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RESUMEN

El presente trabajo tiene como objetivo implementar un manual de BPM (Buenas
Practicas de Manufactura) para reducir microorganismos en el helado elaborado
en el taller de lacteos de la Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi
Manuel Félix Lopez (ESPAM-MFL). Se utilizaron ciertas técnicas con el fin de
obtener una vision clara de las condiciones en las que se encontraba el taller,
empezando por una lista de verificacién antes de la implementacién de las BPM
en la cual se pudo observar un cumplimiento del 56%, y a su vez se aplicé una
entrevista al personal técnico y administrativo. Ademas, se evalud la carga
microbiana encontrando presencia de coliformes totales en un nivel superior a lo
estipulado por la norma INEN 706. Para facilitar la implementacién, se realiz6 un
plan de actividades para llegar al cumplimiento del reglamento ecuatoriano de
BPM, asi como la capacitacion al personal encargado del proceso;
evidenciandose un cumplimiento luego de la implementacion de un 84%,
obteniendo una reduccién de coliformes totales en el helado con valores por
debajo a lo dictaminado por la norma INEN 706.

PALABRAS CLAVES

BPM, checklist, coliformes, diagndstico, regresién binaria.
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ABSTRACT

The objective of this work is to implement a manual of good manufacturing
practices to reduce microorganisms in the ice cream elaborated in the dairy
workshop of the Manabi Manuel Félix Lépez Polytechnic University of Manabi
(ESPAM-MFL). Techniques were used in order to obtain a clear vision of the
conditions in which the workshop was located, starting with a checklist before the
implementation of the BPM in which a compliance of 56% could be observed,
and in turn an interview was applied to the technical and administrative staff. Also,
the microbial load was evaluated finding presence of total coliforms in a higher
level than stipulated by the INEN 706. To facilitate the implementation, a plan of
activities was carried out to reach compliance with the Ecuadorian regulation of
BPM, as well as training the personnel in charge of the process; evidencing a
compliance after the implementation of 83%, obtaining an reduction of total
coliforms in the ice cream with values below that dictated by the INEN 706.

KEY WORDS

BPM, checklist, coliforms, diagnosis, binary regression.



CAPITULO I. ANTECEDENTES

1.1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

La OMS (2007), indica que la creciente demanda mundial de alimentos, la
produccion intensiva provocada por el desarrollo de las tecnologias, y los
complejos sistemas de distribucion, crean condiciones que permiten el desarrollo
de agentes patdégenos alimentarios. Antiguamente, los brotes de enfermedades
alimentarias eran cuestiones regionales o locales, pero hoy en dia son
cuestiones nacionales y mundiales; por este motivo es que se han creado

programas encaminados a asegurar la inocuidad de los productos procesados.

Esta misma organizacién da a conocer que el mayor riesgo de contaminaciéon de
los alimentos se da durante su manipulacién, por ello es importante indicar que
un adecuado manejo de los alimentos desde que ingresa la materia prima hasta
gue llega al consumidor final, garantizaran obtener alimentos sanos e inocuos.
La falta de inocuidad y seguridad del alimento durante su fabricacién, pueden
causar enfermedades de transmision alimentaria al momento de ser consumidos
por las personas. Segun Rodriguez (2012), la causa principal de los casos de
enfermedad relacionada con el consumo de helados contaminados con
microorganismos 0 sus toxinas son principalmente Salmonella, con distintas
variantes responsables de infecciones; Staphylococcus aureus, formadoras de
toxinas, y de forma esporadica Shigella y cepas enteropatdogenas de Escherichia
coli. Datos recientes de las autoridades sanitarias de Estados Unidos informan,
asimismo, de la retirada del mercado de casi 1.000 litros de helado de chocolate

por contener una elevada contaminacion de Listeria monocytogenes.

Cacuango (2013) manifiesta que en Ecuador la industria lactea es un sector de
gran exigencia en cuanto se refiere al cumplimiento de las regulaciones, cédigos,
practicas y leyes sobre el procesado, manipulacion, distribucion y venta de sus
derivados, que han sido promulgados por organismos tanto nacionales como
internacionales con el fin de proteger al publico de adulteraciones, fraudes y

enfermedades. A pesar de todos estos requerimientos necesarios, no se puede
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controlar en su totalidad que las pequefias industrias heladeras cumplan las
normas de calidad. De esta manera Gonzalez (2015) dice que el helado
constituye un medio muy confortable para la instalacion de microorganismos
patdgenos, éstos pueden provenir de las materias primas, de las superficies de
las mesas de trabajo, de las manos y ropas de los manipuladores y de la no
correcta aplicacion de los habitos de higiene. Si los manipuladores cumplen con
las normas de desinfeccion en el helado se disminuyen riesgos para la obtencion
de un producto inocuo con los requerimientos sanitarios necesarios ya que hay

pasos del proceso productivo que son manufacturados

En una investigacion realizada por Andrade y Cedefio (2015), la cual se enfoca
en disefiar un procedimiento para determinar costos de calidad del
procesamiento de queso en el taller de lacteos de la ESPAM, se determind
mediante una lista de verificacion que un 58,62% no cumple con la normativa
INEN, este porcentaje abarca aspectos como la indumentaria, verificacion
periddica de los ingredientes y el almacenamiento del producto. Esto se pudo
constatar a partir de una entrevista (Anexo 2) realizada al coordinador y al técnico
encargado del taller de procesos lacteos de la ESPAM MFL, dando a conocer el
cumplimiento e incumplimiento de diversas normativas para el desarrollo de las
BPM. Ademas, segun datos obtenidos del laboratorio CE.SE.C.CA. por Basurto
(2016), estudiante de séptimo semestre en la materia de industrias lacteas, se
observo la presencia de coliformes totales, de esta manera se demuestra la

presencia de microorganismos que alteran la calidad del helado.

En la actualidad los talleres de la ESPAM MFL cuentan con un sistema parcial
de gestién de calidad como es el de lacteos, ya que en algunas de sus areas no
disponen de BPM, que es un documento fundamental para el aseguramiento de
la calidad de un proceso desde la recepcién de la materia prima hasta el producto
terminado. Con el fin de resolver determinada problematica se plantea la

siguiente interrogante:

¢Es posible reducir la carga microbiana presente en el helado sabor a
stracciatella elaborado en los talleres de lacteos de la ESPAM MFL
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implementando un Manual de BPM con el fin de contribuir al sistema de gestion

de la calidad?

1.2. JUSTIFICACION

Segun Manzano (2010), las BPM es un sistema fundamental que tiene como
finalidad el correcto manejo que debe realizar una empresa en la cual, dentro de
sus procesos productivos, en la manipulacion de alimentos o bebidas, garantice
su inocuidad. Hoy en dia la inocuidad o seguridad alimentaria en productos
alimenticios elaborados o manufacturados en las industrias de alimentos, se ha
constituido en uno de los pilares mas importantes y de mayor valor agregado en

el comercio tanto nacional como internacional.

En los helados los riesgos de contaminacién microbiolégica siempre estan
presentes, por depender ésta de la carga microbiana de los ingredientes y de las
condiciones operativas en las diferentes fases de su elaboracion. A pesar de que
los microorganismos no son capaces de crecer en el helado que es almacenado
en adecuadas condiciones de congelacion, pueden sobrevivir durante mucho
tiempo en el producto; tomando en cuenta también que ciertos riesgos
microbiolégicos aumentan considerablemente cuando no existe una buena
higiene y manipulacién por parte de las personas encargadas en el proceso de

elaboracion del helado (Avila y Silva, 2008).

La elaboracién de este manual tiene como objetivo reducir la carga microbiana
presente en el helado de paleta sabor a stracciatella mediante la implementacion
de un manual de BPM, ademas de proporcionar una herramienta que facilite la
auto evaluacion del proceso de elaboracion de helado, identifique
inconformidades, tengan la posibilidad de corregirlos y asegurar la inocuidad del
mismo, evitando contaminacién cruzada de los productos que de alguna manera

se dan por efectos de circulacion de equipos rodantes o del personal.

En el aspecto econdmico y social, el taller de procesos lacteos podra obtener
una mayor rentabilidad, debido a que sus productos (helados), seran de mejor
adquisicion y calidad para la comunidad, evitando poner en riesgo la salud de

sus consumidores.



1.3.

1.3.1.

1.3.2.

1.4.

OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Implementar un manual de BPM para reducir la carga microbiana
presente en el helado de paleta sabor a stracciatella elaborado en talleres
de procesos lacteos de la ESPAM MFL

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Diagnosticar el contenido de microorganismos presente en el helado de
paleta sabor a stracciatella del taller de proceso lacteo.

Disefiar un plan de trabajo para facilitar la implementacién de las BPM,
estableciendo acciones que permitan reducir la carga microbiana en el
helado.

Desarrollar un manual de BPM para su posterior implementacion en el
proceso de elaboracion de helado.

Comparar la carga microbiana post implementacién de BPM en el proceso

de elaboracion de helado de paleta sabor a stracciatella.

IDEA A DEFENDER

La implementacion de un sistema de gestion de la calidad como es las BPM,

reducira la carga microbiana presente en el helado de paleta sabor a stracciatella
en el taller de lacteos de la “ESPAM MFL”



CAPITULO Il. MARCO TEORICO

2.1. HELADO

Segun INEN (2005) citado por Rojas et al. (2012), el helado “es un producto
alimenticio, higienizado, edulcorado, obtenido a partir de una emulsién de grasas
y proteinas, con adicion de otros ingredientes y aditivos permitidos en los cédigos
normativos vigentes, o sin ellos, o bien a partir de una mezcla de agua, azucares
y otros ingredientes y aditivos permitidos en los cédigos normativos vigentes,
sometidos a congelamiento con batido o sin él, en condiciones tales que
garanticen la conservacion del producto en estado congelado o parcialmente

congelado durante su almacenamiento y transporte”

Ademas, Posada et al., (2012) menciona que el helado es un sistema coloidal
complejo formado por células de aire, cristales de hielo y glébulos de grasa
dispersos. El desarrollo estructural de éste se obtiene a través de la presencia
de macromoléculas en la mezcla, como grasa, proteina y carbohidratos
complejos. La grasa lactea es un componente de importancia ya que interactia

con otros ingredientes para desarrollar la textura, suavidad y cremosidad.
2.1.1. HELADO DE CREMA

Madrid y Cenzano (2003) citado por Michue et al., (2015), indica que los helados
de crema son aquellos cuyo ingrediente basico es la nata o crema de leche, por
lo que su contenido en grasa de origen lacteo es mas alto que en el resto de los
otros tipos de helados. La nata, como se sabe, es un producto rico en materia
grasa (18 a 55 %). Ademas de nata, este tipo de helado lleva azucar, aire (que

se incorpora durante el batido), espesantes, etc.
2.1.2. HELADO DE LECHE

Segun Pino (2011) son aquellos cuyo ingrediente basico es la leche entera, con
todo su contenido graso. Logicamente los helados de crema tienen un porcentaje

de grasa superior al helado de leche. Su composicion basica seré la siguiente:
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e Azlcares, 13% como minimo, de los que al menos el 50% correspondera
a la sacarosa.

e Grasa de leche, 2,2% como minimo.

e Proteina lactea, 1,6 como minimo.

e Extracto seco total, 23% como minimo.

e [Espesantes, estabilizadores y emulgentes en total, 1% como maximo.

2.1.3. HELADOS DE AGUA

Pino (2011) establece que son el producto resultante de congelar una mezcla
debidamente pasteurizada y homogeneizada de diversos productos con agua, y
se pueden dividir en sorbetes que se presentan en estado sélido y granizados,
gue se presentan en estado semisoélido. Su composicion basica debe ser la

siguiente:

e Azlcares, 13% como minimo de los que al menos el 50% sera sacarosa.
e Extracto seco total, 15% como minimo.

e Espesantes, estabilizadores y emulgentes, en total 1,5% como maximo.

2.1.4. HELADO STRACCIATELLA

El helado stracciatella hace referencia a una base de helado de nata con
escamas o trocitos de chocolate. Fue inventado por Enrico Panattoni, duefio de
la heladeria “La Marianna” en Bérgamo (Lombardia) y su nombre deriva de un
plato de la tradicion romana: la stracciatella. La stracciatella romana poco tiene
que ver con los helados; se trata de un caldo muy caliente al que se aflade huevo
crudo y se remueve rapidamente. El huevo, al contacto con el caldo caliente, “si
straccia”, es decir se rasga, se despedaza, como sucede con el chocolate
“stracciato”, o en pedacitos, que se utiliza para hacer este helado (Lunarillos,
2014).

Lunarillos (2014) menciona que esta receta de helado stracciatella es mucho
mas sencilla que la descripcion de sus origenes. El secreto esta en utilizar
ingredientes frescos y de alta calidad. De hecho, para obtener un buen helado

se desaconseja el uso de leche o nata UHT. El tercer componente importante de
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esta receta es el chocolate. El chocolate es de suma importancia, debido a que
el tamafio de los trozos de chocolate, no tienen que ser demasiado grandes para
gue queden perfectamente repartidos en el helado y asi poder disfrutar del
contraste entre la cremosidad de la base y el crujiente del chocolate. Lo mas
tradicional es afiadir a la base del helado ya congelada un hilo continuo de
chocolate derretido que al incorporarlo se solidifica inmediatamente generando

los trocitos.

2.2. CALIDAD

Bautista (2016) indica que la calidad, se define como “el conjunto de
caracteristicas técnicas, cientificas, materiales y humanas que debe tener la
atencion de salud que se provea a los beneficiarios, para alcanzar los efectos
posibles con los que se obtenga el mayor nimero de afios de vida saludable y a
un costo que sea social y econdmicamente viable para el sistema y sus afiliados”,
entonces la calidad puede entenderse como el conjunto de atributos claves
(definidos desde las expectativas de los usuarios y por las caracteristicas de la
competencia) presentes dentro del proceso de produccion del servicio,
necesarios para lograr satisfacer las necesidades de los clientes y obtener los

resultados esperados.

Segun Mercado (2007), de las caracteristicas de los alimentos se pueden sefialar
los siguientes atributos de la calidad: Nutricionales, se refiere a la aptitud de los
alimentos para satisfacer las necesidades de energia y nutrientes del ser
humano; sensoriales, se corresponde con las caracteristicas organolépticas del
alimento como la apariencia, el olor, color, textura y sabor; servicios, esta
relacionada con caracteristicas del alimento como su presentacion, el empaque,
la facilidad para su elaboracion o empleo, la disponibilidad en el mercado, entre
otros y la inocuidad. Lépez et al. (2010), indica que la calidad del helado
depende, en primer lugar, de la seleccion de buenos ingredientes y, en segundo
lugar, de una mezcla bien balanceada. Para esto es importante comprender qué

tan complejo es este sistema.



2.3. GESTION DE LA CALIDAD

Aun reconociéndose los beneficios de los sistemas de produccion ajustada, no
es facil operacionalizar un proyecto de reconversion del sistema de produccion
e implementar una filosofia de produccion ajustada. El choque con las practicas
habituales es grande y los obstaculos obligan a negociar la implementacion de
forma parcelar. No obstante, y segun el autor de este trabajo, la adopcion de
practicas de la gestion de la calidad podra ser particularmente interesante para
apoyar un proceso de implementacién de un sistema de produccién ajustada
(Henderson et al., 1999 citado por Cruz, 2004).

Machado y Furtado (2000) citado por Cruz (2004) dice que efectivamente, el
desarrollo que los sistemas de calidad han sufrido cambios en los ultimos afios,
unido al hecho de que un nimero creciente de empresas han implementado y
certificado sus sistemas de la calidad, permite plantear lo siguiente; ¢ hasta qué
punto no existiran ya condiciones para la integracion del sistema de la calidad

con el sistema de produccion y con el sistema de gestidén de la organizacion?

En opinion de este autor, ya se asiste a un nivel de integracion importante entre
el sistema de gestibn de la calidad y el sistema de gestibn normal de la
organizacion. Actualmente, el sistema de gestion de la calidad es reconocido
como una necesidad de la gestidn y, por tanto, ha dejado de ser visto como un
sistema paralelo que solamente servia una parte relativamente limitada de la
organizacion. Recientemente, los propios referenciales normativos relativos a la
gestion de la calidad (ISO 9000) se han adaptado a esta realidad, habiendo
ampliado sus requisitos a las distintas areas de la organizacion que estan

involucradas en la cadena de suministro del producto o servicio.
2.4. INOCUIDAD

La inocuidad es uno de los cuatro grupos basicos de caracteristicas que, junto
con las nutricionales, las organolépticas y las comerciales, componen la calidad
total de los alimentos. Un alimento inocuo es aquel que no ocasiona un dafio o
enfermedad a la persona que lo consume. Debido a la fuerte relacion que existe

entre la inocuidad y la salud de los consumidores, el obtenerla adquiere
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importancia fundamental e indiscutible. Los alimentos durante su obtencion,
preparacion, manipulacion, transporte, almacenamiento o consumo, y por
causas provocadas no deliberadamente, sufren variaciones en sus
caracteristicas organolépticas o sensoriales (color, aroma, textura, sabor),
composicién quimica o valor nutritivo, de tal manera que su aceptabilidad para
el consumo queda suprimida o sensiblemente disminuida, aunque puede sin

embargo permanecer inocuo (De la Fuente y Barboza, 2010).
2.5. SEGURIDAD ALIMENTARIA

Segun la FAO (2013) citado por Urquia (2014) la seguridad alimentaria existe
cuando toda persona en todo momento tiene acceso econémico y fisico a
suficientes alimentos inocuos y nutritivos para satisfacer sus necesidades
alimentarias y preferencias en cuantos alimentos a fin de llevar una vida sana y
activa. Mientras que Salas (2012) indica que la seguridad alimentaria fue definida
como “el conjunto de acciones que garantice a la poblacion en general el
abastecimiento permanente y seguro de alimentos en cantidad, calidad y precios

gue satisfagan sus necesidades alimentario-nutricionales basicas”.
2.6. ENFERMEDADES DE TRANSMISION ALIMENTARIA (ETA)

Herndndez (2015) establece que las ETA no solo se presentan en alimentos
crudos sino también en los elaborados, por esta razén hoy en dia existen una
serie de normas y de certificaciones que garantizan que las empresas tienen
sistemas de inocuidad alimenticia eficiente, algunas de estas son las BPM, la
ISO 22000, entre otras, las aplicaciones de estas normas son de mayor
iImportancia para poder disminuir las ETAs en el Ecuador, ya que son la segunda
causa de enfermedad y mortalidad, el pais cuenta con un sistema de inocuidad
alimentaria el cual no es completamente efectivo, ya que tanto los organismos
de control, como empresa privada y consumidores no saben de la importancia

gue tienen la inocuidad alimentaria para el desarrollo del pais.
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2.7. RIESGOS MICROBIOLOGICOS

Rosales y Diaz (2006) dice que las enfermedades transmitidas por los alimentos
(ETA), representan uno de los principales problemas que originan alteraciones
en la salud de los consumidores, tanto en los paises desarrollados como en
aquellos en vias de desarrollo. Los agentes etiol6gicos que originan las ETA y
los alimentos involucrados en las mismas son muy diversos. El helado elaborado
con leche es considerado uno de los derivados lacteos de mayor consumo, por
ser fuente de proteinas, carbohidratos, lipidos y minerales, pero, al mismo
tiempo, puede actuar como vehiculo de microorganismos, incluyendo agentes
patdgenos, cuando se expone a condiciones higiénicas inadecuadas tanto la

materia prima como durante su elaboracion.

En diferentes décadas se han reportado brotes epidémicos en los que han
estado involucrados los helados, entre los que destacan como agentes
etiologicos: Salmonella, Campylobacter, Listeria, Yersinia y Staphylococcus
aureus, entre otros. Aun cuando, comparados con otros alimentos, los helados
de elaboracion industrial estan menos vinculados con brotes epidémicos, por el
perfeccionamiento de las técnicas de fabricacion, los riesgos de contaminacion
microbiol6gica siempre estan presentes, por depender ésta de la carga
microbiana de los ingredientes y de las condiciones operativas en las diferentes
fases de su elaboracion. A pesar de que los microorganismos no son capaces
de crecer en el helado que es almacenado en adecuadas condiciones de
congelacion, pueden sobrevivir durante mucho tiempo en el producto (Rosales y
Diaz, 2006).

Los riesgos microbiolégicos aumentan considerablemente en los helados de
fabricacion artesanal, doméstica o casera, particularmente si se toma en cuenta
gue en nuestro medio muchas personas, sin tener los minimos conocimientos de
higiene y manipulacién de alimentos, se aventuran a realizar esta actividad,
como una manera de percibir ingresos para el sostén de la familia (Rosales y
Diaz, 2006).
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2.7.1. SALMONELLA

Bacilos Gram negativos, moviles, no forman endosporas, poseen un
metabolismo  oxidativo y fermentativo. Pertenecen a la familia
Enterobacteriaceae. Si bien los representantes de este género son moviles por
medio de flagelos peritricos, como Salmonella pullorum y S.gallinarum y cepas
inmdviles que resultan de flagelos disfuncionales. Las Salmonellas son
guimioorganotroéficas, con una capacidad para metabolizar nutrientes por las vias
metabdlicas y fermentativas. Es una bacteria no demasiado resistente a las
condiciones ambientales, tales como luz solar, desecacién, concentraciones
elevadas de sal o calor. Sin embargo, es la responsable de casi la mitad de los
casos de infecciones de origen alimentario que se diagnostican en los hospitales
espafioles. Y esta situacion se vive de forma similar en los paises de nuestro
entorno (Doyle, 2007).

Aunque el crecimiento posible de las salmoneras transmitidas por alimentos es
de importancia capital en las evaluaciones de la inocuidad, la propension de
estos patdgenos para persistir en medios hostiles realza mas las preocupaciones
de salud publica. La cinética del proceso de congelacion, el estado fisiolégico de
Salmonellas transmitidas por alimentos y las respuestas especificas de ser
variedad a temperaturas extremas, determinan el destino de las salmoneras
durante el almacenaje en congelacion de los alimentos. La variabilidad de las
salmoneras en los alimentos secos almacenados a = 25°C disminuye con el
aumento de la temperatura de almacenaje y con el aumento del contenido de
humedad. Si bien la termorresistencia de Salmonella spp, aumenta a medida que
disminuye el aw, estudios detallados han demostrado que los solutos utilizados
para modificar la aw del menstruo de calentamiento desempefian un papel

determinante en el nivel de resistencia adquirida. (Doyle, 2007)

2.7.2. COLIFORMES COMO INDICADORES

La OMS (2016) indica que los coliformes totales son las Enterobacteriaceae
lactosa-positivas y constituyen un grupo de bacterias que se definen mas por las
pruebas usadas para su aislamiento que por criterios taxonémicos. Pertenecen

a la familia Enterobacteriaceae y se caracterizan por su capacidad para
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fermentar la lactosa con produccién de acido y gas, mas o menos rapidamente,
en un periodo de 48 horas y con una temperatura de incubacion comprendida
entre 30-37°C. Son bacilos gramnegativos, aerobios y anaerobios facultativos,
no esporulados. Del grupo <<coliforme>> forman parte varios géneros:
Escherichia, Enterobacter, Klebsiella, Citrobacter, etc. Se encuentran en el
intestino del hombre y de los animales, pero también en otros ambientes: agua,

suelo, plantas, cascara de huevo, etc.

Los coliformes fecales incluyendo E. Coli se destruyen facilmente por el calor y
pueden morir durante la congelacion y el almacenamiento en estado congelado
de los alimentos. Los criterios microbiologicos que emplean E. Coli son utiles en
aguellos casos en los que se desea determinar si ha ocurrido contaminacion de
origen fecal. La contaminacion de un alimento con E. Coli implica el riesgo de
gue otros patdgenos entéricos puedan estar presentes también en el alimento.
Los coliformes fecales forman parte de las normas microbiolégicas para
monitorizar la salubridad de los alimentos. Los coliformes fecales pueden llegar
a establecerse sobre el equipo y los utensilios de los ambientes de la industria
alimentaria y contaminar alimentos procesados. (Doyle, 2007)

2.7.3. E.COLI

El aislamiento de esta bacteria en el agua da alto grado de certeza de
contaminacion de origen fecal, alrededor del 99%. No es absoluta porque se han
aislado cepas de E. Coli que no tienen origen fecal, pero es un grado de certeza
es mas que razonable para certificar contaminacion con ese origen. Sin
embargo, el aislamiento de este microorganismo no permite distinguir si la
contaminacion proviene de excretas humana o animal, lo cual puede ser
importante, puesto que la contaminacion que se desea habitualmente controlar

es la de origen humano (Pérez y Rojas, 2004).

2.8. ERRADICACION DE PRESENCIA DE
MICROORGANISMOS

Rodriguez (2012) menciona que algunas de las principales fuentes o causas de

contaminaciéon microbiana en los helados son las personas vehiculizadoras de
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gérmenes (enfermas o portadoras), la insuficiente refrigeracion, la ausencia o
deficiencia de calentamiento de la mezcla, prolongados tiempos de reposo de la
mezcla (enfriamiento no inmediato), y las materias primas contaminadas. Para
obtener productos de excelentes condiciones higiénicas deben seguirse una
serie de normas de higiene que comprometen a la totalidad de la empresa, desde

el establecimiento hasta el personal.

Los restos de helado son un excelente medio para el desarrollo de
microorganismos, sobre todo si se dan las condiciones Optimas de temperatura
para el desarrollo de los mismos. Por ello es importante evitar, a lo largo del
proceso, la acumulacién de éstos en las maquinarias e instalaciones, sobre todo
en el area de trabajo a mayor temperatura. Para impedir la formacion de nidos
de gérmenes en los restos de producto acumulados es necesario realizar
desinfecciones regulares en las instalaciones que entran en contacto directo con

el producto durante su fabricacion (Rodriguez, 2012).

Otro problema comun de suma importancia que menciona Rodriguez (2012) lo
constituyen los trapos de limpieza utilizados para limpiar los lugares de trabajo,
maquinas o utensilios. Si estos pafios no se desinfectan luego de cada
utilizacién, lo anico que se logra es distribuir gérmenes uniformemente. En estos
pafios se han encontrado cerca de 200 millones de microbios por cm2. Otro
punto a considerar es el de las cucharas servidoras de helado. Lo 6ptimo seria
tener una cuchara para cada tipo para evitar mantenerla en agua, puesto que, sSi
esa agua no se renueva continuamente, se pueden alcanzar recuentos de

microorganismos del orden de 107 por mililitro.

29. BPM

Toda industria de alimentos debe garantizar productos sanos, que aseguren que
los alimentos no representan una fuente de contaminacion para la salud humana.
Las enfermedades producto de contaminacion alimentaria (intoxicaciones,
infecciones bacterianas o parasitarias) son muy frecuentes, debido a las
practicas deficientes utilizadas para manipular alimentos y la falta de

conocimientos sobre BPM (Jerez 2006 citado por Vasquez et al. 2012).
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Bastias et al., (2013), manifiesta que las BPM son una herramienta basica para
la obtencion de productos seguros para el consumo humano, que se centralizan
en la higiene y en la forma de manipulacién. La Organizacion Panamericana de
la Salud ha definido las BPM, como el método moderno para el control de las
enfermedades trasmitidas por alimentos a utilizar por parte de los gobiernos e
industrias. Con la incorporacion de esta herramienta, la industria seria el

responsable primario de la inocuidad de los alimentos.

Segun Gonzalez (2014), la mayoria de las enfermedades causadas por
alimentos contaminados tienen su origen en los microorganismos que pueden
venir del aire, por contacto directo del manipulador o de otro alimento. Es por eso
vital en la produccion del helado la higiene de los manipuladores y el
cumplimiento de las buenas practicas de manipulacion. Es requisito
indispensable para salvaguardar la salud de la comunidad, que el manipulador,
consciente de su importancia para la colectividad, cumpla las mas estrictas
normas de higiene en el desarrollo de su trabajo y aplique los habitos higiénicos

necesarios.
2.9.1. APLICACION DE LAS BPM

Diaz y Uria (2009) mencionan que las BPM deben aplicarse con criterio sanitario.
Podrian existir situaciones en las que los requisitos especificos que se piden no
sean aplicables; en estos casos, la clave esta en evaluar si la recomendacion es
“necesaria” desde el punto de vista de la inocuidad y la aptitud de los alimentos.
Para decidir si un requisito es necesario o apropiado, hay que hacer una
evaluacion de riesgos, la evaluacion de riesgos permite determinar si un requisito
es apropiado o no, en funcion a la identificacion de los peligros, la evaluacién
cuantitativa o cualitativa, la posible concentracién en un alimento dado y el
impacto en los consumidores. Puede ser que, por la naturaleza del producto,
cierto peligro tenga muy poca probabilidad de estar presente o se halle a niveles
tan bajos que no tengan impacto en la salud de los consumidores, en cuyo caso,
puede ser que no sea necesario extremar algunos requisitos de control. Pero
esto solo si la evaluacion de riesgos revela que la probabilidad de que el riesgo

ocurra no es significativa. Las BPM son utiles:
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= Para el disefio y funcionamiento de los establecimientos, y para el

desarrollo de procesos y productos relacionados con la alimentacion.

= Contribuyen al aseguramiento de una produccion de alimentos seguros,

saludables e inocuos para el consumo humano.

= Son indispensable para la aplicacion del Sistema HACCP (Analisis de
Peligros y Puntos Criticos de Control), de un programa de Gestion de
Calidad Total (TQM) o de un Sistema de Calidad como ISO 9001.

2.10. DISENO TRANSECCIONAL DESCRIPTIVO

Segun Espadas (2014), los disefios de investigacion transeccional o transversal
recolectan datos en un solo momento, en un tiempo Unico. Su propdsito es
describir variables, y analizar su incidencia e interrelacion en un momento dado.
Tienen como objetivo indagar la incidencia y los valores en que se manifiesta
una o mas variables. El procedimiento consiste en medir en un grupo de
personas u objetos una o generalmente mas variables y proporcionar su
descripcion; son, por lo tanto, estudios puramente descriptivos que cuando

establecen hipotesis, éstas son también descriptivas.
2.11. REGRESION LOGISTICA BINARIA

La regresion logistica binaria es la técnica estadistica que tiene como objetivo
comprobar hipotesis o relaciones causales cuando la variable dependiente
(resultado) es una variable binaria (dicotomica, dummy), es decir, que tiene solo
dos categorias. Aunque su lectura se asemeja a la regresion lineal mdltiple, la
cual se usa cuando la variable dependiente es ordinal o escalar, la regresion
logistica estd basada en principios diferentes como los odd ratio y las
probabilidades. Es algo compleja, pero en pocas palabras se basa en la idea que
las variables independientes tratan de predecir la probabilidad que ocurra algo

sobre la probabilidad que no-ocurra (Cardenas, 2014).



CAPITULO I11. DISENO METODOLOGICO

3.1. UBICACION DE LA INVESTIGACION

El desarrollo de la presente investigacion se realizé en las instalaciones de la
Escuela Superior Politécnica Agropecuaria de Manabi “Manuel Félix Lépez”,
exactamente en el taller de procesos lacteos, ubicada geograficamente en las
siguientes coordenadas: Longitud 0°49°38,0”S; Latitud 80°11"13,3"0 y Altitud 20
m (Google Earth, 2018).

Escuela Superior
Politecnica,..

%

=N

ESPAM MFL - C.

= AGROINDUSTRIAS .Espam Ml -
% YArea De Bienestar
Ca \ s 4 #
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Figura 3.1. Mapa Satelital de la ubicacion de taller de procesos lacteos de la ESPAM MFL (Google Earth, 2018.
Disponible en: https://www.google.com/maps/@-0.827214,-80.1875777,217m/data=!3m1!1e3?hl=es).

3.2. DURACION

El tiempo de duracion de la investigacion, se realiz6 dentro de los parametros

establecidos en los reglamentos de investigacion.

3.3. VARIABLES EN ESTUDIO

3.3.1. VARIABLE INDEPENDIENTE

e Implementacion de las BPM.

3.3.2. VARIABLE DEPENDIENTE

e Reduccién de la carga microbiana (analisis microbiolégicos).
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3.4. TECNICAS

Las técnicas que se utilizaron para complementar la investigacion fueron las

siguientes:

3.4.1. LISTA DE VERIFICACION (CHECKLIST)

Esta herramienta se manejo de manera minuciosa, debido a que esta permitio
visualizar los aspectos que cumplen o no cumplen con lo establecido por la
norma INEN con relacion a proceso, andlisis y control de elaboracion del helado
de paleta sabor a stracciatella dentro del taller de lacteos basado en el formato
11 diagndstico de la planta basado en el decreto 3075 de 1997 acondesa Bogota
(Celeita y Ballén, 2005).

3.4.2. ENTREVISTA

Se utilizé dentro de la investigacion para acceder a la informacion del taller de
procesos lacteos, para esto se formuld6 de forma secuencial un numero
establecido de preguntas abiertas, las cuales fueron dirigidas a la coordinadora
y al técnico encargado del taller de procesos lacteos, con el objetivo de obtener

informacioén de la situacion actual del taller.

3.4.3. TECNICAS ESTADISTICAS

Se aplico la regresion logistica binaria, para el analisis de los resultados
obtenidos del laboratorio, con el fin de comprobar la hipétesis o relaciones
causales, es decir, si se cumplié o no la variable dependiente (Reduccion de la
carga microbiana en el helado de paleta sabor a stracciatella) una vez aplicado

el manual de las BPM.

3.4.4. GRAFICOS ESTADISTICOS

Se utilizé para representar la dispersion de los datos obtenidos dentro de la
investigacion, tanto en el checklist como los resultados de los analisis

microbioldgicos.
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3.4.5. DIAGNOSTICO MICROBIOLOGICO DEL HELADO SABOR A
STRACCIATELLA

Los indicadores para asegurar la calidad microbiolégica para helados y mezclas
para helados concentrada o liquida fueron aquellos estipulados por la norma
INEN 706: 2013 (Cuadro 3.1).

Cuadro 3.1. Indicadores microbiol6gicos de la norma INEN 706.

METODO DE
REQUISITOS n m M C ENSAYO
i . . FDA/CF3ANBAN;
Recuento de microorganismos mesdfilos, UFCig | & 10000 100000 2 Cap. 3, 2006
. ACQAC Ed.
Recuento de coliformes, UFCig 5 100 200 2 20,2016. 991, 14
i AOQAC Ed.
Recuento de E. Coli, UFCig 5 <3 <10 0 20,2016 998, 08
Recuento de Staphylococcus coagulasa 5 <10 <10 5 AQAC Ed.
positiva, UFCig 20,2016; 2003. 11
- . . FDAICFSANBAM
Deteccion de Salmonella f25g 5 | Ausencia | Ausencia | O CAP 5, 2016
. N . . MME M20 ADAC
Deteccion de listeria monocylogenas (259 5 | Ausencia | Ausencia | 0 R1# 120501

Fuente: NTE INEN 706 (2013). Disponible en: hitp://docplayer.es/7353224-Quito-ecuador-norma-técnica-
ecuatoriana-nte-inen-706-2013-segunda-revision.htm|

Donde:

e n:numero de muestras a examinar
¢ m: indice maximo permisible para identificar nivel de buena calidad.
e M: indice maximo permisible para identificar nivel aceptable de calidad.

e C: numero de muestras permisibles con resultados entre my M.

Estos analisis microbioldgicos ayudaron en el aseguramiento de la calidad del
helado de paleta realizado en el taller de procesos lacteos de la ESPAM MFL,
se efectuaron muestreos no probabilisticos por etapa, quintuplicado; antes y
después de la implementacion de las BPM segun la norma INEN anteriormente

mencionada.

3.4.6. ESQUEMA DE PONDERACION

Se realiz6 con el fin de darle un valor numérico a dos de las variables
independiente salmonella y listeria monocytogenes, los cuales son
representados para el antes y después de la implementacion de las BPM, y sus

valores a representar son, ausencia: 1 y presencia: 0
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VALOR ORIGINAL | VALOR INTERNO
Presencia 0
Ausencia 1

Fuente: IBM SPSS

PROCEDIMIENTO
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De la presente investigacién se cumplieron los objetivos especificos mediante

las siguientes actividades:

Cuadro 3.2. Actividades desarrolladas en base a los objetivos especificos
OBJETIVOS ESPECIFICOS

e  Diagnosticar el
contenido de
microorganismo
presente en el helado de
paleta sabor a

stracciatella del taller de
proceso lacteo

ACTVIDADES

e Se realizd la observacion
de los equipos,
herramientas y
maquinarias con los que
cuenta el taller de lacteos
para la elaboracion del
helado.

o Se verifico el cumplimiento
de las BPM mediante la
elaboracion de un
checklist.

e Se desarroll6 la entrevista
al coordinador de los

talleres y al técnico
encargado del taller de
lacteos.

e Se realizd el diagrama
OTIDA del proceso del
helado.

e Se mostré a través de
andlisis microbioldgicos el
grado de incumplimiento
de BPM segin lo
dictaminado por la INEN
706.

Disefiar un plan de
trabajo para facilitar
la implementacién de

las BPM,
estableciendo
acciones que

permitan reducir la

carga microbiana en

el helado.
ACTVIDADES

Se elaboré un plan
de actividades que
facilite la
implementacién de
las BPM al personal
encargado del
proceso.

Se realizo la
distribucién y control
de la documentacion
disefiada.

Se llevo un control de
los procedimientos,
validando su
efectuacion.

e Se

e Se

Desarrollar

procesos lacteos.

ACTVIDADES

elaboraron
manuales de BPM
proceso
productivo del

para el

helado.

proceso del helado.

implementaron
los manuales para el

un e Comparar la carga
manual de BPM para

su implementacién
en el proceso de
elaboracion de
helado en el taller de

microbiana post
implementaciéon de
BPM en el proceso
de elaboracion de
helado de paleta
sabor a stracciatella.

ACTVIDADES
Se verificé la post
implementacion
mediante el analisis
microbiolégico  del
helado segln INEN
706
Se realizd6 un
analisis estadistico
prospectivo
posterior a la
implementacion.



CAPITULO IV. RESULTADOS Y DISCUSION

Dentro de este capitulo se muestran y analizan todos los resultados obtenidos
de lareduccion de la carga microbiana a través de la implementacion de las BPM
en el helado de paleta elaborado en los talleres de procesos lacteos de la
ESPAM MFL, ademas de los instrumentos o técnicas que fueron utilizadas para
la recopilacion de datos. A continuacién, se detallan los resultados, asi como su

discusion para cada uno de los objetivos establecidos dentro de la investigacion.

4.1. DIAGNOSTICO DEL PROCESO DE ELABORACION DEL
HELADO DE PALETA SABOR A STRACCIATELLA.

4.1.1. RESULTADOS OBTENIDOS MEDIANTE LA OBSERVACION

Mediante el diagndstico realizado en la planta de lacteos se pudo constatar que;
desde la recepcion de la materia prima (leche), no se realizan pruebas de anden
debido al desastre natural ocurrido en el afio 20162, estos analisis son de suma
importancia que en caso de no desarrollarse implican riesgos tanto a la
estabilidad del producto final como al consumidor, segun la FAO (2017), la leche
es un medio ideal para el crecimiento de bacterias y otros microbios, y de ahi
gue la calidad de la misma dependera de las pruebas y el control a realizarse en
toda la fase de la cadena lactea, asi mismo Gonzalez (2004) menciona que la
identificacibn y el control de los riesgos microbiolégicos traen como
consecuencia una disminucion de la carga bacteriana, lo que se refleja
significativamente en la vida util de los productos. Otro de los parametros a
observar fue el estado de los equipos y materiales en el cual se verificé que no
se encuentran en oOptimas condiciones, ademas de no tener registro de la
adquisicién los mismos. La planta de procesos lacteos cuenta con una
planificacion de limpieza que se la realiza diariamente, es decir después de cada

proceso Yy una limpieza total dos veces al mes.

1 Entrevista coordinadora de lacteos
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4.1.2. VERIFICACION DEL CUMPLIMIENTO DE LAS BPM
MEDIANTE LA APLICACION DE UNA LISTA DE CHEQUEO

Mediante la observacion se verificd el cumplimiento e incumplimiento de las BPM
en la elaboracion del helado de paleta mediante un checklist (Anexo 2). A
continuacion, se presentan cada uno de los items correspondientes a cada area

del taller con sus respectivos analisis.

De los resultados obtenidos se evidencié que el taller de lacteos cumple con un
gran porcentaje (80%) respecto a la localizacion, distribucion y disefio (Cuadro
4.1) tomando en consideracion los requisitos establecidos segun las BPM, frente
a un 20% de incumplimiento debido a que dentro de la planta existe un agujero
a causa del terremoto ocurrido en el afio 2016 el cual hasta la actualidad no ha
sido reconstruido, y de materiales en desuso en la parte trasera de la planta que
de no retirarse puede traer consigo la presencia de plagas (ratas, insectos, entre
otros).

Cuadro 4.1. Verificacion del cumplimiento de localizacion, distribucion y disefio

VALORIZACION
ITEMS CUMPLE  NO CUMPLE
No existen grietas o agujeros en las paredes externas e X
internas de la planta
La planta de proceso esta alejada de focos de X
contaminacién
Sus alrededores estan libres de residuos sélidos y aguas X
residuales
Las areas externas estan libres de maleza o de X
LOCALIZAC!ON’ Taa:)elgslzse:édd?:s;:da para impedir el ingreso de
DISTRIBU~CION Y animales y plagas X
DISENO , . . —
El funcionamiento de la planta no involucra ningln riesgo
. . X
para la salud y bienestar de la comunidad
La distribucién de la planta esta demarcada por el X
proceso de produccion
La distribucion de la planta es funcional X
Cada lugar del proceso esta separado desde el punto de X
vista fisico y sanitario
Brinda facilidades para la higiene del personal X
PORCENTAJE 80% 20%

De acuerdo con los resultados obtenidos, tal como se contempla en el cuadro
4.2, se evidencié que el taller de procesos lacteos cumple en su totalidad



respecto a las vias de acceso respecto a los requisitos

normativas.

Cuadro 4.2. Observacion del cumplimiento de las vias de acceso
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contemplados en las

VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE
Permite la movilizacion de los vehiculos que llegan X
) Facilita la descarga de la leche X
VIAS DE ACCESO . . . P

Esta construida de pavimento la cual impide lodazales X
Tiene desaglies de evacuacion con rejillas de proteccion X

PORCENTAJE 100% 0%

Se evidencié que el taller de lacteos no cumple en un 50% respecto a las

instalaciones eléctricas y agua (cuadro 4.3), siendo la identificacion de las lineas

de flujo el primer problema, lo cual provoca confusién para aquellas personas

gue no estan involucradas en el proceso (estudiantes, visitas y pasantes), otra

de las falencias son los controles fisicoquimicos y microbioldgicos del agua,

debido a que no existen registro de las mismas, siendo estos requisitos

importantes segun las BPM.

Cuadro 4.3. Comprobacion de los requerimientos en instalaciones eléctricas y agua

VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE
Se evita la presencia de cables colgantes sobre el area de X
proceso
Se identifican las distintas lineas de flujo de agua potable, X
INSTALACIONES  no potable y vapor.
ELECTRICAS Y Se dispone de agua potable paratodas las horas de
AGUA procesamiento
El suministro de agua a la planta es potable
Se realizan controles fisico-quimicos del agua X
Se realizan controles microbioldgicos del agua X
PORCENTAJE 50% 50%

Se determind que en un 75% el taller de procesos lacteos cumple en el area de

iluminacion (cuadro 4.4), frente a un 25% de incumplimiento debido a la falta de

limpieza en los focos que proveen de luz artificial.
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Cuadro 4.4. Demostracion de los requerimientos en la iluminacion

VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE
Es natural, siempre que sea posible X
Las fuentes de luz artificial estan protegidas en caso de X

rotura para evitar contaminar el producto

ILUMINACION S
La iluminacién no altera el color de los productos X
Los accesorios que proveen luz artificial estan limpios y X
en buen estado
PORCENTAJE 75% 25%

Se comprob6 que un 40% de los items respecto al parametro de ventilacion
(cuadro 4.5) cumplen con lo estipulado segun la normativa, con relacién a un
60% de incumplimiento debido a que el taller de lacteos no dispone de una
ventilacién adecuada, no existen extractores de gases, lo cual provoca molestias
en las personas que laboran generando calor excesivo, Unicamente cuenta con
mallas metélicas que no se encuentran en buen estado y que provocan el ingreso

de polvo al area de proceso.

Cuadro 4.5. Verificacion de los requerimientos de ventilacién

VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE
La ventilacion es la adecuada para proporcionar oxigeno X
La ventilacion es la adecuada para evitar el calor excesivo X
La ventilacion es la adecuada para evitar el ingreso de X
VENTILACION POV ,
La ventilacion utilizada no genera particulas que X
contaminen el producto
Las mallas metalicas estan protegidas con material no X
COITosivo
PORCENTAJE 40% 60%

El nivel de cumplimiento en el &rea de instalaciones sanitarias (cuadro 4.6) es de
baja dimensidn la cual representando un 22.22% dado a que estas instalaciones
no cuentan con ciertos requisitos de higiene, no estan dotados de varios recursos
(dispensadores de papel, toallas, jabdn y gel antibacterial), ademas de no exigir
la obligatoriedad del lavado de manos después de usar los bafios y antes de
iniciar o reiniciar el proceso con la representacion de un aviso visible, todo esto
puede repercutir en el producto causando contaminacién en el mismo, debido a

la cantidad de microorganismos que pudieran encontrarse en esa area.



Cuadro 4.6. Revision del cumplimiento de instalaciones sanitarias
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VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE

No comunican directamente con areas de produccion X
Estan separadas por sexo X
Tienen ventilacién adecuada X
Estan limpias y organizadas X
Los pisos, paredes y puertas estan limpios y en buen X
estado

INSTALACIONES  Estan dotados de jabon, toallas desechables y papel X

SANITARIAS higiénico
El agua que se utiliza para el lavado de manos es potable X
En las zonas de acceso a las areas de produccion existen X
dosificadores de desinfectantes
Existen avisos visibles de la obligatoriedad de lavarse las
manos luego de usar los servicios sanitarios y antes de X
iniciar o reiniciar el proceso
PORCENTAJE 22.22% 77.78%

Se determind que un 58.82% no se esta acatando a lo que dispone la normativa

(cuadro 4.7), debido a que muchos de los materiales y equipos ya cumplieron su

tiempo de vida util, una vez realizada la limpieza no son tapados para evitar el

ingreso de insectos y roedores, no existen registros de mantenimiento y

adquisicién de muchos de ellos, la tapa del pastomaster se encuentra quebrada

y la planta cuenta con equipos para los andlisis de la materia prima pero no

disponen de un area adecuada para realizarlos.

Cuadro 4.7. Consideracion del cumplimiento de equipos y utensilios

ITEMS

VALORIZACION

CUMPLE

NO
CUMPLE

EQUIPOS Y
UTENSILIOS

Corresponden al proceso productivo de elaboracion de
helado

Estan disefiados, construidos e instalados de modo que
satisface los requerimientos del proceso

X

X

Se encuentran en buen estado

Se da mantenimiento a los recipientes del
procesamiento, para evitar la introduccion de
contaminantes a la leche y porende la reduccion
de la proliferacién de microorganismos

Se encuentran ubicados siguiendo el flujo de proceso
hacia adelante

Los materiales con los cuales estan construidos son
resistentes a la corrosion, no desprenden particulas, de
facil limpieza y desinfeccion

Cada equipo dispone de un manual de instruccion para su
operacion

Se cuenta con un tamiz de tamafio correcto para evitar el
paso de particulas extrafias que pudieran encontrarse en
la leche

Se dispone de registros de mantenimiento de los equipos




Existe un programa escrito para la limpieza de equipos y
utensilios
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Las superficies y materiales en contacto con el
alimento no representan riesgo de contaminacion

Los equipos y utensilios pasan por esterilizacidn
previa antes de ser utilizados

Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la
limpieza, desinfeccion e inspeccion

Los equipos estén protegidos de manera que impidan el
acceso a insectos, roedores y polvo

Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas,
bordes redondeados, impermeables, inoxidables y de facil
limpieza

El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo
continuo del personal y del material

La leche que se utiliza para la fabricacion de los productos
se evallia mediante el andlisis de muestras a través de
un equipamiento basico dentro de la planta

X

PORCENTAJE

41.18% 58.82%

Se constatd que un 30.77% cumple con lo requerido por la normativa en cuestion

al personal (cuadro 4.8), frente a un 69.23% de incumplimiento debido a que el

personal no utiliza la indumentaria completa en el area de proceso, ademas de

no cumplir por parte de las normativas el uso de cabello descubierto, joyas, uias

pintadas y largas y el uso de maquillaje.

Cuadro 4.8. Comprobacién del cumplimiento del personal

ITEMS

Es responsable con las actividades asignadas
Al personal que tiene enfermedades infectocontagiosas,
heridas o irritacion cutanea se le aisla temporalmente

VALORIZACION

CUMPLE NO
CUMPLE

Provee el taller uniformes adecuados para el personal

Se cuenta con normas escrita de higiene para el personal

x| X

El uniforme utilizado es el adecuado, de tal manera que
permite visualizar su limpieza

El personal dispone de mandil, cofia, mascarilla, guantes
y calzado apropiado

Se restringe la circulacion del personal con uniformes
entre area sucia y limpia

PERSONAL Existen normas la cugl indique el lavado de manos antes
de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al
area de proceso y cada vez que se utiliza los servicios
sanitarios

Existen normas de no fumar o comer en el area de
proceso

Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no
autorizado

Existen normas de no usar bigote, cabello descubierto,
uso de joyas, ufias largas y pintadas ademés del uso de
maquillaje

Se utiliza el equipamiento completo de seguridad e
higiene en cada proceso productivo
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Las visitas y el personal administrativo ingresan a

areas de proceso con las debidas protecciones y X
con ropa adecuada
PORCENTAJE 30.77% 69.23%

Con lo observado se constat6é que la mayor parte del tema en cuestion (materia
prima e insumos) cumplen con un 85.71% segun lo estipulado por la INEN, con
relacibn a un 14.29% de incumplimiento debido a que no se realizan
inspecciones sanitarias a los recipientes en que transportan la materia prima, ni
se realizan las pruebas de anden correspondiente a la leche, ya que de no
efectuarse podrian detectarse situaciones inaceptables en el producto final, tal

como se muestra en el cuadro 4.9.

Cuadro 4.9. Certificacion del cumplimiento de materia prima e insumos

VALORIZACION
ITEMS CUMPLE NO
CUMPLE
Se realizan inspecciones sanitarias a los recipientes X
de transporte para la materia prima
La leche cruda es transportada hacia la planta en X
recipientes apropiados.
El color de la leche es blanco opalescente o
ligeramente amarillento, de olor suave, libre de olores X
extrafios y con aspecto homogéneo, libre de
materias extrafias
La leche cruda es filtrada yenfriada, a una X
temperatura inferior a 10°C con agitacion constante.
La leche antes de ser pasteurizada debe de X
someterse a un proceso (Filtracion o centrifugacion)
La leche no debe contener ningln tipo de
conservantes, adulterantes (harinas, almidones, sacarosa, X
cloruros, suero deleche, grasa vegetal), que
MATERIA PRIMAE superen a lo prevenido en lanormativa
INSUMOS La situacion minima de pasteurizacion es equivalente X
a: 72°C durante 15 segundos.
Condicion minima de pasteurizacién en porcion es X
equivalente a: 62°C o 65°Cdurante 30 minutos
La leche pasteurizada, debe ser enfriada a temperatura X

de4°C+2°C

La leche pasteurizada debe cumplir con los

siguientes requisitos organolépticos: Debe tener un

color blanco opalescente ligeramente amarillento, con X
unolor suave libre de olores extrafios y poseer
un aspecto homogéneo libre de materias extrafias
En el momento en que se recibe la leche, ésta debe
someterse a una inspeccion olfativa y visual

Deben utilizarse otros criterios(por ejemplo,
temperatura, acidez valorable) a fin de detectar X
situaciones inaceptables.
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No se aceptan materias primas e ingredientes que

comprometan la inocuidad del producto en proceso X
La recepcién y almacenamiento de materias primas e
insumos se realiza en condiciones de manera que eviten X
su contaminacion, alteracién de su composicion y
darios fisicos
PORCENTAJE 85.71% 14.29%

Respecto a los requisitos en helados (cuadro 4.10), se determiné que un 75%
cumplen con lo reglamentado segun la INEN, frente a un 25% de incumplimiento
debido a que el helado una vez que es envasado, no es almacenado con un
cierre o empaque que impida la contaminacion, ademdas de no existir registros

de caducidad de los insumos adquiridos y utilizados en el proceso.

Cuadro 4.10. Revision del cumplimiento de requisitos en el helado

VALORIZACION

ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE

Para la elaboracion de helados se permiten los
siguientes ingredientes: Leche, constituyentes
derivados de la leche y productos lacteos frescos,
concentrados, deshidratados, fermentados,
reconstituidos o recombinados, grasas de origen lacteo
y aceites vegetales, azlcar, edulcorantes naturales o
artificiales permitidos, agua potable, agregados
alimenticios, destinados a conferirun aroma, sabor o
textura; por ejemplo: café, cacao, miel, nueces,
cereales, licores, sal, coberturas y otros, o designados
a ser vendidos en una solaunidad con el
helado, por ejemplo: bizcocho, galletas, etc

Cuando el helado se presente en combinacion con
otros ingredientes, el helado debe ser el componente
principal en una cantidad minima de 50% en
volumen

REQUSITOS EN
HELADO

El producto que se descongele no debe congelarse
nuevamente

No se permite la adicion de hielo a la masa de helado
durante su elaboracion o congelacion

Los envases de los helados deben ser de material y
formatalque den al producto una adecuada
proteccion durante el almacenamiento, transporte y X
expendio, y deben tener un cierre adecuado que impida

la contaminacién

Las temperaturas de almacenamiento y transporte del
helado no deben ser superior a-18 °C

Cuentan con un registro donde se logré verificar la
caducidad de los ingredientes
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Se aprecia la calidad de losingredientes antes de
que sean utilizados y se verifica su adicién, ademas de X
que sea el porcentaje establecido por la normativa
PORCENTAJE 75% 25%

Se observo que uno de los 2 items de operaciones de produccion (cuadro 4.11)
no cumple con la normativa, esto se debe a que en el diagrama de proceso que
la técnica dispone, no se identifican los puntos criticos donde fuera el caso,
ademas de no existir un aviso visible para los estudiantes en caso de practicas
de aquellos puntos criticos en el proceso y tomar acciones correctivas ante

aguellas situaciones.

Cuadro 4.11. Verificacion del cumplimiento de operaciones de produccion

VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE
Se dispone de planificacion de las actividades de X
OPERACIONES DE  produccion
PRODUCCION Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con X
sus observaciones y advertencias
PORCENTAJE 50% 50%

Existe un 33.33% de incumplimiento en factor envasado y empaquetado (cuadro
4.12) debido a que los envases utilizados para el helado nunca pasas por un
proceso de esterilizacion, ya que por el hecho de ser nuevos evitan realizar dicho
proceso, es de conocimiento que estos materiales son muy manipulados y
podrian traer consigo ciertos microorganismos indeseables que afectarian al

producto final.

Cuadro 4.12. Validacion del cumplimiento de envasado y empaquetado

VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE
El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin X

de evitar contaminacion y/o deterioros

Previo al envasado yempaquetado se verifica y
ENVASADO Y registra que los alimentos correspondan con su X
EMPAQUETADO  material de envase y acondicionamiento y que los

recipientes estén limpios y desinfectados.

Los alimentos terminados son colocados sobre X
plataformas o paletas que eviten la contaminacion
PORCENTAJE 66.67% 33.33%

Se determiné que un 60% de lo requerido segun la norma, no se cumple, debido

a la falta de registros tanto de verificacion de limpieza y desinfeccién del
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congelador como de la calibracién y mantenimiento del mismo, representando
de esta manera un 40% de cumplimiento a la temperatura adecuada en que
almacena el helado y asi mismo la separacion realizada de un producto distinto

al otro.

Cuadro 4.13. Certificacion del cumplimiento de almacenado

VALORIZACION
ITEMS NO
CUMPLE CUMPLE
Los productos se almacenan a temperatura X
apropiada
Se establece una separacion fisica de los productos
dentrodela zona de almacenaje, para evitar X

contaminacién cruzada
Los almacenes o bodega para alimentos
ALMACENADO terminados tienen condiciones higiénicas y X
ambientales apropiadas
Se cuenta con registros individuales escritos de
cada equipo o instrumento para limpieza, calibracién X
y mantenimiento preventivo
Se registran las inspecciones de verificacion después
de lalimpieza y desinfeccion
PORCENTAJE 40% 60%

4.1.3. ANALISIS GENERAL DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS EN
EL CHECKLIST

En la lista de chequeo se verificd el cumplimiento e incumplimiento de las BPM,
de esta manera se determind que un 56% de los parametros valorados dentro
del proceso de helado sabor a stracciatella cumplen con la normativa, mientras
gue un 44% de lo examinado no cumple. Dentro de las areas con mayor grado
de incumplimiento se encuentran la falta de higiene en las instalaciones
sanitarias, area de procesos los cuales involucra equipos y materiales,
ventilacion, analisis a la materia prima y al agua utilizada, almacenado, y el uso
de la indumentaria completa del personal, siendo estos factores importantes
dentro del proceso de elaboracion del helado; ya que segun Casanueva (2015),
las personas que manipulan alimentos deben cumplir con el uso obligatorio del
uniforme, bota, cofia, tapa bocas; ya que el personal es una de las principales
fuentes de contaminacion albergando gérmenes en cierta parte de su cuerpo que
pueden trasmitirse a los alimentos al entrar en contacto con ellos y causar

enfermedades; la piel, la nariz, el cabello, la boca, los cortes o heridas, los
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objetos personales todos estos son partes a las que se debe prestar atencién
cuando se manipulan alimentos ya que son considerados como peligros fisicos

para el alimento.
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Grafico 4.1. Evaluacion del cumplimiento de BPM

A continuacién, se muestra un analisis de la situacion actual de la elaboracion
de helado de paleta sabor a stracciatella en el taller de procesos lacteos de la
ESPAM - MFL mediante la esquematizacion causa—efecto de los resultados

representados en el grafico 4.1:
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Figura 4.1. Andlisis causa—efecto de la contaminacion microbiolégica del helado de paleta
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4.1.4. ENTREVISTA REALIZADA EN EL TALLER DE PROCESOS
LACTEOS ESPAM-MFL

Para la obtencion de datos correspondiente al proceso del helado y conocer
sobre el estado en que se encuentra el taller, se desarroll6 un formulario de
preguntas dirigidas a la coordinadora de talleres y al técnico encargado del
proceso de lacteos de la ESPAM MFL (Anexo 3), de esta manera se pudo
constatar que no se disponen de registros de mantenimiento, adquisicion de
materias primas e insumos Yy limpieza, los equipos no se encuentran en buen
estado, no se esta elaborando de manera continua helados, no se estan
realizando las pruebas de anden a la materia prima y el uso de la vestimenta se
cumple correctamente, a pesar de que se encontraron contradicciones por parte
de las entrevistadas en preguntas relacionadas al uso de vestimenta, existencia
de registros de cada una de las areas del taller de lacteos y asi mismo la

realizacién de pruebas de anden a la materia prima.
4.1.5. PROCESO DE ELABORACION DEL HELADO DE PALETA.

En el proceso de elaboracion del helado se llevan a cabo distintas operaciones
para lo cual se disefi6 un diagrama Otida (Anexo 4) estableciéndose de esta
manera los puntos de control (PC) y los puntos criticos de control (PCC), el taller
de lacteos ya disponia de un diagrama de proceso general para helado de paleta
pero no determinaban los PC y PCC, siendo estos muy importantes ya que segun
el Codex (2005) permite identificar peligros especificos y medidas para su control
y que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad
de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. De esta manera el proceso
inicia con la recepcion de la materia prima en el cual ya se establece el primer
PC (pruebas de anden), seguido por una filtracibn antes de ingresar a la
pasteurizacion en la cual se establece el primer PCC y se da paso a la adicién
de insumos, es considerada un PCC debido a que esta se realiza con el fin de
eliminar la carga bacteriana presente en la leche, por lo cual es necesario
controlar variables como tiempo y temperatura, se debe tomar en cuenta las
condiciones de higiene y manipulacion que se realiza después de este
tratamiento térmico, debido a que de existir una contaminacion posterior no se
va a eliminar. Dentro de esta etapa se encuentra la de enfriamiento, la cual

consiste disminuir la temperatura inferior a 6°C, y si bien es cierto desde el punto
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de vista microbioldgico, esta fase tiene gran importancia ya que si no se hace
correctamente puede permitir la multiplicacion de los gérmenes supervivientes al

tratamiento de pasteurizacion.

Posterior al proceso de pasteurizacion se procede a la maduracion, la cual
consiste en la hidratacion de los componentes de manera tal que el estabilizante
retenga el agua, evitando su cristalizacion, en esta operacién también existe un
PC que sin llegar a ser critico es muy importante en el producto final.
Seguidamente la mezcla se vierte en la mantecadora y simultaneamente se
mezcla a través de un agitador; durante esta fase de agitacion la mezcla
incorpora aire y estd en contacto permanente con las paredes del cilindro de
donde proviene el frio, helandola en cristales extremadamente diminutos e
imperceptible, creando una masa sélida y cremosa, posteriormente se procede
a la etapa del envasado la cual es considerado una fase critica debido a que esta
se realiza manualmente, la manipulacion puede provocar posibles
contaminaciones cruzadas, existiendo de esta manera microorganismos que

afectarian al consumidor.

Finalmente se procede a la etapa del almacenado la cual es considerada un PPC
debido a que es el lugar en el que el producto permanece la mayor parte del
tiempo previo a la distribucion, y en el cual se debe mantener una temperatura

por debajo de los -18°C.

4.1.6. VERIFICACION MICROBIOLOGICA EN EL DIAGNOSTICO DE
IMPLEMENTACION DE LAS BPM

Para dar cumplimiento al objetivo de diagnosticar el contenido de
microorganismo presente en el helado de paleta sabor a stracciatella del taller
de proceso lacteo el cual tiene como actividad verificar a través de analisis
microbioldgicos el grado de incumplimiento segun lo dictaminado por las INEN
706, se tomaron cinco muestras de helado de lotes diferente, de lo cual se
evidencio que cuatro de los cinco analisis realizados no son representativos,
debido a que se encuentran dentro de los rangos minimos y méaximos permitidos.
Dando como positivo la presencia de coliformes totales de acuerdo con lo
estipulado en la norma INEN 706 (cuadro 3.1) anteriormente mencionado en el
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capitulo 3, de esta manera se demuestra que los resultados obtenidos en este

indicador, sobrepasa el nivel permisible para ser de calidad.

Cuadro 4.14. Resultados de analisis microbiolégicos al helado de paleta sabor a stracciatella
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS DEL HELADO DE STRACCIATELLA
SALMONELLA (Laboratorios CE.SE.C.CA.)

LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1-2-3-4-5 259 No detectado Ausencia Ausencia
AEROBIOS TOTALES (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1 UFC/g 1.79x103 10000 100000
2 UFClg 4.2x103 10000 100000
3 UFClg 2.5x103 10000 100000
4 UFC/g 3.5x103 10000 100000
5 UFClg 2.2x103 10000 100000
ESTAFILOCOCOS AUREUS (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1-2-3-4-5 UFClg <1x10 <10 <10
E. COLI (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1-2-3-4-5 UFC/g <1.5x10 <3 <10
COLIFORMES TOTALES (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1 UFClg 1.5x102 100 200
2 UFClg 3x102 100 200
3 UFClg 2.1x102 100 200
4 UFClg 3x10 100 200
5 UFClg 2.8x102 100 200
LISTERIA MONOCYTOGENES (Laboratorios AVVE)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1-2-3-4-5 - No Detectado/25g Ausencia Ausencia

Respecto a los resultados obtenidos, segun Salas (2013) las coliformes guardan
una estrecha relacion con bacterias que son patégenas o dafiinas para el
humano y capaces de generar enfermedades diarreicas que, dependiendo del
colectivo, pueden desencadenar la muerte. Por lo tanto, la aparicién de bacterias
coliformes en numeros elevados en un alimento dispara las alarmas y el alimento
debe ser retirado para prevenir un riesgo al consumidor. Ademas, Doyle (2007)
dice que los coliformes pueden proliferar en gran cantidad de alimentos, en agua
y productos lacteos. Pueden ser facilmente destruidos por el calor utilizado en
las diversas etapas de elaboracion. Si bien el indice de coliformes ha sido
aplicado a la evaluacion de los alimentos durante muchos afios, en algunos de
ellos existen limitaciones. En productos lacteos y otros no indica contaminacion

fecal, sino que refleja la higiene general de la planta industrial.
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Segun datos obtenidos por Zambrano et al. (2017), estudiantes de tercer
semestre de la carrera de agroindustria de la ESPAM MFL, afirman que hay
presencia de microorganismos tanto en el agua como en el medio ambiente,
dado positivo en bacterias como Enterobacter en el caso del agua, y hongos

como Mocus spp y Rhizopus en el aire.

Foto 4.2. Prueba confirmativa de hongos como Mocus spp y Rhizopus en el aire

4.2. PLAN DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION
DEL MANUAL

Partiendo del diagnéstico realizado en la lista de verificacion (checklist), se
plantearon alternativas de solucion para los aspectos identificados como criticos,
de esta manera se disefid un plan de actividades para llegar al cumplimiento del
reglamento ecuatoriano de BPM para alimentos procesados, con el fin de

sintetizar un plan de forma préctica y de esta manera facilitar la implementacion
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del manual. Se dividieron dichas acciones correctivas segun el grado de

incumplimiento en las diferentes areas de las cuales provienen, de esta manera

se propuso que el plan tenga un tiempo de duracion a largo plazo para el caso

de adquisicion de nuevos equipos ya que los actuales cumplieron su tiempo de

vida util, y a corto plazo, debido a que dichas actividades serviran para corregir

aguellas falencias observadas en el diagnostico, ademas de contemplarse las

personas o areas involucradas y asi mismo si estas actividades requieren 0 no

de inversién.

Cuadro 4.15. Plan de actividades previo a la implementacién del manual

PLAN DE ACTIVIDADES A CORTO PLAZO

mascarilla)

AREAS 0O
PRINCIPIO 2 REQUIERE
RELACIONADO DESCRIPCON DE LA ACTIVIDAD PERSONAS INV(ERSION
INVOLUCRADAS
; Realizar una limpieza exhaustiva de toda el area AU.tOI'(?S y persona! de .
Area de proceso . limpieza (Atanacio Si
de proceso del taller de lacteos
Santana)
Materia Prima Cumplir con los analisis de pruebas de anden Personal de calidad Si
(temperatura, acidez, alcohol, densidad) (Ing. Diana Delgado)
Comprar recipientes los cuales sean utilizados
Toma de muestra | Unicamente para la recoleccidn de muestra de la Direccion de carrera Si
materia prima
Verificar la calidad del agua que se utiliza en la .
Autores Si
planta para el proceso del helado
Adq.umr n.tfevos re.0|p|entes.para evitar la Direccion de carrera Si
. proliferacion de microorganismos
Higiene para
productos lacteos | Eyitar realizar la limpieza cuando se esté Personal de limpieza No
procesando (Atanacio Santana)
Realizar la desinfeccion de los equipos y .
. ) . Técnico encargado
materiales antes y después de ser utilizados en A No
(Ing. Mariuxi Chavez)
el proceso
Implementar un dispensador del toallas de papel Direccién de carrera Si
para secarse las manos después del lavado
Implementar dosificadores de jabon liquido, L .
. L Direccion de carrera Si
desinfectante de manos y papel higiénico
Higiene personal
Senalizar la obligacion del lavado de manos .
. Autores Si
antes y después del proceso
Comprar accesorios que son indispensables en
el proceso de elaboracion (guantes, cofia y Direccion de carrera Si
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Disposicién de

Comprar recipientes adecuados para la

desechos disposicion de desechos Direccion de carrera S
Instalaciones Realizar limpieza continua de las instalaciones Personal de limpieza Si
sanitarias sanitarias (Atanacio Santana)
Comprar jabdn o detergente de grado
alimenticio (neutro) para el lavado de los quipos Direccion de carrera Si
y materiales utilizados en la planta
Comprar cernideras para el proceso de Direccion de carrera Si
tamizado de la leche
Equipos . . .
qul . y Realizar una hoja de registro donde se pueda
utensilios . L Ny
verificar el mantenimiento y la calibracién de los Autores No
equipos utilizado en la elaboracién del helado
Refaccionar la tapa del Pastomaster Autores Si
o Realizar una hoja de registro de recepcion de
Materia prima e . . .
. materias primas, insumos y productos de Autores No
insumos o
limpieza
Realizar la esterilizacion previa de los envases Técnico encargado
ara el helado (Ing. Mariuxi Chavez) No
Envasado y P ]
. " A I
empaguetado Validar el empaque utilizado para el helado y asi uto'r oSy persorlla de .
mismo su efiqueta calidad (Ing. Diana Si
q Delgado)
Autores, técnico
Verificar la temperatura de almacenamiento del encs’:\rgado (Ing. Mariuxi
Chavez) y personal de No
helado lidad (Ing. Di
Almacenado calidad (Ing. Diana
Delgado)
Comprar recipientes de almacenamiento que — .
. - Direccidn de carrera Si
sean utilizados unicamente para el helado
. Adecuar un area donde se puedan realizar las
Aseguramiento de \ . .
, pruebas de andén dentro de los talleres, sin Autores Si
la calidad . . .
necesidad de enviar al laboratorio.
PLAN DE ACTIVIDADES A LARGO PLAZO
Equipos Adquirir nuevos equipos que reemplacen a los Direccion de carrera Si

obsoletos

4.3.

IMPLEMENTACION DE LAS BPM

Para llevar a cabo la implementacion se elaboraron manuales que comprenden

procedimientos generales, funciones y equipos (Anexo 1), enfocado a lo que

determina las BPM para la obtencion de productos seguros o de calidad, de esta

manera se implementaron mediante la capacitacion (Anexo 9) al personal

encargado del proceso de elaboracion del helado del taller de procesos lacteos.
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En la capacitacion aplicada se presentaron temas tales como importancia de la
aplicacion de las BPM en procesos alimenticios, aseguramiento de la calidad,
enfermedades transmitidas por los alimentos (ETAS), contaminacion cruzada,
normas para manipular alimentos y la importancia del uso de la indumentaria
adecuada; con el fin de ayudar directamente al proceso de elaboraciéon del

helado de paleta.

4.4, COMPARACION MICROBIANA EN LA POST
IMPLEMENTACION DE LAS BPM

Aplicada la implementacion de las BPM, se realiz6 nuevamente la verificacion
del cumplimiento de las BPM en el proceso de elaboracién del helado de paleta,
donde se observdo un cumplimiento del 83% (Anexo 12), indicando de esta
manera que el personal acata todo lo expuesto en la capacitacion, aspectos
como la realizacion de pruebas de anden, limpieza diaria de cada una de las
areas del taller, mantienen registros de mantenimiento y calibracion, registros de
recepcion de materias primas e insumos, indumentaria completa y buen manejo
en cuanto al proceso. De esta manera al cumplir con cada uno de estos aspectos

se logra obtener un producto final de calidad para los consumidores.
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Grafico 4.2. Posdiagnostico del cumplimiento de BPM
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Posterior a la implementacién y a la verificacion se realizaron los analisis
microbiologicos, para lo cual se tomaron cinco muestras de helado de paleta ,
evidenciandose la reduccién de carga microbiana encontrada antes de la
implementacion, mostrando que coliformes totales se encuentran en valores
<1.5x10 UFC/g, Aerobios totales, Estafilococos aureus y E. Coli se mantuvieron
por debajo de lo establecido en la normativa, mientras que listeria y salmonella
se representaron como no detectado; demostrandose de esta manera que estos

se encuentran en un nivel permisible a lo estipulado por la INEN 706.

Cuadro 4.16. Resultados de analisis microbioldgicos realizados al helado sabor a stracciatella
RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS DEL HELADO DE STRACCIATELLA
SALMONELLA (Laboratorios CE.SE.C.CA.)

LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1-2 _53 —4- 259 No detectado Ausencia Ausencia
AEROBIOS TOTALES (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1 UFClg <1.5x10 10000 100000
2 UFClg <1.5x10 10000 100000
3 UFClg <1.5x10 10000 100000
4 UFClg <1.5x10 10000 100000
5 UFClg <1.5x10 10000 100000
ESTAFILOCOCOS AUREUS (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1"2‘53’4" UFClg <1x10 <10 <10
E. COLI (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1"2'53’4" UFClg <1.5x10 <3 <10
COLIFORMES TOTALES (Laboratorios CE.SE.C.CA.)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
1 UFC/g <1.5x10 100 200
2 UFClg <1.5x10 100 200
3 UFClg <1.5x10 100 200
4 UFC/g <1.5x10 100 200
5 UFClg <1.5x10 100 200
LISTERIA MONOCYTOGENES (Laboratorios AVVE)
LOTE UNIDAD RESULTADOS m M
-2 _53 4= No Detectado/25¢g Ausencia Ausencia

4.5. ANALISIS PROSPECTIVO

Segun lo representado en cuadro 4.14, el cual indica el contenido de

microorganismos presente en el helado de paleta elaborado en el taller de
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lacteos de la ESPAM MFL, se deduce que la presencia de estos se debe a la
mala manipulacion por parte de los operarios, uso inadecuado de vestimenta y
la falta de pruebas de anden a las materias primas utilizadas en proceso, siendo
estos factores importantes que influyen en la calidad del producto final. De esta
manera la implementacion de las BPM mediante la capacitacion de la
importancia del uso de la indumentaria completa, la adquisicion de materiales
gue se encontraban en estado obsoleto y la adecuacion de un laboratorio dentro
del area de proceso ayudo a reducir la carga microbiana, tal como se muestra

en el grafico 4.16.

4.6. EFECTODELAIMPLEMENTACION DE LASBPM PARA LA
REDUCCION MICROBIANA EN EL HELADO DE PALETA

Para conocer el efecto de la implementacion de las BPM para reducir la carga

microbiana presente en el helado se detallaron las siguientes hipotesis:

Ho= Hay ausencia de microorganismos patégenos cuando no se implementaron
las BPM

H:= Hay ausencia de microorganismos patogenos cuando se implantaron las
BPM

Detallada las hipétesis se procedi6 a la aplicacion de la regresion logistica binaria

de donde se obtuvieron los siguientes resultados.

4.6.1. ANALISIS DEL COMPORTAMIENTO DE COLIFORMES TOTALES
ANTES Y DESPUES DE LA IMPLEMENTACION DE LAS BPM

En los cuadros 4.17, 4.18, 4.19, 4.20 y 4.21 se muestra en analisis de regresion

logistica para coliformes totales.

Cuadro 4.17 Tabla de clasificacién 2b Coliformes totales

Pronosticado
Observado coliformes Correccion de
presencia ausencia porcentaje
Paso 0 coliformes presencia 0 5 0
ausencia 0 5 100,0
Porcentaje global 50,0

a. La constante se incluye en el modelo.

b. El valor de corte es ,500
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Como se aprecia en el cuadro 4.17, el comportamiento de coliformes totales
arroja como resultado un porcentaje global del 50% de probabilidad de acierto
de tener ausencia en esa variable, esto dependera de la implementacion de las
BPM ademas de controlar a que no exista la presencia de este microorganismo

en el proceso del helado.

Cuadro 4.18 Las variables no estan en la ecuacion para Coliformes totales

Puntuacion gl Sig.
Paso 0 Variables BPM 5,000 1 025
Estadisticos globales 5,000 1 025

Segun como se representa en el cuadro 4.18 para la muestra de coliformes
totales el valor es significativo una vez implementando las BPM en el proceso

del helado de paleta

Cuadro 4.19 Pruebas omnibus de coeficientes de modelo Coliformes totales

Chi-cuadrado Gl Sig.

Paso 1 Escalon 6,931 1 ,008
Bloque 6,931 1 ,008

Modelo 6,931 1 008

Segun lo detallado en el cuadro 4.19 para la prueba émnibus, esta indica que el
modelo es altamente significativo debido a que se tiene un valor de .008, lo cual

indica que la variable independiente aporta al explicar la variable dependiente.

Cuadro 4.20 Resumen del modelo para Coliformes totales

Logaritmo de la R cuadrado de Cox y R cuadrado de
Escalén verosimilitud -2 Snell Nagelkerke
1 6,9312 500 667

a. Laestimacion ha terminado en el nimero de iteracién 18 porque se ha detectado un ajuste perfecto. Esta

solucién no es exclusiva.

Como se muestra en el cuadro 4.20, del resumen del modelo, el valor de R
cuadrado de Nagelkerke indica que el modelo propuesto explica el 82% de la
varianza, contribuyendo de esta manera a la variable dependiente (reduccién de

la carga microbiana).
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Cuadro 4.21 Variables en la ecuaciéna para Coliformes totales

95% C.l. para
Error EXP(B)

B estandar |Wald [ GI | Sig. Exp(B) Inferior | Superior
Paso 1P BPM | 21,203 | 17974,843 | ,000 [ 1 ,999 [ 1615474864,378 | ,000

Segun como se demuestra en el cuadro 4.21, cuando “B” es positiva indica que
la inocuidad aumenta al aplicar las BPM, por lo que la probabilidad de que exista
presencia de microorganismos en el helado es alrededor de 1 en 1615474864

de procesos.

4.6.2. ANALISIS DE DIAGNOSTICO DE AEROBIOS TOTALES,
ESTAFILOCOCOS AUREUS, E. COLI, SALMONELLA Y LISTERIA
MONOCYTOGENES

Antes de la implementacion se observd que no habia presencia de Aerobios
Totales, Estafilococos aureus, E. Coli, Salmonella y Listeria monocytogenes,
esto se debe a que el personal controla la existencia de estos patégenos dentro
del taller de lacteos de la ESPAM MFL; de esta manera tras la post
implementacién se mantiene la inexistencia de los mismos, por lo que se deduce
gue al no haber presencia de tales microorganismos, no existe variabilidad en

los resultados, y por lo tanto no se podran analizar estadisticamente.



CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1

CONCLUSIONES

En el diagnostico de contenido de microorganismo, se demostré el
incumplimiento de BPM dentro del taller de procesos lacteos,
identificAndose la presencia de microorganismos como coliformes totales
en un nivel superior a lo establecido por la INEN 706.

Se disefié un plan de actividades basado en las falencias diagnosticadas
en el checklist, el cual consistio en la sustitucién de materiales obsoletos,
incorporacion de articulos e insumos de limpieza e higiene, en el area de
proceso, ademas de la instalacion de un laboratorio para la realizaciéon de
pruebas de anden.

Se desarrollaron manuales de calidad de procedimientos generales
(MCPG), de funciones (MF) y de equipos y materiales (MPO) que
intervienen en el proceso, que posteriormente fueron implementados
mediante capacitaciones al personal encargado del proceso.

En la comparacion de la carga microbiana se demostré estadisticamente
la reduccion significativa de Coliformes totales, expresando de esta
manera que la probabilidad de que exista presencia de coliformes totales
en el helado es de 1 en 1600millones de procesos.

5.2. RECOMENDACIONES

Verificar diariamente mediante un checklist el cumplimiento de las BPM
para el proceso de elaboracion de helado de paleta realizado en el taller
de procesos lacteos.

Cumplir a cabalidad el plan de trabajo propuesto para asegurar la calidad
del helado.

Verificar periodicamente el contenido microbiano en cada lote elaborado

para comprobar si el analisis estadistico fue exitoso.
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MISION

Formar ingenieros(as) agroindustriales competentes y emprendedores, que
fomenten el desarrollo y resuelva problemas relacionados con la soberania,
seguridad, calidad e inocuidad alimentaria; a través de la transformacion,
conservacion y aprovechamiento de las materias primas y subproductos

agropecuarios en procesos agroindustriales.

VISION

Ser un centro de referencia en la formacion cientifica, tecnolégica y humanistica

de profesionales que contribuyan al desarrollo agroindustrial de pais.



POLITICAS

El personal debe cumplir con el horario establecido.

El uso de la indumentaria es completa y obligatoria.

El personal debe mantener una buena higiene, ufias cortas y limpias.
No se permite el uso de maquillaje, perfumes, aretes, cadenas, anillos,
pulseras, entre otros.

No se permite el uso de aparatos electrénicos durante todo el proceso.
Asegurar la inocuidad del producto respetando normativas de higiene
dentro del &rea de proceso.

Aplicar sistemas confiables y procesos homogéneos.

Mantener una comunicacion fluida, tanto interna como externa, que
permita dar respuesta a las demandas de informacion relativas al
sistema de gestion de seguridad alimentaria.

Solo se permite la entrada del personal autorizado en areas que asi lo
soliciten.

Cumplir con los manuales establecidos

Entregar productos y servicios que satisfagan al cliente.
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MANUAL DE CALIDAD Cadigo:
Comera de PROCEDIMIENTO GENERAL MCPGPO1-1
g=1% AGROINDUSTRIA
PERSONAL Version 02

OBJETO

El presente manual tiene como propdésito definir los requisitos de higiene y
seguridad que deben ser adoptadas por el personal que labora en la planta de
procesos lacteos, con el fin de asegurar la inocuidad de los productos que se
elaboran.

ALCANCE

Todo el personal que labora dentro del taller de lacteos, ademas se extiende a

personas externas como es el caso de visitantes.

DESARROLLO

LA HIGIENE PERSONAL

Todo el personal debe presentar y mantener en su lugar de trabajo una adecuada
higiene, con el objetivo de evitar una contaminacion cruzada, siendo esta una
parte fundamental para la aplicacion de las BPM donde el personal que ingrese
en contacto con las materias primas, ingredientes, material de empaque,
producto en proceso y terminado, equipos y utensilios, deberan observar las

siguientes indicaciones:

e EIl bafio corporal diario es un factor fundamental para la seguridad de los

alimentos.

e El lavado y desinfeccion de manos es fundamental, esta debe realizarse

antes de comenzar la labor, después de estornudar, toser, tocarse el cabello
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o cualquier parte del cuerpo, después de cada vez que salga y retorne a su

lugar de trabajo, especialmente cuando el individuo haga uso del bafio.
e Mantener ufias cortas, limpias y sin esmaltes.

e Mantener el cabello recogido y cubierto completamente, en el caso de

varones evitar el uso de barbas o bigotes.
e No usar cosméticos durante las jornadas de trabajo.
e Usar el uniforme respectivo, completo, limpio y en buenas condiciones.

e No usar joyas de ninguna especie, anillos, argollas, pulseras, colgantes, reloj

o cualquier tipo de objeto que genere contaminacion en el producto.

e Evitar toser o estornudar durante el proceso de elaboracion; por ello el uso

de mascarilla es indispensable.

e Evitar fumar, comer, mascar chicle, beber o escupir dentro del area de

proceso.
e Se prohibe el uso de teléfonos moviles y audifonos en el &rea de produccion.

e Todo el personal que padezca de enfermedades infectocontagiosas o que
poseen algun sintoma de ellas (fiebre, nduseas, dolor de cabeza, diarrea,
etc.) o que contenga heridas, infecciones cutaneas, deberan comunicar
inmediatamente y tomar medidas correctivas dependiendo del caso, para

evitar poner en peligro el alimento.

e Cuando el personal abandone el area de trabajo para hacer uso de los bafos,
este debera dejar el mandil o protector externo colgado en algun lugar
designado antes de ingresar para evitar contaminarlo y trasladar ese tipo de
riesgo hacia el area de proceso.

e El personal tanto al inicio como la salida de la jornada, no debe hacérselo con

el uniforme puesto.

UNIFORMES

Es el elemento primordial de proteccion, el cual esta constituido por mandil o

delantal de tonos claros que permitan visualizar la limpieza, cofia o gorro que
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cubra totalmente el cabello, cubre boca o mascarilla que cubra nariz y boca,
zapato cerrados o botas impermeables. El uso de la indumentaria completa es
obligatorio para todo el personal que labora o ingrese al area de proceso, y no

se permite el ingreso a personas que no cumplan con esta normativa.

VISITANTES

Tanto los visitantes como el personal administrativo que transiten por el area de
proceso, deben proveer de un atuendo similar al personal que labora en ella'y

acatar las disposiciones o normas sefialadas por la planta.
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MANUAL DE CALIDAD Codigo:
X Carrera de PROCEDIMIENTO GENERAL MCPGI01-1
£=1* AGROINDUSTRIA
INSTALACIONES Version 02

OBJETO

Tiene como finalidad dar a conocer al personal que labora la forma de disminuir
al maximo la contaminacion que se pueda dar por las condiciones de la planta

y por sus alrededores.

ALCANCE

Patios, pisos, paredes, ventanas, corredores, bodegas, bafios

DESARROLLO

INSTALACIONES FISICAS

Las instalaciones deben ser ubicadas, designadas, construidas, adaptadas, y
mantenidas de tal forma que sean apropiadas para las operaciones que se
realizaran en ella. Es necesario que en su planificacion y disefio se trate de
reducir al minimo el riesgo de error, y de permitir una adecuada limpieza y
mantenimiento del orden, a fin de evitar la contaminacion cruzada, el polvo y la
suciedad, y en general toda condicion que pueda influir negativamente en la

calidad de los productos.

P1SOS

Estos deben ser construidos con materiales resistentes, no contaminantes,
impermeables para controlar hongos y la proliferacion de microorganismos,

lavables y antideslizante. Deberan tener una inclinacion de por lo menos 2%
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hacia el desague para facilitar el drenaje adecuado y completo de los efluentes.
Los drenajes deben ser distribuidos adecuadamente y estar provistos de trampas
contra olores y rejillas como trampas de grasa y sélidos, con facil acceso para la
limpieza, las cafierias deben ser lisas para evitar la acumulacién de residuos y

formaciéon de malos olores.

PASILLOS

Se recomienda que tengan una amplitud proporcional al nimero de personas
gue transiten por ellos y acorde a las necesidades que realizan, ademas de
sefalizar los flujos de transito correspondientes. Los pasillos no deben
emplearse como lugares de almacenamiento, porque la acumulacion de
materiales o productos pueden favorecer el refugio de plagas, sobre todo si se

almacena por un largo tiempo.

PAREDES

Las paredes seran lisas, impermeables, impenetrables, de tonos claros, sin
bordes, para que sean accesibles a la limpieza, en los lugares donde las paredes
no culminan unidas al techo, asi también las uniones entre paredes y pisos seran
continuas y terminar en angulo para facilitar la limpieza y desinfeccion. En el caso
de emplearse pinturas con componentes antifingicos, estas deben ser de grado
alimenticio, no deben emitir olores o particulas nocivas, ademas de ser

aprobadas por la autoridad sanitaria.

TECHOS

Los techos pueden ser planos horizontales o planos inclinados, su altura en area
de proceso no sera menor a tres metros, deben tener superficie lisa,
impermeable, impenetrable, sin grietas ni aberturas para evitar al maximo la
condensacion, ya que facilita la formacion de mohos y el crecimiento de

bacterias, lavable y sellada para evitar el ingreso o la acumulacion de polvo.
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El material de los techos no debe ser toxico, no debe desprenderse y debe estar
limpio para evitar una contaminacion en toda la cadena de produccion. Los falsos
techos y demas instalaciones suspendidas tienen que estar planteadas y
construidas de manera que se evite la acumulacion de suciedad o residuos, para
lo cual estos deben estar sujetos a una limpieza continua que asegure su

inocuidad.

VENTANAS

Para las ventanas sus marcos deben construirse con materiales que
proporcionen superficies lisas, impermeables, impenetrables, sin bordes y
lavables. Los vidrios de las ventanas tienen que ser de materiales irrompibles o
laminas de plastico transparente, para que de una u otra forma se evite el riesgo
de roturas y se de algun tipo de contaminacion con particulas de vidrio. No es
recomendable utilizar la ventilacién por las ventanas, ya que se requiere tener
un ambiente controlado, libre de polvo, de plagas y de contaminantes en general,
sus marcos tienen que ser con tela de alambre para impedir la entrada de

insectos, y su limpieza se tiene que llevar con mucha frecuencia.

PUERTAS

Las puertas seran construidas en materiales lisos, inoxidables e inalterables, sin
grietas o roturas, estar bien ajustadas en su marco, con cierre automatico para
evitar el ingreso de plagas y con apertura hacia el exterior, deben estar
separadas y sefalizadas las puertas de entrada de materias primas y de salida
de productos terminados. Cuando estas estén abiertas la mayor parte del
proceso, se recomienda usar una cortina plastica, al nivel del piso y con un
traslape de 10 cm. Para emergencias se recomienda contar con dos puertas para
facilitar el desalojo; las distancias maximas recomendadas desde cualquier sitio
hasta la salida serdn de 23 metros para areas muy peligrosas, 30 metros para

riesgos intermedios, y 45 metros para riesgos bajo.
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MANUAL DE CALIDAD Cadigo:
X Camera de PROCEDIMIENTO GENERAL |MCPGSP01-1
g=1% ACROINDUSTRIA
SERVICIOS A LAPLANTA Version 02

OBJETO

Dar a conocer al personal que labora dentro del taller de lacteos el adecuado
manejo de los servicios a la planta mediante el cumplimiento de las normas ya

establecidas.

ALCANCE

Agua, iluminacion y recipientes para basura.

DESARROLLO

ABASTECIMIENTO DE AGUA

El agua se convierte en la fuente principal de una planta procesadora de frutas,
pues se utiliza para muchas operaciones, si ésta no es potable el producto puede
contaminarse en cualquiera de las etapas y por lo tanto acarrear pérdidas. Se
adecuard un abastecimiento y sistema de distribucién pertinente de agua
potable, asi como de Ilas instalaciones apropiadas para un buen
almacenamiento, distribucién y control. Debe de contar con instalaciones
apropiadas para su almacenamiento y distribucion, de manera que, si el servicio
es suspendido, no se interrumpa el proceso, si se hace uso de cisternas, deben
ser lavadas y desinfectadas con frecuencia, pudiéndose utilizar un tanque de
captacién para un volumen de 5000 litros, que le garantizara una buena cantidad

de agua para sus procesos.



59

Se permitirhd el uso de agua no potable pero Unicamente para control de
incendios, producciéon de vapor, refrigeracion y otras aplicaciones analogas en
las que no contaminen los alimentos, ademas, seran identificados y no deben
estar conectados con los sistemas de agua potable, ni debe de haber reflujo

hacia ellos.

ILUMINACION

Toda la planta tendra una iluminacion adecuada, con iluminacién natural siempre
gue sea posible y cuando se necesite luz artificial, ésta debe cumplir con las
normas establecidas, es decir, sera lo mas semejante a la luz natural y que no

alteren los colores de los productos, cuya intensidad no debe ser menor de:

e 540 lux en todos los puntos de inspeccion

e 300 lux en las salas de trabajo.

e 50 |lux en otras zonas.

Las fuentes de luz artificial como focos, lamparas o luminarias deben ser de tipo
inocuo y estar protegidas en caso de roturas. Todas las conexiones eléctricas
deben estar recubiertas por tubos o cafios aislantes; no se permiten cables
colgantes sobre las zonas de procesamiento de alimentos, debido a que estos

dan lugar a la acumulacion de suciedad y son dificiles de limpiar.

RECIPIENTES PARA LA BASURA

La basura y cualquier desperdicio proveniente de la planta, sera transportado,
almacenado y dispuesto de forma que minimice el desarrollo de olores, evitando
en lo posible que estos se conviertan en un atractivo para el refugio o cria de
insectos y roedores, de esta manera se evita la contaminacion de los alimentos,
superficies, suministros de agua y la superficie del terreno. Los recipientes
destinados a la recoleccion de las basuras deben estar convenientemente

ubicados, mantenerse tapados e identificados, ser de facil limpieza y
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desinfeccién, estar bien delimitados y lejos de las zonas de proceso. Es
necesario especificar la naturaleza y estado fisico de los desechos, los métodos
de recoleccion y transporte, la frecuencia para su recoleccion y otras
caracteristicas que puedan ser importantes para su manejo, si tienen bordes o
aristas cortantes, si son toxicos, si contienen sustancias peligrosas, si son

inflamables, etc.

La basura debe ser removida de la planta, por lo menos diariamente y su
manipulacién serd hecha Unicamente por los operarios de saneamiento o una
persona especifica entrenada para tal efecto, no se permite que el operario

manipule la basura.
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MANUAL DE CALIDAD Cadigo:

1210 00 PROCEDIMIENTO GENERAL MCPGIS01-1

.
- AGRO NDUSTRIA

INSTALACIONES SANITARIA Version 02

OBJETO

Proporcionar informacion al personal que labora dentro de la planta de lacteos
la forma de aplacar al maximo la contaminacién que se puede dar a causa de

las condiciones en que se encuentran los servicios sanitarios.

ALCANCE

Servicios sanitarios

DESARROLLO

SERVICIOS SANITARIOS

Cada planta debe de contar como minimo con los siguientes requisitos:

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

e Los bafios deben estar separados por sexo, habra al menos 1 ducha por cada
15 personas, un sanitario por cada 20 personas, un orinal por cada 15
hombres y un lavamanos por cada 20 personas.

e Los bafios no deben tener comunicacion directa con las areas de produccion,
cuando la ubicacién no lo permita, se deben tomar otras medidas alternas
gue protejan contra la contaminacién, tales como puertas dobles o sistemas
de corrientes positivas.

e Los bafios deben estar dotados con papel higiénico, lavamanos con

mecanismo de funcionamiento no manual, secador de manos (secador de
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aire o toallas desechables), soluciones desinfectantes y recipientes para la
basura con sus tapas.

Debe contarse con un area de vestidores separadas del area de servicios
sanitarios, tanto para hombre, como para mujeres, y estaran provistos de al
menos un casillero por cada operario.

En las zonas de produccion deben colocarse lavamanos con accionamiento
no manual, jabon, desinfectante, toallas desechables, equipos automaticos
para el secado de las manos y recipientes cerrados para el deposito de
material usado.

Se fijaran letreros de forma clara que dirijan a los empleados que manejan
alimento lavarse y cuando sea apropiado desinfectarse sus manos antes de
empezar su trabajo, después de cada ausencia de su estacion de trabajo, y
cuando sus manos estén sucias o contaminadas. Estos carteles pueden estar
fijados en las salas de elaboracion y en todas aquellas areas donde los

empleados manejen tales alimentos, materiales o superficies.
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MANUAL DE CALIDAD Codigo:
-
{ CQ”‘ZTO e PROCEDIMIENTO GENERAL | MCPGEUO1-1
|
= AGRO NDUSTR’A EQUIPOS Y UTENSILIOS Version 02
OBJETO

Este manual tiene como objetivo comunicar al personal que labora dentro de

la planta de lacteos la adecuada implementacion de los equipos y utensilios.

ALCANCE

Comunicar al personal la adecuada implementacién de los equipos y utensilios

dentro de la planta.

DESARROLLO

La seleccion e instalacion de los equipos deben llevarse acorde al trabajo que
se realiza y el tipo de alimento a producir. Los equipos deben abrazar las
maquinas utilizadas para la fabricacion, tales como el llenado o envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte de materias
primas y alimentos terminados. Las especificaciones técnicas se dan de acuerdo

a las necesidades de produccion y desempefiaran los siguientes requisitos:

1. Deberan ser construidos con materiales tales que sus superficies de contacto
no transmitan substancias toxicas, olores ni sabores, ni reaccionen con los

ingredientes o materiales que intervengan dentro del proceso de fabricacién.

2. En aquellos casos que el proceso de elaboracion del alimento requiera la
utilizacion de equipos o utensilios que generen algun grado de contaminacion se

debera validar que el producto final se encuentre en los niveles aceptables.

3. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan limpiarse y

desinfectarse adecuadamente.



64

4. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccién e inspeccién y contar con dispositivos para imposibilitar la
contaminacion en el producto mediante substancias que se necesitan para su

funcionamiento.

5. Cuando se requiera la lubricacion de algun equipo que esté ubicado sobre las
lineas de produccion, se debe utilizar substancias permitidas, que sean de grado
alimenticio y establecer procedimientos de tal manera que se evite una

contaminacion cruzada.

6. Las areas en contacto directo con el alimento no deben ser recubiertas con
pinturas o algun tipo de material desprendible que represente inseguridad para

la calidad del alimento.

7. Las superficies externas y el disefio de los equipos deben ser construidos de

manera que faciliten su limpieza.

8. Las tuberias empleadas para la conduccion de materias primas y alimentos
deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos, impermeables y
facilmente separables para su limpieza y lisos en la superficie que se encuentra

en contacto con el alimento.

9. Los equipos se instalaran de manera que permitan el flujo continuo del

material y del personal, minimizando la posibilidad de contaminacion.

10. El equipo y utensilios que estan en contacto con el producto debe estar en
buen estado de tal forma que resista las repetidas operaciones de limpieza y

desinfeccion.

11. Monitoreo de los equipos. - Se debe cumplir las siguientes condiciones de

instalacién y funcionamiento:

12. La instalacion de los equipos debe realizarse de acuerdo a las

recomendaciones del fabricante.

13. Toda maquinaria 0 equipo debe estar provista de la instrumentacion
adecuada y demas implementos necesarios para su operacion, control y

mantenimiento.

14.  Se contara con un sistema de calibracion que permita asegurar que, tanto

los equipos y maquinarias como los instrumentos de control proporcionen
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lecturas confiables. Con especial atencion en aquellos instrumentos que estén

relacionados con el control de un peligro.
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Carera de

g=1* AGROINDUSTRIA

ey

MANUAL DE FUNCIONES

TALLER DE LACTEOS

CODIGO: MCPGMF02

1SO 9001-2000

DIRECTOR DE CARRERA

VERSION 02

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién del cargo: Director de Carrera

NUmero de ocupantes: Uno

Departamento: Direccién de Carrera

Ciudad: Calceta - sitio “el limon”

Area: Direccién y Gestion

Cadigo: SGC/PO/PO1

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO

Administra, Gestiona y Dispone las actividades de manera organizada que deben

cumplirse interna y externa del taller de procesos Lacteos.

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacion Formal

Especifique el numero
de anos de estudio o

Indique el area de conocimientos

Nivel de educacion superior

2 afios Maestria

; . formales
titulos requeridos
6 afios de bachillerato Agropecuaria
Nivel de educacion medio 5 afios universitarios Economia

Ciencias Técnicas

4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos
Informativos

Descripcion

Requiere

Nivel estratégico.

Conocimiento de vision, mision, factores claves del éxito,
objetivos, estrategias, planes operativos, actividades, Si
tacticas, politicas y prioridades de la institucion o area.

Naturaleza del
area/departamento.

Conocer las préacticas, tendencias o enfoques de una area
profesional en particular.

Si

Mercado/entorno.

Conocimiento del mercado o el entorno donde se
desenvuelve el negocio.

Si
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Productos y servicios.

Conocer los productos y servicios de la institucion. Si

Personas y areas. o
institucion.

Conocer personas, areas / departamentos de la

Si

Leyes y regulaciones.

Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos
internos o externos relevantes para el trabajo.

Si

Clientes.

Conocimiento de los clientes de la institucion. Si

Conocimientos de los proveedores / contratistas de la

etc.

Proveedores/contratistas | . . ., Si
institucion.
Conocimiento de personas / grupos como SOCios,
Otros grupos inversionistas, representantes de organismos externos, Si

S. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas

Detalle

Experiencias en gerencia

Capacidad de gerencia las disposiciones que se den
dentro de la empresa.

Experiencia de Manejo de personal

Capaz de mantener el orden y la disciplina

Conocimientos en Financias

Financiar los recursos de la empresa

Supervision de personal

Dirigir personas en el ambito de proceso de
produccion en el seguimiento de instrucciones

Organizacién y/o programacion de actividades
preparativas

Tomar medidas en las gestiones que se realizan en
la empresa

Disefio y/o evaluacion de proyectos

Crea evalla y proyectar nuevas ideas para mejorar
los producto en empresa

Trabajo en Equipo

Los lideres comunican y transmiten entusiasmo para
obtener un mayor rendimiento

Habilidad de maniobrar requerimiento situado en
la empresa

Gerencia, monitoreo, métodos y herramientas de
planificacion, toma de decisiones u otros.

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Comunicacion hacia los empleados.

Trato agradable.

Estrictez en la supervision del proceso

Coordinacion en la empresa

Creatividad de nuevas ideas
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1. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA
Dimensiones de Experiencia Detalle
1. Tiempo de experiencia 5 afnos
2. Especificidad de la experiencia Manejo Personal y Administrativo
3. Contenido de la experiencia Proceso y Administrativo
8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

Participar en el estudio del mercado para la comercializacion de determinado
producto, para la venta al mejor postor, considerando la mas conveniente para los

intereses institucionales.

. Atender y gestionar las adquisiciones de recursos materiales e insumos para

satisfacer los requerimientos de los talleres agroindustriales creandose un

inventario para su control y el personal responsable del mismo.

. Coordinar con la direccion de planeamiento la formulacién, presentacion y

mecanismos de seguimiento y control de los proyectos de las Unidades de

produccion.

. Coordinar con la Administracién de las Unidades de Doc. Inv. y Produccion la

solicitud de entrega periodica de los informes de las practicas realizadas con los
estudiantes, a través del Coordinador de las unidades de Docencia e

investigacion.
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MANUAL DE FUNCIONES
CODIGO:
Larera ae A
TALLER DE LACTEQOS MCPGMF02
|
E=1F ACROINDUSTRIA
1SO 9001-2000 ASISTENTE DEL DIRECTOR VERSION 02
1. DATOS DE IDENTIFICACION
Denominacion del cargo: Asistente NUmero de ocupantes: Uno
Departamento: Direccion de Carrera Ciudad: Calceta
Area: Direccion y Gestion Cantdn: Bolivar

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO

Refrendar todos los actos administrativos e institucionales que sean consignados en

actas y los acuerdos y resoluciones expedidos en los talleres agroindustriales.

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Indique el area de conocimientos
Nivel de Educacion Formal Requisitos formales (ej, administracion,

economia, etc.).

. ) . Ingenieria o Licenciatura en
Superior Titulo de tercer nivel L
Administracion de Empresa

4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos

Informativos Descripcion Requiere
Conocimiento de vision, mision, factores claves del éxito,
Nivel estratégico. objetivos, estrategias, planes operativos, actividades, Si
tacticas, politicas y prioridades de la institucidn o area.
Naturaleza del Conocer las practicas, tendencias o enfoques de una area

, . . Si
area/departamento. profesional en particular.

Conocimiento del mercado o el entorno donde se .
Mercado/entorno. . Si
desenvuelve el negocio.

Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Si
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Personas y areas. e
institucion.

Conocer personas, areas / departamentos de la

Si

Leyes y regulaciones.

Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos
internos o externos relevantes para el trabajo.

Si

Clientes.

Conocimiento de los clientes de la institucion. Si

Conocimientos de los proveedores / contratistas de la

etc.

Proveedores/contratistas | . . ., Si
institucion.
Conocimiento de personas / grupos como SOCioS,
Otros grupos inversionistas, representantes de organismos externos, Si

S. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas

Detalle

Conocimientos en Financias

Financiar los recursos de los talleres

Organizacién yl/o programacion de actividades
preparativas

Comunicar las medidas en las gestiones que se
realizan en los talleres

Conocimientos de administracion

Recibe, ordena y redacta la correspondencia de su
superior

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Comunicacién hacia los empleados.

Comunicacion con los estudiantes.

Trato agradable.

7. ACTIVIDADES DE LA POSICION

1. Elaborar oficios.

2. Recibir y enviar la correspondencia.

3. Receptar y realizar llamadas telefonicas.

4. Facturar los ingresos provenientes de las unidades de produccion.

5. Elaborar actas de respaldo de los ingresos recibidas.

6. Receptar las firmas en las actas a los miembros del comité de ventas de los

productos de las unidades de produccion.

7. Elaborar informe de ventas a créditos.

8. Realizar andlisis comparativo de créditos con valores descontados
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0. Reportar los valores facturados al departamento Financiero

10. Mantener el orden y la custodia de los documentos que reposan en los archivos

de la Administracion de las unidades de inv. Doc. Y Produccion.

11. Colaborar en el entrenamiento a pasantes
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Carera de

E=1% AGROINDUSTRIA

MANUAL DE FUNCIONES

TALLER DE LACTEOS

CODIGO: MCPGMFO02

1SO 9001-2000

COORDINADORA DE

TALLERES

VERSION 02

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacién del cargo: coordinadora de los talleres

NUmero de ocupantes: Uno

Departamento: Administracion

Ciudad: Calceta - sitio el limon”

Area: Administrativa

Cadigo: SGC/PO/PO1

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO

Tiene a su cargo la coordinacion y seguimiento de los trabajos operativos, organizativos

logisticos y administrativos, académicos, vinculacién y produccion del taller de procesos

lacteos.

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacion Formal

Especifique el nimero de
afos de estudio o titulos
requeridos

Indique el area de conocimientos
formales

Nivel de educacion medio
Nivel de educacién superior

6 afios de bachillerato
5 afios universitarios
2 afios de maestria

Economia
Administracion
Agropecuaria
Ciencias Técnicas

4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos . . .
) Descripcion Requiere
Informativos
Conocimiento de vision, mision, factores claves del éxito,
Nivel estratégico. objetivos, estrategias, planes operativos, actividades, Si
tacticas, politicas y prioridades de la institucién o area.
Naturaleza del Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un area Si
area/departamento. profesional en particular.
Mercado/entorno. Conocimiento del mercado o el entorno donde se Si
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desenvuelve el negocio.

Productos y servicios.

Conocer los productos y servicios de la institucion. Si

Personas y areas.

Conocer personas, areas / departamentos de la institucion. Si

Leyes y regulaciones.

Conocer leyes, reglamentos,
internos o externos relevantes para el trabajo.

regulaciones y protocolos Sj

Clientes.

Conocimiento de los clientes de la institucion. Si

Proveedores/contratistas | . .. .,
institucion.

Conocimientos de los proveedores / contratistas de la

Si

Otros grupos

Conocimiento de personas / grupos como SOCiOS,
inversionistas, representantes de organismos externos, etc.

Si

5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas

Detalle

Experiencias en coordinacion

Capacidad de coordinar las disposiciones que se
dan dentro de la empresa.

Experiencia de Manejo de personal

Capaz de mantener el orden y la disciplina de su
personal

Conocimientos en Financias

Financiar los recursos del taller

Supervision de personal

Dirigir personas en el ambito de proceso de
produccion en el seguimiento de instrucciones

Organizacién y/o programacion de actividades
preparativas

Tomar medidas en las gestiones que se realizan
en la empresa

Disefio y/o evaluacion de proyectos

Crea evalla y proyectar nuevas ideas para mejorar
los producto en empresa

Trabajo en Equipo

Los lideres comunican y transmiten entusiasmo
para obtener un mayor rendimiento

Habilidad de maniobrar requerimiento situado en el
taller de procesos lacteos.

Coordina, monitorea, métodos y herramientas de
planificacion, toma de decisiones u otros.

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Comunicacion hacia los empleados.

Trato agradable.

Estrictez en la supervision del proceso

Coordinacion en la empresa

Creatividad de nuevas ideas
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7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia Detalle
1. Tiempo de experiencia 5 anos
2. Especificidad de la experiencia Manejo Personal y Administrativo
3. Contenido de la experiencia Proceso y Administrativo

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

e Implementar procedimientos y normas en la produccion de los talleres
agroindustriales con fines de estandarizacién de procesos, calidad y tiempos de
produccion.

e Coordinar la Planificacién y programacion de la produccién con los técnicos de

cada taller de procesos.
e Elaborar y proponer proyectos de innovacion y diversificacion de la produccion.
e Presentar necesidades de adquisicion de nuevos equipos y maquinaria.

e Asesorar al director de carrera para el 6ptimo funcionamiento de los talleres

agroindustriales.

e Implementar normas y procedimientos en el uso de materiales y equipos en los

talleres agroindustriales.
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MANUAL DE FUNCIONES
f CcODIGO:
Canera de )
TALLER DE LACTEOS MCPGMF02
2= ¥ AGROINDUSTRIA
1SO 9001-2000 TECNICO VERSION 02

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacion del cargo: Técnico del taller de lacteos

Numero de ocupantes: uno

Departamento :Administracion de Produccion

Ciudad: Calceta - sitio “el limon™

Area: Operativa

Codigo: SGCPOP01

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO

Se encarga de efectuar el procesamiento de derivados lacteos: helado, queso,

yogurt, manjar, entre otros. Ademas de aportes a mejoras de la mismas

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacion Formal de anos de estudio o

Especifique el nimero

titulos requeridos

Indique el area de
conocimientos formales

Nivel de educacion medio 6 afos de bachillerato Agropecuaria
Nivel de educacion Superior 5 afos de universidad

4, CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos

Personas y areas.

institucion.

. Descripcion Requiere
Informativos P q
Conocimiento de vision, misién, factores claves del Si
: L éxito, objetivos, estrategias, planes operativos,
Nivel estratégico. . - Iy o
actividades, tacticas, politicas y prioridades de la
institucion o area.
Naturaleza del Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un Si
area/departamento. area profesional en particular.
Conocimiento del mercado o el entorno donde se Si
Mercado/entorno. :
desenvuelve el trabajo.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Si
Conocer personas, areas / departamentos de la Si
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. Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos Si
Leyes y regulaciones. | . :
internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucién. Si
, Conocimientos de los proveedores / contratistas de la Si
Proveedores/contratistas | . .= .,
institucion.
Conocimiento de personas / grupos como SOCiOS, No
Otros grupos inversionistas, representantes de organismos externos,
etc.
Estadisticas financieras, de produccion, de ventas, de Si
Datos empresariales. recursos humanos, de sistemas, de comercializacion,
etc.
Datos de contratos, procesos, manuales, claves, No
Otros datos. e . : L
codigos, catalogos, literatura, indicadores, etc.

S. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas Detalle
Disciplinado Responsable en el ambito de su labor
Expresa explicitamente los procesos Habilidad de elaboracién de los productos lacteos

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Habil

Trato manera alegre y sugestiva.

Cordial y respetuoso

Conocimiento de normativa

Manejar tiempos de proceso

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia Detalle
1. Tiempo de experiencia 5 afios
2. Especificidad de la experiencia Técnicas de posesos lacteos
3. Contenido de la experiencia Conocimiento de procesos de alimentos

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

1. Receptar la materia prima.

2. Aplicar normas y procedimientos establecidos para la produccion.
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Almacenamiento de la produccion.
Investigar nuevos procesos e innovacion de la produccién

Velar por el uso 6éptimo y preservacion de los elementos de produccién

(materia prima, materiales, y equipos)

Presentar reportes de produccion por lote al Coordinador de los talleres

Agroindustriales.
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MANUAL DE FUNCIONES

Carera de

£=1L¥ AGROINDUSTRIA

TALLER DE LACTEOS

CODIGO:
MCPGMF02

VERSION 02

ISO 9001-2000

TECNICO DE CALIDAD

1. DATOS DE IDENTIFICACION

Denominacion del cargo: técnico de calidad

Numero de ocupantes: Uno

Departamento: Administracion

Ciudad: Calceta - sitio “el limon”

Area: Administrativa

Cédigo: SGC/PO/PO1

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO

Rige normas, planifica, organiza y controla los procesos, procedimientos y

actividades relacionadas con la calidad de los productos

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacion Formal

Especifique el nimero
de afios de estudio o
titulos requeridos

Indique el area de
conocimientos formales

Nivel de educacién medio
Nivel de educacion superior

6 afos de bachillerato
5 afios universitarios

Agropecuaria
Administracién

4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos . .
. Descripcion Requiere
Informativos
Conocimiento de vision, mision, factores claves del éxito,
Nivel estratégico. | objetivos, estrategias, planes operativos, actividades, Si
tacticas, politicas y prioridades de la institucion o area.
Naturaleza del Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un area Si
area/departamento. | profesional en particular.
Conocimiento del mercado o el entorno donde se .
Mercado/entorno. . Si
desenvuelve el negocio.
Productos y Conocer los productos y servicios de la institucion. Si
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Servicios.
, Conocer personas, areas / departamentos de |la .
Personasy éreas. |. . ., Si
institucion.
Leyesy Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos Si
regulaciones. internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. Si
Proveedores/contra | Conocimientos de los proveedores / contratistas de la Si
tistas institucion.
Conocimiento de personas / grupos como SOCioS,
Otros grupos inversionistas, representantes de organismos externos, Si
etc.

5. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas

Detalle

Experiencias en control de calidad

Capacidad de las disposiciones que se dan
dentro de la empresa acogido al servicio
Ecuatoriano de normalizacion

Experiencia de Manejo de personal

Capaz de mantener el orden y la disciplina

Conocimientos en Financias

Financiar los recursos del taller

Supervision de personal

Dirigir personas en el ambito de proceso de
produccion en el seguimiento de instrucciones

Organizacion y/o programacion de actividades
preparativas

Tomar medidas en las gestiones que se realizan
en la empresa

Disefio y/o evaluacion de proyectos

Crea evalua y proyectar nuevas ideas para
mejorar los producto en empresa

Trabajo en Equipo

Los lideres comunican y transmiten entusiasmo
para obtener un mayor rendimiento

Habilidad de maniobrar requerimiento situado en
el taller de procesos lacteos.

Coordina, monitorea, métodos y herramientas de
planificacion, toma de decisiones u otros.

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Comunicacion hacia los empleados.

Trato agradable.

Estrictez en la supervision del proceso

Coordinacion en la empresa

Creatividad de nuevas ideas
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7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia Detalle
1. Tiempo de experiencia 5 afios
2. Especificidad de la experiencia Manejo Personal y Administrativo
3. Contenido de la experiencia Proceso y Administrativo

8. ACTIVIDADES DE LA POSICION

e Gestionar la adquisicién de insumos
e Evaluar la llegada de materias primas e insumos en los talleres

e Controlar y asegurar la calidad de la materia prima y productos
terminado

e Inspeccion del proceso
e Emitir informes de procesos realizados

e Inspeccionar y gestionar ventas del taller agroindustrial
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MANUAL DE FUNCIONES
v i Canera de CODIGO:
E AGROINDUSTRM TALLER DE LACTEOS MCPGMF02
1SO 9001-2000 AUXILIAR DE LIMPIEZA VERSION 02
1. DATOS DE IDENTIFICACION
Denominacion del cargo: Auxiliar de Limpieza NUmero de ocupantes: Uno

Departamento: Limpieza

Ciudad: Calceta - sitio “el limon”

Area: Operativa

Cddigo: SGC/PO/PO1

2. PROPOSITO PRINCIPAL DEL PUESTO

Ejecutar la labor de limpieza en las diferentes areas de la Empresa, con la

finalidad de mantener en éptimas condiciones las instalaciones

3. EDUCACION FORMAL REQUERIDA

Nivel de Educacion Formal de aios de estudio o

Especifique el numero

titulos requeridos

Indique el area de
conocimientos formales

Nivel de educacion medio 6 afos de bachillerato N/A

4. CONOCIMIENTOS INFORMATIVOS REQUERIDOS

Conocimientos

Informativos Descripcion Requiere
Conocimiento de vision, mision, factores claves del éxito,
Nivel estratégico. | objetivos, estrategias, planes operativos, actividades, No
tacticas, politicas y prioridades de la institucion o area.
Naturaleza del Conocer las practicas, tendencias o enfoques de un area Sj
area/departamento. | profesional en particular.
Mercado/entorno. Conocimiento  del mercado o el entorno donde se No
desenvuelve el negocio.
Productos y servicios. | Conocer los productos y servicios de la institucion. Si
Personas y areas. | Conocer personas, areas / departamentos de la institucion. Si
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Conocer leyes, reglamentos, regulaciones y protocolos

inversionistas, representantes de organismos externos, etc.

Leyes y regulaciones. | . . Si
yesyreg internos o externos relevantes para el trabajo.
Clientes. Conocimiento de los clientes de la institucion. No
Proveedores/contratis | Conocimientos de los proveedores / contratistas de la No
tas institucion.
Conocimiento de personas / grupos €omo SOCIOS,
Otros grupos P grup No

S. DESTREZAS ESPECIFICAS REQUERIDAS

Destrezas Especificas Detalle

Experiencias en Limpieza

Garantizar la higiene de la instalacion

6. OTROS REQUISITOS DE SELECCION

Habilidades/ Destrezas

Comunicacion hacia los superiores

Trato agradable.

Estrictez en la limpieza del taller

Manipulacion de objetos pesados

Manipulacion de equipos de limpieza

7. EXPERIENCIA LABORAL REQUERIDA

Dimensiones de Experiencia Detalle

1. Tiempo de experiencia

1afo

2. Especificidad de la experiencia

Manejos de equipos de limpieza

3. Contenido de la experiencia limpieza

8.  ACTIVIDADES DE LA POSICION

® Barrer y trapear los pisos de losa

® Vaciar y limpiar los botes de basura y los barriles

® Ser responsable de limpiar las oficinas administrativas

® Mantener limpia el area de proceso y sus equipos

Realizar la limpieza diaria de los servicios sanitario




MANUAL
DE

EQUIPOS
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& CcODIGO:
Conera de
5 MANUAL DE MC/PG/PO/03
£=1% AGRONDUSTRIA | cquipos
LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Planta procesos lacteos Equipo
SECCION: AREA:
Produccidn Proceso
DESCRIPCION:
Pastomaster:

Es de color plomo, acero inoxidable, cuenta con una altura de 85 cm, largo 70 cm, ancho 40
cm, cuenta con un sistema de agitacidn con aspas y es utilizado para pasteurizar la leche a 65°
y a 75°C, también cumple la funcion de bajar la temperatura a 4°c para madurar la leche que
es parte del proceso para la elaboracion del helado.

MATERIAL PRINCIPAL _

MARCA: Carpigiani MODELO/ANO: Pastomaster60/1987
CAPACIDAD: 60 kg MATERIAL: Acero inoxidable
POTENCIA: 8.98Hp — 6.7Kw SERIE: L-PHL-001

RESPONSABLE: técnico de proceso VOLTAJE: 220V

OBSERVACIONES

Control de temperaturas de 65 a 85°C

Motor eléctrico

Un compresor

Control de velocidad de agitacion

Funciona pero ya cumplié con su tiempo de vida util

Firma de Responsabilidad Autorizado por:
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Carrera de CODIGO:

E=1X ACROINDUSTRIA | " eoureos MCIPGIPO/03

e

1SO 9001-2000

LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Planta procesos lacteos
Equipo
SECCION: AREA:
Produccion Proceso

DESCRIPCION:

Mantecadora Labotronic:

De color plomo, acero inoxidable, cuenta con una altura de 170 cm, largo 40 cm, ancho 40 cm,
ademas de disponer de un sistema de agitacién con aspas individuales, es utilizada para el
proceso de mantecado de la pasta base para la elaboracion de helado artesanal de tecnologia
italiana.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: Carpigiani MODELO/ANO: Labotronic 40 60C/
1987

CAPACIDAD: 40Kg MATERIAL: Acero inoxidable

POTENCIA: 2.68Hp — 2Kw SERIE: L-MHL-001

RESPONSABLE: Técnico del proceso VOLTAJE: 220V

OBSERVACIONES:

1 motor eléctrico

Un compresor

Control de tiempo de agitacion

Funciona pero ya cumplié con su tiempo de vida util

Firma de Responsabilidad Autorizado por:




88

L)
E§ oo MANUAL DE MCPGIRON:
£=1F ACROINDUSTRIA | =aureos
ISO 9001-2000 VERSION 02
LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Planta procesos lacteos Equipo
SECCION: AREA:
Produccion Proceso
DESCRIPCION:

Camara de frio y congelacion:

De color plomo, acero inoxidable, con una altura de 228 cm, largo 290cm y ancho de 622cm
cuenta con una camara de frio y una de congelacion, dentro del taller es utilizado para

almacenar produccidn en frio de 4° a 6°C y para almacenar produccién de helado a -25°C

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: Nacional

MODELO: N/A

CAPACIDAD: 3470 kcal ; 3350 kcal

MATERIAL: Acero inoxidable

POTENCIA: 1/4Hp — 1/3Hp

SERIE: L-CFC-001

RESPONSABLE: Técnico de proceso

VOLTAJE: 220V

OBSERVACIONES:

Un panel de control
Sistema de compresor

Se encuentra en buen estado, con fluctuaciones debido a la energia eléctrica deficiente

Firma de Responsabilidad

Autorizado por:
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L)
| MC/PG/PO/03
£1F ACRONDUSTRIA | “ecureos
1SO 9001-2000 VERSION 02
LOCALIZACION: CLASIFICACION:
Planta procesos lacteos Equipo
SECCION: AREA:
Produccion Proceso
DESCRIPCION:

Mesa con cubierta de acero inoxidable:
Mesa cuadrada de color plomo, acero inoxidable, utilizada para el proceso de pasteurizacion y
coagulacion de leche (cuajada) tienen una especie de respaldo para evitar que se caiga el
producto.

MATERIAL PRINCIPAL

MARCA: Nacional

MODELO: N/A

CAPACIDAD: 6 gavetas que contienen 45 helados
de paleta

MATERIAL: Acero inoxidable

RESPONSABLE: Técnico de proceso

SERIE: L-MMQ-001

OBSERVACIONES:

Canal de escurridera
Altura de 85,5 cm, largo 282 cm, ancho 100cm
Se encuentra en buen estado.

Firma de Responsabilidad

Autorizado por:
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ANEXO 2

FICHA DE VERIFICACION DE LAS BPM (CHECKLIST), PREDIAGNOSTICO

(&)
\&/

N—

ESPAM

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

CARRERA DE AGROINDUSTRIA
REQUISITOS DE BPM LISTA DE VERIFICACION
FECHA DE REV. 19 DE ABR. 2017
LOCALIZACION, DISTRIBUCION Y DISENO CUMPLE NO CUMPLE
1 | No existen grietas o agujeros en las paredes externas e internas X
de la planta
2 | Laplanta de proceso esta alejada de focos de contaminacion X
3 | Sus alrededores estéan libres de residuos sélidos y aguas X
residuales
4 | Las areas externas estan libres de maleza o de materiales en X
desuso
5 | Laplanta esta disefiada para impedir el ingreso de animales y X
plagas
6 | Elfuncionamiento de la planta no involucra ningun riesgo para la
. ) X
salud y bienestar de la comunidad
7 | Ladistribucion de la planta esta demarcada por el proceso de X
produccion
8 | Ladistribucion de la planta es funcional X
9 | Cada lugar del proceso esta separado desde el punto de vista X
fisico y sanitario
10 | Brinda facilidades para la higiene del personal X
VIAS DE ACCESO CUMPLE NO CUMPLE
1 | Permite la movilizacion de los vehiculos que llegan X
2 | Facilita la descarga de la leche X
3 | Esta construida de pavimento la cual impide lodazales X
4 | Tiene desagiies de evacuacion con rejillas de proteccion X
INSTALACIONES ELECTRICAS Y AGUA CUMPLE NO CUMPLE
1 | Se evita la presencia de cables colgantes sobre el area de X
proceso
2 | Seidentifican las distintas lineas de flujo de agua potable, no X
potable, vapor y agua purificada
3 | Sedispone de agua potable paratodas las horas de X
procesamiento
4 | El suministro de agua a la planta es potable X
5 | Se realizan controles fisico-quimicos del agua X
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6 | Se realizan controles microbiologicos del agua X
ILUMINACION CUMPLE NO CUMPLE
1 | Es natural, siempre que sea posible X
2 | Las fuentes de luz artificial estan protegidas en caso de rotura X
para evitar contaminar el producto
3 | Lailuminacién no altera el color de los productos X
4 | Los accesorios que proveen luz artificial estan limpios y en buen X
estado
VENTILACION CUMPLE NO CUMPLE
1 | La ventilacién es la adecuada para proporcionar oxigeno X
2 | Laventilacion es la adecuada para evitar el calor excesivo X
3 | Laventilacion es la adecuada para evitar el ingreso de polvo X
4 | La ventilacion utilizada no generan particulas que contaminen el X
producto
5 | Las mallas metalicas estan protegidas con material no corrosivo X
INSTALACIONES SANITARIAS CUMPLE NO CUMPLE
1 | No comunican directamente con areas de produccion X
2 | Estan separadas por sexo X
3 | Tienen ventilacién adecuada X
4 | Estan limpias y organizadas X
5 | Los pisos, paredes y puertas estan limpios y en buen estado X
6 | Estan dotados de jabon, toallas desechables y papel higiénico X
7 | El'agua que se utiliza para el lavado de manos es potable X
8 | Enlas zonas de acceso a las areas de produccion existen
. . X
dosificadores de desinfectantes
9 | Existen avisos visibles de la obligatoriedad de lavarse las manos
luego de usar los servicios sanitarios y antes de iniciar o reiniciar X
el proceso
EQUIPOS Y UTENSILIOS CUMPLE NO CUMPLE
1 | Corresponden al proceso productivo de elaboracion de helado X
2 | Estan disefiados, construidos e instalados de modo que satisface X
los requerimientos del proceso
3 | Seencuentran en buen estado X
4 | Se da mantenimiento a los recipientes del procesamiento,
para evitar la introducciéon de contaminantes a la leche y X
porende la reduccidon de Ila proliferacion de
microorganismos
5 | Se encuentran ubicados siguiendo el flujo de proceso hacia X
adelante
6 | Los materiales con los cuales estan construidos son resistentes
a la corrosién, no desprenden particulas, de facil limpieza y X
desinfeccién
7 | Cada equipo dispone de un manual de instruccion para su X
operacién
8 | Se cuenta con un tamiz de tamafio correcto para evitar el paso X
de particulas extrafias que pudieran encontrarse en la leche
9 | Sedispone de registros de mantenimiento de los equipos X
10 | Existe un programa escrito para la limpieza de equipos y X
utensilios
11 | Las superficies y materiales encontacto con el alimento, X

no representan riesgo de contaminacién
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12

Los equipos y utensilios pasan por esterilizacion previa

antes de ser utilizados X
13 | Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la limpieza, X
desinfeccion e inspeccion
14 | Los equipos estan protegidos de manera que impidan el acceso X
a insectos, roedores y polvo
15 | Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas, bordes
redondeados, impermeables, inoxidables y de facil limpieza
16 | El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo X
continuo del personal y del material
17 | La leche que se utiliza para la fabricacion de los
productos se evalia mediante el andlisis de muestras a X
través de un equipamiento basico dentro de la planta
PERSONAL CUMPLE NO CUMPLE
1 | Esresponsable con las actividades asignadas X
2 | Al personal que tiene enfermedades infectocontagiosas, heridas X
o irritacion cutanea se le aisla temporalmente
3 | Provee el taller uniformes adecuados para el personal X
4 | Se cuenta con normas escrita de higiene para el personal X
5 | Eluniforme utilizado es el adecuado, de tal manera que permite X
visualizar su limpieza
6 | El personal dispone de mandil, cofia, mascarilla, guantes y X
calzado apropiado
7 | Serestringe la circulacion del personal con uniformes entre area X
sucia y limpia
8 | Existen normas la cual indique el lavado de manos antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area de X
proceso y cada vez que se utiliza los servicios sanitarios
9 | Existen normas de no fumar o comer en el area de proceso X
10 | Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no X
autorizado
11 | Existen normas de no usar bigote, cabello descubierto, uso de X
joyas, ufias largas y pintadas ademas del uso de maquillaje
12 | Se utiliza el equipamiento completo de seguridad e higiene X
en cada proceso productivo
13 | Las visitas y el personal administrativo ingresan a éreas
de proceso con las debidas protecciones y con ropa X
adecuada
MATERIA PRIMA E INSUMOS CUMPLE NO CUMPLE
1 | Se realizan inspecciones sanitarias a los recipientes de N
transporte para la materia prima
2 | La leche cruda es transportada hacia la planta en X
recipientes apropiados.
3 | ElI color de laleche es blanco opalescente o ligeramente
amarillento, de olor suave, libre de olores extrafios y con X
aspecto homogéneo, libre de materias extrafias
4 | La leche cruda es filrada yenfriada,a una temperatura X
inferior a 10°C con agitacién constante.
5 | La leche antes de ser pasteurizada debe de someterse a X

un proceso (Filtracién o centrifugacion)
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La leche no debe contener ninglin tipo de conservantes,
adulterantes (harinas, almidones, sacarosa, cloruros, suero
de leche, grasa vegetal), que superen a lo prevenido en
la normativa

La situacion minima de pasteurizacion es equivalente
a:72°C durante 15 segundos.

Condicién minima de pasteurizacién en porcion es
equivalente a: 62°C ¢ 65°Cdurante 30 minutos

La leche pasteurizada, debe ser enfriada a temperatura de 4 °C
+2°C

10

La leche pasteurizada debe cumplir con los siguientes
requisitos organolépticos: Debe tener un color blanco
opalescente ligeramente amarillento, con unolor suave
libre de olores extrafios y poseer un aspecto homogéneo
libre de materias extrafias

11

En el momento en que se recibe la leche, ésta debe someterse a
una inspeccioén olfativa y visual

12

Deben utilizarse otros criterios(por ejemplo, temperatura,
acidez valorable) a fin de detectar situaciones inaceptables.

13

No se aceptan materias primas e ingredientes que comprometan
la inocuidad del producto en proceso

14

La recepcion y almacenamiento de materias primas e
insumos se realiza en condiciones de manera que eviten su
contaminacién, alteracion de su composicién y dafios fisicos

X

REQUISITOS EN HELADOS

CUMPLE

NO CUMPLE

Para la elaboracién de helados se permiten los siguientes
ingredientes: Leche, constituyentes derivados de la leche y
productos lacteos frescos, concentrados, deshidratados,
fermentados, reconstituidos o recombinados, grasas de origen
lacteo y aceites vegetales, azlcar, edulcorantes naturales o
artificiales permitidos, agua potable, agregados alimenticios,
destinados a conferir un aroma, sabor o textura; por
ejemplo: café, cacao, miel, nueces, cereales, licores, sal,
coberturas y otros, o designados a ser vendidos en una
sola unidad con el helado, por ejemplo: bizcocho, galletas,
etc

Cuando el helado se presente en combinacién con otros
ingredientes, el helado debe ser el componente principal en
una cantidad minima de 50% en volumen

El producto que se descongele no debe congelarse nuevamente

No se permite la adicién de hielo a la masa de helado durante su
elaboracién o congelacién

Los envases de los helados deben ser de material y forma
talqgue den al producto unaadecuada proteccion durante
el almacenamiento, transporte y expendio, y deben tener un

cierre adecuado que impida la contaminacion

Las temperaturas de almacenamiento y transporte del helado
no deben ser superior a-18 °C

Cuentan con un registro donde se logré verificar la caducidad de
los ingredientes
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Se aprecia la calidad de los ingredientes antes de que
sean utilizados y se verifica su adicion, ademas de que sea el
porcentaje establecido por la normativa

X

OPERACIONES DEPRODUCCION

CUMPLE

NO CUMPLE

Se dispone de planificacién de las actividades de produccién

X

Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con sus
observaciones y advertencias

X

ENVASADO Y EMPAQUETADO

CUMPLE

NO CUMPLE

El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin de
evitar contaminacion y/o deterioros

X

Previo al envasado yempaquetado se verifica y registra
que los alimentos correspondan con su material de envase y
acondicionamiento y que los recipientes estén limpios y
desinfectados.

Los alimentos terminados son colocados sobre
plataformas o paletas que eviten la contaminacién

X

ALMACENADO

CUMPLE

NO CUMPLE

Los productos se almacenan a temperatura apropiada

X

Se establece una separacion fisica de los productos dentro
dela zona de almacenaje, para evitar contaminacion cruzada

X

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

Se cuenta con registros individuales escritos de cada
equipo o instrumento para limpieza, calibracion vy
mantenimiento preventivo

Se registran las inspecciones de verificacion después de la
limpieza y desinfeccion
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ANEXO 3

ENTREVISTA

(&)

\ ¥ )
S

ESPAM

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI
MANUEL FELIX LOPEZ

CARRERA DE AGROINDUSTRIA
Entrevistadores: Delgado Karla y Teran Jonathan Fecha: 27/04/17
Entrevistado: Ing. Irina Garcia Cargo: coordinadora de talleres.

1) ¢Se dispone de registro de calibracion de equipos e informes de

responsabilidad correspondientes?

No existe ningun registro de calibracion, cada afio se realiza el mantenimiento

de los diferentes equipos, 0 en aquellas circunstancias en los que exista fallos.

2) ¢Dentro de la planta, el personal cuenta con todo el equipamiento de

seguridad para garantizar la calidad del producto?
El personal cuenta con toda la indumentaria, pero no la usa completamente.

3) ¢Provee los talleres de la ESPAM laindumentaria necesaria para los

visitantes?

Los talleres no cuentan con vestimenta para los visitantes debido a la falta de
recurso que existe, en casos de visita se recomienda traer la indumentaria por

parte de ellos.
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4) ¢Se lleva un control del uso de la indumentaria apropiada por parte

de los actores que se encuentran en el area de proceso?

Esta funcién la realiza la persona encargada del control de calidad, la cual no

controla el uso de la indumentaria completa.

5) ¢Se cuenta con un registro de abastecimiento de insumos para la

elaboracion de helados?

Si cuenta con registros, dicha funcién la realiza la ing. Diana Delgado que es

persona encargada del control de calidad.

6) ¢Existen registros de control de los proveedores seleccionados?

Si existen registros, uno de los proveedores es Italgima S.A

7) ¢Se cuentacon un registro de las unidades producidas y ventas?

Si se cuenta con un registro, tanto de las unidades producidas como de las

ventas que se realizan.

8) ¢Quiénes intervienen dentro del proceso de elaboraciéon del helado

stracciatella?
Técnico de lacteos (Ing. Mariuxi Chavez)

Técnico de frutas y vegetales (Ing. Gabriel Veldsquez)

9) ¢Existe un registro de capacitacién al personal sobre los riesgos de

posibles contaminaciones cruzadas?

No existen registros de capacitaciones al personal encargado del proceso.

10)¢ Existe un procedimiento y registros de aseguramiento y control de

calidad en el producto final (helado)?

No cuenta con registros que aseguren la calidad del producto.
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ANEXO 4

ENTREVISTA

\ & )

ESPAM

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI
MANUEL FELIX LOPEZ

CARRERA DE AGROINDUSTRIA
Entrevistadores: Delgado Cedefio Karla y Teran Guerra Jonathan Fecha:
Entrevistado: Ing. Mariuxi Chavez Cargo: Técnico de lacteos.

1) ¢En qué condiciones se encuentran los equipos y materiales dentro

del taller de procesos lacteos?

Son equipos antiguos que aparentemente se encuentran en buenas condiciones,
en la actualidad existe un dafio en el pastomaster, debido a que la tapa se

encuentra dafada.
2) ¢Cudl es el tiempo de vida util de los equipos y materiales?

No existen registros de la vida util de los equipos y tampoco de la fecha en que
fueron comprados, aproximadamente fueron adquiridos en el afio 2004. Los
materiales son reemplazados cada 2 afios, las ollas y paletas fueron comprados

en el afio 2014.

3) ¢Lasinstrucciones de manejo de equipos se encuentran junto a cada

maquina?
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No existen folletos de las instrucciones de manejos de los equipos junto a cada

maquina.

4) ¢Para el proceso de elaboracion del helado stracciatella en qué
momento se realizan los andlisis (pruebas de andén,

microbiol6gico)?

Unicamente se realizan las pruebas de anden en la materia prima (leche) al inicio

del proceso, es decir en la tapa de recepcion.

5) ¢Cuales son los andlisis que se emplean en el proceso de

elaboracion del helado stracciatella?
Los analisis realizados a la leche son: acidez, alcohol y densidad.

6) ¢Dentro de la planta, el personal cuenta con todo el equipamiento de

seguridad para garantizar la calidad del producto?
Si cuenta con la indumentaria completa.

7) ¢Al personal que tiene enfermedades infectocontagiosas o lesiones

cutaneas se le aisla temporalmente?
Al personal no se le deja participar en el proceso en caso de enfermedades.

8) ¢La planta de procesos cuenta con una planificacién de limpieza, y

con qué frecuencia se la realiza?

Se realiza una limpieza superficial cada vez que se elabora, es decir se limpian
aguellos materiales y equipos que son utilizados, cada 15 dias se realiza una

limpieza profunda de toda el &rea de trabajo.

9) ¢Qué tipo de materia prima, insumos y/o aditivos se utilizan en el

proceso del helado stracciatella?
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Por cada 36 kg de leche se utiliza 6kg de azucar, 3kg de dextrosa, 1.5kg grasa

hidrogenada, 4kg de leche en polvo y 500gr de crem gel.

10)¢Los insumos utilizados en la elaboracion del helado stracciatella

cuentan con un registro para verificar el periodo de caducidad?

Si se cuenta con registro de caducidad de los insumos utilizados.

11)¢Dentro del taller de lacteos con qué frecuencia se realiza la

produccion del helado stracciatella?

Se realizan una o veces al mes

12)¢Quiénes intervienen dentro del proceso de elaboracion del helado

stracciatella?

Técnico de lacteos (Ing. Mariuxi Chavez)

Técnico de frutas y vegetales (Ing. Gabriel Velasquez)

13)¢El almacenamiento del helado se hace por separado de los demas

productos que se elaboran en el taller de lacteos?

Cada producto es almacenado por separado.

14)¢Existen registros de la aplicacién del programa de limpieza e
higiene del lugar de almacenamiento del helado?

Si existen, esta se realiza 1 vez al mes

15) ¢ Estan determinados los puntos criticos del proceso y controlan los

mismos?

Si estan determinados, los puntos criticos en el proceso se dan en el

pasteurizador y en la etapa del envasado.
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16)¢,se toman acciones correctivas en casos de anormalidades

detectadas?

Si, en caso de anomalias se dan de baja.

17)¢ Existe un procedimiento de almacenamiento que garantice que lo

primero que entra sea lo primero que salga?

Si se garantiza, lo primero que se elabora es lo primero en venderse.
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ANEXO 5

DIAGRAMA DE PROCESO DE ELABORACION DEL HELADO DE PALETA SABOR A STRACIATELLA

LECHE 12000F

. SADOMZANTE (12 g .
RECEPCION ARCIMA 7 g A MANTECACION
CHOOOLATE (1500 5) -
- MANTECACION
A PASTEURIZACION 15510 & FASTA BASE MANTECADA _ DCSPERCACIOS 16g
3400 g T [aam
| A ENVASADD
LECHE EM FOLWE 50 5 {5005
Wﬂmﬂ;
| aZUCAn G 2500 pCC2 ENVASADD
PASTEURIZACI 3N
A AIMACENADC
PCC1 14507 g pasta base o 8O3 vapor
Ll [S,B"H
. PCC3 ALMACENADO
AMADURACION
LEYENDA

— MADURACION [4 ]

|:| A LAEORATORIO

J\—I’, TRANSPORTE
D DEMORA
v ALMACENADO
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ANEXO 6

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS EN EL
HELADO ANTES DE LA IMLEMENTACION DE BPM

‘o""‘m"‘ UNIVERSIDAD LAICA "ELOY ALFARO" DE MANABI
= FACULTAD DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Sdidep” CENTRO DE SERVICIOS PARA EL CONTROL DE LA CALIDAD
CESECCA "CRSE.C.CA"

INFORME DE LABORATORIO IE/CESECCA/8508

CLIENTE: SRTA KARLA DELGADO FECHA MUBSTREO: A

ATENCION: SHTA. KARLA DELGADO FECHA DE INGRESO: 11/05/2017
DIRECCION: CALCETA FECHA INICIO DE ENSAYO: 15/05/207
ESPECIE: NIA FECHA FINALIZACION ENSAYO!  19/05/2017

TIPO DE ENVASE: ENVAST PLASTICO recHA 19/05/2017

CANT, DE MUBSTRAS:  N/A PACTURA: 026002587
UNIDADES /PESO: 1/5009 ORDEN: 4ss08

MARCA N/A PALS DE DESTINO: nA

PEECEBECCANIOS
Maoco Asfereros
FOACFSANBAN CAF 5, 20%

PEECERECCANID
Retrerce
POATISANIAN Cap 3 208

FERCES OO
<1010 - . |Véiose 09 Rufreros LOAL Eul
202098 2000 41

PLLTRSCCA WG
<L5x10 . . Vot do Huferercm AOAL £2
0209 6408

SEERESECTAWIG
ENL . . Mot e Refermcis ADAS E4
m e Wt

£
ARARAE

Moastres realrade Por; Bcleste (X)) Bl Laborsterio ( )

Wtal  Les » lafs) ool et repacte no
deta sar rap ot ancapto con ls ascrits del

& o2
Wo, "N "W
\: L EAN / Directons Gemeral - .
cesecca N\ ILEAM crsecca
N\\CEseect S
weoryy  DIR: Cdla Uriversitaria Km. 1 Via Manta- San Mateo » Telf 593.05-2629053 2678211/ 2676243

E- mailfewebwroecneailyahoo com Pognaice
Manta - Manabi - Ecuador
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ANEXO 7
ANALISIS MICROBIOLOGICOS ANTES DE LA IMLEMENTACION DE BPM

i INFORME DE ENSAYOS

[Fecha de Informe: 09/06/2017 JOrden: 3771 [N° de Informe: 3142-17 | Pagina: /1 ]
TERAN GUERRA JONATHAN HERNAN
CALLE ESMERALDA Y AV. CESAR RUPERTI
0996793188 Fax: - E. Mall: =
LECHE Y DERIVADOS
HELADO DE RON PASAS
Helado
- Fecha de Elab. - Fecha de Exp. -
Muestra llega derramada dentro
Condicién: ¥
Contenido Declarado: - Cantidad Recibida: 1de186g Ga 14 S Finca plwtics
Forma de ot
s s Congelacién -18°C
Fecha de Recepcién: 02/06/2017 |Céd. de Laboratorio: PL-C-120-02-06-17 |Muestreo: Realizado por el cliente
RESULTADOS
ANALISIS MICROBIOLOGICO
Fecha de Andlisis 06/06/2017 Libro / Pagina R 37-5.10: 250/1552
Condiciones Ambientales: Temperatura: 18°C- 25°C Humedad relativa: 40%- 55 %
Pardmetros Unidad Resuitados **Requisitos Método de Referencia
Listeria monocytogenes /25 No Detectado No Detectado MME M20 AOAC RI# 120501
** Req Micr blecidos segn Norma INEN 706:2013 para Helados.
CONCLUSION
La muestra analizada CUMPLE con los Regq Micr segin Norma INEN 706:2013 para Helados.
NOTA:
La cantidad de muestra enviada por el cliente no es representativa de acuerdo a lo establecido por el Laboratorio. Laboratorios "AVVE" no se
resp iliza por los
[ OBSERVACIONES |
Se podran realizar modificaciones a este documento, hasta 6 meses és de su 6n, las que ser resp por un
requerimiento de las autoridades de salud o por un sustento técnico vilido, de acuerdo al criterio del laboratorio.
Estos resultados cor d ala

La contra muestra se almacena en el laboratorio por 1 Mes.
Prohibida su reproduccién total o parcial, sin previa autorizacién de LABORATORIOS AVVESA.
Las observaciones y opiniones no se encuentran dentro del Alcance de Acreditacién

Los registros generados por el andlisis de la(s) muestra(s) son mantenidas en los archivos del laboratorio por 5 afios

Vdlido sélo el Informe original
w0
‘” :

BED 2

G -
4 Dra. Margot Vélez de Avilés 2
Gerente Técnico & Calidad =g "
Direccién Laboratorio Matriz: Parue Industrial California 1, Calle Arg, Modesto Lugue Ri X
3 Local 4 AKm.11 Y4 via a Daule.
PBX. Matriz: (5934) 2103206 . Teléfonos Parque Califomia 1: 2103017 / 2103026 ext. 235 Cel. 0998078518

Direccién Laboratorio de Microbiologia: Parque Industrial Calfomia 2, Bodega D44
Km. 11 Y% via a Daule.

Teléfono: (5334) 2 103365 ext. 101, Teléfonos Pargue California 2: 2 103199 ext 443
E-mail: margot.avi laboratoriosavve.com

izaci compra: com

paola.a laboratoriosavve.com

forena.a laboratoricsavve.com

nmw

R02-5.10 Rev.0106/03/15




ANEXO 8

HOJA DE REGISTRO DE LIMPIEZA Y DESINFECCION
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ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

() TALLERDELACTEOS
— CRONOGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION MENSUAL
AREA/ACTIVIDAD FRECUENCIA RESPONSABLE
Salida Limpieza del area de salida de produccién, retirar materiales en desusos Mensual Personal de limpieza
lluminacién Limpieza de focos de luz artificial Mensual Personal de limpieza
Ventilacion Limpieza de mallas metalicas Mensual Personal de limpieza
. Limpieza y desinfeccion de inodoros, lavamanos, ducha y pisos Diaria Personal de limpieza
Instalaciones — . P
sanitarias L!mp!eza de pargdes y ventana Quincenal Personal de I!mp!eza
Limpieza de vestidores Semanal Personal de limpieza
Limpieza del area de proceso Diaria Personal de limpieza
Proceso Limpieza y desinfeccidn de equipos y utensilios Diaria Personal de limpieza
Limpieza de drenajes Diaria Personal de limpieza
Limpieza de pisos Diaria Personal de limpieza
Bodega Limpieza de paredes, perchas, mesa, vitrina y congelador Quincenal Personal de limpieza
Organizacion y clasificacion de insumos Quincenal Técnico
Limpieza de camara de frio Quincenal Personal de limpieza
Almacenamiento | Limpieza de congelador Semanal Personal de limpieza
Limpieza de gavetas Semanal Personal de limpieza
AREA L M(M|J|V]IL|M M |J LI MM LI M| M |J
Salida
lluminacién
Ventilacién
Instalaciones sanitarias
Proceso
Bodega

Almacenamiento




ANEXO 9

HOJA DE REGISTRO DE MANTENIMIENTO Y CALIBRACION DE EQUIPOS

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ

( w } TALLERDELACTEOS
— CRONOGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCION MENSUAL
NOMRE DEL EQUIPO:
MARCA:
OBSERVACION:
FECHA DE REALIZACION (DD/MMIAAAA) NOMBRE DEL TECNICO FIRMA DEL TECNIO

CALIBRACION

MANTENIMIENTO

DESCRIPCION DE LA ACTIVIDAD REALIZADA

105



ANEXO 10

HOJA DE REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y PRODUCTOS DE LIMPIEZA

106

= REVISION N*:

{ :]’; } REGISTRO DE RECEPCION DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y PRODUCTOS DE | VERSION: 01

Esﬁl LIMPIEZA Ultima fecha de modificacion:
PARAMETROS | Rotulacion, Sellado de envases, (si aplica), materias extrafias o suciedad presente, T° para productos congelados.

FRECUENCIA | Cada vez que se recepcionen materia primas, insumos y productos de limpieza ]
TIPO DE PRODUCTOS CRITERIO DE ACEPTACION O RECHAZO
Cumple (C): Exento de materias extrafias y suciedad, Embalado que impida la exposicion del envase o
NIVEL DE MATERIAS PRIMAS, INSUMOS Y PRODUCTOS embalaje al medio fmt’nente, rotulacién adecuada (cantidad, contenido, fecha de elaboracién, N° de lote o
: caja, Proveedor), T° idénea para cada producto.
ACEPTACION DE LIMPIEZA , . . . . . . .
Y RECHAZO No. Qumple (NC).', P.resen0|a de materias extrafias y suciedad, presencia de perforamones,. gmbalaje
deficiente, rotulacion incompleta, T° no acorde a cada producto. Producto no corresponde a lo solicitado.
VEHICULO DE TRANSPORTE Cumple (C): Limpio, en buenas condiciones higiénicas
] No Cumple (NC): Sucio, en malas condiciones higiénicas
ACCION 1. RECHAZO DEL PRODUCTO
CORRECTIVA | 2.- RECEPCIONAR CON REPAROS
NO
FECHA DE NIVEL DE : ESTADO
PRODUCT | proveepo | FACTURA | cantipa | ELABORACIONIFE | . | ACEPTACIO | ACCION | yigiEnico | FIRMA DE
FECHA o O GUIA DE T CORRECTI
RECIBIDO R DESPACH D CHA DE NY VA DEL RESPONSABLE
0 VENCIMIENTO RECHAZO VEHICULO
VERIFICACION
RESPONSABLE | Técnico de calidad Fecha: ........ I [...... Firma: Nombre:
FRECUENCIA Mensual
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ANEXO 11

CAPACITACION
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ANEXO 12

IMPLEMENTACION DE LABORATORIO PARA PRUEBAS DE ANDEN
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ANEXO 13

IMPLEMENTACION DE MATERIALES PARA INSTALACIONES
SANITARIAS




ANEXO 14
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FICHA DE VERIFICACION DE LAS BPM (CHECKLIST), POSDIAGNOSTICO

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA AGROPECUARIA DE MANABI MANUEL FELIX LOPEZ
CARRERA DE AGROINDUSTRIA

REQUISITOS DE BPM

LISTA DE VERIFICACION

FECHA DE REV. 11 DE SEP. 2017

LOCALIZACION, DISTRIBUCION Y DISENO CUMPLE NO CUMPLE
1 | No existen grietas o agujeros en las paredes externas e internas X
de la planta
2 | Laplanta de proceso esta alejada de focos de contaminacién X
3 | Sus alrededores estéan libres de residuos sélidos y aguas X
residuales
4 | Las areas externas estan libres de maleza o de materiales en X
desuso
5 | Laplanta esté disefiada para impedir el ingreso de animales y X
plagas
6 | Elfuncionamiento de la planta no involucra ningun riesgo para la
. : X
salud y bienestar de la comunidad
7 | Ladistribucién de la planta esta demarcada por el proceso de X
produccién
8 | Ladistribucién de la planta es funcional X
9 | Cada lugar del proceso esta separado desde el punto de vista X
fisico y sanitario
10 | Brinda facilidades para la higiene del personal X
VIAS DE ACCESO CUMPLE NO CUMPLE
1 | Permite la movilizacion de los vehiculos que llegan X
2 | Facilita la descarga de la leche X
3 | Esta construida de pavimento la cual impide lodazales X
4 | Tiene desagiies de evacuacion con rejillas de proteccion X
INSTALACIONES ELECTRICAS Y AGUA CUMPLE NO CUMPLE
1 | Se evita la presencia de cables colgantes sobre el &rea de X
proceso
2 | Seidentifican las distintas lineas de flujo de agua potable, no X
potable, vapor y agua purificada
3 | Sedispone de agua potable paratodas las horas de
procesamiento
4 | Elsuministro de agua a la planta es potable X
5 | Se realizan controles fisico-quimicos del agua X
6 | Se realizan controles microbiolégicos del agua X
ILUMINACION CUMPLE NO CUMPLE
1 | Es natural, siempre que sea posible X
2 | Las fuentes de luz artificial estan protegidas en caso de rotura N

para evitar contaminar el producto
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3 | Lailuminacién no altera el color de los productos X
4 | Los accesorios que proveen luz artificial estan limpios y en buen X
estado
VENTILACION CUMPLE NO CUMPLE
1 | Laventilacién es la adecuada para proporcionar oxigeno X
2 | Laventilacion es la adecuada para evitar el calor excesivo X
3 | Laventilacidn es la adecuada para evitar el ingreso de polvo X
4 | La ventilacion utilizada no generan particulas que contaminen el X
producto
5 | Las mallas metélicas estan protegidas con material no corrosivo X
INSTALACIONES SANITARIAS CUMPLE NO CUMPLE
1 | No comunican directamente con areas de produccion X
2 | Estan separadas por sexo X
3 | Tienen ventilacion adecuada X
4 | Estan limpias y organizadas X
5 | Los pisos, paredes y puertas estan limpios y en buen estado X
6 | Estan dotados de jabon, toallas desechables y papel higiénico X
7 | El'agua que se utiliza para el lavado de manos es potable X
8 | Enlas zonas de acceso a las areas de produccidn existen
. . X
dosificadores de desinfectantes
9 | Existen avisos visibles de la obligatoriedad de lavarse las manos
luego de usar los servicios sanitarios y antes de iniciar o reiniciar X
el proceso
EQUIPOS Y UTENSILIOS CUMPLE NO CUMPLE
1 | Corresponden al proceso productivo de elaboracion de helado X
2 | Estan disefiados, construidos e instalados de modo que satisface X
los requerimientos del proceso
3 | Seencuentran en buen estado X
4 | Se da mantenimiento a los recipientes del procesamiento,
para evitar la introduccién de contaminantes a la leche y X
porende la reduccién de la proliferacion de
microorganismos
5 | Se encuentran ubicados siguiendo el flujo de proceso hacia X
adelante
6 | Los materiales con los cuales estan construidos son resistentes
a la corrosién, no desprenden particulas, de facil limpieza y X
desinfeccién
7 | Cada equipo dispone de un manual de instruccién para su N
operacion
8 | Se cuenta con un tamiz de tamafio correcto para evitar el paso
de particulas extrafias que pudieran encontrarse en la leche
9 | Sedispone de registros de mantenimiento de los equipos X
10 | Existe un programa escrito para la limpieza de equipos y
utensilios
11 | Las superficies y materiales en contacto con el alimento, X
no representan riesgo de contaminacion
12 | Los equipos y utensilios pasan por esterilizacion previa X
antes de ser utilizados
13 | Los equipos y utensilios ofrecen facilidades para la limpieza, X
desinfeccion e inspeccion
14 | Los equipos estan protegidos de manera que impidan el acceso X
ainsectos, roedores y polvo
15 | Las mesas de trabajo con las que cuenta son lisas, bordes X

redondeados, impermeables, inoxidables y de facil limpieza
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16

El disefio y distribucion de equipos permiten: flujo

continuo del personal y del material X
17 | La leche que se utiliza para la fabricacion de los
productos se evallia mediante el analisis de muestras a X
través de un equipamiento basico dentro de la planta
PERSONAL CUMPLE NO CUMPLE
1 | Es responsable con las actividades asignadas X
2 | Al personal que tiene enfermedades infectocontagiosas, heridas X
o irritacion cutanea se le aisla temporalmente
3 | Provee el taller uniformes adecuados para el personal X
4 | Se cuenta con normas escrita de higiene para el personal X
5 | Eluniforme utilizado es el adecuado, de tal manera que permite N
visualizar su limpieza
6 | El personal dispone de mandil, cofia, mascarilla, guantes y X
calzado apropiado
7 | Se restringe la circulacion del personal con uniformes entre area X
sucia y limpia
8 | Existen normas la cual indique el lavado de manos antes de
comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese al area de X
proceso y cada vez que se utiliza los servicios sanitarios
9 | Existen normas de no fumar o comer en el area de proceso X
10 | Se prohibe el acceso a areas de proceso a personal no X
autorizado
11 | Existen normas de no usar bigote, cabello descubierto, uso de X
joyas, ufias largas y pintadas ademas del uso de maquillaje
12 | Se utiliza el equipamiento completo de seguridad e higiene X
en cada proceso productivo
13 | Las visitas y el personal administrativo ingresan a areas
de proceso con las debidas protecciones y con ropa X
adecuada
MATERIA PRIMA E INSUMOS CUMPLE NO CUMPLE
1 | Se realizan inspecciones sanitarias a los recipientes de X
transporte para la materia prima
2 | La leche cruda es transportada hacia la planta en X
recipientes apropiados.
3 | El color de laleche esblanco opalescente o ligeramente
amarillento, de olor suave, libre de olores extrafios y con X
aspecto homogéneo, libre de materias extrafias
4 | La leche cruda es filtrada yenfriada,a una temperatura
C Y X
inferior a 10°C con agitacién constante.
5 | La leche antes de ser pasteurizada debe de someterse a X
un proceso (Filtracién o centrifugacion)
6 | Laleche no debe contener ningun tipo de conservantes,
adulterantes (harinas, almidones, sacarosa, cloruros, suero N
de leche, grasa vegetal), quesuperen a lo prevenido en
la normativa
7 | La situaciébn minima de pasteurizacién es equivalente X
a:72°C durante 15 segundos.
8 | Condicion minima de pasteurizacién en porcién es X
equivalente a: 62°C & 65°Cdurante 30 minutos
9 | Laleche pasteurizada, debe ser enfriada a temperatura de 4 °C X
+2°C
10 | La leche pasteurizada debe cumplir con los siguientes
requisitos organolépticos: Debe tener un color blanco X

opalescente ligeramente amarillento, con unolor suave
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libre de olores extrafios y poseer un aspecto homogéneo
libre de materias extrafias

11

En el momento en que se recibe la leche, ésta debe someterse a
una inspeccion olfativa y visual

12

Deben utilizarse otros criterios(por ejemplo, temperatura,
acidez valorable) a fin de detectar situaciones inaceptables.

13

No se aceptan materias primas e ingredientes que comprometan
la inocuidad del producto en proceso

14

La recepcion y almacenamiento de materias primas e
insumos se realiza en condiciones de manera que eviten su
contaminacién, alteracion de su composicién y dafios fisicos

X

REQUISITOS EN HELADOS

CUMPLE

NO CUMPLE

Para la elaboracion de helados se permiten los siguientes
ingredientes: Leche, constituyentes derivados de la leche y
productos lacteos frescos, concentrados, deshidratados,
fermentados, reconstituidos o recombinados, grasas de origen
lacteo y aceites vegetales, azucar, edulcorantes naturales o
artificiales permitidos, agua potable, agregados alimenticios,
destinados a conferir un aroma, sabor o textura; por
ejemplo; café, cacao, miel, nueces, cereales, licores, sal,
coberturas y otros, o designados a ser vendidos en una
sola unidad con el helado, por ejemplo: bizcocho, galletas,
etc

Cuando el helado se presente en combinacion con otros
ingredientes, el helado debe ser el componente principal en
una cantidad minima de 50% en volumen

El producto que se descongele no debe congelarse nuevamente

No se permite la adicién de hielo a la masa de helado durante su
elaboracidn o congelacion

Los envases de los helados deben ser de material y forma
talque den al producto unaadecuada proteccion durante
el almacenamiento, transporte y expendio, y deben tener un

cierre adecuado que impida la contaminacion

Las temperaturas de almacenamiento y transporte del helado
no deben ser superior a-18 °C

Cuentan con un registro donde se logré verificar la caducidad de
los ingredientes

Se aprecia la calidad de los ingredientes antes de que
sean utilizados y se verifica su adicién, ademas de que sea el
porcentaje establecido por la normativa

X

OPERACIONES DEPRODUCCION

CUMPLE

NO CUMPLE

Se dispone de planificacién de las actividades de produccion

X

Se incluye puntos criticos donde fuere el caso con sus
observaciones y advertencias

X

ENVASADO Y EMPAQUETADO

CUMPLE

NO CUMPLE

El llenado y/o envasado se realiza rapidamente a fin de
evitar contaminacion y/o deterioros

X

Previo al envasado yempaquetado se verifica y registra
que los alimentos correspondan con su material de envase y
acondicionamiento y que los recipientes estén limpios y
desinfectados.

Los alimentos terminados son colocados sobre
plataformas o paletas que eviten la contaminacion

X

ALMACENADO

CUMPLE

NO CUMPLE

\ Los productos se almacenan a temperatura apropiada

X
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Se establece una separacion fisica de los productos dentro
dela zona de almacenaje, para evitar contaminacion cruzada

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

Se cuenta con registros individuales escritos de cada
equipo o instrumento para limpieza, calibracion y
mantenimiento preventivo

Se registran las inspecciones de verificacién después de la
limpieza y desinfeccion
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INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS EN EL

HELADO POSTIMLEMENTACION DE BPM
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ANEXO 16

INFORME DE RESULTADOS DE ANALISIS MICROBIOLOGICOS EN EL
HELADO POSTIMLEMENTACION DE BPM
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