi

mNO

ANALISIS: Los estudiantes estan empezando a pensar mas en cuidar de su

salud, por lo que el 97.58% de estudiantes dicen estar a las expectativas de

consumir un producto bajo la supervision de personas encargadas,

mientras

que el 2.42% aseguran que su principal problema es el hecho de que el

personal que labora en planta no es un personal fijo, cuando reinician sus

operaciones generalmente contratan a personas que en la mayoria de los

casos nunca ha laborado y eso los obliga a capacitar al personal.

7.- ¢Cree usted que los productos que son elaborados mediante analisis de

riesgos de contaminacion contribuyen a mejorar la salud del ser humano?
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TABLA N°. 4.2.7. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA | PORCENTAJE
Sl 116 93,55
NO 8 6,45
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION. Ne. 4.2.7. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA

ESPAM MFL

Pregunta N. 7
6.|45%

mSl

NO

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ANALISIS: Esta pregunta arroj6 las siguientes respuestas dando como

resultado que 116 encuesta que corresponde al 93,55% los estudiantes opinan

si es importante un yogurt que va ha ser consumido por una poblacion, esté

bajo un analisis de control de calidad y asegurar el bienestar de todos, y un

6,45% manifestando no importa el procedimiento del yogurt.

8.- ¢ Considera usted que sea factible, que mediante el proceso de elaboracién

de un producto se establezca un sistema de registro y documentaciéon?
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TABLA N°. 4.2.8. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA PORCENTAJE
SI 121 97,58
NO 3 2,42
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION. Ne.4.2.8. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA
ESPAM MFL

Pregunta N. 8

2.42%

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ANALISIS: De los 124 estudiantes encuestados, un 97,58% de ellos piensan si

es importante porque mediante este sistema de documentacion se puede

identificar qué cantidad de producto se estd elaborando con la frecuencia y

cuanto es el tiempo de vida util del producto, y un 2,42% del total de las

encuestas que no le dan la debida importancia al consumir un producto que

establezca un registro en el momento de su elaboracion.

9.- ¢Considera usted necesario que la ESPAM MFL implemente normas

HACCP en los Talleres de Procesos Lacteos?
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TABLA. N°. 4.2.9. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA ESPAM MFL

FRECUENCIA PORCENTAJE

Sl 123 99,19
NO 1 0,81
TOTAL 124 100

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL

ILUSTRACION. Ne. 4.2.9. ENCUESTAS REALIZADAS A LOS ESTUDIANTES DE AGROINDUSTRIA DE LA
ESPAM MFL

Pregunta N. 9

0.81%

m S|
ENO

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista realizada en la ESPAM MFL
ANALISIS: En la gréfica se puede observar como resultado un 99,19% que SI,
porque en nuestro Cantdén no existen ninguna fabrica de se dedique a los
procesos lacteos, y seria excelente consumir los productos de nuestra zona
bajo normas sanitarias, que se obtiene mediante dicho sistema ayudando a
identificar el riesgo, y evitar la contaminacion de otros productos, y un NO de 1
encuestas con un 0,81% considerando que no se implemente este sistema en
los Talleres de Procesos Lacteos, por lo que cuenta con la suficiente tecnologia
para la elaboracion de los productos.

De la observacion realizada en los talleres se pudo determinar las fortalezas,
debilidades amenazas y oportunidades que tiene este taller frente a Nutri-leche
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TABLA.N°.4.2.10 MATRIS ANALISIS FODA DEL TALLER DE PROCESOS LACTEOS DESDE EL PUNTOS DE
VISTA DE LAS NORMAS HACCP

Fortaleza

Oportunidades

Debilidades

Amenazas

Es un Producto Seguro

Comercializar el
Producto en el Canton
Bolivar y luego
expandirlo

Recursos Economicos
bajos para la
implementacion

Reconocimiento de
Marca

Satisfacer el mercado
objetivo, ofreciendo
volumen, precio y
calidad constante

Producto Inocuos

Nuevo en el Mercado

Grandes Competidores

No Contiene Quimicos

Se puede Implementar
en otras Areas de
Produccion

Sequia, Disminuye la
Produccién de Leche

Aumento de la
competencia

Buena imagen de los
consumidores

El Crecimiento de las
ventas en el sector
Lacteo

Enfermedades De Las
Vacas

La informalidad

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Lourdes Cedefio

Analizando la ventaja competitiva que tienen Nutri-Leche en los mercados con

las HACCP se argumenta que esta empresas incrementd su producciéon un

40%

humano, a diferencia

ya que comercializaba productos inocuos actos para el consumo

los Talleres de Proceso Lacteos de la ESPAM MFL

producen en pequefas cantidades y no son reconocidos a nivel nacional.

4.3. DETERMINAR LOS COSTOS PARA LA IMPLEMENTACION
EL HACCP EN LOS TALLERES AGROINDUSTRIALES DE LA

ESPAM MFL.

Para determinar el costo de la implementacién de las normas HACCP en los

Talleres Agroindustriales de la ESPAM MFL, se ha realizado un cuadro

comparativo, entre lo que posee la empresa

Nutri-Leche y los Talleres

Lacteos, donde se marco con (x) los que se necesitan en los Talleres que nos

ayudara a realizar el presupuesto para la implementacién de los costos.




TABLA. N° 4.3.1.COSTOS PARA LA IMPLEMENTACION DEL HACCP

99

Requerimientos de personal y maquinarias

Equipos - maquinarias y NUTRI-LECHE ESPAM MFL

utensilios para el proceso S| NO S| NO
Marmita a vapor si Si
Tanques de recepcion de _ )
leche (acero inoxidable) °! !
Juego de balanza granza i o
gramera
Brixometro(0.90) si Si
Caldero si Si
Mezcladora si No
Enfriador Si Si
Mesas de acero inoxidables si Si
Maquina embazadora — G No
selladora codificadora
Camara de frio si Si
Montacargas Si No
Utensilios varios si Si

Instalaciones de equipos si Si
Capacitaciones
BPM — OBREROS Si No
HACCP / PCC si No
POESS Si No
Limpieza si No
Produccion mas limpia si No
Especialista de calidad si No
Infraestructura
Pintura si No
Sefializacion si No
Ceramica de Piso si No

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.

Fuente: Entrevista al Técnico de Lacteos Ricardo Montesdeoca
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Luego de haber realizado un cuadro comparativo entre la Planta Nutri Leche y
los Talleres de Procesos Lacteos de la ESPAM MFL, se ha visto la necesidad
de realizar un presupuesto para la implementacién de las normas HACCP, el
cual nos ayudard a determinar los costos para la implementacién de esta

investigacion. A continuacion se presenta la tabla:
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NGmina Mensual Anual Vacaciones| Décimo Décimo |[A. Patronal lece - T. Anual
(USD) (USD) (USD) Tercero Cuarto 11,15% | Secap 1% (USD)
1 Jefe de Calidad 700.00 8400.00] 350.00 700.00] 292.00 936.60 84.00 10762.60]
1 Operarios 400.00 4800.00]  200.00 400.00]  292.00 535.20 48.00 6275.20)
1 Operarios 400.00 4800.00| 200.00 400.00| 292.00 535.20 48.00 6275.20|
1500.00 18000.00]  750.00 1500.00] 876.00 2007.00 180.00 23313.00|
Capacitacion
BPM 134.40| 134.40| 134.40|
HACCP / PCC — POESS 123.20] 123.20| 123.20|
257.60| 257.60| 257.60|
Infraestructura
Sefalizacién 94.08 94.08 94.08
94.08 94.08 94.08
Documentos
Registro Sanitario 2040.00f 2040.00f 2040.00]
2040.00]  2040.00| 2040.00)
Disefio del sistema HACCP
Manual HACCP 600.00} 600.00} 600.00}
600.00] 600.00] 600.00)
TOTAL $4491.68] $20991.68 $ 26304.68

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Ing. Javier Sanchez
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4.3.2. JUSTIFICACION DEL PRESUPUESTO PARA LA
IMPLEMENTACION DEL SISTEMA HACCP.

4.3.1.1. PERSONAL DE CALIDAD.

En cuanto a los requerimientos de personal se necesita la creacion de dos
nuevos puestos en el area de produccion, los que daran el apoyo al control,
verificacion y documentacion formando el departamento de calidad. Estos son:

4.3.1.2. JEFE DE CALIDAD.

Se encargara de controlar y documentar el cumplimiento de los requisitos y
manuales de calidad e implementar el programa de mejora continua. Su sueldo

mensual sera de $700.00

4.3.3.3. OPERARIOS.

Su funcion sera operar eficientemente las maquinas o herramientas; vigilar y
controlar el cumplimiento de las normas de calidad en la produccién, creando
un producto con calidad, que sea del agrado de los clientes. Su sueldo mensual
sera de $400.00.

4.3.4.4. CAPACITACION

Para contribuir al desarrollo de una capacitacion especifica en apoyo de un
plan HACCP y unas BPM, deberan formularse instrucciones y procedimientos
de trabajo que definan las tareas del personal operativo que se destacara en
cada punto critico de control. Convendran ofrecerse oportunidades para la
capacitaciéon conjunta del personal del Taller de Procesos Léacteos y los
organismos de control, con el fin de fomentar un dialogo permanente creando
un clima de comprension para la aplicacion practica de las normas HACCP.

Se capacitara a todo el personal que esta en contacto con la Planta de

produccion, pues es necesario que todos sepan los procedimientos correctos
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para ingresar a la planta, entrar en contacto con los materiales, normas de

aseo, salubridad y manipulacion de alimentos.

El recibir dos cursos de capacitacion uno sobre Buenas Practicas de
Manufactura que tendréa un costo de $ 134.40 incluido el IVA por persona, y la
capacitacion de Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control
que contempla los PCC y el POES tendra un costo de $ 123.20 incluido el IVA,
para acreditar el conocimiento de la norma es necesario cumplir con 40 horas
de capacitacién lo que totaliza un valor de $ 257.60 entre los dos cursos. Es
recomendable realizar este curso dos veces al afio para retroalimentar y

cumplir con la mejora continua.

Los Talleres de Procesos Lacteos deberdn asegurar que se disponga de
conocimientos y competencia especificos para los productos que permitan
formular un plan HACCP eficaz. Para lograrlo, lo ideal es crear un equipo
multidisciplinario. Cuando no se disponga de servicios, deberd recabarse
asesoramiento técnico de otras fuentes e identificarse el &mbito de aplicacion
del plan de las normas HACCP. (Ver anexo N°. 15y 16)

4.3.5.5. INFRAESTRUCTURA

En nuestro Pais el control sanitario de establecimientos de fabricacion y
almacenamiento de alimentos y bebidas lo realiza el Ministerio de Salud.

Esta institucion establece la vigilancia, control sanitario de alimentos y bebidas,
que el local donde se procesa alimentos debe tener las condiciones apropiadas
para producir alimentos y bebidas sanos, seguros y de 6ptima calidad.

En lo concerniente a la estructura fisica e instalaciones de los Talleres Lacteos
exigen, que las paredes, pisos y techos deben ser construidos de material
resistente al agua.

El acabado de las superficies debe ser liso, para facilitar la limpieza y evitar la
acumulacion de suciedad, debera tener en cuenta la ubicacion de puertas y
ventanas que permita la correcta iluminacion y ventilacion. Es recomendable

proteger las ventanas con mallas metalicas para evitar el ingreso de insectos.
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Se evidencié que existen una serie de tuberias que no cuentan con una
sefializacion optima que permita conocer cuéles son las funciones de cada una
de las mismas, para esto se efectud6 una cotizacion que permitira saber el
costo de las tuberias en las distintas areas de la Planta de Lacteo. (Ver anexo
N°. 17)

4.3.6.6. DOCUMENTOS

Estos documentos son herramienta Gtil para conocer los procedimientos
técnicos y los requisitos que deberian tener los productores y los productos
alimenticios de calidad. Se trata de una recoleccion de normas y reglamentos,
que representan una guia general para mejorar la produccién. Las normas
pues sirven para comprender cuales son los procesos que se deberian seguir

para que el producto sea considerado un producto de calidad.

A continuacién se mostrara un resumen de los documentos que se debe de
obtener para la implementacion de las normas HACCP en los Talleres de
Procesos Lacteos de la ESPAM MFL.

Para poder obtener el registro sanitario del Taller debemos de cumplir con una
serie de documentos que permitira obtener el registro sanitario del producto
en el Laboratorio Izquieta Pérez en la Ciudad de Guayaquil. Para ello se debe

presentar los siguientes expedientes:

% Informe nutricional del yogurt

% Informe de estabilidad del yogurt

% Descripcion del proceso

% Ficha técnica del material en contacto con el producto

% Interpretacion del codigo de lote
El registro sanitario se lo hace por producto o sabores, en este caso se lo hara
por sabores, la Planta de Lacteos en el area de yogurt cuanta con 6 sabores de
yogur tipo 1, por lo tanto el precio de cada sabor es de $ 340.00 por lo que se
gastara $ 2040.00 en la obtencién del registro sanitario del yogurt tipo 1.
(Ver anexo N°.18)
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4.3.7. DISENO DEL MANUAL HACCP

El disefio del manual HACCP sera elaborado por personas encargadas donde
se realizara un estudio y evaluacion para la elaboracion de un producto desde

la materia prima hasta el producto terminado. (Ver anexo N°. 19)

4.4. ANALIZAR LA FACTIBILIDAD ECONOMICA DEL VAN Y
TIR PARA DETERMINAR LA VIABILIDAD DE LA INVERSION.

TABLA. N° 4.4.1. Flujo de Caja Proyectado

ANOS
1 2 3 4 5
A. Ingresos Operacionales
Ventas 6378.50 7892.90 9272.00 10602.50 12238.00
Parcial
B. Egresos Operacionales 9980.46 10416.43 10872.34 11350.11 11869.41
Pago a Proveedores 3150.00 3307.50 3472.88 3646.52 3828.85
Mano de Obra directa 4200.00 4410.00 4630.50 43862.03 5105.13
Gastos de Administracion 663.46 696.93 731.46 768.04 825.33
Gasto de Fabricacion 1767.00 1777.00 1787.50 1798.52 1810.10
Gasto de Venta 200.00 225.00 250.00 275.00 300.00
Parcial
C. Flujo Operacional (A - B) -3601.96 -2523.53 -1600.34 -747.61 368.59
D. Ingresos no operacionales
Aporte de la Universidad 2500.00 3000.00 3000.00 3000.00 3000.00
Parcial
E. Egresos no operacionales 2991.68 369.26 387.73 407.11 427.47
Capacitaciones 257.60 270.48 284.00 298.20 313.11
Personal - - - - -
Infraestructura 94.08 98.78 103.72 108.91 114.35
Registro Sanitario 2040.00 - - - -
Manual HACCP 600.00 - - - -
Parcial
F. Flujo no operacional (D-E) -491.68 2630.74 2612.27 2592.89] 2572.53
G. Flujo neto generado (C+F) -4093.64 107.21 1011.93 1845.28 2941.12
H. Saldo inicial de caja 4000.00 406.36 513.57 1525.50 3370.78
I. Saldo final de caja (G+H) -93.64 513.57 1525.50 3370.78 6311.90

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Flujo de caja proyectado
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Para poder determinar el flujo de caja proyectado se requiri6 de informacion
que fue facilitada por el personal técnico del Taller detallado en la siguiente

informacion:

La ventas obtenidas es el flujo de efectivo fueron asignadas de los litros de
yogurt vendido en el afio por el precio unitario, la cual se obtuvo el total
vendido ($) de yogurt en el afio 2012.

El pago a los proveedores fue establecido con los insumos que requieren los
Talleres Lacteos, este se lo realiza una vez al afio dependiendo de la
produccion que obtengan las distintas Unidades de Produccion, lo cual se
incrementd un valor del 5% por afio. Determinando como M.O.D. al personal
que esta directamente relacionado con el producto como: el coordinador, el
técnico, auxiliar, y personal de limpieza de los Talleres de Procesos Lacteos,
por lo que ellos también elaboran helados, queso, manjar y yogurt, se dividi6 el
sueldo percibido por cada uno para los 4 productos para la obtencion del valor

del sueldo de cada uno.

Dentro de los gastos de administracion se establecié a la Administradoras de
las unidades de produccion junto a su auxiliar, la cual ellos manejan 26
unidades de produccion, por lo que se desmembroé los sueldos para el total de

las unidades.

Dentro de los ingresos operacionales se consideré la aportacion que la
Universidad le brinda al Taller, para la elaboracion y comercializacion del yogurt
tipo 1, por lo que este valor no es designado por el Estado sino por la misma

Institucion.

Tomando en cuenta, algunos egresos que la Universidad tendra que invertir
para la implementacion de dichas normas se ha visto la necesidad de contar
con capacitacion, que incluyen algunos temas del HACCP, falta de personal
capacitado, mejorar la infraestructura del Taller para la implementacion de las

normas, un registro sanitario que proporcionara mayor seguridad al momento
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de elaborar un producto seguro, y contar con un manual HACCP que ayudara
a un mejor control desde la materia prima hasta el producto elaborado.

4.4.1 CALCULO DEL VAN Y LA TIR EN UN PLAZO DE 5 ANOS

Al final se aplicaron las herramientas financieras para determinar la factibilidad
de la inversion, mediante el flujo incremental se obtuvo una tasa interna de
retorno del (TIR) 28.46%, y el valor neto actual de (VAN) $ 3706.92. La

inversidon es recuperada en un periodo de 5 afos.

TABLA. N° 4.4.2. Célculo del VAN y TIR

Periodo de Fondos
0 -4000.00
-93.64
513.57
1525.50
3370.78
6311.90

A U WN B

TIR 28.46%
VAN $ 3,706.92

4.4.2 PUNTO DE EQUILIBRIO DEL PRIMER ANO

Datos Iniciales

TABLA. N° 4.4.3. Calculo para el punto de equilibrio del primer afo

Precio U. Venta (p) 1.22
Costo Variable U. (v) 0.82
Costos Fijos Totales (f) 8,572.00
Pto. Equilibrio 21,430.00
$ Ventas Equilibrio 26,145.00
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Datos para el grafico

TABLA. N° 4.4.4. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL PRIMER ANO

Q Ventas 0 10715 21430 32145
$ Ventas 0| 13072.3| 26144.6| 39216.9
Costo

Variable 0 8786.3| 17572.6| 26358.9
Costo Fijo 8572 8572 8572 8572
Costo

Total 8572 | 17358.3| 26144.6| 34930.9
Beneficio -8572 -4286 0 4286

ILUSTRACION. Ne. 4.4.1. GRAFICACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

50.000

40.000

30.000 / o—$ Ventas

v

/. == Costo Variable
20.000
/////., Costo Fijo
10.000 e r— Costo Total
/ /K === Beneficio
0 T T T 1
0 21.430 32.145
-10.000

-20.000

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Grafica del Punto de Equilibrio del Primer Afio

El punto de equilibrio (PE) se define como la cantidad de producto en la cual la
investigacién iguala sus ingresos totales a sus costos totales, niveles
superiores a esta produccién implican ganancias y niveles inferiores perdidos.

Para su célculo se parte de las siguientes ecuaciones:

Valor de las ventas = costos de produccion

Valor de las ventas = volumen de ventas x precio de venta unitario.

Costos de produccién = costos fijos + costos unitarios variables x volumen de
ventas.

Si se considera x el volumen de produccion (ventas), y el valor de las ventas
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(=costos de produccion), f los costos fijos, p el precio de venta unitario, y v los

costos variables unitarios, se derivan las siguientes ecuaciones:

Ecuacion de ventas y = pX
Ecuacion de costos de producciéon y=vx +f
Ecuacion de equilibrio pX = vx + f

O sea que el punto de equilibrio, en relacién al numero de unidades vendidas,

(PE) se calcula como:

PE =
p-vV
y en relacion al ingreso por ventas
f
PE =----s-oemeemeemeanenes Xp
p-vV

en lo que se refiere a cantidades vendidas por porcentajes y de valores

absolutos equivalen a:

COSTOS FIJOS
] — * 100
VENTAS - COSTOS VARIABLES

y en relacion al porcentaje por ventas

COSTOS FIJOS
o * PRECIO
VENTAS - COSTOS VARIABLES

EJEMPLO:

Datos para la elaboracion del punto de equilibrio.
Costos fijos totales (f) = 8,572.00

Precio (unitario) de venta (p) = 1.22

Costos variables unitario (v) = 0.82

El punto de equilibrio sera:
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8,572.000
PE= --———— - -=21,430.00 unidades
1.22-0.82

Y en términos de ingreso por ventas seria igual a:

8,572.000
PE= -----m-mmmmoeeeees x 1.22 = 26,145.00 ddlares
1.22-0.82

ANALISIS DE LOS DATOS PARA EL GRAFICO

El resultado obtenido en el grafico nos muestra que la estimacién de
produccién de yogurt tipo 1 en la ESPAM MFL, para alcanzar un punto de
equilibrio se debe vender 21430 unidades anuales, siendo en dolares
$26,144.60 caso contrario, si nuestra proyeccion de producto estuviese por
debajo del 50% del nivel del punto de equilibrio, estaria incurriendo en una
pérdida de 10715 unidades con un valor de $13,072.30 al no poder costear la
operacion, si la proyeccion estuviese por encima del 50% sobre el nivel del
punto de equilibrio estaria incurriendo en una ganancia del 32145 unidades, lo

cual las unidades adicionales generarian utilidades.

4.4.3. PUNTO DE EQUILIBRIO DEL SEGUNDO ANO

Datos Iniciales

TABLA. N° 4.4.5. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL SEGUNDO ANO

Precio Venta 1.25
Coste Unitario 0.73
Gastos Fijos Totales 6,151.00
Pto. Equilibrio 11,828.85
$ Ventas Equilibrio | 14,786.06
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Datos para el grafico
TABLA. N° 4.4.6. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL SEGUNDO ANO

Q Ventas 0 5914.42 11828.85 17743.27
$ Ventas 0 7393.03 14786.06 22179.09
Costo

Variable 0 4317.53 8635.06 12952.59
Costo Fijo 6151.00 6151.00 6151.00 6151.00
Costo Total 6151.00 10468.53 14786.06 19103.59
Beneficio -6151.00 -3075.5 0 3075.50

ILUSTRACION. Ne. 4.4.2. GRAFICACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

25.000
20.000 /
15000 —¢=—S Ventas
10.000 /. —@— Costo Variable
/./ Costo Fijo
>:000 === Costo Total
0 === Beneficio
Mzg 17.743
-5.000
-10.000

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Grafica del Punto de Equilibrio del Segundo Afio

Para alcanzar el punto de equilibrio se debe de vender 11828.85 unidades

anuales de yogurt de sabores tipo 1.

4.4.4. PUNTO DE EQUILIBRIO DEL TERCER ANO

Datos Iniciales

TABLA. N° 4.4.7. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL TERCER ANO

Precio Venta 1.28
Coste Unitario 0.67
Gastos Fijos Totales 6380.00
Pto. Equilibrio 10,459.02
$ Ventas Equilibrio | 13,387.54




Datos para el grafico

TABLA. N° 4.4.8. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL TERCER ANO

Q Ventas 0 5229.51 10459.02 15688.52
$ Ventas 0 6693.77 13387.54 20081.31
Costo

Variable 0 3503.77 7007.54 10511.31
Costo Fijo 6380.00 6380.00 6380.00 6380.00
Costo Total 6380.00 9883.77 13387.54 16891.31
Beneficio -6380.00 -3190.00 0 3190.00

ILUSTRACION. Ne. 4.4.3. GRAFICACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

25.000

20.000

15.000

N\

10.000

—=

1

=¢=S Ventas
== Costo Variable

5.000

\

pd

/ /

\

Costo Fijo

\

\

== Costo Total
=== Beneficio

-5.000

=
11.829

17.743

-10.000

)

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Grafica del Punto de Equilibrio del Primer Afio
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Para alcanzar el punto de equilibrio se debe de vender 10459.02 unidades

anuales de yogurt tipo 1.

4.45. PUNTO DE EQUILIBRIO DEL CUARTO ANO

Datos Iniciales

TABLA. N° 4.4.9. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL CUARTO ANO

Precio Venta 1.32
Coste Unitario 0.64
Gastos Fijos Totales | 6,620.00
Pto. Equilibrio 9,735.29
$ Ventas Equilibrio | 12,850.59




Datos para el grafico

TABLA. N° 4.4.10. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL CUARTO ANO

Q Ventas 0 4867.65 9735.29 14602.94
$ Ventas 0 6230.59 12461.18 18691.76
Costo

Variable 0 3261.32 6522.65 9783.97
Costo Fijo 6380.00 6380.00 6380.00 6380.00
Costo Total 6380.00 9641.32 12902.65 16163.97
Beneficio -6380.00 -3410.74 -441.47 2527.79

ILUSTRACION. Ne. 4.4.4 .GRAFICACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

25.000

20.000

15.000

10.000

5.000

-5.000

-10.000

/): =¢=—"$ Ventas

== Costo Variable

_
)//(/ /' Costo Fijo

Costo Total

/ == Beneficio

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Grafica del Punto de Equilibrio del Primer Afio
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Para alcanzar el punto de equilibrio se debe de vender 9735.29 unidades

anuales.

4.4.6 PUNTO DE EQUILIBRIO DEL QUINTO ANO

Datos Iniciales

TABLA. N° 4.4.11. Calculo para el punto de equilibrio del quinto afio

Precio Venta
Coste Unitario
Gastos Fijos Totales

1.36
0.6
6,892.00

Pto. Equilibrio

9,068.42

$ Ventas Equilibrio

12,333.05
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Datos para el grafico
TABLA. N° 4.4.12. CALCULO PARA EL PUNTO DE EQUILIBRIO DEL QUINTO ANO

Q Ventas 0 4534.21 9068.42 13602.63
$ Ventas 0 6166.53 12333.05 18499.58
Costo

Variable 0 2720.53 5441.05 8161.58
Costo Fijo 6892.00 6892.00 6892.00 6892.00
Costo Total 6892.00 9612.53 12333.05 15053.58
Beneficio -6892.00 -3446.00 0.00 3446.00

ILUSTRACION. Ne. 4.4.5. GRAFICACION DEL PUNTO DE EQUILIBRIO

20.000
15.000 /:
10.000 / —o—$ Ventas
// _A == Costo Variable
5.000 Vad ‘./ Costo Fijo
/ / == Costo Total
0 ! ! ! ' === Beneficio
0 4,534 9.068 13.603
-5.000 =
-10.000

Elaborado por: Cedefio L., Vera A.
Fuente: Grafica del Punto de Equilibrio del Quinto Afio

Para alcanzar el punto de equilibrio se debe de vender 9068.42 unidades

anuales.



V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Con base en la comparacion realizada entre la empresa NUTRI —
LECHE y los Talleres de Procesos Lacteos de la ESPAM MFL se
concluye que los costos de los requerimientos técnicos ascienden a un
valor de $8,650.00 que corresponden a equipos como: maquina
codificadora, selladora, envasadora, montacargas y sefialética en las

instalaciones.

De los resultados positivos obtenidos por la empresa cuencana NUTRI-
LECHE, luego de haber implementado un sistema de produccion bajo
las normas HACCP, se detecta que la ventaja competitiva aportada por
esta norma es el incremento de ventas en un 40%, asi como la marcada
tendencia (identificada en los resultados de las encuestas) a consumir
productos con bajos riesgos de contaminacion bioldgica, quimica y

fisica.

La inversion necesaria para alcanzar una éptima implementacién de las
normas HACCP en el proceso de elaboracion de yogurt tipo 1
corresponde a $26,304.68, que concierne en un 88.63% a personal,
0.98% capacitacion, 0.36% infraestructura y un 7.76% a documentos y
un 2.28% manual HACCP

El proyecto es viable financieramente, como se lo puede constatar en los
resultados; se obtuvo una tasa de retorno del 28.46% para un horizonte
de 5 afios y un valor neto actual de $3,706.92, siempre que las

condiciones de produccion y ventas se mantengan en crecimiento.
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5.2. RECOMENDACIONES

* Incrementar los niveles de producciéon y ventas, para obtener mayor
utilidad y aporte al mejoramiento del producto e implementacion de las
normas HACCP.

* Implementar normas HACCP que contribuya a elaborar y comercializar
productos inocuos que garantice la salud de los consumidores.

+ Basado en el punto de equilibrio es aconsejable vender la cantidad de
21430 unidades al afio para que generen ingresos y costos de
aproximadamente de $26,144.60. Unidades adicionales generarian

utilidades.

+ Mantener el crecimiento de la produccién y las ventas de forma

sostenida.
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ANEXO N°. 13

ENTREVISTA

La presente entrevista tiene la finalidad de recopilar datos que permita conocer
el manejo de la Norma HACCP en Nutri Leche - Lacteos San Antonio en la

Ciudad de Cuenca dedicada a la elaboracion de productos Lacteos.

1. ¢Cuando implementaron la norma HACCP y por qué?
Esta norma fue implementada en el afio 2008 por el Ing. Juan Carlos Romero,
buscando eficacia y eficiencia con efectos el aseguramiento de los requisitos

de calidad e inocuidad del producto.

2. ¢ Cual fue el costo del disefio de estas normas?

Sélo el costo del disefio fue alrededor de $3,000.00

3. ¢, Cuédl fue el costo de implementacion delas normas?
Aproximadamente de $40,000.00 donde se incluyeron capacitaciones, talento

humano, papeleria, equipos de computacion.

4. ¢ Qué tiempo se necesité paraimplementar las normas HACCP?

18 meses todo camind rapido porque ya contabamos con las normas ISO
22000, donde fue un paso mas que dimos como empresa al implementar el
HACCP.

5. ¢ Cuéntas personas estuvieron involucradas en el disefio?
Para le implantacién de estas normas estuvieron involucradas alrededor de 12
personas, las cuales ya directamente estaban capacitadas para la aplicacion de

dicha normas.



6. ¢Qué actividades desarrollaron las personas involucradas en el
disefio?

Excluir los peligros mediante el aseguramiento y mejora continua de los
procesos en recepcion, procesamiento, almacenamiento y despacho de los
productos.

Atender los requisitos legales y las expectativas de los clientes en productos y
servicios.

Preservar la salud de los colaboradores.

7. ¢ Cuantas personas estuvieron involucradas en laimplementaciéon?
Las mismas 12 personas que estan involucradas directamente con el disefio de
las normas HACCP.Las actividades que desarrollaron durante el proceso
fueron:
e Responsabilidad del proceso
e Gestion de indicadores
e Gestion documental
También aplicaron el PHVA que es:
P= planificar
H= hacer
V= verificar

A= actuar

8. ¢Cuantos empleados laboran para la organizacion en el area donde se
desarrolla las normas y cuantos tienen relacion directa con el HACCP?
Donde se desarrollan estas normas hay alrededor de 12 personas que son un
equipo de inocuidad multidisciplinario los cuales se llaman equipo HACCP,
son aquellos que toman decisiones para el buen funcionamiento de las normas
dentro de la Nutri Leche, la cual este mismo grupo estad relacionado
directamente con el HACCP dentro de la planta.

9. ¢(Como trasladaron el costo de las normas HACCP al precio del
producto o lo asumio la compaiiia?
Lo asumio la compaiiia, en el termino contable se lo envio al gasto en si el

obtener la certificacion HACCP es un plus que tiene el producto.



10. ¢ Qué aspectos positivos trajo el HACCP?

Entre los aspectos positivos que nos produjeron estas normas fue:

11. ¢

Se

Mejoré el Proceso

Bajo el nivel de productos contaminados

Si contdbamos con 1000 errores después fuera 100 hasta llegar a tener
el minimo de errores en proceso.

Indica que hacer si la produccion sale mal

Se puede aplicar un procedimiento de RECALL (recoleccion del
producto en el mercado).

A través de estas normas mantener un registro estadistico del historial

de nuestros productos cuando tienen algun dafo.
Qué aspectos negativos trajo el HACCP?

identificaron algunos aspectos negativos claves que produjo la

implementacion del HACCP en la Planta.

Manejo intensivo de recursos durante el desarrollo

Dificultad al prevertodos los peligros introducidos en los distintos
productos.

Gran gasto de recursos al principio pues se tiene que establecer cuales

son los puntos criticos de control (PCC).

12. ¢, Como describiria usted la ventaja competitiva de la implementacion

de las normas HACCP?

Los valores agregados que se obtienen con esta certificacion son:

Se incrementa la confianza de los clientes y del mercado, mediante una
herramienta que garantiza la higiene y seguridad de los procesos de
produccion y del manejo de alimentos.

La empresa demuestra su capacidad para administrar una herramienta
de prevencion de peligros fisicos, quimicos y biolégicos en la

manipulacion de alimentos.



e Se extienden las oportunidades de exportacion de alimentos a mercados
donde esta regulado las normas HACCP.

e Se amplian las posibilidades de integrar las normas HACCP con un
sistema de gestion de calidad e incrementar las ventajas de cada uno de

los sistemas.

13. ¢En qué porcentaje aumento el costo — beneficio al implementar las
normas HACCP.?

e Cuando se implementa las normas HACCP no se ve reflejado en el
costo del precio del producto, sino se ve refleja en la reduccion de
desperdicios durante el proceso y en la reduccién de reclamos.

e En el primero (reduccién de desperdicio durante el proceso) puede ser
entre un 2% al 5% de reduccién en el mejor de los casos.

e En el segundo caso (reduccién de reclamos) lo ideal es que no se

supere el 1% de las ventas anuales.

ILUSTRACION. NO.4.4.6. VISITA A EMPRESA CUENCANA NUTRI- LECHE.

Tomada por:Cedeiio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a Nutri-Leche/ Cuenca el 21/10/2011 a las 10:00 a.i
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ILUSTRACION. NO.4.4.7. VISITA A EMPRESA CUENCANA NUTRI- LECHE.

Tomada por: Cedefio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a Nutri-Leche/ Cuenca el 21/10/2011 a las 10:00 a.m.

ILUSTRACION. NO.4.4.8.VISITA A EMPRESA CUENCANA NUTRI- LECHE.

~

Tomada por: Cedefio, L.. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a Nutri-Leche/ Cuenca el 21/10/2011 a las 10:00 a.m.



ILUSTRACION. NO.4.4.9. VISITA A EMPRESA CUENCANA NUTRI- LECHE.

Tomada por: Cedefio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a Nutri-Leche/ Cuenca el 21/10/2011 a las 10:00 a.m.

ILUSTRACION. NO.4.4.10. VISITA A EMPRESA CUENCANA NUTRI- LECHE.

Tomada por: Cedeiio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a Nutri-Leche/ Cuenca el 21/10/2011 a las 10:00 a.m.



ILUSTRACION. NO.4.4.11. VISITA A EMPRESA CUENCANA NUTRI- LECHE.

< -

Tomada por: Cedefio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a Nutri-Leche/ Cuenca el 21/10/2011 a las 10:00 a.m.

ILUSTRACION. NO.4.4.12. VISITA A EMPRESA CUENCANA NUTRI- LECHE.

Tomada por: Cedefio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a Nutri-Leche/ Cuenca el 21/10/2011 a las 10:0!



ANEXO N°.14

ENTREVISTA

Entrevista dirigidas al Técnico de la Planta de Procesos Lacteos en el area de

yogurt de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi MFL.

1. (Qué cantidad de leche es destinada para la elaboracion del yogurt?

Se destina la cantidad de 300 litros de leche mensuales.

2. ¢, Con qué frecuencia elabora el yogurt?
-Diario
-Semanal X
-Quincenal

-Mensual

3. ¢Qué cantidad de yogurt se produce?

Se produce 75 litros semanales

4. ¢;Qué sabores de yogurt se elabora en la Planta de Lacteos?

e Fresa

e Durazno
e Coco

¢ Pifa

e Mango

e Mora

5. ¢ En qué presentaciéon es vendido el yogurt?

El yogurt que nosotros ofrecemos tienen algunas presentaciones como:
o Ylitro
e 1litro

e 4litros



6. ¢A qué mercado va dirigido el producto elaborado?

Al mercado local de calceta

7. ¢Bajo qué normas de sanidad elaboran el yogurt?
Buenas Practicas de Manufacturas, y las Normas INEN 009 que son para la

leche y las INEN que pertenecen al yogurt.

8. ¢ Cuantas maquinas tienen destinadas a la elaboracion del yogurt?

Dos maquinarias para la elaboracion del yogur que son:
e Pasteurizadora e incubadora de yogurt con una capacidad de 200 L.
¢ Dosificadora de Yogurt.
e Yogurtera

e Tanque de recepcion



ANEXO N°.15

ESPAM M.F.L

INSTRUMENTO DEL ESTUDIO DE MERCADO

Compafieros Estudiantes

La presente encuesta tiene la finalidad de recopilar datos que permita
determinar la factibilidad de producir y comercializar yogurt bajo las normas
HACCP, por esta razon solicitamos a usted, responder el siguiente cuestionario
con la mayor veracidad posible.

1.- ¢Le gustaria consumir un producto elaborado con bajos riesgos de
contaminacion biolégica? (bacterias, virus, hongos y parasitos)

Sl
NO

2.- ¢Qué importancia tiene para usted consumir productos libre de
contaminacion quimica? (limpiadores, fertilizantes etc.)

Muy importante
Importante

Poco importante

Nada importante

3.- ¢Le gustaria adquirir un producto que sea elaborado con normas de
calidad que garanticen la no contaminacion fisica del mismo? (metal,
plastico, vidrio etc.

SI NO

4.- ;Considera que ajustar los procesos de produccion a las normas HACCP y
la creacion de la adecuada
documentacion de los procedimientos ayudara a la garantia adicional de un
producto alimentario seguro?

Sl
NO



5.- ¢Le gustaria consumir un producto que contemple la toma de decisiones
controlada? (si el producto llegara a contaminarse tomar decision de
rehusarlo o desecharlo)

Sl NO

6.- ¢ Le gustaria consumir un producto que contemple procedimientos de
monitoreo?(bajo supervision de la persona encargada)

Sl
NO

7.- ¢Cree usted que los productos que son elaborados mediante andlisis de
riesgo de contaminacion contribuyen con la salud del ser humano?

Sl
NO

8.- ¢, Considera usted que sea factible que mediante el proceso de
elaboracion de un producto se establezca un sistema de registro y
documentacion?

Sl
NO

9.- ¢, Considera usted necesario que la ESPAM implemente normas HACCP en
los Talleres de Procesos Lacteos?

Sl
NO



ILUSTRACION. NO.4.4.13. VISITA A LA ESCUELA SUPRIOR POLITECNICA DE MANABi MANUEL FELIX
LOPEZ.

Tomada por: Cedeiio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a los estudiantes de agroindustrias /08/09/2011 a
las11:00 a.m.

ILUSTRACION. NO.4.4.13. VISITA A LA ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DE MANABi MANUEL FELIX
LOPEZ.

Tomada por: Cedeiio, L. Vera, A.
Fuente/lugar: Fecha: Entrevista a los estudiantes de agroindustrias /08/09/2011 a
las 11:00 a.m



ANEXO N°.16

Manta, 02 de Marzo de 2012

PRINCIPIOS DE INSPECCION DE BPMS.
Decreto Ejecutivo 3253 del Registro Oficial 696

Fechas: Manta, 26 y 27 Marzo, 2012
Descripcion Breve del Curso

La aplicacion de las Buenas Practicas de Manufactura (BPMs) en los procesos de fabricacion,
procesamiento, preparacion, envasado y empacado y transporte de alimentos de consumo humano
tienen como fin asegurar que los alimentos ingeridos por los consumidores sean salubres, inocuos y de
calidad. Dentro del contexto de las Buenas Practicas de Manufactura un alimento se considera como
adulterado si ha sido procesado, empacado o almacenado en condiciones no adecuadas bajo las cuales
podria contaminarse o podria resultar perjudicial para la salud, las BPMs establecen cuales son esas
condiciones adecuadas.

En el decreto 3253 se establecen los requerimientos y expectativas minimas de cumplimiento para todas
las empresas que procesen, almacenen o distribuyan alimentos dentro del pais. Este decreto es
obligatorio y la verificacion de su cumplimiento la realiza el Ministerio de Salud Publica
con los organismos acreditados de inspeccion

Las BPMs ademas logran la sistematizacion tanto de la produccién como de las tareas complementarias a
la manufactura, generando enormes beneficios a la productividad general, bajo la aplicacion de nuestros
programas de pre — requisitos. (Reducir producto para re-proceso, reducir fallas en entregas y clientes
insatisfechos, reducir la probabilidad de productos contaminados por microbios, actividades de plagas o
material extrafno, reducir costos de quimicos de limpieza y sanitizacion, incrementar la eficiencia de
lineas).

Obijetivos:
En este seminario, usted recibira las herramientas para:
®  Comprender la importancia, beneficios y ventajas de la aplicacién de las Buenas Practicas de
Manufactura en instalaciones de manufactura y distribucion de alimentos.
. Entender el Decreto completamente y cudles son las expectativas de cumplimiento y
suficiencia por parte de los inspectores
®  Aplicar el conocimiento del Decreto 3253 para la generacion de acciones correctivas.
Resumen del Contenido
Seccion |I: Las Buenas Practicas de Manufactura (BPMs) dentro del Sistema Integrado de
Calidad (SIC) para la industria de Alimentos
* El Sistema Integrado de Calidad (SIC)
* Salubridad (Programas de Prerrequisito), Inocuidad (HACCP) y Calidad
» Componentes operacionales y gerenciales
* Estructura e implementacion del SIC
* Indicadores de éxito del SIC

Seccion 2: Revision de las Buenas Practicas de Manufactura (BPMs) para Alimentos
* Definiciones

» Conceptos de inspeccion y auditoria

* La especificidad de la auditoria HACCP

* Mision y responsabilidades del auditor HACCP

Procesados: Decreto Ejecutivo 3253 del Registro Oficial 696 de Ecuador



e Titulo |
o Capitulo |: Ambito de Operacion

e Titulo I
o  Capitulo Unico: Definiciones
e Titulo lll — Requisitos de Buenas Practicas de Manufactura

o Capitulo I: De las Instalaciones
o Capitulo 2: De los Equipos y Utensilios
e Titulo IV — Requisitos Higiénicos de Fabricacién
o Capitulo I: Personal
o Capitulo 2: Materias Primas e Insumos
o Capitulo 3: Operaciones de Produccion
o Capitulo 4: Envasado, Etiquetado y Empaquetado
o Capitulo 5: AlImacenamiento, Distribucion, Transporte y Comercializacién
Titulo V — Garantia de Calidad
o Capitulo |: Insumos
o Capitulo 2: Operaciones de Fabricacion
Seccion 3: Introduccién a los Principios de Inspeccion en Plantas de Alimentos
* Fallas de la industria
* Presentacion de los conceptos de inspeccionar y auditar
* Justificacion legal, moral del mercado y financiera
* Inspeccién y Auditoria dentro del modelo Sistema Integrado de Calidad (SIC)

Seccion 4: Los Fundamentos de Inspeccion

* El concepto ICE

* Normas y criterios de inspeccion

* Niveles de preparacion del inspector

Seccion 5: Elementos de Inspecciones y Auditorias en Plantas de Alimentos
* Preparacion antes de la inspeccion

* Ejecucion de la inspeccion de BPMs

{A quién esta dirigido?

Coordinadores HACCP, jefes de area, supervisores y gerentes de Aseguramiento de Calidad, gerentes
de planta, cualquier empleado de mando medio que haya sido capacitado en los Programas de
Prerrequisito y HACCP Basico y que desee formar parte de un equipo de auditores internos.

Lugar, fecha e inversion

e Manta, (lugar por confirmar)
o De8:30a 17:30 (16 Horas)
e $ 120 masiva

* Incluye Coffee Break, no almuerzo
Instructor
Javier Sanchez.
. Amplisima experiencia en: Buenas Practicas de Manufactura, HACCP y sistema integrado de
Calidad
e  Experiencia de mas de 12 aios en el campo de las industrias de alimentos
Certificado otorgado y reconocimiento
Los participantes reciben el certificado del curso
Inscripciones
e  El nimero de participantes se encuentra limitado
. Para inscripciones contactarse a este mail o al teléfono 082 229 087 y solicitar Heia da
Inscripcion, a llenarse por cada participarte.

CONTACTO:
Javier Sanchez Q.
Ing. Alimentos



ANEXO N°.17

Manta, 02 de Marzo de 2012

AUDITORIA HACCP

Se recomienda haber tomado previamente un Taller Basico de HACCP.

Descripcion Breve del Curso

El Curso Auditoria HACCP fue desarrollado por auditores HACCP de AIB con mas de |0 anos de
experiencia internacional en la materia. El objetivo es compartir con los profesionales en la Seguridad
de los Alimentos consejos practicos sobre esta importante herramienta para asegurar el funcionamiento
de los sistemas de inocuidad. El enfoque del curso es muy caracteristico de AlB Internacional. Se basa
en la teoria universalmente aceptada sobre el tema, y agrega, ademas, ejemplos, talleres y consejos
directamente aplicables.
Durante este curso interactivo de tres dias, se profundizaran los fundamentos de inspeccién y auditoria
aplicados a la inocuidad de los alimentos, los diferentes pasos de un auditoria interna y externa, la
revision documental, las herramientas que se deben usar en la evaluacion de los programas
prerrequisitos y de un plan HACCP y los requerimientos para ser auditor e HACCP.

Obijetivos:
En este seminario, usted recibira las herramientas para:
. Entender los conceptos de Inspeccion y Auditoria aplicados a HACCP y su

complementariedad

Distinguir las caracteristicas propias de una auditoria HACCP
Conocer las diferentes etapas de una auditoria HACCP
Realizar la auditoria de suficiencia del manual HACCP
Auditar los programas prerrequisitos

Auditar los PCC

Visualizar la importancia de auditar el programa de validacién
Encontrar mejoras al sistema

Definir las competencias necesarias del auditor

Resumen del Contenido

Seccioén |: Introduccién

* Evolucion de las auditorias

* Los diferentes tipos de auditoria

* Visidn general de los conceptos de certificacion y acreditacion
* Objetivos de las auditorias HACCP

Seccién 2: Fundamentos

* Definiciones

* Conceptos de inspeccion y auditoria

* La especificidad de la auditoria HACCP

* Mision y responsabilidades del auditor HACCP

Seccion 3: Auditoria del Manual HACCP
* Auditoria de suficiencia del manual HACCP
* Peligros inherentes a procesos especificos

* Lista de verificacion documental

Seccion 4: Preparacion de la auditoria
* Alcance de la auditoria

* Equipo de auditoria

* Niveles de riesgos



* Programa de auditoria

Seccion 5: Etapas de una auditoria
* Reunion de apertura

* Recoleccion de evidencias

» Comunicacién

* Reunién de cierre

Seccion 6: Técnicas de inspeccién y auditoria
* Recorridos en planta

* Entrevistas

* Hilacion de una auditoria

* El muestreo

Seccioén 7: Perfil del auditor
» Competencias

* Cualidades

* Trampas

* Evaluacion y mejoras

Seccion 8: Inspeccién y auditoria de documentos
* Documentos claves

* Verificacion de registros

* Control de documentos

* Documentos de validacion

Seccion 9: Inspeccion y auditoria de los prerrequisitos
* Componentes a auditar en los prerrequisitos esenciales

* Procedimientos claves

* Registros

* Verificacion al verificador

Seccion 10: Inspeccién y auditoria de los PCC
» Componentes a auditar en los PCC

* Procedimientos claves

* Registros

* Verificacion al verificador

Seccion | 1: Reportes, Acciones Correctivas y Seguimiento

* No conformidades

* Calificacion de la auditoria

» Comunicacion de los hallazgos

* Causa raiz

* Acciones correctivas y su seguimiento

{A quién esta dirigido?

Coordinadores HACCP, jefes de area, supervisores y gerentes de Aseguramiento de Calidad, gerentes
de planta, cualquier empleado de mando medio que haya sido capacitado en los Programas de
Prerrequisito y HACCP Basico y que desee formar parte de un equipo de auditores internos.

Lugar, fecha e inversion

e Manta, (por definirse)
e De 8:30a 17:30 (24 Horas)
e $110masiva

* Incluye Coffee Break, no almuerzo
Instructores
Ing. Javier Sanchez.



e  Amplisima experiencia en: Buenas Practicas de Manufactura, HACCP y sistema integrado de
Calidad
e  Experiencia de mas de 12 anos en la industria de alimentos
Certificado otorgado y reconocimiento
Los participantes reciben el certificado del curso
Inscripciones
e  El nimero de participantes se encuentra limitado
. Para inscripciones contactarse a este mail o al teléfono 087 229 087 y solicitar Hoja de
Inscripcion, a llenarse por cada participarte.

CONTACTO:

Javier Sanchez Q.
Ing. Alimentos
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ANEXO N°.19

INTERPRETACION DEL CODIGO DEL LOTE

“YOGURT TIPO 1 DE SABORES"”

El cddigo utilizado para identificar los lotes de produccion de “YOGURT TIPO 1
DE SABORES” consiste en la fecha de produccién, identificando el dia, mes y
ano en un codigo de seis cifras; por ejemplo: El lote de produccion del 26 de
Marzo de 2012 se identifica de la siguiente manera:

LOTE 260312

Y se archivara una muestra testigo, ademas de toda informacion referente a
ese lote, como son: Peso, analisis microbioldgico, etc.

ING. JUAN CARLOS ROMERO
JEFE CONTROL DE CALIDAD
DE LA NUTRI LECHE
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1. OBJETIVO

2. ALCANCE

3. DIAGRAMA DE FLUJO
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4. DESCRIPCION DE LAS OPERACIONES

5. PARAMETROS DE CONTROL

6. OTROS DATOS DE INTERES

7. MATERIALES

8. APARATOS DE CONTROL
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