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RESUMEN 

 

 

El presente trabajo de investigación se basó en la implementación de 
procedimientos operativos estandarizados y de saneamiento (POES), en el taller 
de harinas y balanceado de la ESPAM MFL para así controlar la inocuidad de la 
misma. para lo cual se realizó una investigación descriptiva que permitió 
diagnosticar un antes y un después de dicha implementación. El diagnóstico inicial 
a través de una ficha de observación que evidenció un incumplimiento de las 
buenas prácticas de manufáctura (BPM) en un 65%, y con un 35% de 
cumplimiento; se tomaron cinco muestras iniciales de balanceado para verificar si 
el producto cumple con los requisitos microbiológicos establecidos en la norma 
INEN 1829, los resultados evidenciaron presencia de Enterobacteriaceas, mohos y 
levaduras; de acuerdo al diagrama de Pareto las causas que generan la presencia 
de estos microorganismos se debe al inadecuado proceso de limpieza y 
desinfección en los equipos y utensilios, falta de procedimientos operativos, 
almacenamiento inadecuado de materias primas e higiene del personal. Durante la 
implementación se realizaron capacitaciones al personal, se elaborarón registros 
para organizar y controlar la planificación en la elaboración del balanceado. Tras la 
implementación se demostró un cumplimiento del 76%, y un 24% de un 
incumplimiento de BPM en todas las áreas evaluadas, adémas mediante análisis 
de laboratorio se determinó que el número de muestras contaminadas por 
Enterobacteriaceas, mohos y levaduras se logró obtener ausencia de los mismos, 
llegando a la conclusión que la implementación de POES y POE beneficia a la 
inocuidad microbiológica.  
 

PALABRAS CLAVE 

POES, Diagnóstico, Inocuidad, Calidad, Implementación 
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ABSTRACT 

 

The present research work was based on the implementation of standardized 
operating procedures and sanitation (POES), in the flour and balance workshop of 
the MFL ESPAM to control the safety of the same. for which a descriptive 
investigation was carried out that allowed to diagnose a before and after of said 
implementation. The initial diagnosis through an observation card that showed a 
breach of good manufacturing practices (BPM) by 65%, and with a 35% 
compliance; Five initial balancing samples were taken to verify if the product meets 
the microbiological requirements established in the INEN 1829 standard, the 
results evidenced the presence of Enterobacteriaceae, molds and yeasts; 
According to the Pareto diagram, the causes that generate the presence of these 
microorganisms are due to the inadequate cleaning and disinfection process in 
equipment and utensils, lack of operating procedures, inadequate storage of raw 
materials and personnel hygiene. During the implementation, personnel training 
was carried out, records were prepared to organize and control the planning in the 
preparation of the balance. After the implementation, 76% compliance was 
demonstrated, and 24% of a non-compliance of BPM in all the areas evaluated, 
and through laboratory analysis it was determined that the number of samples 
contaminated by Enterobacteriaceae, molds and yeasts was obtained. the same, 
arriving at the conclusion that the implementation of POES and POE benefits the 
microbiological innocuity. 
 

 

KEY WORDS 

POES, Diagnosis, Safety, Quality, Implementation 
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CAPÍTULO I. ANTECEDENTES 

 

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 

Con el crecimiento acelerado que está teniendo el mundo, la masiva urbanización 

y modernización, más alimentos son preparados y consumidos fuera de casa, la 

cadena de valor en la elaboración de comida, comienza desde la alimentación en 

los animales, una alimentación balanceada y estandarizada en animales puede 

marcar la diferencia en los procesos de elaboración de una alimentación humana 

saludable (Sabikhi 2004).  

La OMS Organización Mundial de la Salud (2007), menciona que la insalubridad 

de los alimentos ha representado un problema de salud para el ser humano desde 

los albores de la historia, más del 70% de los casos de enfermedades transmitidas 

por los alimentos se originan debido a una manipulación inadecuada, factores 

como la calidad de la materia prima, las condiciones ambientales, las 

características de los equipamientos usados en la preparación y las condiciones 

técnicas de higiene son puntos importantes en la epidemiología de las ETAs 

(Enfermedades Transmitidas por Alimentos).  

Los alimentos pueden ser contaminados principalmente por microorganismos a 

través de manipuladores cuando existe una incorrecta higiene, como tambien 

provenir del suelo, el agua, el polvo u otros ámbitos. Los microorganismos que 

pueden causar las enfermedades producidas por los alimentos son denominados 

patogénicos y pueden afectar tanto al hombre como a los animales (Correira, et al 

., 2012) 

Una de las principales causas de los problemas de la industria de piensos radica 

en el control y manejo inadecuados de materias primas y la calidad microbiológica 

de las mismas es importante no sólo por su influencia sobre los rendimientos 

productivos y sobre la salud de los animales, sino también, por la posibilidad de 

contribuir con la aparición de enfermedades de origen alimentario en el hombre 

(Martínez et al., 2016) la misma que tiene efectos negativos en la economía de la 
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misma  (incremento de costos de inspección y de prevención, análisis de producto 

terminado, generación de reclamos y medidas de control) y en la salud del 

consumidor, baja productividad de animales, enfermedades y muerte (Teran, 

2013). en los animales afectando a la industria ganadera (V Congreso CLANA 

2012). Existen numerosos informes sobre alimentos para animales, contaminados 

con posibles bacterias patógenas de origen alimentario, tal como la Salmonella 

spp., Enterococcus spp., Campylobacter spp., Listeria spp. y Escherichia coli, 

entre ellas la E. coli O157:H7, además, a menudo los alimentos para animales 

están contaminados con micotoxinas tales como las aflatoxinas, fumonisinas, 

vomitoxinas, etcétera, las cuales son capaces de provocar enfermedades y 

trastornos 

La falta de BPM y POES en los talleres de harinas y balanceado, más la presencia 

de roedores, incrementa la proliferación de los microorganismos en el ambiente, 

equipos y materiales que se usan en el proceso de elaboración del mismo ya que 

podrían alterar sus propiedades físicas reflejándose en el producto final. Debido a 

lo mencionado anteriormente se plantea la siguiente interrogante. 

¿Será posible que con la implementación de los procedimientos operativos 

estandarizados y de saneamiento al alimento balanceado para cerdo del  Taller de 

Harinas y Balanceados de la ESPAM MFL logre resudir la carga microbiana y 

mejore así su inocuidad? 

 

1.2. JUSTIFICACIÓN  

Los POES son complementarios a las BPM y forman parte de los principios 

generales de higiene, son fundamentales para controlar la presencia o crecimiento 

de microorganismos patógenos asociados a los alimentos, ya que describen las 

tareas de saneamiento para ser aplicadas antes y después del proceso de 

elaboración (Días, y Uría, 2010).  Entonces, más allá de la obligatoriedad de los 

POES, es indispensable entender que la higiene determina un conjunto de 

operaciones que son parte integrante de los procesos de fabricación,  la eficacia 
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de los mismos depende sólo del procedimiento y los agentes de saneamiento 

utilizados (Vinagre, 2000). 

Los talleres de harinas y blanceado de la ESPAM MFL al elaborar y proporcionar 

productos balanceado para cerdo, deben cumplir con el  Reglamento de Buenas 

Prácticas de Manufactura de Alimentos Procesados (Registro oficial 696) y del 

Código internacional Recomendado de Prácticas-Principios Generales de Higiene 

de los Alimentos (CAC/RCP 1- 1969, Rev. 4 (2002)) que proporcione al técnico y 

trabajadores una herramienta adecuada que les permita establecer su política 

alimentaria, mejorar el manejo de las actividades que se llevan a cabo 

diariamente, asegurar que los productos destinados para el consumo de cerdos 

tenga las garantías necesarias en función de la inocuidad, para asi contribuir a la 

calidad del producto terminado. 

Por ello el presente trabajo de investigación tiene como propósito la 

implementación de Procedimientos Operativos Estandarizados y de Saniamiento, 

tomando en cuenta la norma técnica ecuatoriana INEN 1829:2014 complementada 

con la  INEN 187:2013, las mismas que establecen el control del proceso 

productivo en  la elaboración de alimentos balanceados; ya que varios factores 

pueden generar la aparición de una infinidad de microorganismos patógenos que 

están directamente atados a la ingesta de alimentos balanceados para cerdo, 

incluyendo el poco control de la materia prima, las condiciones higiénicas de los 

trabajadores y de las áreas de proceso y el incorrecto manejo en el 

almacenamiento del producto terminado. 

Esta investigación aportará a la ESPAM MFL en obtener un balanceado el cual 

cumpla con todos los estandares de inocuidad, para así brindarle a los animales 

un alimento libre de microorganismos  que aporte a su crecimiento, y asi adquirir 

una carne en buenas condiciones para el consumo de la comunidad, ademas los 

resultados logrados servirán como base para mostrar una mejora continua en la 

inocuidad de los productos. 
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1.3. OBJETIVOS 

 

1.3.1. OBJETIVO GENERAL  

Implementar los procedimientos operativos estandarizados y de saneamiento a la 

línea producción de balanceado para cerdo que se elaboran en el taller de harinas 

y balanceados de la ESPAM MFL. 

 

1.3.2. OBJETIVOS ESPECÍFICOS  

 Determinar la carga microbiana y los parámetros físicos del alimento 

balanceado para cerdo (gestación, lactancia, inicial, crecimiento y engorde). 

 Aplicar los procedimientos operativos estandarizados y de saneamiento en 

la línea de producción de balanceado para cerdo (gestación, lactancia, 

inicial, crecimiento y engorde). 

 Evaluar el efecto de la Implementación de los POES frente la carga 

microbiana y los parámetros físicos.  

 

1.4. IDEA A DEFENDER  

La implementación de los Procedimientos Operativos Estandarizados y de 

Saneamiento reduce la carga microbiana y asegura la inocuidad del alimento 

balanceado para cerdo del  taller de harinas y balanceados de la ESPAM MFL. 
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CAPÍTULO II. MARCO TEÓRICO 

 

2.1. CALIDAD 

Clásicamente se entendía como calidad en la industria alimentaria al control y 

cumplimiento de una serie de requisitos microbiológicos, físicos y químicos  en los 

alimentos que comercializan, estos requisitos son exigidos por leyes o por 

reglamentos (Vázquez, 1995).  

Mientras que para la Organización Internacional De Normalización (ISO) la calidad 

es la capacidad de un producto o servicio de satisfacer las necesidades 

declaradas o implícitas del consumidor a través de sus propiedades o 

características. De esta manera, la adecuación es definida por el usuario o 

consumidor (Prieto, et al. 2008). 

 

2.1.1. ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD 

La calidad de los alimentos es uno de los aspectos más importantes para la 

determinación de su inocuidad por ello, se debe garantizar que dichos productos 

se encuentren libres de contaminantes físicos, químicos y microbiológicos. La 

inocuidad favorece la seguridad alimentaria y las condiciones de salud de una 

población. En este contexto, en Latinoamérica se ha construido una visión 

holística de seguridad alimentaria y nutricional, en la que se incorpora la 

inocuidad, al acceso, disponibilidad, consumo (uso cultural) y aprovechamiento 

biológico de los alimentos (Manrique, y Gracia,  2014). 

La composición de los alimentos para animales son materias primas provenientes 

de procesos agrícolas (granos o cereales) y de procesos industriales (pastas de 

oleaginosas, harina de subproductos de origen animal, etc.), los mismos que 

representan de un 70% a un 90% del costo de la dieta, a medida que una planta 

se vuelve más grande y eficiente en sus procesos, el porcentaje del costo total de 

los ingredientes, tiende a subir, por lo tanto es de bien juicio económico el de 

prestar la adecuada atención a la calidad de las materias primas, ya que un 

porcentaje alto de la variación del contenido de nutrientes de un alimento 
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terminado está dado por la variación individual de lotes de materias primas usadas 

en la fabricación de alimentos (Mann, 2010). 

 

2.1.2. INOCUIDAD ALIMENTARIA 

La inocuidad es definida por la Real Academia Española como el carácter de ser 

inocuo, o sea que no causa daño y es una parte fundamental de la calidad 

(Castillo, 2004). 

Otra definición de inocuidad es la que describe la Norma ISO 22 000: “la inocuidad 

es la garantía de que los alimentos no causarán perjuicios al consumidor, cuando 

sean preparados e ingeridos de acuerdo con su uso previsto, que cumplan con los 

requisitos legales de los consumidores y de los productores y que contribuyan a 

disminuir el porcentaje de enfermedades transmitidas por los alimentos” 

(Conindustria, 2006). 

De acuerdo a Castillo, (2004) cuando se habla de inocuidad de los alimentos se 

hace referencia a todos los riesgos, sean crónicos o agudos, que puedan hacer 

que los alimentos sean nocivos para la salud del consumidor (FAO/OMS, 2003). El 

riesgo relativo al alimento no proviene directamente del alimento sino de otros 

agentes que estos pueden contener. Estos agentes pueden ser bilógicos 

(bacterias y hongos patógenas, parásitos, ciertos virus, entre otros), químicos 

(residuos de agroquímicos tóxicos, medicamentos veterinarios, metales pesados, 

dioxinas, entre otros) o físicos (objetos duros o punzo cortantes). 

 

2.2. LA ALIMENTACIÓN ANIMAL  

De acuerdo a la OIE (2010) la alimentación animal es un elemento esencial de la 

cadena alimentaria que tiene repercusiones directas en la salud y el bienestar de 

los animales, así como en la inocuidad de los alimentos y la salud pública, esta se 

ha ocupado siempre de la alimentación animal por considerarla, ante todo, una vía 

de introducción de enfermedades contagiosas y de propagación de epidemias 

como, por ejemplo, la fiebre aftosa, la enfermedad vesicular porcina o la influenza 
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aviar. Estos últimos años, el papel de los piensos o alimentos para animales en la 

transmisión de agentes de enfermedades y organismos zoonóticos ha promovido 

la elaboración de normas en relación con la encefalopatía espongiforme bovina. 

Los piensos e ingredientes de piensos son objeto de comercio en todo el mundo y 

las interrupciones de ese comercio pueden tener repercusiones económicas en los 

países tanto desarrollados como en desarrollo. 

 

2.3. ALIMENTOS BALANCEADOS PARA EL CONSUMO ANIMAL 

Según la FDA (Food and Drugs Agency) (1997) citado por Cedeño (2014) un 

alimento balanceado es “un producto alimenticio cuya composición es conocida, y 

se fabrica teniendo en cuenta criterios de equilibrio”. Además, indica que un 

alimento balanceado es una “mezcla de alimentos naturales pre cocidos, que 

contiene todos los ingredientes nutricionales necesarios para cada especie animal 

y su correspondiente raza, edad, peso corporal, estado fisiológico, etc.”  

Según el CODEX ALIMENTARIUS (1995) citado por Cedeño (2014) el alimento 

balanceado es la mezcla de ingredientes, aditivos o pre mezclas que se utilice 

para suministrarse directamente a los animales con el propósito de llenar 

adecuadamente los requerimientos nutricionales, según la especie y función a que 

se destine. 

 

2.3.1. PRINCIPALES COMPONENTES DE LOS ALIMENTOS 

BALANCEADOS 

Es importante analizar y aclarar que el maíz y la soya, son las principales materias 

primas utilizadas en la elaboración de alimentos balanceados para animales. De 

acuerdo a MCDONALD (2006) citado por Cedeño (2014) el maíz constituye una 

fuente de energía digestible excelente, sin embargo, su contenido de proteína es 

bajo. Asimismo, su cantidad de fibra es muy escasa. Finalmente, su contenido de 

aceite varía entre 40-60 g /kg de materia seca el cual es rico en ácido linoleico.  
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Según Rínder (2006) citado por Cedeño (2014) la soya “es una importante fuente 

de proteínas y aceite y, por lo tanto, un alimento con alto valor nutricional. La 

composición del grano es en promedio 36,5% de proteínas; 20% de lípidos; 30% 

de hidratos; 9% de fibra alimentaria; 8,5% de agua; y 5% de cenizas”. 

 

2.4. ÍNDICES DE CALIDAD EN EL ALIMENTO BALANCEADO 

Para Vargas (sf), la sucesión de crisis alimentarias y la acción emergente de las 

grandes cadenas de alimentación, la nueva orientación de la producción animal es 

hacía la Seguridad y Transparencia alimentaria, es por este motivo que el 

tradicional control de calidad debe ser una parte integrante de lo que se conoce 

por sistemas de aseguramiento de la calidad (métodos HACCP y Código de 

Buenas Prácticas de Manufactura), ya que para garantizar la calidad del producto 

final es necesario tener una visión integral de todo el proceso productivo: 

 Recepción y almacenamiento de materia prima 

 Molienda 

 Mezclado 

 Granulometría y enfriado 

 Producto terminado 

 

2.5. INOCUIDAD MICROBIOLÓGICA DE LOS ALIMENTOS PARA 

ANIMALES 

De acuerdo a Molina y Granados (2015) la producción y mantenimiento de la 

inocuidad del suministro de alimentos depende de una comprensión de las 

propiedades de virulencia de los organismos capaces de contaminar el alimento. 

Los alimentos pueden considerarse como ambientes selectivos que permiten la 

supervivencia de ciertos grupos de microorganismos como las aflatoxinas que son 

toxinas producidas por hongos filamentosos como producto de su metabolismo 

secundario son también contaminantes muy importantes de los alimentos para 

animales. “La importancia del alimento balanceado es que sea un alimento de 
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calidad para lo cual, es necesario que esté libre de contaminantes y cumpla con 

las especificaciones nutricionales de cada especie animal”. 

Para Girón, (2007) la producción de un alimento de calidad es importante 

considerar algunos factores que pueden afectar su calidad e inocuidad, estos 

factores son: 

• Calidad de materia prima 

• Formulación de alimento 

• Manufactura del alimento 

• Manejo del alimento terminado  

 

2.5.1. LOS PELIGROS PARA LA INOCUIDAD ALIMENTARIA 

DERIVADOS DE LOS ALIMENTOS DESTINADOS A LA 

NUTRICIÓN ANIMAL 

De acuerdo a la FAO e IFIF (2014) estos pueden ser biológicos, químicos o físicos 

(radionucleidos). Cada peligro está asociado con fuentes y vías de contaminación 

y exposición específicas. No debe ignorarse la función del agua como fuente 

potencial de peligros. Los peligros pueden introducirse a través de los materiales 

de base o de la transmisión o contaminación de los productos durante la 

manipulación, almacenamiento y transporte. La presencia de un peligro puede ser 

también consecuencia de una intervención humana accidental o intencional (por 

ejemplo, fraudes o actos de bioterrorismo). Entre los ejemplos de peligros en 

alimentos para consumo humano que se pueden vincular a los piensos y que se 

han reconocido por mucho tiempo se incluyen a: micotoxinas, niveles de residuos 

inaceptables de medicamentos veterinarios y químicos agrícolas e industriales 

(por ejemplo, dioxinas), y patógenos (por ejemplo, el agente causante de la 

encefalopatía espongiforme bovina). 

 

2.5.1.1. MICOTOXINAS 

Las micotoxinas representan un peligro latente tanto para la salud humana como 

animal (Requena et al., 2005), de acuerdo a Hernandez et al., (2009) existen 
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varios tipos de hongos producen micotoxinas como productos de desechos 

(metabolitos secundarios). Estos hongos pueden crecer en productos agrícolas 

antes o después de su cosecha o durante el trasporte o almacenamiento, también 

durante el proceso de alimento balanceado cuando las condiciones son 

favorables, no hay ninguna zona en el mundo reciba su impacto negativo sobre la 

productividad animal y la salud humana es enorme.  

 

2.5.1.2. PRINCIPALES MICOTOXINAS PRESENTES EN ALIMENTOS  

Actualmente se conocen más de 200 diferentes micotoxinas presentes en granos 

como el maíz, trigo, cebada, arroz, semilla de ajonjolí, maní, etc., siendo las 

aflatoxinas, la ocratoxina A, la zearalenona, las fumonisinas y los tricoticenos las 

principalmente asociadas a problemas de toxicidad alimentaría (Díaz, 2005). 

 

Cuadro 2.1. Alimentos y hongos asociados a las micotoxinas 

ALIMENTOS Y HONGOS ASOCIADOS A LAS MICOTOXINAS 

Micotoxinas Alimentos Hongos asociados 

Aflatoxinas 
Maní, Pistacho, nueces, maíz, 

semilla de algodón y cereales. 
Aspergillus paraciticus, A. flavus 

Fumonisinas Maíz y otros cereales 
Fusarium verticillioides, F. 

proliferatum 

Ocratoxina 
Legumbres, cereales y granos de 

café. 

Penicillum verrucosum, Aspergillus 

ochraceus 

Patulina Manzanas, uvas y otras frutas 
Penicillium expansum, Aspergillus 

giganteus, otros Penicillum y 
Aspergillus spp. 

Tricoticenos Trigo y maíz Fusarium tricintum, F. poae y otras 
especies de Fusarium 

Fuente Díaz 2005. 

 

 

2.5.2.  MICROORGANISMOS DE GRANOS Y HARINAS 

De acuerdo a Callejo, (2002) los granos y harinas no son el medio más favorable 

para el desarrollo de bacterias patógenas como Salmonella, Clostridium, 

Staphylcoccus, la microflora más importante en cuanto a conservación del grano 
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se refiere a los hongos, los cuales prosperan con humedades relativas del aire 

interpuestos muy inferiores a las necesarias para otra microflora.  

La presencia de levaduras sobre granos es de importancia menor respecto a los 

mohos causantes de grandes pérdidas económicas. En arroz se han detectado 

especies nuevas de levaduras Basidiomicetos y se ha determinado que el 68 % de 

los granos de trigo y arroz se infectan con levaduras, aunque esto disminuye con 

el invierno y con el secado de estos. Entre los grupos contaminantes predominan 

los géneros Candida, Cryptcoccus, Pichia, Hanseniaspora, Rhodotorula y 

Sporobolomyces.3 (Orberá, 2004). 

 

2.6. REQUISITOS ESPECÍFICOS PARA ALIMENTOS 

BALANCEADOS  

2.6.1. REQUISITOS FÍSICOS Y MICROBIOLÓGICOS. 

El alimento balanceado debe tener las características físicas y microbiológicas 

aptas para la alimentación animal libre de insectos, elementos extraños y de 

adulterantes, este debe cumplir con requisito de humedad no mayor al 13%, de 

acuerdo a la NTE INEN 1829, y de acuerdo a los requisitos microbiológicos que 

deben cumplir los alimentos balanceados se muestran en el Cuadro 2.2. 

Cuadro 2.2.  Requisitos microbiológicos de los alimentos balanceados 

MICROORGANISMOS Caso N C M M Método de ensayo 

Enterobacteriaceae ufc/g 2 1 5 2 102 103 ISO 21528-1 

Salmonella* 102 5 0 
Ausencia 

/25g 
- 

ISO 6579 

 NTE INEN 1529-15 

*Evaluar Salmonella cuando el resultado de Enterobacteriaceae represente un riesgo para la inocuidad. 

Fuente: NTE INEN 1829 
 

Y de acuerdo a la NTE INEN 187:2013 los cereales y leguminosas, maíz en grano, 

debe cumplir los siguientes requisitos microbiológicos (cuadro 2.3). 
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Cuadro 2.3. Requisitos microbiológicos para cereales y maíz  

MICROORGANISMO 
N C VALORES 

5 2 M M Método de ensayo 

Mohos   102 105 NTE INEN 1529-10 

 

2.7. BUENAS PRÁCTICAS EN LA PRODUCCIÓN PRIMARIA 

Con el propósito de que el encadenamiento desde la producción al consumo de 

los alimentos, garantice la preservación de la calidad y la inocuidad, se han 

concebido unas estrategias de calidad en cada fase del proceso, que permiten 

alcanzar el objetivo de obtener un alimento inocuo y de calidad. Tales estrategias 

se conocen con el nombre de “Buenas Prácticas”, que en términos generales son 

las condiciones y prácticas operativas básicas, necesarias para la producción 

primaria de alimentos inocuos. Estas prácticas establecen un proceso racional y 

documental para asegurar la calidad de los productos, identificando con precisión 

los procedimientos más adecuados en la producción, transformación, transporte, 

preparación y aún el consumo de los alimentos (Garzón, 2009). 

 

2.8. BUENAS PRÁCTICAS DE MANUFACTURA (BPM) 

Como bien lo establece el informe 32 de la Organización Mundial de la Salud 

(oms), las Buenas Prácticas de Manufactura (bpm): son una parte de la función de 

garantía de calidad de una empresa dedicada a la elaboración de productos 

farmacéuticos, que asegura que dichos productos se fabriquen de manera 

uniforme y controlada, de acuerdo con las normas adecuadas al uso que se les 

pretende dar y conforme a las condiciones exigidas para su comercialización 

(Mora, 2009). 

 

2.9. BUENAS PRÁCTICAS DE ALIMENTACIÓN ANIMAL (BPAA) 

Las Buenas Prácticas de Alimentación Animal tiene el objetivo de “establecer un 

sistema de inocuidad para los piensos de animales destinados al consumo 

humano que abarque toda la cadena alimentaria, teniendo en cuenta los aspectos 
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pertinentes relacionados con la sanidad animal y el medio ambiente, a efectos de 

reducir al mínimo los riesgos para la salud de los consumidores”. 

Las grandes industrias productoras de alimento balanceado pueden regirse al 

código de Buenas Prácticas de Alimentación Animal publicado por CODEX 

ALIMENTARIUS. (AFABA. 2010). 

 

2.10.  PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS DE 

SANEAMIENTO (POES) PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS 

ESTANDARIZADOS (POE). 

Según Instituto Nacional DE Alimentos (2010), los POES son aquellos 

procedimientos que describen las tareas de limpieza y desinfección destinadas a 

mantener o restablecer las condiciones de higiene de un local alimentario, equipos 

y procesos de elaboración para prevenir la aparición de enfermedades 

transmitidas por alimentos. En las industrias y comercios alimentarios, los POES 

forman parte de las actividades diarias que garantizan la puesta en el mercado de 

alimentos aptos para el consumo humano y son una herramienta imprescindible 

para asegurar la inocuidad de los alimentos.  

Cada empresa debe elaborar su propio Manual POES, en el cual se detalle el 

programa de limpieza planificado. Los manipuladores de alimentos pueden ser 

responsables de la contaminación. Así, establecer procedimientos operativos 

estandarizados, realizar campañas educativas para los empleados y aumentar la 

capacitación técnica y profesional del propietario y los manipuladores de 

alimentos, contribuyen positivamente a mejorar la calidad de la seguridad 

alimentaria (Oliveira et al., 2004; Souza, 2006 citado por Correla et al., 2012). 

 

2.11. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS (POE) 

Se denomina Procedimiento Operativo Estandarizado (POE) al documento que 

describe (mediante un conjunto de instrucciones o pasos) la sucesión cronológica 

y secuencial de las operaciones que se deben seguir para la  realización 

de  determinadas rutinas de trabajo. Entonces, con los POE logramos que dichas 
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actividades se realicen dentro de un ámbito predeterminado de aplicación y en 

forma segura para los operadores,  los animales y para asegurarnos de no dejar 

un impacto negativo en el ambiente. Estas rutinas de trabajo pueden escribirse 

tanto para procesos individuales como para grupales, y dependiendo de la rutina a 

realizar pueden llevarse a cabo en forma diaria,  semanal, quincenal, mensual, 

etc. (Baamonde 2013).  

 

2.12.  PLAN DE SANEAMIENTO  

Los servicios de alimentos deben implementar y desarrollar un plan de 

saneamiento con objetivos claramente definidos y con procedimientos requeridos 

para disminuir los riesgos de contaminación de los alimentos, este plan debe ser 

responsabilidad directa de la dirección del servicio (Ranken 1993). 

 

2.13.  PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN  

La limpieza y desinfección son procedimientos de gran importancia, ya que 

permiten contralar la presencia de microorganismos en las superficies que tienen 

contacto con las materias primas y productos terminados, estos procesos deben 

realizarse de rutina, ya que el trabajar con alimentos exige que se tomen medidas 

para evitar la contaminación de ambiente, del material de vidrio y del personal 

(Wildbrett 2000). 

 

2.14.  LISTA DE VERIFICACIÓN 

Los listados de verificación (checklist) son ayudas cognitivas para la realización de 

determinadas actividades. Se ha demostrado su eficacia tanto para garantizar la 

correcta ejecución de determinadas actividades, como en la prevención de errores 

al sistematizar las acciones y constituir un recordatorio de las mismas (Solor y 

Pérez, 2015).   
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3. CAPÍTULO III. DESARROLLO METODOLÓGICO 

3.1. UBICACIÓN DE LA INVESTIGACIÓN  

El desarrollo de la investigación se realizó en las instalaciones de la Escuela 

Superior Politécnica Agropecuaria de Manabí “Manuel Félix López” precisamente 

en el taller de procesos de harinas y balanceados y laboratorios agroindustriales 

ubicada geográficamente: Longitud 0°50´01,33” S, Latitud 80°10´47,66” O, Altitud 

19 m.1 La aplicación de POES se ejecutó en el taller de procesos de harinas y 

balanceados, y la evaluación del producto antes y después de la aplicación de los 

Procedimientos tuvo lugar en los laboratorios. 

 

3.2. VARIABLES EN ESTUDIO 

3.2.1. VARIABLE INDEPENDIENTE  

Implementación de los POES para la línea de balanceado de cerdo en el taller de 

harinas y balanceados de la ESPAM MFL. 

3.2.2. VARIABLES DEPENDIENTES 

 Carga microbiana (Materia prima y Producto final). 

 Humedad (Materia prima y producto final). 

 

3.3. INDICADORES 

 Enterobacteriaceae ufc/g, Salmonella ausencia/25 g, mohos y levaduras 
upc/g 

 Humedad 
 

3.4. MÉTODOS Y TÉCNICAS ESTADÍSTICAS APLICADAS EN LA 

INVESTIGACIÓN 

Se realizó una investigación no experimental, la cual se basó fundamentalmente 

en la observación de fenómenos tal y como se dieron en su contexto natural, para 

poder establecer las acciones correctivas para el buen manejo de la producción de 

                                                           
1 Google Earth 
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balanceado, para lo cual se utilizó la regresión logística binaria y así analizar de 

acuerdo a los valores que se manifiestan en las variables en estudio. 

 

3.4.1. LISTA DE CHEQUEO 

Esta herramienta se manipuló de manera meticulosa para verificar el porcentaje 

de cumplimiento en cuanto a requerimientos de BPM, según los artículos citados 

en la RESOLUCIÓN ARCSA-DE-067-2015-GGG, ya que fue una de las formas 

más objetivas de valorar el estado de calidad en el proceso de elaboración del 

balanceado que se elabora en los talleres de la ESPAM MFL. 

 

3.4.2. ENTREVISTA 

La entrevista nos ayudó a establecer los conocimientos que posee el técnico 

encargado del taller de harinas y balanceados sobre la aplicación de las Buenas 

Prácticas de Manufactura, ya que es la  persona encargada y que labora dentro 

del mismo,  el cual también  identificó lo que se desea mejorar dentro de los 

procesos, y que beneficios traerá el diseño y la implementación de los POES (ver 

anexo 2A y 2B). 

 

3.4.3. DIAGRAMA DE PARETO 

Se utilizó como herramienta de calidad ya que es una gráfica que nos permitió 

organizar diversas clasificaciones de datos por orden descendente, de izquierda a 

derecha por medio de barras sencillas,  y así se separó entre las causas más 

importantes de las menos importantes de modo que se pudo asignar un orden de 

prioridades. 

 

3.5. NÚMERO DE MUESTRAS PARA ANÁLISIS  

Se realizó un muestreo al azar por cada lote de fabricación a la materia prima y a 

la línea de producción de balanceado (gestación, lactancia, inicial, crecimiento y 

engorde) para cerdo, a los cuales se le realizaron los respectivos análisis de 
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acuerdo a la norma establecida NTE INEN 1829 y a la NTE INEN 187: (Cuadro 

3.1). 

 

Cuadro 3.1.  Tamaño de muestra y total de análisis a realizar  

MATERIA PRIMA 
(MUESTRAS) 

ANÁLISIS Total 

Enterobacteriaceas, 
UFC/g 

*Humedad 
máx 13% 

Mohos y 
levaduras 

UPC/g  
ANTES DESPUES 

MAÍZ 5 1 5 11 11 

SOYA 5 1 5 11 11 

AFRECHO 5 1 5 11 11 

PALMISTE 5 1 5 11 11 

POLVO DE 
ARROZ 

5 1 5 11 
11 

BALANCEADO 5 5 5 15 15 

TOTAL DE MUESTRAS 
70 70 

140 

*Parámetro físico, no es aplicable pararegresión logistica binaria  

Fuente: Autoras de tesis 

 

3.6. PROCEDIMIENTOS  

Se determinó la carga microbiana y los parámetros físicos de la materia prima y 

del alimento balanceado para cerdo (gestación, lactancia, inicial, crecimiento y 

engorde) y así establecer un diagnostico del mismo. 

 El cumplimiento de las buenas prácticas de manufactura se verificó 

mediante un check list al proceso de elaboración del balanceado. 

 Se tabularon los datos obtenidos del check list y se representó mediante 

gráfico de pastel y barras. 

 Mediante diagrama de Pareto y una entrevista al encargado de la 

producción del balanceado se  determinaron las posibles causas del 

deterioro de la inocuidad del producto. 
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 Los análisis microbiológicos y físicos se realizaron antes del proceso de 

implementación de los POES como se indican en la norma NTE INEN 1829. 

 

Los  procedimientos operativos estandarizados y de saneamiento se aplicaron en 

la línea de producción de balanceado para cerdo (gestación, lactancia, inicial, 

crecimiento y engorde). 

 Diseño de plan de acciones correctivas para la implementación de POE Y 

POES 

 Para el proceso de elaboración de balanceado para cerdo se diseñaron los 

POE y POES 

 Se divulgaron mediante capacitación al personal de los talleres de harinas 

de balanceado la utilización de POE y POES. 

 Los POE y POES se ejecutaron para el proceso de elaboración del 

balanceado para cerdo.  

 

Se evaluaron los efectos de la implementación de los POES y POE  

 Se realizó el cumpliento de BPM tras la implementación de POES y POE 

para posterior comparación 

 Se realizó análisis microbiológico de acuerdo a la norma INEN 1829 tras la 

implementación  

 Se obtuvieron los resultados de los análisis microbiológicos y mediante la 

aplicación de un gráfico lineal, se evaluó el aumento o descenso de los 

mismos. 
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3.6.1. DIAGRAMA DE PROCESO DE ELABORACIÓN DE BALANCEADO 

EN LA ESPAM MFL 

 Granos e

 insumos

Recepción de materia prima

 

 

 

Molienda

 
  

 Mezclado

 

 Tolva de

 recepción

 
Vitaminas, minerales, afrecho, melaza, 

harina de soya,  

 

 Tolva de 

alimentador

 
Vapor de agua

Acondicionador 

65 – 80 °C

 

 

Impurezas

Desechos Solidos

 

Peletizado

26 ° C

 

 

 

 

Enfriado

5°C

 

 

Tamizado

 Reproceso

 

 

Envasado

Sacos de 

polietileno 

 

Figura 3.1. Proceso de elaboración de balanceado 
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3.6.2. DESCRIPCIÓN DE LAS OPERACIONES 

 

RECEPCIÓN MATERIA PRIMA (INSUMOS).- En esta área primero se lleva a 

cabo una inspección del producto, para verificar que las materias primas no 

contengan algún material contaminante ni han sido adulteradas e incluyen la 

revisión de las características físicas del ingrediente, estos análisis generalmente 

se conocen como pruebas de anden, posteriormente se toman las muestras 

respectivas para analizar la calidad de los ingredientes mediante pruebas de 

laboratorio antes de aceptar el lote para lo cual se realiza un muestreo de acuerdo 

a la Norma INEN 618, para realizar los respectivos análisis que se basan en la 

Norma INEN 1829 y la 187 las cuales nos ayudan a indentificar el porcentaje de 

proteína cruda digerible, total de nutrientes, calcio, fósforo, grasa y fibra que 

contengan. Finalmente, si el producto cumple con los requisitos específicos y es 

aceptado se pesa y se descarga, caso contrario es desechado o devuelto al 

proveedor. 

MOLIENDA.- En este proceso se procede a moler o triturar los granos (maíz) a 

través del uso del molino de martillo con la finalidad de obtener la granulometría 

deseada para la respectiva formulación. El tamaño de partícula final dependerá del 

tipo de alimento que se esté procesando.  

MEZCLADO.- Previo a este proceso se realizaron las respectivas formulaciones 

para las diferentes estapas del balanceado. La materia prima (maíz, soya, 

palmiste, afrecho y polvo de arroz) con los  insumos ( sal yodada, fosfatos, aceite 

rojo, melaza, carbonatos) son incorporados con el objetivo principal de crear una 

mezcla homogénea que cubra todos los requerimientos nutricionales de la especie 

en la fase de desarrollo específica para la cual se creó la formula. En otras 

palabras, cualquier muestra que se tome de una mezcla debe ser idéntica en 

contenido nutricional a cualquier otra mezcla.  

TOLVA DE RECEPCIÓN.-  Esta mezcla es introducida en la tolva de recepción 

con la finalidad de transportarla hacia la tolva de alimentación.  
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TOLVA DE ALIMENTACIÓN.- Se procede a llenar la tolva de alimentación con la 

ayuda del elevador de cangilones en la que deposita el alimento balanceado que 

previamente ha sido mezclado.  

ALIMENTADOR.- Generalmente el alimentador es un gusano o tornillo sinfín que 

transporta la mezcla de la tolva de alimentación hacia el acondicionador. 

ACONDICIONADOR.-  Es acondicionado con la incorporación de vapor de agua a 

una temperatura (65 - 80ºC.) y presión predeterminada (1 - 2 bar) a fin de 

entregarle a la harina la humedad necesaria (16 - 18%) para que se adquieran las 

propiedades requeridas para generar el producto.  

PELETIZADO.- En este proceso el alimento que previamente ha sido 

acondicionado (humedad y temperatura) es sometido a una extrusión forzada 

(presión), logrando pasar a través de un molde o matriz con orificios que le da la 

forma característica, comúnmente cilíndrica o “pellet”  

ENFRIADOR.- Una vez que los pellets salen de la peletizadora, son transportados 

con la ayuda del elevador de cangilones hacia el enfriador, que tiene la función de 

reducir la humedad del alimento, a través, de un enfriamiento evaporativo con la 

incorporación de aire frio y seco que sube por la parte inferior, accionado por un 

ventilador centrífugo que expulsa el aire caliente hacia la atmósfera.  

TAMIZADO.- Después del enfriador los pellets enteros o migajas se pasan por un 

tamiz para remover los finos los cuales son reciclados o adicionados nuevamente 

a la mezcladora o pelletizadora con la finalidad de ser reprocesado.  

ENVASADO.-El envasado se lo realiza en sacos de polipropileno de 40 kg con 

una humedad no mayor del 12 %. Como se indica en la norma INEN 1829. 

ALMACENADO.- El balanceado debe almacenarse en áreas secas, frescas, y 

bien ventiladas, preferentemente por debajo de los 30 oC. En zonas tropicales 

donde la temperatura es mayor debe ponerse mayor atención a la ventilación, 

especialmente de la parte superior. 
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3.6.3.  FORMULACIÓN DEL BALANCEADO EN DIFERENTES ETAPAS 

 

Cuadro 3.2. Formulación del balanceado para cerdo 

 

FORMULACIÓN 

BALANCEADO PARA CERDOS DIFERENTES ETAPAS 

 

MATERIA PRIMA 

E INSUMOS 

M
A

ÍZ
 

P
A

S
T

A
 D

E
 S

O
Y

A
 

A
F

R
E

C
H

O
 D

E
 

T
R

IG
O

 

P
O

L
V

IL
L

O
 D

E
 

A
R

R
O

Z
 

P
A

L
M

IS
T

E
 

S
A

L
 Y

O
D

A
D

A
 

M
E

L
A

Z
A

 

A
C

E
IT

E
 R

O
JO

 

V
IT

A
M

IN
A

S
 

C
A

R
B

O
N

A
T

O
 D

E
 

C
A

L
C

IO
 

F
O

S
F

A
T

O
 M

.C
A

 

C
IM

O
M

A
Z

IN
A

 

B
IC

A
R

B
O

N
A

T
O

 

TOTAL EN LIBRAS 

BALANCEADO POR 

PARADA 

INICIAL 

 

578,362 

 

356,958 9,037 9,037 0,000 1,807 1,807 5,422 9,961 11,296 13,555 0,498 2,259 

1000 

CRECIMIENTO 

 

629,318 

 

235,428 45,275 45,275 0,000 1,811 2,716 7,244 7,985 11,319 10,866 0,499 2,264 

1000 

ENGORDE 

 

569,715 

 

222,545 106,821 44,509 0,000 1,780 10,682 10,682 7,850 13,353 8,902 0.491 2,671 

1000 

LACTANCIA 

 

542,474 

 

305,873 89,963 0,000 0,000 1,799 6,297 13,494 9,917 17,993 8,996 0,496 2,699 

1000 

GESTACIÓN 

 

472,129 

 

160,346 187,070 89,081 44,540 1,782 4,452 5,345 9,819 13,362 8,908 0,491 2,672 

1000 

TOTAL 

 

2791,998 

 

1281,149 438,166 187,902 44,540 8,980 25,957 42,187 45,532 67,322 51,227 2,475 12,565 
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CAPÍTULO IV. RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

 

4.1. DETERMINACIÓN DE LA CARGA MICROBIANA Y LOS 

PARÁMETROS FÍSICOS DEL ALIMENTO BALANCEADO PARA 

CERDO 

4.1.1. CUMPLIMIENTO DE BPM Y PARÁMETROS DE INOCUIDAD EN 

EL ALIMENTO BALANCEADO  

Para los talleres de Harinas y Balanceados es de mucha importancia cumplir con 

el buen manejo de producción, y así corresponder al servicio que brinda a la 

Institución como eje de aprendizaje, además del servicio que presta a la 

comunidad. Para establecer el acatamiento de BPM en el alimento  balanceado 

que se realiza en la ESPM MFL se utilizáron herramientas como fichas de 

observación cualitativa y cuantitativa, las cuales indicaron el estado en que se 

hallaban los talleres y el manejo en el proceso de elaboración del mismo, para así 

responder de manera eficaz en la solución de los problemas presentados, como 

parámetros de inocuidad se precisó en el uso de la Norma INEN NTE 1829 y la 

INEN NTE 187  que indica los requisitos microbiológicos y físicos las cuales se 

detallaran a continuación. 

 

En el taller de balanceado de la ESPAM MFL se pudo evidenciar que presenta un 

65% de no cumplimiento y un 35% de cumplimiento de prácticas de BPM como 

lo indica el gráfico 4.1. 

C= Cumplimiento 

NC= No cumplimiento 
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Gráfico 4.1. Resultado global de la lista de chequeo 

 

Dentro de esta evaluación se comprenden 7 categorías (gráfico 4.2.)  

 

Gráfico 4.2. Resultados por categorías de la lista de chequeo  
 

 El 58% de no cumplimiento en las Instalaciones, se debe principalmente a 

una distribución inadecuada de acuerdo al flujo de procesos  empleados, la 

señalización en el área de producción no se encuentran en buenas 

condiciones (ver anexo 1A, 1B,). 

 Con relación al 36% de no cumplimiento establecido en la sección de 

equipos y utensilios (ver anexo 1C), se genera por falta de limpieza y 
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mantenimiento de los mismos, además de la presencia de equipo 

materiales obsoletos que obstaculizan el paso y  beneficia a una 

contaminación cruzada.  

 Existe incumplimiento de un 100%  en los requisitos higiénicos del personal,  

ya que no reciben capacitaciones y no cuentan con un registro del estado 

de salud del personal, ni posee sistemas de señalización e instrucciones 

visibles sobre procedimientos y normas de aseo (ver anexo 1D).  

 El 80% de incumplimientos en materias primas e insumos, se debe a que 

en ocasiones se recibe maíz con un alto contenido de humedad lo que 

afecta la proliferación de microorganismos (ver anexo 1E). 

 Con respecto a la sección de operaciones de producción (ver anexo 1F), el 

cual cuenta con un incumplimiento del 59% generado por el bajo control e 

inspección del mismo. 

 En cuanto al envasado, empacado y etiquetado se tiene un 50% de 

incumplimiento lo que se debe a la falta de codificación (ver anexo 1G). 

 Para la categoría de almacenamiento, distribución y transporte (ver anexo 

1H), se presenta un no cumplimiento de 64%, ya que la materia prima tiene 

contacto con el piso a la hora de almacenar, y da un aspecto de desorden. 

 En la sección de Aseguramiento y Control de Calidad, se demuestra un alto 

incumplimiento de un 87%, que se debe a la falta de procedimientos 

operativos e higiénicos (ver anexo 1I). 

 

4.1.2. CAUSAS QUE GENERAN LA PRESENCIA DE 

MICROORGANISMOS  EN EL BALANCEADO 

En un periodo de 15 días de observaciones de las actividades del proceso de 

manufactura, se establecieron varios factores que generan la presencia 

microbiológica al alimento balanceado para cerdo, a los cuales se le aplicó 

diagrama de Pareto, y así nos permitió establecer las principales fuentes a 

corregir. 
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Gráfico 4.3. Causas que generan la presencia de microorganismos en el balanceado 

 
 
En el gráfico 4.3., se presentan los aspectos observados como principales causas 

de la contaminación microbiológica del balanceado para cerdo, el cual indica que 

para resolver el 69% de las causas que intervienen en dicha contaminación, se 

debe solucionar problemas de: Falta de análisis microbiológicos de acuerdo a la 

Norma establecida, inadecuado proceso de limpieza y desinfección  en equipos y 

utensilios, falta de procedimientos operativos y registro higiénicos y el 

Almacenamiento inadecuado de materia prima. 

También se estableció una entrevista (ver anexo 2A y 2B) al Técnico del taller de 

harinas y balanceado de la ESPM MFL Ing. Armando López Leones, el cual nos 

pudo indicar que los equipos dentro del taller no están en óptimas condiciones ya 

que no se les ha realizado mantenimiento en 10 años, mientras que los materiales 
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son cambiados a medida que se requiere, hay que destacar que cada equipo 

consta con las instrucciones de manejo correspondiente.    

Para la recepción de la materia solo se realizan análisis de humedad con la ayuda 

del equipo de medidor de humedad el cual solo es utilizado para granos en este 

caso el maíz, para las demás se les realizan pruebas sensoriales como es la 

degustación al polvo de arroz, el cual debe de tener un sabor dulce, la soya debe 

presentar un color amarillo, mientras que al producto terminado le realizan análisis 

bromatológicos en los laboratorios de  bromatología de la institución, cabe recalcar 

que haces meses no se le han realizados análisis al producto final puesto que los 

laboratorios no cuentan con los reactivos necesarios. 

 

4.1.3. ANÁLISIS FÍSICOS  Y MICROBIOLÓGICOS  

Para Escobar, (2013) los análisis microbiológicos y fisicoquímicos realizados a 

productos alimenticios destinados al consumo animal, son de gran importancia 

nutricional y energético, e igualmente obligatorio por parte de las industrias 

relacionadas a tal fin; de no realizarse, tendrían efectos nocivos en el desarrollo y 

crecimiento de dichos animales, y en consecuencia, graves daños al consumidor. 

Por esta razón, el objetivo de esta investigación fue determinar la posible 

presencia de microorganismos patógenos, en el en alimento balanceado (materia 

prima y producto terminado) mediante los respectibos análisis (ver anexos 3A, 3B, 

3C, 3D, 3E, 3F Y 3G). 

 

4.1.3.1. HUMEDAD 

Cuadro 4.1. Resultados de humedad en materia prima y balanceado 

HUMEDAD 

MATERIA PRIMA BALANCEADO 

MAÍZ 13.03% BI1 12.62% 

SOYA 14.16% BC2 12.83% 

AFRECHO 13.15% BE3 13.50% 

POLVO DE ARROZ 13.82% BL4 13.52% 

PALMISTE 12.10% BG5 12.02% 
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Para Parra, et al., (2002) la humedad puede variar por tres causas: presencia o 

infestación de insectos, crecimiento de hongos y diferencia de temperatura en el 

lugar de almacenamiento y el medio ambiente (silos, ventiladores, extractores de 

aire), como se muestran en los resultados la soya cuenta con un 14.16%, lo que 

influiria  en el crecimiento de hongos y sus aflatóxinas, ya que entre el 14% y 20% 

de humedad, el crecimiento fúngico es probable.  Por lo que es importante evaluar 

el porcentaje de humedad existente en el almacenamiento de los granos para la 

elaboración de alimento balanceado para animales, o alimento balanceados ya 

elaborados (Bolívar, 2007). 

 

4.1.3.2.  MOHOS Y LEVADURAS 

Cuadro 4.2.  Resultados de análisis de mohos y levaduras  

MOHOS Y LEVADURAS 
NTE INEN 
187-2013 

MAÍZ RESULTADOS  AFRECHO RESULTADOS  SOYA RESULTADOS  m M 

M1 8,0 X 102   UP /g A1 2.6X104  UP/g S1 1,7x103 UP/g 

102 105 

M2 1,9X103 UP/g A2 3.1X104 UP/g S2 2,4x103 UP/g 

M3 1,6X103 UP/g A3 4.7X104 UP/g S3 <1.0X1.01 UP/g 

M4 6,0X102  UP/g A4 2X104 UP/g S4 4X102 UP UP/g 

M5 1,4X103 UP/g A5 2.6X104 UP/g S5 <1.0X1.01 UP/g 

POLVO 
DE 

ARROZ 
RESULTADOS  PALMISTE RESULTADOS BALANCEADO RESULTADOS  

PA1 3.0X102 UP/g P1 <1.0X1.01 UP/g BI1 6,9X103UP/g 

PA2 1.8X104 UP/g P2 <1.0X1.01 UP/g BC2 3,5X103UP/g 

PA3 5.8X104 UP/g P3 <1.0X1.01 UP/g BE3 6,0X103 UP/g 

PA4 1.3X104 UP/g P4 <1.0X1.01 UP/g BL4 2,7X103 UP/g 

PA5 3,5X103UP/g P5 <1.0X1.01 UP/g BG5 8,4X103UP/g 

m =Índice máximo para identificar nivel de buena calidad M =Índice máximo para identificar nivel de calidad aceptable. 

 

Los resultados obtenidos de mohos y levaduras indican que para la mayoría de 

muestras de maíz, afrecho, soya, polvo de arroz y la línea de balanceado, se 

encuentran entre los límites máximo de acuerdo a la NTE INEN 187, como  

mencioan Signorini, et al., (2008) estos están ampliamente distribuidos en el 

ambiente y pueden ser encontrados como parte de la flora normal de un producto 
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alimenticio y sobre los equipos inadecuadamente sanitizados, ya que como 

menciona Cegarra (2005), un recuento alto nos indicará una alta contaminación de 

tipo ambiental y por lo tanto un riesgo de presencia de micotoxinas.  

En el caso del palmiste se encuentra en un nivel óptimo de calidad de acuerdo a 

los resultados obtenidos ya que era la única materia prima que se encontraba 

sellada y adecuadamente almacenada. 

 

4.1.3.3. ASPERGILLUS 

La presencia de hongos del género Aspegillus produce las micotoxinas llamadas 

aflatoxinas, cuya ingesta ocasiona supresión de la respuesta del sistema inmune, 

hepatotoxicidad, carcinogénesis, entre otras enfermedades, tanto en los animales 

que las consumen, como eventualmente en el hombre (Bolívar, 2007).  

La relación de la humedad relativa y la humedad del grano con el crecimiento de 

hongos está claramente demostrada, la razón por la que hongos del género 

Aspergillus son los contaminantes más comunes del grano almacenado es que se 

adaptan mejor a las condiciones ambientales en que generalmente se almacena el 

grano. Esta situación no varía mucho si en lugar de maíz consideramos otros 

granos como el arroz. (Catellanos y Murguía, 2002). 

Parte del problema lo motiva el descuido en la conservación de los alimentos 

elaborados, así como la utilización de materia prima ya contaminada desde su 

almacenamiento, poco tiempo después de la cosecha (López, 1971) como se 

evidencia en el anexo 4 hubo presencia de este genero en las muestras de maíz. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



30 
 

4.1.3.4. ENTEROBACTERIAS Y SALMONELLA  

Cuadro 4.3.  Resultados de análisis de Enterobactereaceae y salmonella  

Enterobactereaceae 
NTE INEN 

1829 

MAÍZ RESULTADOS  AFRECHO RESULTADOS  SOYA RESULTADOS  m M 

M1 
1,0X101UFC/g A1 

3,0X102 UFC/g S1 
1,7X103 UFC/g 

102 103 

M2 
4,0X101UFC/g A2 

1,0X102 UFC/g S2 
2X103 UFC/g 

M3 
2,0X101UFC/g A3 

3,0X102 UFC/g S3 
1.1X103 UFC/g 

M4 
<1.0X1.01 UFC/g A4 

<1.0X1.01 UFC/g S4 
4,5X103 UFC/g 

M5 
8,6X101UFC/g A5 

1,2X103  UFC/g S5 
5,0X103 UFC/g 

POLVO DE 
ARROZ 

RESULTADOS  PALMISTE RESULTADOS BALANCEADO RESULTADOS  

PA1 
7,0X102 UFC/g P1 

<1.0X1.01 UFC/g BI1 
<1.0X1.01 UFC/g 

PA2 
<1.0X1.01 UFC/g P2 

<1.0X1.01 UFC/g BC2 
<1.0X1.01 UFC/g 

PA3 
<1.0X1.01 UFC/g P3 

<1.0X1.01 UFC/g BE3 
<1.0X1.01 UFC/g 

PA4 
1,0X102UFC/g P4 

<1.0X1.01 UFC/g BL4 
   5X103 UFC/g 

PA5 
<1.0X1.01 UFC/g P5 

<1.0X1.01 UFC/g BG5 
<1.0X1.01 UFC/g 

m: límite de aceptación.                                            M: límite de rechazo. 

 

De acuerdo a Sognorini et al., (2008) los microorganismos que integran la 

familia Enterobactereaceae se encuentran ampliamente distribuidos en el 

ambiente, los piensos para animales están frecuentemente contaminados con 

Enterobacterias y más especificamente, por Salmonella y pueden infectar a los 

animales en granja, con la subsiguiente contaminación de las canales y la 

aparición de brotes de enfermedades toxiinfecciosas en los seres humanos. 

(López y Guinovart, 2008).  como demuestran los resultados existe mayor 

contaminación en la materia prima soya y en el balanceado para lactancia, es 

decir como materia prima la soya no debería utilizarce para ninguna formulación, y 

el balanceado no está apto para consumo, ya que asi lo determina la norma INEN 

NTE 1829, por encontrarse en el límite de rechazo,  a las cuales se le realizó una 

evaluacion de salmonella (ver anexo 3G) resultando como ausencia, ya que para 
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Creus (2005), los ingredientes vegetales suelen presentar menores rangos de 

contaminación por Salmonella que los subproductos animales.  

 

4.1.4. PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS PARA LA 

IMPLEMENTACIÓN DE POES Y POE 

Una de las características invalorables de la aplicación de los POES, es la 

posibilidad de responder inmediatamente frente a fallas en la calidad de los 

productos, debido a un problema de higiene. Sin olvidar que un buen 

procedimiento de saneamiento, tiende a minimizar la aparición de tales fallas 

(Quintela y Paroli, sf).ANMAT y RENAPRA (s.f.) indican, que para poder garantizar 

la uniformidad, reproducibilidad y consistencia de las características de los 

productos o procesos realizados en una empresa es necesario el adecuado 

ordenamiento del personal mediante Procedimientos Operativos Estandarizados 

(POE). De acuerdo a lo citado anteriormente se determió las acciones a corregir 

en los talleres, permitiendo la implementación de POES Y POE, las cuales se 

detallan en el cuadro 4.4. 
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Cuadro 4.4. Acciones correctivas para la implementación de POES y POE 

ACCIONES CORRECTIVAS 

CORTO Y 

MRDIANO 

PLAZO 

ASEGURAMIENTO 

DE CONTROL Y 

PROCESO 

INFRAESTRUCTURAS 
EQUIPOS Y 

UTENSILIOS 

REQUISITOS 

HIGIÉNICOS 

PARA EL 

PERSONAL Y 

LIMPIEZA DE  

LOS 

TALLERES 

MATERIA 

PRIMA E 

INSUMOS 

OPERACIONES 

DE 

PRODUCCIÓN 

ALMACENAMIENTO 

Y DISTRIBUCIÓN 

 

Elaboración de POE 

(procedimientos 

operativos y 

estandarizados) y los 

POES 

(P r o c e d i m i e n t o s  

Operativos 

Estandarizados de 

Sanitización). 

Capacitación del 

personal sobre la 

aplicación de los 

mismos. 

Identificar las áreas.   

Ubicar las  señaléticas  de 

acuerdo al proceso de 

producción del 

balanceado, acceso de 

personas extrañas a la 

planta y normas de 

seguridad e higiene 

Pintar las áreas de 

paredes afectadas por la 

corrosión y mala higiene, 

Pintar la señalización de 

los pisos con pintura que  

resulte ser resistente al 

paso continuo del 

personal, como lo es la de 

alto tráfico. 

 

 

Adquirir nuevas 

palas de acero 

inoxidable solo 

para el proceso 

de mezclado para 

ayudar 

exclusivamente al 

mezclado. 

 

Colocar    jabón,   

desinfectante, 

toallas, adquirir 

recipientes 

adecuados de 

basura de 

diferentes 

colores 

identificando la 

clase de 

desperdicio        

que        se        

puede        

colocar 

 

 

Realizar una 

distribución de 

la materia prima 

separándolas 

adecuadamente, 

del área de 

producción. 

 

Prohibir la 

reutilización del 

material regado 

en el piso.  

Reubicar los 

equipos con un 

flujo continuo 

hacia adelante 

según la cadena 

de producción. 

 

 

Asegurar el 

almacenamiento de la 

materia prima, para 

evitar el ataque de 

roedores. 
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4.2. APLICACIÓN DE PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS 

ESTANDARIZADOS Y PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS 

ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO 

Se procedio a la elaboración e implemetacion de manuales de POES Y POE, ya 

que como se menciona en la Resolución Nº 4229/11 de la Intendencia de 

Montevideo reglamenta la obligatoriedad de las empresas alimentarias a 

desarrollar y aplicar los Procedimientos Operativos estandarizados de 

Saneamiento (POES) y los Procedimientos Operativos estandarizados (POE), 

partir del dictado de esta resolución las empresas alimentarias deben adecuarse a 

la nueva reglamentación que exige disponer de estos manuales (Quintela y Paroli, 

sf).  

 

4.2.1. DISEÑO DE MANUALES DE POES Y POE 

Para el diseño de los manuales se elaboró un formato con el logo y nombre de los 

talleres, posteriormente se especificó a que registro pertenecia el procedimiento, el 

cual incluye el encargado, la frecuencia, las acciones preliminares, equipos, 

observaciones y detallar la secuencia de pasos, para cada caso de procedimientos 

registrados.  En la parte inferior debe constar el nombre de quién elaboró el POES 

y POE, de quién lo revisa y lo autoriza. 

 

4.2.1.1. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS Y DE 

SANIAMIENTO  

Se elaboró un documento que entrega información detallada de los 

procedimientos de limpieza y sanitización que incluye todas las áreas a considerar 

dentro de un plan de higiene, en base a la obtención de un producto de “Calidad 

Sanitaria”, además incluye los requisitos de higiene que se deben cumplir de 

acuerdo a la reglamentación vigente. 

El documento se denomina “Manual de Procedimientos Operativos de 

Saneamiento”, y está dividido en siete partes (ver documento anexado-POES). 
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POES-1: Procedimiento de limpieza de areas 

 Cronograma de limpieza y desinfección de las diferentes áreas. 

 Registro hoja de inspección de las áreas generales del taller de harinas y 

balanceado. 

 Registro Verificación diaria de Limpieza de las diferentes áreas de 

producción. 

POES-2: Procedimiento de lavado y desinfección de instalaciones sanitarias. 

 Registro de Materiales de Aseo en las Instalaciones Sanitarias.  

 Registro de la lista de verificación del personal de aseo en las instalaciones 

sanitarias  

POES-3: Procedimiento de limpieza y desinfección de equipos y maquinarias. 

 Registro de Limpieza de Máquinas y Equipos. 

 Registro de Desinfección de Máquinas y Equipos. 

POES-4: Procedimiento de mantenimiento y lubricación de equipos y 

maquinareas. 

 Registro de Lubricación de Equipos 

POES-5: Procedimiento para manipulación de sustancias químicas en el proceso 

productivo y en el proceso de limpieza. 

 Registro de ingreso de productos químicos 

 Registro de recolección de basura 

POES-6. Procedimiento para el control de higiene y salud del personal. 

 Registro de Entrega de Uniformes 

 Registro de Higiene Personal  

 Registro de Normas Básicas de ingreso (Operarios, estudiantes, pasantes) 

 Registro de Acciones correctoras 
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POES-7. Procedimiento para el control de plagas. 

 Registro de Monitoreo para el control de roedores  

4.2.1.2. PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS  

Se elaboró un documento que entrega información detallada de los 

procedimientos operacionales, para cada etapa de la producción, necesarios para 

la obtención del producto final, describiendo además las acciones realizadas por 

los distintos actores involucrados. El documento se denomina “Manual de 

Procedimientos de Operación Estándar” 

El manual de Procedimientos de Operación Estándar está dividido en cuatro 

partes (ver documento anexado-POE). 

POE-1: Procedimiento de recepción de materia prima y almacenamiento  

 Registro de condiciones sanitarias de la llegada de materia prima e insumos 

y de los camiones 

 Registro de control de la materia prima 

 Registro de control de insumos  

POE-2: Procedimiento de control en sala de proceso. 

 Registro calibración/verificación y mantenimiento de equipos y máquinas 

 Registro de control del proceso de balanceado 

POE-3: Procedimiento de almacenaje producto terminado  

 Registro de almacén de producto terminado 

POE-4: Procedimiento para el programa de capacitacion al personal 

 Registro de asistencia a capacitación 

 Registro programa anual de capacitación personal 
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4.2.2. CAPACITACIÓN AL PERSONAL DE LA PLANTA SOBRE EL USO 

DE LOS POE Y POES  

Se instruyó al personal que labora en los talleres de balanceados de la ESPAM 

MFL sobre el uso y la importancia de la estandarización y documentación de 

procedimientos, (ver anexo 5A, 5B, 5C, 5D). 

 

4.2.3. IMPLEMENTACIÓN DE POES Y POE EN EL PROCESO DE 

ELABORACIÓN DE BALANCEADO 

Se dio seguimiento al proceso de elaboración durante 10 días de producción deL 

balanceado de cerdo para diferentes etapas, llenándose los respectivos registros 

de los Procedimientos Operativos Estandarizados de Saneamiento (ver anexos 6, 

, 7, 8, 9,10, 11 ). 

Seguidamente se llenaron los registros de los Procedimientos Operativos 

Estandarizados (ver anexos 12, 13, 14, 15, 16). 

 

4.3. EVALUACIÓN TRAS LA IMPLEMENTACIÓN DE 

PROCEDIMIENTOS OPERATIVOS ESTANDARIZADOS Y DE 

SANIAMIENTO 

4.3.1. CUMPLIMIENTO DE BPM POSTERIOR IMPLEMENTACIÓN 

Una vez implementados los POES y POE, se evaluarón mediante nuevas 

verificaciones, logrando asi que el proceso de elaboración del balanceado para  

cerdo, demostró un aumento en sus porcentajes de cumplimiento de las BPM, 

registrando un porcentaje de cumplimiento del 76% y un porcentaje de 

incumplimiento del 24%, ya que como lo indica Serna et al., (2009) el plan de 

saneamiento y la capacitación permitieron incrementar los porcentajes de 

cumplimiento en buenas prácticas de manufactura, del 40 al 70 % en su 

investigación y que estos resultados son una base sólida para garantizar la 

inocuidad de los alimentos y la disminución del riesgo de adquirir ETA en la 

población objeto de estudio tal como se aprecia en el gráfico 4.4. 
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Gráfico 4.4. Resultados global del chekc list tras la implementación 

 

De la misma manera se pudo evidenciar que hubo un aumento del porcentaje de 

cumplimiento en las diferentes áreas ya establecidas logrando verificar que en las 

zonas críticas han alcanzado una mejora significativa logrando que la mayoría de 

las áreas incluidas en los requisitos de  BPM cumplan con los porcentajes 

mínimos de  aceptación (70%) como lo indica Bastías et al., (2013) como se 

evidencia en el gráfico 4.5. 
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 Gráfico  4.5. Cumplimiento de BPM antes y después de la implementación 

 

4.3.2. ANÁLISIS MICROBIOLÓGICO DEL BALANCEADO PARA CERDO 

POSTERIOR IMPLEMENTACIÓN DE POES Y POE   

Una vez implementados los Procedimientos Operativos Estandarizados y de 

Saneamiento durante 10 días, fueron tomadas cinco muestra, cada una por lote de 

producción y se realizaron los análisis correspondientes para determinar si surgió 

efecto la aplicación de dichos procedimientos sobre la inocuidad microbiológica del 

balanceado (ver anexos 18A Y 18B). 
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Cuadro 4. 1. Análisis a 5 muestras de balanceado para cerdo posterior a la implementación  

RESULTADOS 

BALANCEADO  Enterobactericeae Mohos y levaduras 

BI1 
<1.0X1.01 UFC/g <1.0X1.01 UP/g 

BC2 
<1.0X1.01 UFC/g <1.0X1.01 UP/g 

BE3 
<1.0X1.01 UFC/g <1.0X1.01 UP/g 

BL4 
<1.0X1.01 UFC/g <1.0X1.01 UP/g 

BG5 
<1.0X1.01 UFC/g <1.0X1.01 UP/g 

Índice máximo permisible 103 105 

 

 

              Gráfico 4. 6. Comportamiento mohos y levaduras, antes y después de implementar POES y  POE, 
representado en unidades propagadoras de colinia sobre gramo 

 

En el gráfico 4.6., se observa que antes de la implementación, se presentan picos 

de crecimiento de mohos y levaduras con 6900, 3500, 6000,2700 y 8400 UP/g, 

respectivamente y al aplicar los procedimiento mencionados, se reduce dicho 

microorganismo llegando a 0 UP/g en las muestras analizadas.  
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CAPÍTULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

 

5.1. CONCLUSIONES 

El diagnostico realizado a los talleres de harinas y balanceado permitió identificar 

deficiencias como la falta de inocuidad microbiológica en el balanceado y en su 

materia prima, la cual generaba la inexistencia de procedimientos documentados, 

que garanticen la estandarización del proceso y registren las actividades como, 

control de higiene del personal y almacenamiento durante el proceso. 

 

Se cumplio de manera positiva la aplicación de los POES y POE, en los talleres de 

harinas y balanceado de la ESPAM MFL en cada una de las secciones de proceso 

y área, aplicando la RESOLUCIÓN ARCSA-DE-067-2015-GGG, y cumpliendo con 

la NTE INEN 1829 y NTE INEN 187. 

 

Tras la implementación se evaluo mediante nuevas verificaciones, el proceso de 

elaboración del balanceado para  cerdo, registrando un aumento del 35% hasta un 

76% de cumplimiento  de BPM y una disminución del 65% hasta el 24% de 

imcumplimiento, y mediante análisis microbiológicos, se demostro ausencia del 

patógeno Enterobactericeae y de mohos y levaduras en las muestras análizadas.  

 

5.2. RECOMENDACIONES 

Que con la finalidad de tener inocuidad permanente, tanto los POE y POES, se 

mantengan en ejecución de manera permanente, puesto que se demostró que al 

aplicarlos, era nula la presencia de microorganismos. 

 

Evitar cualquier contaminación o confusión evitando almacenar el producto 

terminado en área de producción, para esto se podría separar el área que está 

destinada para almacenamiento de producto terminado que se está utilizando para 

almacenar materias primas.   
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Verificar anualmente mediante un checklist el cumplimiento de BPM para el 

proceso de elaboración del balanceado elaborado en los talleres, así mismo 

implementar los POES en las demas lineas de balanceado que se elaboran (res y 

camarón). 

  

Implementar como siguiente paso hacia la mejora el plan HACCP para continuar 

con el aseguramiento de la inocuidad de los productos elaborados por la misma. 
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ANEXO 1 A 

LISTA DE VERIFICACIÓN 
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ANEXO 1B 

LISTA DE VERIFICACIÓN 
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ANEXO 1C 

LISTA DE VERIFICACIÓN 
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ANEXO 1D 

LISTA DE VERIFICACIÓN 
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ANEXO 1E 

LISTA DE VERICACIÓN 
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ANEXO 1F 

LISTA DE VERIFICACIÓN 
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ANEXO 1G 

          LISTA DE VERIFICACIÓN  



55 
 

ANEXO 1H 

LISTA DE VERIFICACIÓN 
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ANEXO 1I 

LISTA DE VERIFICACIÓN 
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ANEXO 2A 

ENTEVISTA AL TÉCNICO DE LOS TALLERES 
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ANEXO 2B 

ENTREVISTA AL TÉCNICO DE LOS TALLERES 
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ANEXO 3A 

ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE Enrerobacteriaceae Mohos y Levaduras 

ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
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ANEXO 3B 

ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE Enrerobacteriaceae Mohos y Levaduras 

ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
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ANEXO 3C 

 

ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE Enrerobacteriaceae Mohos y Levaduras 

ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
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ANEXO 3D 

 

 

 

 

 

 

 



63 
 

ANEXO 3E 
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ANEXO 3F 
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ANEXO 3G 
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ANEXO 4 

INDENTIFICACIÓN DEL GÉNERO SPERGILLUS EN MUESTRAS DE MAÍZ 
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ANEXO 5A 

CAPACITACIÓN SOBRE LA APLICACIÓN DE POES Y POE 

 

ANEXO 5B 

CAPACTACION SOBRE LA APLICACIÓN DE POES Y POES 
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ANEXO 5C 

CAPACTACION SOBRE LA APLICACIÓN DE POES Y POES 

 

ANEXO 5D 

CAPACTACION SOBRE LA APLICACIÓN DE POES Y POES 
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ANEXO 6 

REGISTRO DE INSPECCION DE ÁREAS GENERALES 
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ANEXO 7 

REGISTRO DE VERIFICACIÓN DEL PERSONAL DE ASEO EN LAS 

INSTALACIONES SANITARIAS 
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ANEXO 8 

REGISTRO DE LIMPIEZA DE MÁQUINAS Y EQUIPOS 
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ANEXO 9 

REGISTRO DE LUBRICACIÓN DE EQUIPOS 
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ANEXO 10 

REGISTRO DE INGRESO DE PRODUCTOS QUÍMICOS 
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ANEXO 11 

REGISTRO DE HIGIENE PERSONAL 
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ANEXO 12 

REGISTRO DE MONITOREO PARA EL CONTROL DE ROEDORES 
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ANEXO 13 

REGISTRO DE CONTROL DE LA MATERIA PRIMA 
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ANEXO 14 

REGISTRO DE CONTROL DE INSUMOS 
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ANEXO 15 

REGISTRO DE CONTROL DEL PROCESO DE BALANCEADO 
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ANEXO 16 

REGISTRO DE ALMACÉN DE PRODUCTO TERMINADO 
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ANEXO 17 

REGISTRO DE ASISTENCIA A CAPACITACIÓN 

 

 

 



81 
 

ANEXO 18A 

RESULTADOS DE ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE Enrerobacteriaceae 

Mohos y Levaduras DESPUES DE LA IMPLEMENTACIÓN 
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ANEXO 18B 

ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE Enrerobacteriaceae Mohos y Levaduras 

ANTES DE LA IMPLEMENTACIÓN 

 


