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Resumen:

El presente estudio se lo realizé con la finalidad de mejorar el proceso de elaboracién

de gelatina postre con trozos de manzana, producido por la micro-empresa Fruty Flor

Para ello se investigo la situacion actual de la empresa en cuanto al cumplimiento de
buenas précticas de higiene mediante encuestas a los obreros y auditorias. Ademas se
desarroll6 una formulacién para gelatina postre con el fin de que cumpla con

requisitos fisicoquimicos y microbioldgicos establecidos por las Normas Inen.

La aplicacion de Buenas Précticas de Manufactura, reduce significativamente el
riesgo de presentacion de toxi-infecciones alimentarias a la poblacion consumidora al
protegerla contra contaminaciones, contribuyendo a formar una imagen de calidad y
reduce las posibilidades de pérdidas de productos al mantener un control preciso y

continuo sobre edificaciones, equipos, personal, materia prima y procesos.
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CAPITULO |
1.1 TEMA

“Incidencia de la manipulacién del proceso en la contaminacion por mohos y
levaduras en la gelatina postre con trozos de manzana (Malus pumila) en la

ciudad de Ambato”

1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.2.1 Contextualizacion
— Contexto Macro

De acuerdo al Reglamento Sanitario de los Alimentos (2003: Internet) se define
por manipulacion de alimentos: todas las operaciones de cultivo y recoleccion,
produccién, preparacion, elaboracion, envasado, almacenamiento, transporte,
distribucion y venta de los alimentos. Los alimentos son el vehiculo de mas de
200 enfermedades y tiene mayor incidencia en los paises en desarrollo por lo
que se es necesaria la implementacion de programas de seguridad alimentaria
como lo son las Buenas Practicas de manufactura. La contaminacion
microbiana de alimentos se da por la participacion de bacterias, hongos
filamentosos y levaduras. Los mohos y levaduras son causantes de la
descomposicion de alimentos. Los mohos invaden con rapidez cualquier
sustrato ya que poseen una rica carga enzimatica. Las levaduras que
contaminan los alimentos, con frecuencia son especies bien conocidas que
provocan cambios indeseables en ellos, las levaduras para su crecimiento
necesitan fuentes de carbono organicas y nitrégeno.

(Figueroa, et al. (2003) Reglamento Sanitario de los Alimentos. Decreto
supremo n° 977/96” [En linea))

De acuerdo a la norma Inen 1521, el postre de gelatina no contendra
microorganismos patdgenos y sus toxinas, ni otros que indiqguen manipulacion

defectuosa del producto o que puedan causar deterioro al mismo.



(Instituto Ecuatoriano de Normalizacion. 1986 N° 1521 Postre de gelatina:

Requisitos).

El empleo mas comun de gelatina pura, es la elaboracion de postres, helados o
jaleas. Es muy frecuente ver preparaciones solidas de estos postres
saborizados con aromas artificiales en los supermercados. La gelatina
preparada se comercializa en los supermercados de diversas formas. Las
marcas mas populares a nivel internacional, suelen ser Jell-O de la empresa
multinacional Kraft Foods en Estados Unidos, Hartley's (la que fue Rowntree's)
en el Reino Unido y Aeroplane Jelly en Australia. (Enciclopedia Wikipedia 2009

Internet)
— Contexto Meso

Actualmente en el Ecuador las grandes empresas cuentan con el certificado de
registro de calidad por su cumplimiento de aplicacion de Buenas Practicas de
Manufactura, pero en el Ecuador no solo existen empresas grandes también
existen microempresas, y hegocios aun mas pequefios que no cuentan con las
normas de manipulacion e higiene necesarias para la produccion de alimentos
inocuos, de ahi la importancia del estudio de la adecuada manipulacién en el
proceso de elaboracién de alimentos. Considerando que cualquier empresa
productora de gelatina postre debe mantener un control de calidad.
Tradicionalmente el control de alimentos estaba basado en la inspeccion y
analisis del producto final, muchas veces realizado por las autoridades
sanitarias. Esto no es suficiente y si una empresa quiere ser competitiva

necesitara establecer medidas de control que garanticen la calidad deseada.

La marca mas reconocida de gelatina hidratada en Ecuador es Tony que
produce gelatina vegetal original endulzada con azlUcar y gelatina diet
endulzado con esplenda. Otra marca de gelatina postre posicionada en Ecuador
es la gelatina Boggy de Alpina y por otro lado en el mercado de nuestro pais se
comercializa la gelatina snack pack elaborada en Estados Unidos e importada

en Ecuador por corporacion Favorita C.A.



- Contexto Micro

La Norma Inen 1521 define al postre de gelatina como el producto obtenido de
la mezcla de gelatina comestible, azucar y aditivos de uso permitido. (INEN,
1986 N° 1521 Postre de gelatina: Requisitos)

En Tungurahua se elabora gelatina hidratada postre de forma artesanal, este
producto se lo encuentra en tiendas y en mercados, En las industrias
artesanales de gelatina postre de Ambato no se garantiza que los productos
qgue se elaboran no representen ningun riesgo para la salud del consumidor, lo
que convierte en imprescindible la implementacion de la adecuada
manipulacion en el proceso, implicando asi el cumplimiento de normas para la

transformacion, elaboracion, envasado y almacenamiento del producto.

Se desconoce de la produccién y comercializacion de gelatina postre con trozos

de manzana en Tungurahua.

La gelatina por su caracter altamente nutritivo, hace de las preparaciones en
solucion un medio favorable para el desarrollo de microorganismos. La
contaminacién por microorganismos es signo de una mala manipulacion, la
gelatina postre se puede ver contaminada por Aerobios mesdfilos,
Enterobacterias, Salmonella spp, Shigella, Staphylococus aureus, mohos y

levaduras.

De la amplia dispersion de los hongos en todos los estratos bidticos e inertes se
desprende su facil y frecuente aparicibn como contaminantes en productos
alimentarios, el significado de la contaminacion fangica de los alimentos
especialmente por mohos, viene no solo del potencial de los hongos para
deteriorar los alimentos sino también del potencial de muchos de ellos para
producir una gran variedad de micotoxinas a las que el hombre tiene
susceptibilidad provocandole asi infecciones. La mayoria de los mohos se
desarrollan entre 15 y 30 grados centigrados y las levaduras a 25 grados

centigrados. Considerando que la manipulacion en la elaboracion de alimentos
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juega un papel importante para la produccién de alimentos inocuos, la industria

alimenticia debe trabajar bajo términos de normas y reglamentos aplicando

programas tales como las Buenas Practicas de Manufactura. (BPM) VALDEZ,

B. (2007: Internet)

1.2.2. Analisis Critico

Arbol de Problemas

Rechazo del
producto

Enfermedades
en el
consumidor

Pérdidas Aparecimiento de mohos
econdmicas y levaduras

LIMITADO TIEMPO DE VIDA DEL POSTRE DE GELATINA CON TROZOS

DE MANZANA

Mal manejo del

Materia prima de

Inadecuada manipulacion

agua mala calidad del proceso
Elevado Inadecuado
contenido de tratamiento de la
agua en las fruta
frutas




— Relacién Causa- Efecto

La inadecuada manipulaciéon del proceso de elaboracién de los alimentos
origina contaminacién microbioldgica sobre los productos alimenticios. Desde el
momento de su produccion hasta el de su consumo, los alimentos estan
expuestos a la contaminacion ya sea por agentes naturales o debido a la

intervencion humana.

Los agentes naturales son hongos, levaduras o sus toxinas, y pueden
desarrollarse tanto en alimentos frescos como procesados causando

enfermedades a quienes ingieren estos productos. (Ver Anexol).
1.2.3. Prognosis

Durante el proceso de elaboracion de alimentos se deben cumplir las normas
de higiene y limpieza necesaria para asegurar la inocuidad del producto, si el
personal encargado no mantiene las buenas practicas de higiene y de
manipulacién, en todas las fases posteriores a su origen primario, tales como
preparacion, transformacién, envasado, almacenado, transporte, se producira
contaminacién en el alimento, provocando el medio adecuado para la aparicion

de microorganismos.
1.2.4 Formulacién del problema

¢ Es la inadecuada manipulacion del proceso la que produce un limitado tiempo
de vida util de la gelatina con trozos de manzana provocando la aparicion de

mohos y levaduras?
1.2.5 Preguntas directrices

— ¢Cudles son las préacticas de higiene que debe cumplir el personal?
— ¢La empresa productora de gelatina postre con trozos de manzana cuenta
con la infraestructura adecuada?

— ¢ Se realiza la elaboracién del producto con agua desinfectada?



— ¢En el momento de la recepcion de materia prima se exige la calidad de la
misma?

— ¢ El personal recibe capacitacion de buenas practicas de manipulacion?

1.2.6 Delimitacién

— Campo: Mejoramiento sustancial de procesos y productos

— Espacial: La empresa Fruty Flor esta situada en las calles Camino el rey y
Queseras del Medio en la ciudad de Ambato, provincia de Tungurahua. (Ver
anexo 2)

— Temporal: la investigacion empieza el 19 de Julio del 2009 hasta la defensa
de la tesis 29 de Mayo del 2010.

1.3JUSTIFICACION

En general los alimentos son perecederos, por lo que necesitan ciertas
condiciones de tratamiento, conservacion y manipulacion. Su principal causa de
deterioro es el ataque por diferentes tipos de microorganismos (bacterias,
levaduras y mohos). Sustancias producidas por el crecimiento de ciertos mohos
son potentes agentes cancerigenos. Existen pues razones poderosas para
evitar la alteracion de los alimentos. Por ello en el presente estudio aplicaremos
el programa de Buenas Préacticas de Manufactura con el fin de establecer los
requisitos sanitarios que cumpliran los manipuladores en las operaciones de
manipulaciéon de alimentos, durante su obtencidn, recepcion de materia prima,
procesamiento,  envasado, almacenamiento, transportacion 'y su
comercializacion. Durante la manipulacibn de la materia prima para la
elaboracion de la gelatina postre se evitarAd que estas entren en contacto
directo con sustancias ajenas a las mismas, o que sufran dafos fisicos o de
otra indole capaces de contaminarlos o deteriorarlos. Ademas de realizar todas

las operaciones apegandonos a normas utilizaremos también sustancias



quimicas como el citrato de sodio para evitar el crecimiento de los

microorganismos,

Con la implementacién y aplicacion de las BPM se obtendra un postre seguro
para el consumo humano, en el presente estudio nos centralizaremos en la
higiene y forma de manipulacién tanto de la materia prima para la elaboracion
del postre asi como también de los utensilios y superficies en contacto con los

alimentos.

Esta investigacion implica adoptar un criterio netamente preventivo en los procesos
productivos, basado en la inspeccion final o en el control del producto por parte del
consumidor, lo cual se logra a través de sistemas de calidad como las BPM, para

entregar al consumidor un producto inocuo.

Los hongos representan un creciente problema en nuestra sociedad como
organismos contaminantes de los alimentos, del aire, del agua, afectando la salud
humana, por lo que es importante implementar diferentes estrategias de control, entre
las que se incluya la aplicacion de un programa de limpieza y desinfeccion durante la

elaboracion y comercializacion de los alimentos.

1.4. OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo general

— Estudiar la incidencia de la manipulacion del proceso sobre el aparecimiento
de mohos y levaduras en la gelatina postre con trozos de manzana (Malus

pumila), con el fin de aumentar la vida Gtil del producto.



1.4.2 Objetivos especificos

Desarrollar un adecuado proceso para elaborar postre de gelatina con trozos

de manzana, que garantice un producto seguro e inocuo.

Evaluar las caracteristicas organolépticas, fisico quimicas y microbiolégicas
de la gelatina con trozos de manzana, en funcién del tiempo (con una
frecuencia quincenal hasta el aparecimiento de mohos y levaduras, o tres
meses que es el tiempo de vida atil maximo delimitado por las autoridades

sanitarias).

Proponer la implementacion de BPM para la adecuada manipulacion en el
proceso de elaboracion de gelatina con trozos de manzana con el fin de

evitar el aparecimiento de mohos y levaduras en el producto final.



CAPITULO I
2. MARCO TEORICO
2.1. ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS
2.1.1. Gelatina Postre

Segun, Norma Ecuatoriana (INEN 1521, 1986) se entiende como postre de
gelatina al producto obtenido de mezcla de gelatina comestible, azucar y
aditivos de uso permitido. Ademas se menciona como disposicion general que
el postre de gelatina no contendra insectos, embriones o residuos de estos, ni
substancias extrafias o0 impurezas, tampoco microorganismos patdogenos y sus
toxinas, ni otras que indiquen manipulacion defectuosa del producto o que
puedan causar deterioro del mismo. (INEN 1521, 1986)

Segun, Especificacion Técnica de Chile se define como gelatina postre al
producto constituido por mezcla de gelatina y azucar o edulcorante autorizado,
adicionado o no de acidulantes, saborizante, colorante y otros ingredientes,
autorizados. (ETC, 2006)

Segun, Ortiz Santiago, et al.(1999: Tesis, Pag. 8) la estabilidad de la gelatina
hidratada, basado en las interacciones producidas por los factores considerados
y en la escasa probabilidad de que un producto envasado, ya estabilizado, se
altere por causas microbioldgicas, definiéendose que la concentracion de azucar
utilizada en el presente estudio para la elaboracién de jarabe disminuye la
termo resistencia microbiana y aumenta el efecto destructor del calor que unido
a la modificaciéon del pH por presencia del acido citrico permite la accion
inhibidora eficaz del citrato de sodio y todos en conjunto provocan una serie de
obstaculos que los microorganismos sobrevivientes no pueden vencer, de esta

manera se garantiza la estabilidad del producto por mas de cuatro meses.
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Uso de la gelatina en los alimentos: la gelatina es el agente gelante mas
efectivo. Una porcion de gelatina puede fijar o inmovilizar noventa y nueve

porciones de agua con un peso equivalente. (Ortiz Santiago, 1998)
2.1.2. Manipulacién

Segun, Forsythe y Hayes (2002, Higiene de los Alimentos microbiologia y
HACCP), la manipulacion de los materiales implica esencialmente el estudio de
los problemas con su flujo desde la recepcion hasta la distribucién final. Cuanto
mas suave sea el flujo de las materias alimenticias y menor manipulacion
reciba, mejor sera el producto final en términos microbioldgicos. La eficacia de
la manipulacion depende de muchos factores, en condiciones ideales el sistema
de manipulaciéon empleado, asi como la disposicion de las zonas de trabajo,
vendran dispuestos por las necesidades de produccién, modificados cuando
sea necesario, para cumplir los dictados de higiene, tiempo y distancia del flujo

de alimentos.

La eficacia de la manipulacion también se ve influenciada por factores que caen
bajo el dominio del gabinete de racionalizacion del trabajo y de la

administracion, que controla los stocks. (Forsythe 2002)

Segun, Instituto Colombiano de Bienestar Familiar (2005, Guia sobre Buenas
Practicas de Manipulaciéon de Alimentos), al realizar las operaciones de
manipulacion, se debe tener en cuenta factores de manejo que son
fundamentales para evitar el deterioro o dafio de los alimentos y asi garantizar

la calidad de los productos a los consumidores. Estos factores de manejo son:

- Sanidad alimentaria: Los alimentos deben mantenerse sanos, frescos y
aptos para consumo humano.

- Control sanitario: Comprende la higiene de los alimentos, el control de aseo
de equipos, utensilios, sitios de almacenamiento e higiene personal.
(ICBF,2005)
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2.1.3. Mohos y levaduras

Puesto que los mohos se encuentran ampliamente distribuidos como habitantes
naturales del suelo y como contaminantes del aire y el agua, es comudn
encontrarlos también contaminando alimentos (De Ruiter y col, 1993). Los
mohos pueden comportarse como microorganismos oportunistas en la
contaminacién de alimentos con baja actividad de agua y bajos valores de pH,
en un amplio intervalo de temperatura (Jarvis y col., 1983; De Ruiter y col.,
1993). De igual manera las levaduras causan contaminacion en un gran nimero
de alimentos, aunque su papel como agentes contaminantes es comunmente
descuidado y subestimado (Deak, 1995). La contaminacién de los productos
alimenticios puede provenir de cuatro fuentes principales: los componentes de
la materia prima, las superficies, las personas, animales y el ambiente (aire y
suelos) (Holah, 1995b; Duran y Marshal, 2002; Reij y den Aantrekker, 2004).

Para la prevencion de la contaminacion por mohos asi como la formacion de
toxinas, se pueden adoptar diferentes estrategias dentro del concepto del
campo a la mesa. Estas pueden dividirse en practicas de control de la materia
prima (pre-cosecha y cosecha), de procesamiento y de comercializaciéon (Kabak
y col., 2006). En la industria de alimentos la calidad es un requisito para la
aceptacion del consumidor y hablar de calidad significa que todas las
operaciones industriales, la fabricacion y el producto final estén sujetos a
procesamientos aceptables y de acuerdo con los requerimientos (Vasconcelos,
2004).

Aunque mas de 100.000 especies de hongos han sido descritas, solo un
namero limitado de estas son reconocidas como patdgenas para el hombre, por
ejemplo: Aspergillus, Blastomyces, Coccidioides, Cryptococcus e Histoplasma.

Estos pueden también infectar individuos no inmunodepresores, produciendo
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las infecciones: aspergillosis, blastomicosis, histoplasmosis, critptocococis
(Singh, 2005)
2.2. FUNDAMENTACION FILOSOFICA.

Segun, Colomba y otros (2000: Internet), el paradigma positivista pone su

acento en lo observable y medible.

En la presente investigacion aplicaremos la metodologia para BPMs que
propone la auditoria de 5 aspectos: Infraestructura; materias primas; agua,
utensilios; personal; producto terminado. Cada uno de los aspectos es evaluado
en sus componentes individuales, con énfasis en la instauracién de sistemas,
procedimientos, registros, validaciones y evaluaciones, que permitan tener al
sistema caracter sostenible, y perfectible a través del tiempo. Adicionalmente,
establece las responsabilidades de los diferentes niveles de decision para
proceder con un plan de accion que permita la correccion de las desviaciones
que se presenten y la planificacion de proyectos futuros. También se presentan
parametros auditables para el sistema SSOP, que considera la implementacion
de procesos estandarizados de operaciones sanitarias de limpieza y
desinfeccion para infraestructura; utensilios; higiene del personal. Se espera
que este trabajo sirva de aporte para el avance en la implementacién de
sistemas de aseguramiento de la inocuidad, que se encuentra en la empresa
Fruty Flor en Ambato y que pueda estar preparada para la implementacion del
Sistema HACCP.

Los procedimientos disponibles actualmente para determinar la contaminacion
por mohos de los alimentos y las superficies alimentarias pueden dividirse en
métodos tradicionales basados en recuentos en placas agar o membranas
(Jarvis y col., 1983). El andlisis microbioldgico de la gelatina es observable y
medible.
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2.3. FUNDAMENTACION LEGAL

Esta investigacion debe sujetarse a las disposiciones establecidas en los

siguientes normativos:
Norma INEN para gelatina postre 1 521 (ver anexo 3)
Norma INEN gelatina pura 1961 (ver anexo 4)

Registro Oficial no. 3253 Reglamento de Buenas Practicas de Manufactura para
Alimentos Procesados (Ver anexo 5)

2.4. CATEGORIAS FUNDAMENTALES

2.4.1. Marco Conceptual (causa): Inadecuada manipulacion del proceso.

De acuerdo al Reglamento sanitario de los alimentos Decreto Supremo Numero
997 (1996) se define como manipulacién de alimentos a todas las operaciones
del cultivo y recoleccién, produccion, preparacién, elaboracion, envasado,

almacenamiento, transporte, distribucion y venta de alimentos.

Existe una relacion directa y demostrada entre una inadecuada manipulacion de

los alimentos y la transmision de enfermedades a través de estos.

La higiene personal y los habitos higiénicos de los manipuladores de alimentos
constituyen uno de los mecanismos mas eficaces para prevenir las

toxiinfecciones alimentarias entre los consumidores.

Todo manipulador debe poner en practica rigurosas medidas de higiene en todo
momento a fin de no contaminar los alimentos. Existen dos vias de
contaminacion: la directa, del portador al alimento, y la indirecta, del portador a

un intermediario -como pueden ser los utensilios- y de éste al alimento.
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Asi pues, uno de los puntos criticos importantes a la hora de prevenir
contaminaciones es la limpieza y desinfeccion de los elementos de corte y

demaés utensilios en contacto con los alimentos.

Una buena higiene, es fundamental para producir alimentos seguros. Una
higiene inadecuada conlleva a una contaminacion que puede afectar en gran
medida la estabilidad de un alimento. Algunas experiencias indican que la
durabilidad de algunos postres puede aumentarse un 10-15% simplemente

mejorando la higiene, la limpieza y el control de plagas (JONES, 2000).

Durante la manipulacién de los alimentos se debe evitar que estos entren en
contacto directo con sustancias ajenas a los mismos, o que sufran dafos fisicos

o de otra indole con el fin de no contaminarlos o deteriorarlos.

Los microorganismos presentes en las superficies de trabajo, los equipos, el
ambiente de las zonas de produccién y las manos de los operarios, contaminan

también los productos alimenticios (Geornaras y col., 1996).
2.4.2. Marco Conceptual (efecto): Aparecimiento de mohos y levaduras

La contaminacion fungica de un alimento tiene mucha importancia, no tan sélo
por su accion deteriorante, que pudre y malogra materias primas y productos
manufacturados, sino también por la capacidad de algunos hongos para
sintetizar gran variedad de micotoxinas, para provocar infecciones vy, incluso,
para provocar reacciones alérgicas en personas hipersensibles a los antigenos
fungicos. Por estos motivos, para conocer la calidad microbiolégica de un

producto, es pertinente realizar un recuento de hongos y levaduras.

Los hongos son microorganismos ubicuos en el ambiente y representan un
creciente problema en nuestra sociedad actual como organismos
contaminantes de alimentos, y como patdgenos importantes para la salud

humana (Brul y klis 1999). Son microorganismos ubicuos en el ambiente,
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encontrandose en suelo, el aire, el agua, los alimentos y la materia en

descomposicion.

Existen una serie de factores que determinan lo que se denomina resistencia a

la colonizacién de un alimento. Estos factores son:

Factores intrinsecos: Constituyen los derivados de la composicion del alimento:
actividad de agua (aw), pH, potencial redox, nutrientes, estructura del alimento,

agentes antimicrobianos presentes, etc.

Tratamientos tecnoldgicos: Factores que modifican flora inicial como

consecuencia del procesado del alimento.

Factores extrinsecos: Derivados de las condiciones fisicas del ambiente en el

que se almacena el alimento.

Se da comunmente el nombre de moho a ciertos hongos multicelulares
filamentosos, dotados de un micelio verdadero, microscépicos, y cuyo
crecimiento en los alimentos se conoce facilmente por su aspecto aterciopelado

o algodonoso.

Las levaduras son hongos que crecen generalmente por gemaciéon, en forma
de agregados sueltos de células independientes, que pueden ser globosas,

ovoides, cilindricas o alargadas.

Los mohos y levaduras generalmente se cultivan en medios de pH bajo y a
temperaturas de 20 a 30°C, puesto que son muchas las bacterias que crecen
en estas condiciones se afladen a los medios antibioticos de amplio espectro.
Las levaduras y mohos se cuentan directamente sembrando en superficies el
agar clorafenicol dicloran rosa de bengala o el agar extracto de levadura
oxitetraciclina glucosa. Las placas sembradas se incuban de 3 a 5 dias a 25°C,

para el aislamiento de las levaduras osmofilas debe reducirse la actividad de
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agua del diluyente de la muestra y del medio selectivo, por ejemplo extracto de
malta extracto de levadura, adicionandole del 35 al 50% de glucosa. (Forsythe y

P.R. Hayes, Higiene de los alimentos microbiologia y HACCP).

Aunque la mayoria de los mohos no se consideran patdégenos, algunos
producen toxinas en los alimentos, estos son los que causan ETA
(Enfermedades Transmitidas por Alimentos). Al igual que las bacterias los
mohos forman esporas, pero estas no tienen la funcién de supervivencia sino la
de reproduccion. La gran mayoria de levaduras no causan ETA, pero alteran los

alimentos. Se desarrollan mejor en medios &cidos y de alta actividad de agua.

Las temperaturas de coccion pueden destruirlas, la refrigeracion retarda el

crecimiento y la congelacion lo detiene, aunque ninguna las mata.

Los grupos de levaduras que ejercen efecto perjudicial sobre los alimentos son
pocos y estan identificados en géneros y especies comunes, segun los reportes
de cada tipo de alimento revisado. Esto puede estar dado por la capacidad que
poseen de resistir factores fisicos, compuestos quimicos y factores ambientales
que de forma natural o extrinseca contribuyen a proteger los alimentos contra
el ataque de microorganismos y en especial de levaduras. Las levaduras
emplean el aire para llegar a los alimentos, mueren con el calor y los

desinfectantes.

La mayoria de las levaduras prefieren un medio ligeramente acido con un pH de
4,5 a 6,5. Sin embargo Issatchenkia orientalis, P. membranaefaciens, Dekkera
intermedia y Saccharomyces exiguus pueden crecer a 1.3-1,7 si el acidulante
es un &cido inorganico. Sin embargo, las levaduras basidiomicéticas
Rhodotorula y Crytococcus son especies tolerantes a los medios alcalinos,
mientras que Saccharomycodes, Schizosaccharomyces y Dekkera no crecen a
pH mayor que 8. Por otra parte, las células son inactivadas a presiones entre 7
y 20 MPa, a 25-35°C (Déak & Beuchat, 1996).
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2.5. HIPOTESIS

HO: Defectos en la manipulacién del proceso no provoca el aparecimiento de

mohos y levaduras en la gelatina postre con trozos de manzana.

H1: Defectos en la manipulacion del proceso provoca el aparecimiento de

mohos y levaduras en la gelatina postre con trozos de manzana
2.6. SENALAMIENTO DE VARIABLES

Variable Independiente: inadecuada manipulacion del proceso.
Variable Dependiente: aparecimiento de mohos y levaduras.

2.7. CONCEPTUALIZACION DE VARIABLES

2.7.1. Términos basicos:

2.7.1.1. Variable independiente (La inadecuada manipulacién del
proceso)

Segun, Reglamento Sanitario de los Alimentos (2003: Internet), manipulacion:

todas las operaciones de preparacion, elaboracién, cocinado, envasado,

almacenamiento, transporte, distribucidén y venta de los alimentos.

Buenas practicas de manipulaciéon son el conjunto de practicas adecuadas

aplicadas durante el proceso para garantizar la inocuidad de los alimentos.

El responsable de la recepcion de las materias primas, ingredientes y productos

procesados debe tener capacitacion en Higiene de los Alimentos y, contar con

Manuales de Calidad de los principales productos alimenticios, a fin de que

pueda realizar con facilidad la evaluacion sensorial y fisico quimica mediante

métodos rapidos, que le permitan decidir la aceptacion o rechazo de los

alimentos. (RSA, 2003)
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Variable dependiente (Aparecimiento de mohos y levaduras)

Segun, Rutier et al. Las levaduras, son microorganismos cuya forma dominante
de crecimiento es unicelular. Poseen un nucleo y se multiplican por
reproduccion sexual o asexual, por gemacion o por fisidn transversal. La
reproduccion sexual cuando ocurre, es por medio de ascosporas contenidas en

un saco O asca.

Mohos, grupo de hongos microscoépicos; organismos pertenecientes al reino
Fungi, que se caracterizan por tener un cuerpo formado por estructura
filamentosa con ramificaciones, que se conocen con el nombre de hifas, el
conjunto de hifas constituye el micelio, carecen de clorofila, se alimentan por
absorcion pudiendo propagarse por esporas flageladas o no, las paredes
celulares pueden ser de queratina, celulosa. Crecen formando colonias en un
medio selectivo a 25 °C. (De Ruiter y col, 1993).
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CAPITULO 1l

3. METODOLOGIA
3.1 Enfoque

De acuerdo a Rudy Mendoza Palacios, (2006: Internet). El enfoque
cuantitativo es aquel que permite examinar los datos de manera numérica,
especialmente en el campo de la Estadistica.

En la presente investigacion se analizarda la cantidad de microorganismos
(mohos y levaduras), con el fin de observar si el producto final cumple con los
requerimientos microbiolégicos exigidos por la Norma Ecuatoriana INEN, el
andlisis se lo hara mediante la técnica de recuento total. Es de gran importancia
cuantificar los mohos y levaduras en los alimentos, puesto que al establecer la
cuenta de estos microorganismos, permite su utilizacion como un indicador de
practicas sanitarias inadecuadas durante la produccion y el almacenamiento de

los productos, asi como el uso de materia prima inadecuada.

Se desarrollarda un adecuado proceso para elaboracion de postre de gelatina
con trozos de manzana, utilizando un disefio experimental A*B, con lo cual se
observara el mejor tratamiento para alcanzar los valores de pH y dureza de gel
exigidos por las Normas INEN.

Los seis tratamientos del disefio A*B seran sometidos a pruebas de catacién en
las que los catadores semi entrenados evaluaran las caracteristicas

organolépticas del producto (ver Anexo 6)



22

3.2. Modalidad Basica de la Investigacion.

3.2.1 De Campo

De acuerdo con Cazares, Christen, Jaramillo, Villasefior y Zamudio (2000:
Internet). Consiste en la observacion, directa y en vivo, de cosas,
comportamiento de personas, circunstancia en que ocurren ciertos hechos.

El proyecto a desarrollarse utiliza esta modalidad con el fin de investigar el
cumplimiento de buenas practicas de manipulacion en la elaboracion de
gelatina postre con trozos de manzana, esta accion tiene contacto directo para
el cumplimiento de los objetivos planteados en la presente investigacion, en
este aspecto se aplicara una Auditoria a la empresa en la que se registrara que
la infraestructura, equipos y utensilios estén limpios, también se observara el
cumplimiento de las normas mediante el uso de hojas registro para el control de

materia prima y para el control de personal. (Ver anexo 7).

3.2.2 Bibliografica-Documental

Segun Martinez, S (2002: Internet) La investigacion documental como parte
esencial de un proceso de investigacion cientifica, puede definirse como una
estrategia en la que se observa y reflexiona sistematicamente sobre realidades
tedricas y empiricas usando para ello diferentes tipos de documentos, utilizando
para ello, métodos e instrumentos que obtienen resultados que son base para

el desarrollo de la creacion cientifica.

La investigacién a realizar se fundamenta principalmente en proyectos del
estudio de contaminacién microbioldgica en los alimentos, asi como también

libros de manipulacion, higiene de los alimentos y libros de HACCP.

Por otro lado se utilizardn también normas y reglamentos especificados para la
industria alimentaria y especialmente para postre de gelatina.
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3.2.3. Investigacion Experimental

Segun, Tevni Grajales G. (2000: Internet). La investigacion experimental
consiste en la manipulacion de una (0 mas) variable experimental no

comprobada, en condiciones rigurosamente controladas.

El proyecto pretende determinar mediante el estudio de andlisis microbiologico
el grado de contaminaciéon por mohos y levaduras en el postre de gelatina, y la
influencia de la correcta manipulacion en el proceso para inhibir el crecimiento
de dichos microorganismos en funcion del tiempo de vida atil del producto.

En cuanto a la elaboracion del producto las etapas del proceso se regiran a
buenas practicas de manipulacion permitiendo que el medio ambiente en el que
se elabora el producto, esté limpio y desinfectado, para evitar contaminacion en
el alimento.

Para la elaboracion de la gelatina postre se aplicara el disefio A*B en el que se
considera como factor A, el porcentaje de gelatina pura en base a los
ingredientes secos y como factor B, el porcentaje de acido citrico en base a los
ingredientes secos. El factor A se divide en tres niveles, ap=9%, a; =10 % vy a
=11 %; y el factor B se divide en dos niveles de estudio asi, bp =1,5 % b; =2,0
% se utlizan estos dos factores con el fin de determinar cual de las
formulaciones cumple con los requerimientos de dureza de gel y pH que exigen
las Normas INEN. La adicién de acido citrico en cantidad suficiente permite
disminuir el pH del medio inhibiendo la actividad enzimatica, y el acido
desnaturaliza las proteinas bacterianas. A esta formulacion se le adiciona
azucar, por lo que la acidez final también se ve modificada. La cantidad de
azucar no es considerado un factor puesto que la cantidad de este ingrediente
completa el 100% para la cantidad total de gelatina postre tipo CA (uso de un
solo tipo de acido).

Los valores de dureza de gel se los realizar4 de acuerdo a lo indicado en la
Norma INEN 1518 (Ver Anexo 18) y los valores de pH a una temperatura de 25

°C con el uso de un pH-metro.



24

También se realizara un analisis sensorial del color, sabor, y olor del postre.
Con ello se aplicara un ANOVA sobre la aceptacion del producto y
caracteristicas organolépticas del mismo. (Ver Anexo 6). El analisis sensorial se
realizara con 10 catadores semi-entrenados. Para esta etapa de la investigacion

se empleard un disefio de bloques completamente aleatorizados

Dentro de la empresa productora de la gelatina postre se realizara una auditoria
mediante el uso de un checklist (Ver anexo 7) con el fin de observar lo que la
empresa necesita para la implementacion de Buenas Practicas de Manufactura
mediante la aplicacion de Procedimientos operativos estandares de sanitizacion
para garantizar un alimento inocuo y seguro.

En el cheklist se detallard lo siguiente: infraestructura fisica, personal, agua,
limpieza de equipos, control de plagas.

3.3. Nivel o tipo de investigacion

3.3.1. Asociacion de Variables

De acuerdo al Ernesto Rocha (2002: Internet). Los estudios correlacionales
tienen como proposito medir el grado de relacion que existe entre dos o mas

conceptos o variables en un contexto particular.

En el actual estudio, se investiga la relacion de la variable independiente
inadecuado proceso de manipulacion en el proceso de elaboracion de gelatina
postre con la variable dependiente aparecimiento de mohos y levaduras en el
producto. Los alimentos son ricos en nutrientes, la gelatina es rica en proteina
por lo tanto es un medio apto, favorable para la proliferacion de
microorganismos, el medio ambiente, aire, agua y superficies pueden estar
contaminadas por mohos; levaduras y ciertos tipos de bacterias, que al no
limpiarlas ni desinfectarlas pueden contaminar el producto, conllevando a la

aparicion de mohos y levaduras en el corto tiempo de almacenamiento de la
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gelatina, por ello se debera controlar la limpieza en la infraestructura, personal,
adecuada manipulacién de materia prima, esterilizacién del agua, para evitar la

contaminacioén en el alimento.
3.4. Poblacion y muestra.
3.4.1. Poblacion.

Segun Luis Velasquez, (2000: Libro), el universo o la poblacion vienen a
constituir la totalidad de individuos o elementos que comparten determinadas
caracteristicas, claramente definidos para calcular estimaciones en la busqueda

de informacion.

En el caso de la investigacion para el presente proyecto se trabaja con la
empresa “Fruty flor” en la que existe una poblacion de diez personas, quienes
relnen las caracteristicas del grupo de personas para generalizar los

resultados.

Se realizardn encuestas a los 10 empleados de la empresa, para conocer la

situacion actual de la empresa. (Ver Anexo 9)
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Variable Independiente: Inadecuada manipulacion del proceso

TECNICAS E
INSTRUMENTOS
CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS | INDICADORES | ITEMS BASICOS P&
RECOLECCION
DE
INFORMACION
En materia de seguridad e Analisis de cloro | Existe seguridad
higiene de los alimentos, se Agua residual de microbiologica en | Kit para determinar
considera Manipulacién de 0.1mg/L a el agua utilizada cloro residual
alimento cualquier actividad en la 0.3mg/L. para el proceso?
gque personas intervengan en Se verifica el uso
aspectos como la preparacion, Aplicacion del de productos de
fabricacion, transformacion, N procedimiento de limpieza y _
elaboracion, envasado, Utensilios limpieza de desinfeccion en Registros de
almacenamiento, transporte, equipos y las control
distribucién, manipulacion, venta, utensilios concentraciones
suministro o servicio de previstas?
productos alimenticios destinados Personal Aplicacion del El personal utiliza Registros de
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al consumidor.

procedimiento de
higiene para el

personal

los implementos
de forma

adecuada?

control.

Certificados de

Los proveedores

Certificados de

Materias o cumplen con los _
_ analisis de o calidad
primas _ requisitos
calidad _
establecidos?
Limpiezay

desinfeccion de
la

Infraestructura

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez.
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Variable Dependiente: Aparecimiento de mohos y levaduras

CONCEPTUALIZACION CATEGORIAS | INDICADORES | ITEMS TECNICAS E
BASICOS INSTRUMENTOS
DE RECOLECCION
DE INFORMACION
El termino moho se utiliza para describir Cuando
ciertos hongos multicelulares que aparecen
) Mohos en el
forman un entramado filamentoso mohos en la o
) _ producto ) Andlisis
conocido como micelo. Pueden crecer # ufc/g gelatina _ o
_ _ microbiologico
sumergidos en el alimento o postre con
superficialmente, en cuyo caso el trozos de
crecimiento se caracteriza por aspecto frutas?
velloso o algodonoso. La mayoria de Cuando
las levaduras son hongos unicelulares aparecen
microscopicos que forman micelio y por lavaduras en o
) Levaduras en _ Analisis
lo tanto, se presentan como células # ufc/g la gelatina _ o
_ el producto microbiologico
simples. postre con
trozos de
frutas?

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez
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3.6. Recolecciéon de informacion.

3.6.1 Plan de recoleccion de informacion

Este plan contempla estrategias metodolégicas requeridas por los objetivos e
hipotesis de investigacion, de acuerdo con el enfoque escogido, considerando

los siguientes elementos:

- Definicion de los sujetos: personas u objetos que van a ser investigados.
Personas: seran investigados los 10 empleados de la empresa Fruty flor, que
estan directamente involucrados por ser los manipuladores en el proceso de

elaboracion del producto.

- Selecciéon de las técnicas a emplear en el proceso de recoleccion de

informacion.

Entrevista a los empleados para determinar el conocimiento que existe en

cuanto a Buenas Préacticas de Manufactura dentro de la planta.

En cuanto a la formulacion de la gelatina postre se utiliz6 un andlisis de
varianza con el fin de determinar el mejor tratamiento que cumpla con las
caracteristicas organolépticas (color, olor, sabor) y fisicoquimicas (dureza de

gel, pH, tiempo de gelificacion)

- Instrumentos seleccionados o disefiados de acuerdo con la técnica

escogida para la investigacion.

Los instrumentos a utilizar en cuanto a manipulacion durante el proceso es un

checklist.
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— Explicitacién de procedimientos para la recoleccion de informacion, cémo se

va a aplicar los instrumentos, condiciones de tiempo y espacio, etc.

Los instrumentos como ya se menciono con anterioridad son auditorias y
experimentacion, la presente investigacion se ejecutd en el laboratorio de
PRODEGEL para andlisis de dureza de gel, pH y tiempo de gelificacion del

producto (gelatina postre) y la auditoria en la empresa Fruty Flor.

Tabla 1: Técnicas y procedimientos de recoleccion de informacidn para

formulacion de gelatina postre

PROCEDIMIENTO
TECNICAS

COMO: el método a utilizar sera la experimentacion mediante
disefio experimental A*B ademas el correspondiente Andlisis de
Varianza

DONDE: el experimento se lo va a desarrollar en el laboratorio
de control de calidad de la empresa PRODEGEL

CUANDO: todos los dias hasta alcanzar los parametros de pH,

Observacion

dureza de gel, y tiempo de gelificacion exigidos por las Normas
INEN para gelatina postre.
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Tabla 2: Técnicas y procedimientos de recoleccion de informacion para

andlisis sensorial de gelatina postre

TECNICAS

PROCEDIMIENTO

Observacion

COMO: el método a utilizar sera la observacion mediante el uso
de hojas de catacion, que deberan llenar catadores semi-

entrenados

DONDE: las cataciones se realizaran en la Facultad de Ciencia

e Ingenieria en alimentos

CUANDQO: una vez cada semana.

Tabla 3: Técnicas y procedimientos de recoleccion de informacion para

auditoria del cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura

TECNICAS

PROCEDIMIENTO

Observacion

COMO: mediante observacion con el uso de hojas de registro y

auditoria.
DONDE: Empresa Fruty Flor en la ciudad de Ambato,

CUANDO una vez cada dos semanas.
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Tabla 4: Técnicas y procedimientos de recoleccion de informacion para

analisis microbioldgico

TECNICAS

PROCEDIMIENTO

Observacion

COMO: se observara el grado de contaminacion microbioldgico,
mediante recuento total en placa.

DONDE: en la Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos

CUANDO: cada quince dias durante tres meses.

3.7Procesamiento y analisis

3.7.1 Plan de procesamiento de informacion

- Revision critica de la informacion recogida; es decir limpieza de informacion

defectuosa: contradictoria, incompleta, no pertinente, etc.

- Repeticion de la recoleccion, en ciertos casos individuales, para corregir

fallas de contestacion.

- Tabulacion o cuadros segun variables de cada hipétesis: manejo de

informacién, estudio estadistico de datos para presentacion de resultados.

Los resultados del disefio A*B se recopilaran en la siguiente tabla :

TRATAM. REPLICAS

R1 R2

aobo

aobl

albo

albl

a2b0

azbl
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Donde:

Factor A: Agente gelificante (gelatina) Factor B: Acido citrico para ajustar el pH

_ Nivel bo: 1,5%
Nivel ag: 9%
Nivel a;: 10% Nivel by: 2,0%

Nivel as: 11%

La auditoria se efectuara con el uso de un check list.

Tabla 4: Resumen de Checklist

Preguntas Empleados

Critico Deficiente Regular Bueno

Infraestructura

Control de plagas

Personal

Limpieza e

Higienizacion

FUENTE:http://www.infopesca.org/publicaciones libre acceso/MANUAL DE A
UDITORIAS.pdf.

Elaborado por: Gabriela Enriquez

3.7.2 Plan de Analisis e interpretacion de resultados

— Analisis estadistico de los resultados, destacando las varianzas de los
diferentes tratamientos con la finalidad de obtener la mejor formulacion.

— Pruebas de catacion.

— Auditorias.

— Interpretacion de los resultados, con apoyo del marco teorico, en el aspecto
pertinente.

— Comprobacion de hipotesis.



34

Establecimiento de conclusiones y recomendaciones.

Tabla 3. Establecimiento de conclusiones y recomendaciones.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

CONCLUSIONES

RECOMENDACIONES

Desarrollar un adecuado
proceso para elaborar postre
de gelatina con trozos de
manzana, que garantice un

producto seguro e inocuo.

Evaluar las caracteristicas
organolépticas, fisico quimicas
y microbiologicas de la
gelatina con trozos de
manzana, en funcion del
tiempo (con una frecuencia
quincenal hasta el
aparecimiento de mohos y
levaduras, o tres meses que
es el tiempo de vida util
maximo delimitado por las

autoridades sanitarias).

Proponer la implementacion de
BPM para la adecuada
manipulacion en el proceso de
elaboracion de gelatina con
trozos de manzana con el fin
de evitar el aparecimiento de
mohos y levaduras en el

producto final.

Fuente: Maria Gabriela Enriquez Paredes
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CAPITULO IV

4  ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS
4.1 ANALISIS E INTERPRETACION
4.1.1. ANALISIS FISICOQUIMICO
4.1.1.1. Dureza de gel
Segun la Norma INEN 1 518 se entiende por dureza de gel a la resistencia
ofrecida por un gel a la accién penetrante de un embolo, se mide utilizando un
penetdmetro la dureza de gel de una solucion de postre de gelatina mantenida
a 10°C durante 90 minutos. Los resultados se reportan a continuacién en
tablas.
Tabla 5. Resultados de dureza de gel (mm) de la gelatina postre con trozos

de manzanas.

DUREZA DE GEL
TRATAMIENTOS R1 R2 PROMEDIO
(mm) (mm)
a0b0 21,0 20,7 20,9
a0bl 22,0 21,5 21,8
albo 19,2 19,1 19,2
albl 21,7 21,8 21,8
a2b0 19,5 20,0 19,8
a2bl 18,0 18,0 18,0

Fuente: Laboratorio de control de calidad de industrias Gelec S.A.

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Donde:
Factor A: Agente gelificante Factor B: Solucion para ajustar pH
Nivel ap = 9% gelatina pura Nivel bg= Ac. Citrico 1,5%
Nivel a; = 10% gelatina pura Nivel by = Ac. Citrico 2%

Nivel a; =11% gelatina pura
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TABLA 6. Resultados del analisis de varianza a partir del disefio A*B

Suma de Cuadrado .
Fuente Cuadrados Gl Medio Razén-F | Valor-P
Efectos Principales
A:FACTOR A 12,1 2,0 6,1 101,8 0,0001
B:FACTOR B 1,0 1,0 1,0 17,2 0,0090
C:REPLICAS 0,0 1,0 0,0 0,1 0,7390
INTERACCIONES
AB 9,6 2,0 4.8 80,8 0,0002
RESIDUOS 0,3 5,0 0,1
TOTAL
(CORREGIDO) 23,0 11,0

Fuente: Statgraphics.

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Los valores-P prueban la significancia estadistica de cada uno de los factores.
Puesto que 3 valores-P son menores que 0,05, estos factores tienen un efecto
estadisticamente significativo sobre RESPUESTA con un 95,0% de nivel de

confianza

En la tabla se observa que el factor A influye considerablemente sobre la
dureza de gel, el tratamiento con mayor porcentaje de gelatina (azb1; con el
11% de gelatina y el 2% de acido citrico) presenta el menor de dureza de gel
encontrandose fuera de lo establecido por la norma INEN 1521 (minimo=25 mm
y maximo= 20mm), lo que quiere decir que es el gel con mayor resistencia a la
penetracion del embolo. El tratamiento dos agb; (9%de gelatina y 2% de acido
citrico), se acerca al valor maximo de dureza de gel establecido por la norma
INEN 1521.

4.1.1.2 Tiempo de gelificacién.

De acuerdo a la norma 1.520 se entiende por gelificacion al tiempo que demora

la gelatina en formar gel.



37

Los resultados se reportan a continuacion en tablas.

Tabla 7. Resultados de tiempo de gelificacion (minutos) de la gelatina

postre con trozos de manzanas.

TIEMPO DE GELIFICACION
TRATAMIENTOS (rlrr\:i]r-1) (rﬁizn) PROMEDIO
a0b0 100,0 100,0 100,0
albl 100,0 100,0 100,0
alb0 60,0 60,0 60,0
albl 60,0 60,0 60,0
az2b0 45,0 55,0 50,0
az2bl 45,0 55,0 50,0

Fuente: Laboratorio de control de calidad de industrias Gelec S.A.

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Donde:
Factor A: Agente gelificante Factor B: Solucion para ajustar pH
Nivel ap = 9% gelatina pura Nivel bp= Ac. Citrico 1,5%
Nivel a; = 10% gelatina pura Nivel b; = Ac. Citrico 2%
Nivel a, =11% gelatina pura
Tabla 7. ANOVA A*B
Fuente Suma de Gl |Cuadrado Razon- |Valor-
Cuadrados Medio F P
EFECTOS
PRINCIPALES
A:FACTOR A 5600,0| 2 2800,0| 210,00{ 0,0000
B:FACTOR B 0,0l 1 0,0 0,00{ 1,0000
C:REPLICAS 33,3333| 1 33,3333 2,50|0,1747
INTERACCIONES
AB 0,0l 2 0,0 0,00{ 1,0000
RESIDUOS 66,6667| 5 13,3333
TOTAL (CORREGIDO) 5700,0|11

Fuente: Statgraphics.

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez
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Un valor-P es menor que 0,05, este factor tiene un efecto estadisticamente
significativo sobre respuesta con un 95,0% de nivel de confianza. En este caso
se observa que existe diferencia significativa en el factor A, el que repercute de
forma directa sobre el tiempo que tarda el postre en gelificarse, asi se observé
que con el 11% de gelatina pura se tarda 45 minutos lo cual es muy poco
tiempo debido a que existe una cantidad exagerada de gelatina por lo que la
formulacion no seria la adecuada. Las normas Inen establecen que el tiempo de
gelificacion debe ser de minimo una hora y maximo tres horas; el tratamiento
uno agbo (9% gelatina, 1.5% de ac. citrico) se encuentra dentro del limite
establecido puesto que el tiempo de gelificacion para este tratamiento fue de 1

hora y 40 minutos.

4.1.1.3 pH

El valor del pH se establece mediante disefio experimental con dos niveles de
porcentaje de solucion de acido citrico, con el fin de establecer la acidez de la

gelatina y disminuir el pH, con ello se inhibira el desarrollo de microorganismos.

Tabla 8. Resultados del pH de la gelatina postre con trozos de manzanas.

PH |
TRATAMIENTOS RL | R2 Promedio

a0b0 41 [ 40 4,0
a0bl 39 | 37 3,8
alb0 41 | 4.2 4,2
albl 39 | 38 3,9
a2b0 41 | 40 4,1
a2bl 39 | 39 3,9

Fuente: Laboratorio de control de calidad de industrias Gelec S.A.

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Donde:

Factor A: agente gelificante (gelatina) con los niveles ag: 9%, a;:10%, a,: 11%.

Factor B: acido citrico con los niveles bg: 1,5%, b1:2%
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Tabla 9. Resultados del Analisis de Varianza

Suma de Cuadrado . Valor-
Fuente Cuadrados Gl Medio Razon-F P
Efectos Principales
A:FACTOR A 0,012 2 0,006 1,07| 0,395
B:FACTOR B 0,163 1 0,163 29,83 0,001
C:REPLICAS 0,013 1 0,013 2,43| 0,163
RESIDUOS 0,038 7 0,005
TOTAL (CORREGIDO) 0,227 11

Fuente: Statgraphics

Elaborado por: Gabriela Enriquez.

La tabla ANOVA descompone la variabilidad de respuesta en contribuciones
debidas a varios factores. Puesto que se ha escogido la suma de cuadrados
Tipo IlI (por omisién), la contribucién de cada factor se mide eliminando los
efectos de los deméas factores. Los valores-P prueban la significancia
estadistica de cada uno de los factores. Puesto que un valor-P es menor que
0,05, este factor tiene un efecto estadisticamente significativo sobre respuesta
con un 95,0% de nivel de confianza. Por lo tanto el nivel by (1.5% sol. acido
citrico) y b1 (2% de sol. Acido citrico) presentan diferencia significativa. Con el
1,5% de acido citrico se alcanzan valores de pH igual a 4 y con el 2% de . Ac.
Citrico se obtienen valores de pH igual a 3,8.

El mejor valor de acido citrico es de 2 % es decir agh: cumpliéndose de esta

manera lo establecido por las Normas Inen (pH de 3,5 a 4,5)
4.1.2. Anélisis Microbiolégico
En las siguientes tablas podremos observar los resultados del analisis

microbiol6gico (mohos y levaduras) en la gelatina postre, elaborada en la

presente investigacion.



40

Tabla 10. Recuento total de mohos y levaduras para gelatina postre

elaborada de forma artesanal sin conocimientos de BPM.

Tiempo Tratamiento 1
(dias) R1 R2 Promedio
0 <10 ufc <10 ufc <10 ufc
15 80 ufc 100 ufc 90 ufc
30 Incontable | Incontable| Incontable

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Laboratorio de Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos

Los resultados del presente analisis demuestran que al no existir Buenas

Précticas de Manufactura para la elaboracion de gelatina postre con trozos de

manzana, aparecen mohos y levaduras en menos de 30 dias, por lo tanto se

suspende el analisis en dicho tiempo. A los 15 dias existe un promedio de 90

unidades formadoras de colonias,

mismo que no estd dentro de los

requerimientos exigidos por las Normas Inen en donde se menciona que el

maximo de unidades formadoras de colonias de mohos y levaduras debera ser

de 50.

Tabla 11. . Recuento total de mohos y levaduras para gelatina postre

elaborada de forma artesanal con conocimientos de BPM.

Tiempo Tratamiento 2
(dias) R1 R2 Promedio
0 <10 ufc <10 ufc <10
15 <10 ufc <10 ufc <10
30 <10 ufc <10 ufc <10
45 <10 ufc <10 ufc <10
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Continuacion (tabla 11)

Tiempo Tratamiento 2
(dias) R1 R2 Promedio
60 <10 ufc <10 ufc <10
75 <10 ufc <10 ufc <10
90 <10 ufc <10 ufc <10
105 <10 ufc <10 ufc <10
120 10 ufc 20 ufc 15

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Laboratorio de Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos

Al aplicar Buenas Practicas de Manufactura en la empresa se desarrollé el

proceso de elaboracién, bajo normas de limpieza, encontrandose que durante

los tres primeros meses de almacenamiento existe un promedio de < 10

unidades formadoras de colonias, cumpliéndose los requerimientos de las

normas Inen en donde se exige que como maximo pueden presentarse 50 ufc

de mohos y levaduras.

4.1.3. Andlisis Sensorial

4.1.3.1. Olor

A continuacién se muestran los resultados obtenidos gracias a las cataciones

realizadas en la Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos de 6

tratamientos de postre de gelatina.
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12. Promedios de los resultados experimentales en las cataciones (olor).

T1 T2 T3 T4 T5 T6
Catadores 601 206 501 402 711 310
1 5 1 1 2 4 2
2 3 5 2 4 4 5
3 4 4 3 4 3 4
4 4 3 4 5 3 4
5 4 4 5 3 4 5
6 3 4 2 2 4 5
7 3 2 3 2 4 5
8 2 2 2 2 4 5
9 3 4 2 3 5 4
10 2 3 2 2 2 4
Sumatoria 33 32 26 29 37 43
Promedios 3 3 3 3 4 4

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: laboratorio de la Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos

En donde se calificd de la siguiente manera:

Muy caracteristico 5

Caracteristico

4

Ni caracteristico ni no caracteristico 3

Poco caracteristico 2

Nada caracteristico 1

Tabla 13. ANOVA de las calificaciones por parte de los catadores

Suma de Cuadrado | Razoén-
Fuente Cuadrados Gl Medio F Valor-P
Efectos Principales
A TRATAMIENTOS 13,350 5 2,670 2,550 0,041
B:CATADORES 6,350 9 0,706 0,670 0,728
RESIDUOS 47,150 45 1,048
TOTAL
(CORREGIDO) 66,850 59

Elaborador por: Maria Gabriela Enriquez Paredes
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Tabla 14. Medias por minimos cuadrados para respuesta experimental con

intervalos de confianza del 95,0%

Error Limite Limite
Nivel Casos [Media Est. Inferior | Superior
MEDIA GLOBAL 60 3
TRATAMIENTOS
1 10 3 0,303| 2,691 3,909
2 10 3 0,303 2,591 3,809
3 10 3 0,303 1,991 3,209
4 10 3 0,303| 2,291 3,509
5 10 4 0,303| 3,091 4,309
6 10 4 0,303| 3,691 4,909
CATADORES
1 6 3 0,391| 1,713 3,287
2 6 4 0,391| 3,047 4,620
3 6 4 0,391 2,880 4,453
4 6 4 0,391 3,047 4,620
5 6 4 0,391 3,380 4,953
6 6 3 0,391| 2,547 4,120
7 6 3 0,391| 2,380 3,953
8 6 3 0,391| 2,047 3,620
9 6 4 0,391 2,713 4,287
10 6 3 0,391 1,713 3,287

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Statgraphics

Esta tabla muestra la media de respuesta experimental para cada uno de los
niveles de los factores.

Tabla 15. Pruebas de comparaciéon diferencia minima significativa

TRATAMIENTOS | Casos |Media LS| Sigma LS Grupos
Homogéneos
3] 10 2.6 0,303 X
4] 10 2,9 0,303 XX
2| 10 3,2 0,303 XX
1| 10 3,3 0,303 XX
5| 10 3,7 0,303 XX
6] 10 4,3 0,303 X
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Contraste Sig. Diferencia +/- Limites
1-2 0,1 0,861866
1-3 0,7 0,861866
1-4 0,4 0,861866
1-5 -0,4 0,861866
1-6 * -1,0 0,861866
2-3 0,6 0,861866
2-4 0,3 0,861866
2-5 -0,5 0,861866
2-6 * -11 0,861866
3-4 -0,3 0,861866
3-5 * -1,1 0,861866
3-6 * -1,7 0,861866
4-5 -0,8 0,861866
4-6 * -1,4 0,861866
5-6 -0,6 0,861866

(*), Este simbolo indica una diferencia significativa con un nivel del 95% de
confianza
Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Statgraphics

Esta tabla aplica un procedimiento de comparacién multiple para determinar
cuales medias son significativamente diferentes de otras. La mitad inferior de la
salida muestra las diferencias estimadas entre cada par de medias.

En los tratamientos cinco y seis se observa un asterisco (*), este simbolo indica
una diferencia significativa con un nivel del 95% de confianza para estos
tratamientos. El método empleado actualmente para discriminar entre las

medias es el procedimiento de diferencia minima significativa (LSD) de Fisher.
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Con este método hay un riesgo del 5,0% al decir que cada par de medias es

significativamente diferente, cuando la diferencia real es igual a 0.

El tratamiento 5 axbp es la muestra de gelatina con olor caracteristico, que es lo

esperado para el postre.

4.1.3.2. Color.

Las respuestas experimentales apreciadas por los catadores y el analisis de
varianza, asi como diferencia minima significativa, y pruebas de comparacion

se muestran en las siguientes tablas.

Tabla 16. Resultados experimentales de las cataciones (color).

T.1 T.2 T.3 T.4 T.5 T.6
Catadores 601 206 501 402 711 310
1 5 4 3 3 3 5
2 3 5 2 4 4 5
3 3 5 2 4 4 5
4 4 4 3 4 4 2
5 4 4 5 3 4 2
6 5 4 2 4 2 2
7 4 2 2 5 3 2
8 4 3 2 4 2 4
9 5 3 3 4 4 2
10 4 4 4 5 5 2
Sumatoria 41 38 28 40 35 31
Promedios 4 4 3 4 4 3

Fuente: laboratorio de la Facultad de Ciencia e Ingenieria en Alimentos

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez
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Se califico a la escala de la siguiente forma:

Muy intenso

intenso

Ni intenso ni no intenso
Poco intenso

Nada intenso

ga s wWwNPE

Tabla 17. Analisis de Varianza

Euente Suma de Gl Cuadrado |Raz6n-| Valor-
Cuadrados Medio F P

Efectos Principales
A:TRATAMIENTOS 13,35 5 2,670 2,55| 0,041
B:CATADORES 6,35 9 0,706 0,67 0,728
RESIDUOS 47,15 45 1,048
TOTAL 66,85 59
(CORREGIDO)

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez
Fuente: Statgraphics

La tabla ANOVA descompone la variabilidad de RESPUESTAS en
contribuciones debidas a varios factores. Los valores-P prueban la significancia
estadistica de cada uno de los factores. Puesto que un valor-P es menor que
0,05, este factor tiene un efecto estadisticamente significativo sobre

RESPUESTAS con un 95,0% de nivel de confianza.

El porcentaje de gelatina, cantidad de aditivos, y de azucar afectan
directamente en la apreciacion del color, por esta razon tienen una calificacion
de poco intenso aquellos tratamientos en los que la adicion de ingredientes del

postre corresponden al minimo de porcentaje utilizado en las formulaciones.
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Tabla 18. Medias por Minimos Cuadrados para respuestas con intervalos de

confianza del 95,0%

Error Limite Limite
Nivel Casos Media Est. Inferior | Superior
MEDIA GLOBAL 60 4
TRATAMIENTOS

1 10 4 0,324 3,45 4,75

2 10 4 0,324 3,15 4,45

3 10 3 0,324 2,15 3,45

4 10 4 0,324 3,35 4,65

5 10 4 0,324 2,85 4,15

6 10 3 0,324 2,45 3,75

CATADORES

1 6 4 0,418 2,99 4,68

2 6 4 0,418 2,99 4,68

3 6 4 0,418 2,99 4,68

4 6 4 0,418 2,66 4,34

5 6 4 0,418 2,83 4,51

6 6 3 0,418 2,33 4,01

7 6 3 0,418 2,16 3,84

8 6 3 0,418 2,33 4,01

9 6 4 0,418 2,66 4,34

10 6 4 0,417 3,16 4,84

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez
Fuente: Statgrphics

En esta tabla apreciamos la media de las respuestas experimentales para cada
uno de los niveles de los factores, observandose que el tratamientos tres (a;bo),

tiene la media mas baja.
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Tabla 19. Pruebas de comparacion respuestas por tratamientos

TRATAMIENTOS | Casos [/'S‘adia fisgma ﬁg‘;ﬁg;éneos

3 10 3 0,324 X

6 10 3 0,324 XX

5 10 4 0,324 XXX

2 10 4 0,324 XX

4 10 4 0,324 XX

1 10 4 0,324 X

Contraste Sig. Diferencia +/- Limites

1-2 0,3 0,922003
- 1,3 0,922003
1-4 0,1 0,922003
- 0,6 0,922003
1-6 1,0 0,922003
2-3 1,0 0,922003
2-4 -0,2 0,922003
2-5 0,3 0,922003
2-6 0,7 0,922003
3-4 -1,2 0,922003
3-5 -0,7 0,922003
3-6 -0,3 0,922003
4-5 0,5 0,922003
4-6 0,9 0,922003
5-6 0,4 0,922003

(*) Denota significancia

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez paredes

Fuente: Statgraphics.
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El asterisco que se encuentra al lado de los 4 pares indica que estos pares
muestran diferencias estadisticamente significativas con un nivel del 95,0% de
confianza. Siendo los tratamientos 1 — 3; 1 — 6; 2 — 3; 3 — 4 aquellos con

diferencia significativa.

El tratamiento tres (a;=10% de gelatina, by=1,5% de acido citrico) es
considerado por los catadores como la muestra con color ni intenso ni no
intenso, en este caso el color de la gelatina debe ser uniforme, de acuerdo al
colorante utilizado en la fabricacién por lo que en el analisis de color la mejor

formulacion aplicable es la del tratamiento tres.
4.1.3.3 Sabor

En las siguientes tablas se puede apreciar las respuestas experimentales tanto
de las cataciones como del disefio experimental aplicado en esta etapa de la

investigacion.

Se califico la escala de la siguiente forma

Muy agradable 5
Agradable 4
Ni agradable ni no agradable 3
Poco agradable 2

Nada agradable 1
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Tabla 20. Respuestas de las cataciones (Sabor)

T1 T2 T3 T4 T5 T6
Catadores 601 206 501 402 711 310
1 5 4 3 4 3 5
2 2 5 4 3 4 4
3 4 4 2 3 2 4
4 3 5 4 4 4 5
5 4 4 4 5 4 4
6 2 4 4 2 4 3
7 4 4 2 4 4 2
8 4 4 4 4 4 2
9 5 4 3 5 5 2
10 4 5 3 4 5 2
Sumatoria 37 43 33 38 39 33
Promedios 4 4 3 4 4 3
Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez
Fuente: laboratorios de la Facultad de Ingenieria en Alimentos.
Tabla 21. Anélisis de Varianza
Fuente Suma de Gl |Cuadrado Razon- | Valor-P
Cuadrados Medio F
Efectos Principales
A:-TRATAMIENTOS 7,283 5 1,457 1,69| 0,158
B:CATADORES 8,017 9 0,891 1,03| 0,431
RESIDUOS 38,883| 45 0,864
TOTAL 54,183 59
(CORREGIDO)

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez paredes

Fuente: Statgraphics.
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Los valores-P prueban la significancia estadistica de cada uno de los factores.
Puesto que ningun valor-P es menor que 0,05, ninguno de los factores tiene un
efecto estadisticamente significativo sobre RESPUESTA con un 95,0% de nivel

de confianza.

Tabla 22. Medias por Minimos Cuadrados para RESPUESTA con intervalos de

confianza del 95,0%

Error Limite Limite
Nivel Casos Media [Est. Inferior | Superior
MEDIA GLOBAL 60 3,7
TRATAMIENTOS
1 10 3,7 0,294 3,108 4,2921
2 10 4,3 0,294 3,708 4,8921
3 10 3,3 0,294 2,708 3,8921
4 10 3,8 0,294 3,208 4,3921
5 10 3,9 0,294 3,308 4,4921
6 10 3,3 0,294 2,708 3,8921
CATADORES
1 6 4,0 0,379| 3,2357 4,7643
2 6 3,7 0,379 2,9023 4,431
3 6 3,2 0,379| 2,4023 3,931
4 6 4,2 0,379| 3,4023 4,931
5 6 4,2 0,379| 3,4023 4,931
6 6 3,2 0,379 2,4023 3,931
7 6 3,3 0,379 2,569 4,0977
8 6 3,7 0,379| 2,9023 4,431
9 6 4,0 0,379| 3,2357 4,7643
10 6 3,8 0,379 3,069 4,5977

Laborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Statgraphics

Esta tabla muestra la media de RESPUESTA para cada uno de los niveles de

los factores. También muestra los errores estandar de cada media, los cuales
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son una medida de la variabilidad en su muestreo. Las dos columnas de la
derecha muestran intervalos de confianza del 95,0% para cada una de las

medias.
El tratamiento dos agh; (9% de gelatina pura y 2% de acido citrico) alcanza la
media mas alta. Por lo tanto es la muestra dos la que tiene el mejor sabor de

acuerdo a la apreciacion de los catadores.

Tabla 23. Pruebas de rangos multiples para respuesta por tratamientos.

TRATAMIENTOS Casos [Media [Sigma |Grupos Homogéneos
LS LS

3 10 3,3 0,294 X

6 10 3,3 0,294 X

1 10 3,7 0,294 XX

4 10 3,8 0,294 XX

5 10 3,9 0,294 XX

2 10 4,3 0,294 X

Contraste Sig. Diferencia +/- Limites

1-2 -0,6 0,837285
1-3 0,4 0,837285
1-4 -0,1 0,837285
1-5 -0,2 0,837285
1-6 0,4 0,837285
2-3 * 1,0 0,837285
2-4 0,5 0,837285
2-5 0,4 0,837285
2-6 * 1,0 0,837285
3-4 -0,5 0,837285
3-5 -0,6 0,837285
3-6 0,0 0,837285
4-5 -0,1 0,837285
4-6 0,5 0,837285
5- 0,6 0,837285

(*) Denota significancia
Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Statgraphics
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Esta tabla aplica un procedimiento de comparacion multiple para determinar
cuales medias son significativamente diferentes de otras. El asterisco que se
encuentra al lado de los 2 pares indica que estos pares muestran diferencias
estadisticamente significativas con un nivel del 95,0% de confianza. Por lo tanto
los tratamientos 2 — 3 y 2 — 6 son aquellas muestras con diferencia significativa.
Con este método hay un riesgo del 5,0% al decir que cada par de medias es

significativamente diferente, cuando la diferencia real es igual a 0.

De acuerdo a los resultados obtenidos se considera al tratamiento dos agb; (9%
de gelatina pura, y 2% de acido citrico), como aquel tratamiento con el mejor
sabor.

Segun las normas Inen 1521 la gelatina postre debe tener un sabor dulce,

agradable, caracteristico del producto y sin sabores extrafios

4.1.3.4. Textura.

Se muestran a continuacion las tablas con los correspondientes resultados de
las cataciones y de los disefios experimentales utilizados en la presente

investigacion.

Se calific6 a la escala de la siguiente forma:

Muy firme
Firme
Ni firme ni no firme

Poco firme

R N W A~ O

Nada firme
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Tabla 24. Datos de las cataciones (textura).

FORM. 1 | FORM. 2 | FORM. 3 | FORM. 4 | FORM. 5 | FORM. 6
Catadores 601 206 501 402 711 310
1 2 3 4 4 5 5
2 4 5 5 2 4 4
3 3 2 2 3 2 4
4 4 4 4 4 4 4
5 4 5 4 4 5 5
6 1 4 5 2 4 5
7 1 3 5 1 5 4
8 2 4 5 2 4 5
9 1 4 5 2 4 5
10 2 3 4 1 5 4
Sumatoria 24 37 43 25 42 45
Promedios 2 4 4 3 4 5

Elabora por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Statgraphics

Tabla 25. Analisis de Varianza

Fuente Sumade |Gl [Cuadrado Razo6n- |Valor-P
Cuadrados Medio F

Efectos Principales

A:TRATAMIENTOS 43,21 5 8,640 10,11 0,000

B:CATADORES 14,71 9 1,637 1,92 0,074

RESIDUOS 38,5| 45 0,855

TOTAL 96,4| 59

(CORREGIDO)
Elabora por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Statgraphics
Los valores-P prueban la significancia estadistica de cada uno de los factores.

Puesto que un valor-P es menor que 0,05, este factor tiene un efecto
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estadisticamente significativo sobre el valor con un 95,0% de nivel de
confianza. De acuerdo a los resultados la muestra seis tiene una textura muy

firme, y la muestra 1 tiene una textura poco firme.

Tabla 26. Pruebas de Rangos Multiple

Método: 95,0 porcentaje LSD

Tratamientos Casos Media LS | Sigma LS H Grup,os
omogéneos

1 10 2 0,29 X

4 10 3 0,29 X

2 10 4 0,29 X

5 10 4 0,29 X

3 10 4 0,29 X

6 10 5 0,29 X

Contraste Sig. Diferencia +/- Limites

1-2 * -1,3 0,832786
1-3 * -1,9 0,832786
1-4 -0,1 0,832786
1-5 * -1,8 0,832786
1-6 * -2,1 0,832786
2-3 -0,6 0,832786
2-4 * 1,2 0,832786
2-5 -0,5 0,832786
2-6 -0,8 0,832786
3-4 * 1,8 0,832786
3-5 0,1 0,832786
3-6 -0,2 0,832786
4-5 * -1,7 0,832786
4-6 * -2,0 0,832786
5-6 -0,3 0,832786

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez
Fuente: Statgraphics

* indica una diferencia significativa.
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Esta tabla aplica un procedimiento de comparacion multiple para determinar
cuales medias son significativamente diferentes de otras. El asterisco que se
encuentra al lado de los 8 pares indica que estos pares muestran diferencias
estadisticamente significativas con un nivel del 95,0% de confianza. Por lo
tantos los tratamientos 1 —2; 1 - 3;1-5;1-6;2-4;3-4;4-5;4 -6 son

aquellos con diferencia significativa.

La gelatina postre debe tener una textura firme y de acuerdo al analisis
realizado se establece que el tratamiento dos agb; (9% de gelatinay 2 % de

acido citrico) posee la caracteristica esperada.

4.1.3.5. Aceptabilidad

Dentro del estudio de las caracteristicas organolépticas de la gelatina postre se
analiza la aceptabilidad del mismo, en las siguientes tablas se puede apreciar
las respuestas experimentales de las cataciones y de los calculos realizados en

statgraphics.

Se calificé de la siguiente manera:

Agrada mucho 5
Agrada 4
ni agrada ni desagrada 3
Agrada poco 2
Desagrada 1

Tabla 27. Datos Promedio de las cataciones (Aceptabilidad).
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DATOS
OBTENIDOS
T.1 T2 T.3 T.4 T.5 T.6
Catadores 601 206 501 402 711 310
1 5 2 4 3 3 2
2 2 5 4 1 4 4
3 4 4 3 4 4 4
4 4 5 4 4 4 4
5 4 4 4 5 4 2
6 4 4 3 4 4 3
7 4 4 2 2 4 3
8 4 4 2 3 4 2
9 5 4 3 3 3 2
10 4 4 2 4 3 1
Sumatoria 40 40 31 33 37 27
Promedios 4 4 3 3 4 3
Elaborado por: Gabriela Enriquez
Fuente: laboratorio de la facultad de Ingenieria en Alimentos.
Tabla 28. Andlisis de Varianza para RESPUESTA
Fuente C?Jl;rggggs Gl Clﬁggﬁ)do Ralz:én- Valor-P
Efectos Principales
A:-TRATAMIENTOS 13,7335 2,747 3,50 0,009
B:CATADORES 7,933(9 0,881 1,12 0,366
RESIDUOS 35,267 (45 0,784
(TCOOTQFIEEGDO) 56,033 | >

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Fuente: Laboratorio de la facultad de Ingenieria en Alimentos.

Los valores-P prueban la significancia estadistica de cada uno de los factores.

Puesto que un valor-P es menor que 0,05, este factor tiene un efecto

estadisticamente significativo sobre respuesta con un 95,0% de nivel de
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confianza. De acuerdo al analisis de varianza y a los resultados promedio de
las cataciones se observa que cuanto mayor es el porcentaje de gelatina pura,
menor es la aceptabilidad de la gelatina postre. Esto es debido a que el azUcar
se lo agrega en menor cantidad por lo que el postre no tiene el dulzor
adecuado, y se aprecia mas el sabor de gelatina pura antes que el aroma y
sabor caracteristico de un postre de gelatina sabor a manzana.

Tabla 29. Pruebas de comparacién multiple

TRATAMIENTOS |[Casos [Media LS |Sigma LS |Grupos Homogéneos

6 10 2,7 0,279 X

3 10 3,1 0,279 XX

4 10 3,3 0,279 XXX

5 10 3,7 0,279 XX

2 10 4,0 0,279 X

1 10 4,0 0,279 X

Contraste Sig. Diferencia +/- Limites

1-2 0,0 0,797395
1-3 * 0,9 0,797395
1-4 0,7 0,797395
1-5 0,3 0,797395
1-6 * 1,3 0,797395
2-3 * 0,9 0,797395
2-4 0,7 0,797395
2-5 0,3 0,797395
2-6 * 1,3 0,797395
3-4 -0,2 0,797395
3-5 -0,6 0,797395
3-6 0,4 0,797395
4-5 -0,4 0,797395
4-6 0,6 0,797395
5-6 * 1,0 0,797395

* indica una diferencia significativa.

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez

Esta tabla aplica un procedimiento de comparacion multiple para determinar
cuales medias son significativamente diferentes de otras. El asterisco que se

encuentra al lado de los 5 pares (1 - 3;1-6;2 - 3;2 - 6; 5 - 6) indica que
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estos pares muestran diferencias estadisticamente significativas con un nivel

del 95,0% de confianza.

El método empleado actualmente para discriminar entre las medias es el
procedimiento de diferencia minima significativa (LSD) de Fisher. Con este
método hay un riesgo del 5,0% al decir que cada par de medias es
significativamente diferente, cuando la diferencia real es igual a 0.

Los resultados demuestran que el tratamiento dos agb; (9% de gelatina pura y
2% de acido citrico) es aquel que tiene mayor aceptabilidad.

Tabla30. Mejores valores, anélisis Fisico-Quimico

o Especificacion o _

Caracteristica _ _ Repeticion Mejor
INEN 1521 | Promedio | Tratamiento _ _
: de niveles | Tratamiento

Min Max

Dureza (mm) 25 20 21,8 aobi-a;b; ao=4 aobs

Tiempo 60 180 100 apbg-agh a;=1

gelificaciéon a=0

(min) bo=2

pH 3,5 4,5 4,0 aobo b]_ =3

Conclusion: el mejor tratamiento a utilizar para alcanzar los valores exigidos
por las Normas INEN 1521 en cuanto a caracteristicas fisico quimicas, es el

tratamiento uno agbh; (9% de gelatina pura y 2% de acido citrico)
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Tabla 31. Mejores Valores - Analisis Sensorial

Caracteristica | Valor de Mejor _ Repeticion Mejor
especificacién | Calificacion Tratamiento de niveles | Tratamiento

Olor 4 | caracteristico azbo ap=4 aob;
Color Ni intenso ni aoho a; =

no intenso az=
Sabor 5 | Muy agb: bo =

agradable by =
Textura 4 | Firme agbh;
Aceptabilidad Agrada agh

mucho

Conclusion: el mejor tratamiento que posee las mejores caracteristicas

organolépticas es el tratamiento dos agb; (9% de gelatina 'y 2% de acido citrico)

4.1.4. Encuestas y Auditorias.

El objetivo principal de la auditoria es evaluar la eficacia con la que opera la

empresa Fruty Flor.

La encuesta se

la realiz6 mediante un cuestionario estructurado

los 10

empleados de Fruty Flor y esta disefiado para obtener informacion especifica

de los entrevistados con respecto al uso de buenas practicas de manufactura

dentro de la empresa.
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5.1.4.1 Encuestas

Graficas de los resultados de las encuestas realizadas a los empleados de
Fruty Flor.
GRAFICO 1.

1. ¢ Tiene conocimiento de cémo se debe
limpiar y desinfectar los utensillos, pisos,
suprficies y materia prima?

20%

80%

Hsi Mno

Apenas el 20% de los trabajadores tienen conocimiento de los métodos
adecuados de limpieza y desinfeccion que se debe aplicar en el area de
produccion.

GRAFICO 2

2. ¢ Tiene informacion acerca de como y
cuando debe lavarse las manos?

Hsi Hno

10%

Las manos de los manipuladores de alimentos, son la mayor fuente de

contaminaciéon, por lo que para reducir esta contaminacién se recomienda
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lavarse las manos constantemente y en la empresa apenas el 10% tiene

conocimiento de como y cuando debe lavarse las manos.

GRAFICO 3.

3. ¢ Utiliza guantes, cofia, mandil, para trabajar en el
area de proceso?

Hsi Hno

En la empresa solo el 30% utilizan el uniforme, y los otros empleados no lo
hacen. La empresa debe entregarles los uniformes a todos los empleados del
area de proceso y ademas debe exigirseles que lo cuiden y lo usen.

GRAFICO 4

4. ¢ Los bafios de la empresa tienen jabon, toalla
de papel, agua caliente y agua fria?
Si

0%
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Los bafios deben contar con lo necesario para que el empleado ademas de

sentirse comodo siempre se lave las manos de la forma correcta.

En esta empresa se debe implementar a los bafios, ya que los empleados

aseguran gque no tienen los implementos necesarios (jabon y toallas de papel).
GRAFICO 5

5. ¢ Los pisos, mesas y superficies del area de
proceso son de material de facil limpieza?

Hsi Emno

0%

Las mesas para realizar las operaciones de manipulacion, los pisos y las
superficies estan fabricadas con materiales lisos faciles de limpiar, en los que

no se incrustan suciedades, esto es una ventaja para la empresa.

GRAFICO 6

6. ¢ Existe suficiente iluminacion en el area de
proceso?

Hsi Eno
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Un 70% de empleados asegura que existe iluminacién suficiente para el area de
procesos, sin embargo es necesario revisar la iluminacion, puesto que todos los
empleados deberian ver con claridad los ingredientes, aditivos, para trabajar de

la mejor manera y asi evitar contaminaciones

GRAFICO 7

7. ¢La empresa cuenta con abastecimiento de
agua potable?

Esi Eno

0%

Todos los empleados encuestados aseguran que el agua de la empresa es
potable, por lo tanto el 100% respondié que si hay agua potable en la empresa,

esto es importante para lavar la fruta y los equipos y utensilios.

GRAFICO 8

8. ¢ Tiene conocimiento acerca del manejo
adecuado de desechos solidos y liquidos de la
planta?

Hsi mno

Apenas el 30% de los empleados conoce el manejo de desechos, mientras el
70% lo desconoce, por lo que es necesario que la empresa capacite a sus

empleados con respecto al manejo de desechos.
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GRAFICO 9

9. ¢ Recibe capacitacion acerca de Buenas
Practicas de Manufactura?

Hsi Mno

0%

Desde que la empresa funciona no se ha implementado un programa de
Buenas Practicas de Manufactura, por ende tampoco los empleados han
recibido capacitacion alguna, la empresa tiene un afio de funcionamiento, por lo

gue es de gran importancia implementar dicho programa de forma inmediata.

GRAFICO 10

10. ¢ Se la hainstruido de coémo debe ser su
conducta mientras desempefia su trabajo?

Hsi Emno

Los trabajadores no tienen normas de buena conducta, se debe empezar a dar

charlas y concientizar al trabajador que debe cumplir con buena conducta por
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ejemplo, no deben comer mientras manipulan materia prima, puesto que
existiria contaminacion cruzada, tampoco deben usar joyas u otros objetos
pequefios porque pueden caer en el alimento y alterarlo.

4.1.4.2. Auditoria

Interpretacion de calificacion

Hasta 60 puntos Condiciones inaceptables
61-70 puntos Condiciones deficientes
71-80 puntos Condiciones regulares
81-100 puntos Buenas condiciones

Auditoria para el control de BPM
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o 9 %
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£ =
©
regular | regular deficientedeficientedeficiente

Detalle

El promedio total es de 70 puntos se considera que la empresa se encuentra en

condiciones deficientes por lo tanto es necesario una correccién urgente.
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CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Se observo que existe un crecimiento de mohos y levaduras después de 15
dias de almacenadas las muestras de gelatina postre elaboradas bajo un
proceso habitual sin Buenas Practicas de Manufactura. Bajo normas de
Buenas Practicas de Manufactura el tiempo de vida util del producto
aumenta considerablemente, puesto que durante tres meses de
almacenamiento, se mantiene un valor de maximo diez unidades formadoras
de colonias, a diferencia del primer caso en el que aparece un promedio de

90 unidades formadoras de colonias en apenas quince dias.

Se desarroll6 un adecuado proceso de elaboracion de gelatina postre con
trozos de manzana, para lo cual se siguieron normas de limpieza y
desinfeccion de la materia prima, de los equipos, utensilios, y superficies, el
personal utilizé los implementos adecuados, es decir, cofia, mandil, guantes,
de esta forma aseguramos un producto inocuo apto para el consumo. Este
producto se lo sometié a andlisis de recuento de mohos y levaduras, bajo
este estudio se comprobo la inocuidad del producto puesto que el valor de
unidades formadoras de colonias se encuentran dentro de los limites
legales.

Se evalud las caracteristicas organolépticas, fisico quimicas vy
microbiol6gicas de la gelatina con trozos de manzana, en funcién del tiempo
para la evaluacion sensorial se utilizé el disefio de bloques completamente
aleatorizados, realizando calculos de Anova y Diferencia minima significativa
en el programa de Statgraphics. Se determino como mejor tratamiento al

dos con el 9% de gelatina 'y el 2% de solucién de acido citrico.
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La elaboracion de la gelatina bajo Buenas Practicas de Manufactura asegura

un proceso limpio, evitdndose de esta manera el aparecimiento de mohos y

levaduras en el producto final. Asi lo demuestran las Tablas #10 y 11, en la

primera se indican resultados microbiolégicos en gelatina postre siguiendo el

proceso convencional y normalmente aplicado por la empresa, a los 15 dias

aparecen 90 ufc de mohos y levaduras, y a los 30 dias no se pueden contar las

mismas; mientras en la segunda se indica el contaje de mohos y levaduras en

muestras obtenidas luego de aplicar BPM, los resultados indican ausencia de

microorganismos.

5.2. RECOMENDACIONES

Se recomienda trabajar bajo un programa de Buenas Practicas de
Manufactura dentro de la empresa, puesto que las Buenas Practicas de
Manufactura ofrecen la posibilidad de bajar los costos manteniendo la

calidad y garantizando la inocuidad.

Debe cumplirse con el programa de higiene del personal puesto que de
esta forma se evitaran contaminaciones en el producto. Por ello es
importante, la capacitacion y la concienciacion al personal, ademas debe

existir un control, mediante registros y auditorias

Se recomienda elaborar la gelatina postre con el 9% de gelatina pura y el
2% de acido citrico, de esta manera la empresa elaborar un producto con

las caracteristicas exigidas por el Instituto Ecuatoriano de Normalizacion.

La empresa deberda implementar Buenas Précticas de Manufactura,
puesto que es un deber de la empresa garantizar al consumidor un
producto inocuo, por ello tanto los operarios como el jefe de produccién

deben cumplir con las Buenas Practicas de Manufactura.
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CAPITULO VI

PROPUESTA

6.1 Datos informativos

e Titulo: “Implementacion de Buenas Practicas de Manufactura para la
adecuada manipulacion en el proceso de elaboracion de gelatina
postre con trozos de manzana”

e Institucién Ejecutora: Facultad de Ciencia e Ingenieria en
Alimentos.

e Beneficiarios: Microempresa Fruty Flor

e Ubicacién: Provincia Tungurahua, cantén Ambato

e Tiempo estimado para la ejecuciéon: 3 meses

e Equipo responsable: Egda. Gabriela Enriquez

6.2 Antecedentes de la propuesta

La empresa Fruty flor elabora gelatina postre con trozos de manzana, dicho
producto presenta un corto tiempo de vida util, apareciendo contaminacién por
mohos y levaduras a los quince dias de almacenado el producto, los mohos
estan presentes en el agua, aire y superficies, la empresa no cuenta con un
programa de Buenas Practicas de Manufactura, por lo tanto el producto se

contamina con facilidad.

La empresa elabora el producto sin el uso de conservantes como el citrato de
sodio y aditivos como el acido citrico por lo que la gelatina postre es un medio

vulnerable para que los microorganismos contaminen el producto.
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Existen Requisitos en las Normas Inen para gelatina postre, la empresa elabora

el producto de manera artesanal y no cumple con estos requerimientos.

También existe el reglamento del registro oficial No 3253 de Buenas Practicas
de Manufactura para alimentos procesados, la empresa no cumple con dichas

normas.

La investigacion se basa en la implementacion de Buenas Practicas de
Manufactura y una formulacién para gelatina postre que cumpla con los

requerimientos establecidos por las Normas Inen.
6.3. Justificacion

La empresa no cumple con normas de Buenas Practicas de Manufactura y su
formulacion no cumple con los requerimientos exigidos en las Normas Inen.
Conociendo las condiciones de la empresa con la presente propuesta se
implementaran normas de Buenas Practicas de Manufactura con el fin de evitar
la contaminacion del producto y asi inhibir el crecimiento de mohos y levaduras
se han realizado estudios de la implementacién de manipulacion adecuada
durante el proceso de elaboracion de gelatina postre. De esta manera la
empresa debera mantener un control mediante registros y auditorias, con el fin

de obtener un producto inocuo apto para el consumo.

La propuesta, plantea que se aplique una nueva formulacion de gelatina postre,
en la que se adicionara gelatina pura, azUcar, acido citrico, citrato de sodio
como conservante, colorante y saborizante naturales, para que el producto final
cumpla con las caracteristicas fisicas y organolépticas exigidas por las normas

Inen.

Asi la empresa mejorara tanto en el mantenimiento de instalaciones fisicas,
instalaciones sanitarias, limpieza de personal, para que el producto elaborado

sea inocuo y no afecte a la salud del consumidor.
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La gelatina postre aumentard su tiempo de vida Uutil, y asi se la podra

comercializar, asegurando la calidad del producto.
6.4. Objetivos

¢ Implementar Buenas Préacticas de Manufactura en la empresa Fruty Flor,
para elaborar gelatina postre con trozos de manzana, inocuo que no
afecte a la salud del consumidor.

e Utilizar el 9% de gelatina pura y el 2% de solucién de acido citrico, para

que la gelatina postre alcance el pH y dureza de gel adecuados.
6.5. Analisis de Factibilidad

Propuesta: Eliminar el problema: inadecuada manipulacion del proceso, cuyo
efecto es la aparicion de mohos y levaduras en la gelatina postre con trozos de
manaza, debido al desconocimiento y aplicacion de Buenas Practicas de

Manufactura.

El proyecto de investigacion es de tipo tecnoldgico, puesto que se aplicaria un
nuevo método para elaborar la gelatina postre con el fin de competir en el
mercado con un producto inocuo. Ademas se aprovechara la materia prima y
se reduciran costos al utlizar la cantidad estrictamente necesaria de

ingredientes.

También se implementara un programa de Buenas Practicas de Manufactura
para evitar la contaminacién del producto alargando su tiempo de vida Ctil,
mediante este programa habra importantes mejoras y no requieren de inversion

de capital, en especial en lo que se refiere a orden y a higiene.
6.6. Fundamentacion.

La propuesta de esta investigacion estd basada en el estudio de la
manipulacion del proceso en la empresa Fruty Flor, se ha encontrado que la
manipulacion es inadecuada, encontrando mediante auditoria que la empresa

tiene una calificacién de setenta, lo que quiere decir que sus condiciones son
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deficientes y necesita acciones correctivas urgentes, por lo tanto se propone la
implementacion de un Programa de Buenas Practicas de Manufactura. Se ha
encontrado que al pedir que el personal antes de realizar el producto limpie y
desinfecte superficies, utensilios, equipos, ademas se le ha solicitado que utilice
cofia, mandil, guantes, mascarilla, observandose que el producto obtenido
presenta apenas una cantidad de maximo 10 unidades formadoras de colonias

de mohos y levaduras.

Las BPM garantizan un producto limpio, confiable y seguro para el cliente, alta
competitividad, aumento de la productividad, procesos y gestiones controladas,
aseguramiento de la calidad de los productos, mejora la imagen y la posibilidad
de ampliar el mercado (reconocimiento nacional e internacional), reduccion de
costos, disminucién de los desperdicios, instalaciones modernas, seguras y con
ambiente controlado, disminucidon de la contaminacion, asi como también
creacion de la cultura del orden y aseo en la organizacion, desarrollo y
bienestar de todos los empleados, desarrollo social, econémico y cultural de la
empresa, y facilidad de las labores de mantenimiento y prevencion del dafio de

madquinarias.

Se realizé un estudio para encontrar la mejor formulacion de modo que se
obtenga un postre que cumpla con los requerimientos legales establecidos por
las Normas Inen encontrandose que el 9% de gelatina pura y el 2% de de acido
citrico, y la adicion de otros ingredientes, deben ser utilizados para la obtencion

de un producto con las caracteristicas sensoriales y fisicoquimicas apropiadas.

6.7. Metodologia
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7.7.1. Diagrama de flujo de pasos para la implementacion de Buenas

Practicas de Manufactura .

Para el cumplimiento de buenas
ANALISIS Y practicas de manufactura por
parte del personal

l [ Parael cumplimiento de buenas
practicas de manufactura en
DIAGNOSTICO < instalaciones, equipos,

utensilios operaciones de
desinfeccion y produccion.

i -

CAPACITACION Al personal
CREACION { POES
BPM
IMPLEMENTACION {

e Andlisis preliminar de las Buenas Practicas de Manufactura en el

personal.

Para poder valorar cual es la situacion de la Empresa en éste aspecto, se
observara a los operarios en sus labores cotidianas, determinando la cantidad
de veces que cumplen o no, con lo estipulado por el manual de Buenas
Practicas de Manufactura. (Ver anexo 7). Se deberd hacer hincapié en las
normas de higiene personal, correcto uso del uniforme, hébitos durante el
trabajo y el estado personal, procedimientos con los cuales se deben contar

para aplicar correctamente las BMP.
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e Diagnostico de las Buenas Préacticas de Manufactura en
Instalaciones, Equipos y Utensilios, Operaciones de Desinfeccion y

Produccion.

Este diagndstico tiene como objetivo conocer el cumplimiento de la Empresa
en cuanto a los aspectos de higiene en la infraestructura de la planta, del
correcto uso y mantenimiento de los equipos y utensilios, de la adecuada
aplicacion de las operaciones de desinfeccion e higiene, los controles de
produccién, para de esta manera, proponer mejoras con base a éstos

resultados obtenidos se calificara con el uso de un checklist.

e Capacitacion de los empleados.
La capacitacion a los empleados se realizara por medio de una charla, en la
cual se emplearan recursos audiovisuales, cuyo tema principal sera las Buenas
Practicas de Manufactura y la propagacion de los microorganismos. Se debera
hacer especial hincapié en los cuidados que se debe tener al procesar
alimentos, para lo cual debian cumplir, cabalmente, las normas de higiene,
correcto uso del uniforme, buenos habitos de trabajo, buen estado personal, y
también se les explicard cuéles son las condiciones sanitarias y de

infraestructura que debe cumplir una planta procesadora de alimentos.

e Creacion de POES necesarios para la planta.

Los Procedimientos Estandarizados de Operaciones Sanitarias, son un sistema
de aseguramiento de las condiciones de limpieza y desinfeccién de la

infraestructura, equipos y utensilios utilizados para la produccion de alimentos.

Se basa en el principio de la estandarizacién de las operaciones sanitarias de

manera que se eviten fallas que lleven al crecimiento bacteriano, a la
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contaminaciéon de los alimentos por productos de limpieza residuales o al mal

uso de los mismos.

El sistema implementa la estandarizacion en los procesos, la responsabilidad
de quién los efectla, en frecuencia, en el uso de implementos y materiales, en

el método, en el registro y en la evaluacioén de los resultados esperados.

Algo que es fundamental una vez implementado el sistema, es la validacion de
los procedimientos. Esta validacion debe hacerse siguiendo procedimientos
microbiologicos si fuera el caso para validar procesos de limpieza y

desinfeccion o fisicoquimicos.

Si bien algunos autores consideran los POES como instrumento utilizado para
la limpieza y desinfeccion, se considera que el sistema se aplica con eficiencia

para algunos aspectos del control de plagas y manejo de desechos.

Por lo tanto, es til el implementar y auditar:
1. POES para limpieza y desinfeccién. (Ver Anexo 10)
2. POES para el control de personal (Ver Anexo 11)
3. POES el control de plagas. (Ver Anexo 12)
e Implementacion de BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA

La empresa debera cumplir con los POES establecidos con anterioridad, se

verificara su cumplimiento mediante auditorias.
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6.1.2. Diagrama de flujo de la elaboracidn de gelatina Postre

RECEPCION «— Materia prima
PESADO Gelatina, aditivos,
Azlcar.
v 8,5 gr de Gelatina pura; 1,28 gr de ac.
MEZCLADO Citrico; 72,8 gr. de azlcar; 0,85 gr. de
<«— citrato de sodio; 1,8% sabor; 588ppm
colorante. (Ingredientes secos para 85
l gr. de postre.)
DILUCION En 250 ml de agua hirviente
ADICION De 250 ml de agua fria
previamente hervida (T=10°C)
FILTRACION

l

ADICION/MEZCLADO

Trozos de manzana en
almibar
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ENVASADO

l

GELIFICACION T=10°C

l

ALMACENAMIENTO Refrigeracion.

l

DISTRIBUCION

t = una hora

e Descripcion de cada etapa del proceso.

Recepcion.- de la materia prima, agua previamente hervida, gelatina pura,

azucar blanca y aditivos, manzanas en almibar.

Pesado.- se pesan todos los ingredientes secos para ochenta y cinco gramos
de postre, la gelatina, el azucar, los acidificates, aditivos en relacion a la

cantidad de gelatina postre a elaborar.

Mezclado.- se mezclan todos los ingredientes secos para que exista union

entre ellos.

Dilucion 1.- se disuelve la mezcla anterior de los ingredientes secos en 250 ml

de agua hirviente y se agita.

Adicion.- a la dilucion uno se le afiade 250 ml de agua fria a 10 °C previamente

hervida y se agita.
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Filtracion.- la gelatina postre en dilucion se filtra para eliminar impurezas o

particulas extrafias que pueden estar presentes en el producto.

Adicion/mezclado.- una vez obtenida la gelatina postre en dilucién se le

adiciona los trozos de manzana en almibar y se mezcla bien.

Envasado.- se procede a envasar el postre de gelatina en recipientes

previamente lavados y desinfectados, una vez lleno se lo sella herméticamente.

Gelificacion.- la muestra envasada se la somete a refrigeracion a una

temperatura de diez grados centigrados, por un tiempo de una hora.

Almacenado.- se almacena el producto en refrigeracion a fin de garantizar su

conservacion hasta el momento de la comercializacion.
6.8 ADMINISTRACION.

Administracion.- se encarga de la administraciéon la gerente propietaria de la

microempresa, dada su condicion de pequefia empresa familiar.

Tiene la obligacion de proporcionar los recursos econdmicos, materiales y de

control para la implementacion de Bunas Préacticas de Manufactura.

Produccion.- se debera contratar un jefe de produccion, que se haga cargo de
planificar y controlar la elaboracion del producto, la limpieza y desinfeccion del

area de procesos, el cumplimiento de higiene por parte del personal.

Implementacion y verificacion de Buenas practicas de manufactura.- se
deber& contratar a un técnico para que se encargue de realizar un monitoreo,
verificacion, y validacién del cumplimento de normas de BPM. Y de ésta
manera se evitara un sobrecargo de funciones sobre la Gerente de

Produccion.
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6.9 PREVISION DE LA EVALUACION

Se pretende implementar Buenas Practicas de Manufactura en la
microempresa Fruty Flor con el fin de asegurar la inocuidad de la gelatina
postre con trozos de manzana elaborado en dicha empresa., cumpliendo con
los POES elaborados en la presente propuesta, asi también es de vital
importancia la capacitacion del personal relacionada con el proceso de
elaboracion de gelatina postre lista para el consumo, con el fin de que elaboren
un producto con parametros de calidad.

Se realizard un Manual de Limpieza y Desinfeccion de las instalaciones,

equipos y materiales de la planta (Ver Anexo 10).

Es fundamental la aplicacion de un programa eficaz y continuo de lucha contra
las plagas, pues constituyen un importante vehiculo de transmisién de

enfermedades y contaminaciones no deseadas. (Ver Anexo 11).

Se efectuara una auditoria interna para el proceso de elaboracién de gelatina
postre para verificar si se estan cumpliendo con las Buenas Practicas de
Manufactura. (Ver Anexo 12).

Ademas se estableceran los puntos criticos de control en la elaboracion de

gelatina postre, con el fin de aplicar un control mas riguroso.
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Tabla 32. Andlisis de puntos criticos de control para la elaboracion de gelatina postre

PASOS DEL PROCESO. (A)

IDENTIFICACION DE
PELIGROS (B)

PROGRAMAS DE APOYO.
(€)

CONTROL DEL PASO DEL PROCESO (D)

IDENTIFICACION DE
PCC. (E)

Anotar todos los pasos del
proceso (Bajo Recepcion,
listar todas las materias
primas criticas).
Seguir a la columna #2

Identificar los peligros
introducidos o
intensificados en este
paso. (Ser lo mas
especifico posible)
Seguir a la columna #3.

Indicar los Programas de
Apoyo que previenen la
introduccion de los
peligros. Si no hay,
escribir “NINGUNO”

Indicar si un paso del proceso controlara o
reducira el peligro a un nivel aceptable.

Si NO, escribir NO y seguir a la columna 2.
De ser Si, escribir el nombre del Gltimo paso
de control o eliminacién.

Pasar a la columna # 5 sélo si el paso

¢Es el control del paso
esencial para la
inocuidad? De ser S,
este paso es un PCC.
Asignarle un nimero de
PCC. Si la respuesta es
NO, esta etapa no es

Nota: Si este paso ha Segquir a la columna #4. analizado en columna 1 es un ultimo paso de un PCC.
sido previamente control o eliminacion.
identificado como ultimo
paso de eliminacién en Nota: cada peligro debe tener al menos un
la columna #4, volver a control en #3 o en #4.
indicar el peligro a
eliminar.
Salmonella Programa de control de ninguno
RECEPCION proveedores. PCC#1
Gelatina pura
Programa de higiene y
practicas de personal,
Certificado de proveedores
Buenas practicas de
manufactura
Control de procesos
PESADO B(, coliformes, Sanidad e higiene, ninguno
capacitacion
MEZCLADO B (coliformes, Sanidad e higiene, ninguno
estafilococos) capacitacién y educacion ,
control del proceso
Q residuos de detergentes Programa de.
mantenimiento
DILUCION B E. coli, Control de procesos Esterilizacion del agua PCC #2
Stafilococos,Salmonella,
mohos

Fuente: AIB Internacional

Elaborado por: Gabriela Enriquez.
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(A) (8) © ) ©)
B Stafilococos,
MEZCLADO E. coli Mohos, Control del proceso Esterilizacion previa del agua PCC#3
salmonella
B Stafilococos, Sanidad higiene
E. coli Control del proceso
FILTRACION Q
F impurezas

Control de procesos

ADICION/MEZCLADO

B Stafilococos,
E. coli,
salmonella

Control de procesos
Higiene del personal

Q

F

GELIFICACION

B Stafilococos,
E. coli

Control de procesos
Capacitacion del
personal

Almacenamiento (refrigeracion)

Q

F

Fuente: AIB Internacional

Elaborado por: Gabriela Enriquez.
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(A) B) (®) (D) (E)
B Stafilococos,
E. coli, Sanidad higiene
salmonella Control del proceso
ENVASADO
Q
E pelos Sanidad e higiene
P Control de procesos
B Stafilococos, Sanidad higiene
ALMACENADO E. coli, g Almacenamiento (refrigeracion)
Control del proceso
Salmonella.

Fuente: AIB Internacional

Elaborado por: Gabriela Enriquez.
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ANEXO 1

Matriz de analisis de situaciones (MAS)

MATRIZ DE ANALISIS DE SITUACIONES (MAS)

Situacion actual real negativa. | Problema a Situacion futura desea Propuesta de solucién.

investigar. positiva.
Se procesa gelatina postre de Procesos de elaboracion | Aplicacion de Programas de pre-
manera artesanal sin bajo Normas de BPM. requisitos en la empresa productora
conocimiento de BPM de gelatina postre.
Los empleados no tienen Inadecuada Personal capacitado Disefio de un programa de Buenas

capacitacion en temas de
higiene personal, limpieza 'y
desinfeccién de equipos.
Los empleados no tienen la
indumentaria apropiada para
realizar su trabajo (cofia,
mandil, mascarilla, botas).
Producto contaminado de

corto tiempo de vida dtil.

Manipulacion en

el proceso

Obtencidn de un
producto inocuo apto
para el consumo y con
mayor tiempo de vida

atil.

Practicas de Manufactura BPM en
la empresa productora de gelatina
postre con trozos de manzana.
Formulacion para la obtencion de un
postre que cumpla con

requerimientos legales.

Elaborado por: Gabriela Enriquez
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ANEXOS 2

DELIMITACION ESPACIAL
Empresa Fruty Flor

Elaborado por: Maria Gabriela Enriquez Paredes

Fuente: Google Earth
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ANEXO 3
NORMA INEN 1 521 POSTRE DE GELATINA. REQUISITOS

AL 05,02-401

CDU 668.317
i POSTRE DE GELATINA. REQUISITOS. WIS 53
Ecuatoriana 1986-10
UBLIGATORIA N
1. OBJETO

1.1 Esta norma establece los requisitos que debe cumplir el postre gelatina en sus diferentes sabores.

2. ALCANCE

2.1 Esta norma se aplicard a la mezcla en polvo para preparar postre de gelatina.

3. TERMINOLOGIA

3.1 Gelatina comestible. Es el producto solido obtenido de la trasformacidn, por efecto del calor de

coligeno de origen animal contenido en la piel, tejido conjuntivo y los huesos.
3,2 Postre de gelatina, Es el producto obtenido de la mezcla de gelatina comestible, azdcar y aditivos de
uso permitido.

4, DISPOSICIONES GENERALES

4.1 Los aditivos utilizados en el postre de gelatina son: citrato de sodio, dcidos orgdnicos, colorantes, sabo-

rizantes y espesantes de grado alimenticio.

4.2 Se deben utilizar colorantes de grado alimenticio permitidos por la ley.

4.3 El postre de gelatina no contendrd insectos, embriones o residuos de éstos, ni substancias extrafias o

impurezas; tampoco microorganismos patogenos y sus toxinas, ni otras que indiquen manipulacion defec-

tuosa del producto o que pueden causar deterioro en el mismo. ;
5. REQUISITOS DEL PRODW.CTO

5.1 Requisitos organolépticos

5.1.1 Aspecto. Granulado fino.

5.1.2 Color. Uniforme, de acuerdo al (los) colorante (s) utilizado (s) en la fabricacién,

5.1.3 Ofor. Agradable, caracteristico del sabor utilizado en su elaboracida.

5.1.4 Sabor. Dulce con ligera acidez, agradable, caracter istico del producto y sin sabores extranos.

(Continda)
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5.2 Requisitos fisico-quimicos

5.2.1 Elpostre de gelatina debe cumplir los requisitos fisico-quimicos establecidos en la Tabla 1.

TABLA 1. Requisites fisico-quimicos del postre de gelatina.

. . e METCDC DE
REQUISITOS UNIDAD Minimo .M..Jﬂmu ENSAYO
Humedad % < 2 INEN 1 517
pH a 25°C - 3,5 45 INEN 1519
Tiempo de gelificacion h 1 3 INEM 1 520

*Dureza de gel (Pene- mm 25 20 INEMN 1 518
trometria

* |La penetracion es inversamente proporcional a la dureza,

522 La mezcla ei polvo de postre de gelatina deberd tener como méximo una cantidad de 588 mg/kg

de colorantes.

5973 E| azticar utilizado para la claboracion del postre de gelatina deberd cumplir con la Norma INEN
259. ' '

5.3 Reguisitos micrebiolégicos
5.3.1 EI postre de gelatina debe cumplir los requisitos microbiolégicos establecidos en la Tabla 2.

TABLA 2. Requisitos microbioldgicos del postre de gelatina.

METODO DE

REQUISITO MAXIMO (1

Q INO (V) ENSAYO
Gérmenes totales 1 000 INEN 1 529
C()lifonnes Ausencia INEM 1 525
Mohos v levaduras 50 INEM 1 529

*FEsporas anaerobios, Ausencia en cinco

mesaflilos unidades de mueslra INEMN 1529
* Estas requisilos microbiologicos, seran ratificados o rectificados

en enero de 1987. J

6. REQUISITOS SUPLEMENTARIOS

6.1 Envasado

6.1.1 El postre de gelatina deberd envasarse en materiales aptos que no alteren las caracterfsticas fisi-

co-quimicas y microbiolégicas del producto y preserven las mismas durante su vida Gtil.
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6.2 Rotulado

6.2.1 Los envases o paquetes deben llevar impreso con caracteres legibles la siguiente informacion:

-
= W a2l e 8 @ &

)
j)
k)

)

Nombre del producto,

Marca comercial,

Identificacidon del lote,

Razén social de la empresa,

Contenido neto en unidades del S,
Fecha del tiempo méaximo de consumo,
Lista de ingredientes y aditivos ahadidos,
Ndmero de Registro Sanitario,

Forma de conservacion,

Pais de origen; v,

Precio de venta al piblico P.V.P,

Norma técnica INEN de referencia.

6.2.2 No debe tener leyendas de significado ambiguo, figuras que no correspondan fielmente a la naturalezz

del producto ni descripcién de caracterfsticas que no puedan comprobarse debidamente.

7. MUESTREO

7.1 El muestreo se realizard de acuerdo a la Norma INEN 255 con un nivel de inspeccion S-1 y un nivel de

calidad aceptable (AQL) del 1,5%o.
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ANEXO 4

NORMAS INEN 1 965 GELATINA PURA COMESTIBLE. REQUISITOS.

5. REQUISITOS

5.1 Requisitos especificos

5.1.1 lequisitos quimicos

5.1.1.1 La gelatina pura comestible debe cumplir con los requisitos establecidos en latabla 1.

5.1.1.2 La gelatina pura comestible no debe contener ningln antiséptico u agente conservante o

blangi.2ador ni ninguna otra sustancia que no esté autorizada por la Comision del Codex Alimentarius
dela FAO/OMS o reglas de salud vigentes. '

TABLA 1. Requisitos quimicos para la gelatina.

Requi tos Unidad Min Max Método de Ensayo
Humedad / / % - 11 INEN 1 953
Cenizz s totales % - 2 - INEN 1 954
Nitrégeno (N) % 16 - INEN 781 **
Proteinias, base seca

(NX5,55) % : 88,8 - INEN 781
pH solucion al 1% a 25°C / 3,5 7.5 INEN 1 519
Digxido de azufre mg/kg - 500 INEN 1 956
Sustancias oxidantes / negativo INEN 1 957
Arsénico mg/kg - 1 INEN 1 958
Plomc mg/kg - 2 INEN 1 959
zinc mg/kg - 50 INEN 1 959
Hierrc ma/kg - 50 INEN 1 959
Cobre mg/kg - 10 INEN 1 959

= Se p »san con exactitud 0.3 g de la muestra y se determina segtn el procedimiento indicado en la Norma INEN 781.

Saet)

5.12 R2quisitos microbiologicos.

59121 Una muestra de gelatina de calidad comestible, al ser examinada debera cumplir con los
requic tos Nicrobiologicos senalados e la tabla 2.
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TABLA 2. Requisitos Microbiol6gicos.

Requistos Unidad maximo Métodao de Ensayo
Recuentos generales totales ufc/g 5 000 INEN 1 529-4
Coliformes ufelg < 3 INEN 1 529-6
Eschirichia coli ufc/g ausencia INEN 1 529-8
Salmonella ufc/25¢ ausencia INEN 1 529-15
Staphylococus aureus ufc/g ausencia INEN 1 529-14
esporas anaerobias ufc/g ausencia INEN 1 529-17

mohos y levaduras ufc/g 50 INEN 1 529-10

5.2 Requisitos complementarios
521 Los sitios de almacenamiento de la gelatina pura comestible deberan ser lugares secos y

frescos, libres de cualquier condicion de contaminacion ambiental.

6. INSPECCION

6.1 Muestreo. El muestreo se realizara de acuerdo a lo mencionado en la Norma INEN 1 952,
6.2 Criterios de aceptacion o rechazo. Un lote se considera aceptable si las muestras analizadas

satisfacen plenamente los requistos sefalaclos en la presente norma.

7. ENVASADQ Y EMBALADO

7.1 La gelatina pura comestible debera envasarse en materiales de naturaleza tal que no alteren las
caracteristicas sensoriales, fisico-quimicas y microbiolégicas del producto, ni produzcan sustancias
téxicas. Deberdn proporcionar ademéas proteccion contra la humedad, contaminacion e infestacion.

7.2 El producto debe ser empacad{) en material adecuado que garantice la buena conservacion del

mismo, y observe las condiciones de rotulado descritas en el numeral 8.

8. ROTULADO

8.1 Para efectos de esta norma, el rotulado se  haréa de acuerdo a lo sepalado en la Norma INEN
1 334, debiendo afadirse al mismo la fuerza del gel expresada en grados Bloom, y la Norma INEN de
referencia.

8.2 El producto se designara como "Gelatina pura comestible".
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ANEXO 5.

] b EEIJ | S .
J ORGAND DEL GOBIERNO DEL ECUADOR

#Administracidn del Sr. Or. Gustave Noboa Bojarano
Presidente Constituclonal de la Repablica

Lunes, 4 de noviembre del 2002 - R. O. No. 696
TRIBUNAL CONSTITUCIONAL

DR. JOSE A. MOREJON MARTINEZ
DIRECTOR

REGISTRO OFICIAL No. 3253

REGLAMENTO DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA PARA
ALIMENTOS PROCESADOS

TITULO 1l

REQUISITOS DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA
CAPITULO 1
DE LAS INSTALACIONES
Art. 3. DE LAS CONDICIONES MINIMAS BASICAS: Los establecimientos
donde se producen y manipulan alimentos seran disefiados y construidos en.
Armonia con la naturaleza de las operaciones y riesgos asociados a la
actividad y al alimento, de manera que puedan cumplir con los siguientes
requisitos:

a. Que el riesgo de contaminacion y alteracion sea minimo;

b. Que el disefio y distribucién de las areas permita un mantenimiento,

limpieza 'y desinfeccion apropiado que minimice las contaminaciones;
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c. Que las superficies y materiales, particularmente aquellos que estan en
contacto con los alimentos, no sean téxicos y estén disefiados para el uso

pretendido, faciles de mantener, limpiar y desinfectar; y.

d. Que facilite un control efectivo de plagas y dificulte el acceso y refugio de

las mismas.

Art. 4. DE LA LOCALIZACION: Los establecimientos donde se procesen,
envasen y/o distribuyan alimentos seran responsables que su funcionamiento
esté protegido de focos de insalubridad que representen riesgos de
contaminacion.

Art. 5. DISENO Y CONSTRUCCION: La edificacion debe disefiarse y

construirse de manera que:

a. Ofrezca proteccion contra polvo, materias extrafias, insectos, roedores,
aves y otros elementos del ambiente exterior y que mantenga las

condiciones sanitarias;

b. La construccién sea sélida y disponga de espacio suficiente para la
instalacion, operacién y mantenimiento de los equipos asi como para el

movimiento del personal y el traslado de materiales o alimentos;
c. Brinde facilidades para la higiene personal; y,

d. Las éareas internas de produccion se deben dividir en zonas segun el
nivel de higiene que requieran y dependiendo de los riesgos de

contaminacioén de los alimentos.

Art. 6. CONDICIONES ESPECIFICAS DE LAS AREAS, ESTRUCTURAS
INTERNAS Y ACCESORIOS: Estas deben cumplir los siguientes requisitos
de distribucion, disefio y construccion:

1. Distribucién de Areas.

a) Las diferentes areas o ambientes deben ser distribuidos y sefalizadas

siguiendo de preferencia el principio de flujo hacia adelante, esto es, desde la
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recepcion de las materias primas hasta el despacho del alimento terminado,

de tal manera que se evite confusiones y contaminaciones;

b) Los ambientes de las areas criticas, deben permitir un apropiado
mantenimiento, limpieza, desinfeccion y des infestacion y minimizar las
contaminaciones cruzadas por corrientes de aire, traslado de materiales,

alimentos o circulacién de personal; y,

c) En caso de utilizarse elementos inflamables, éstos estaran ubicados en
una area alejada de la planta, la cual sera de construcciébn adecuada y
ventilada. Debe mantenerse limpia, en buen estado y de uso exclusivo para

estos alimentos.

Il. Pisos, Paredes, Techos y Drenajes:

a) Los pisos, paredes y techos tienen que estar construidos de tal manera
gque puedan limpiarse adecuadamente, mantenerse limpios y en buenas

condiciones;

b) Las camaras de refrigeracibn o congelacion, deben permitir una facil

limpieza, drenaje y condiciones sanitarias;

c) Los drenajes del piso deben tener la proteccion adecuada y estar
disefiados de forma tal que se permita su limpieza. Donde sea requerido,
deben tener instalados el sello hidraulico, trampas de grasa y sélidos, con

facil acceso para la limpieza;

d) En las areas criticas, las uniones entre las paredes y los pisos, deben ser

cbéncavas para facilitar su limpieza;

e) Las areas donde las paredes no terminan unidas totalmente al techo,

deben terminar en angulo para evitar el depdésito de polvo; y,

f) Los techos, falsos techos y demas instalaciones suspendidas deben
estar disefiadas y construidas de manera que se evite la acumulacion de
suciedad, la condensacién, la formacién de mohos, el desprendimiento

superficial y ademas se facilite la limpieza y mantenimiento.
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lll. Ventanas, Puertas y Otras Aberturas.

a) En éareas donde el producto esté expuesto y exista una alta generacion
de polvo, las ventanas y otras aberturas en las paredes se deben construir
de manera que eviten la acumulacion de polvo o cualquier suciedad. Las
repisas internas de las ventanas (alféizares), si las hay, deben ser en

pendiente para evitar que sean utilizadas como estantes;

b) En las areas donde el alimento esté expuesto, las ventanas deben ser
preferiblemente de material no astillable; si tienen vidrio, debe adosarse una

pelicula protectora que evite la proyeccion de particulas en caso de rotura;

c) En areas de mucha generacion de polvo, las estructuras de las ventanas
no deben tener cuerpos huecos y, en caso de tenerlos, permaneceran
sellados y seran de facil remocion, limpieza e inspeccion. De preferencia los

marcos no deben ser de madera;

d) En caso de comunicacioén al exterior, deben tener sistemas de proteccion

a prueba de insectos, roedores, aves y otros animales; v,

e) Las areas en las que los alimentos de mayor riesgo estén expuestos, no
deben tener puertas de acceso directo desde el exterior; cuando el acceso
sea necesario se utilizardn sistemas de doble puerta, o puertas de doble
servicio, de preferencia con mecanismos de cierre automatico como brazos

mecanicos y sistemas de proteccion a prueba de insectos y roedores.

IV. Escaleras, Elevadores y Estructuras Complementarias (rampas,

plataformas).

a) Las escaleras, elevadores y estructuras complementarias se deben
ubicar y construir de manera que no causen contaminacion al alimento o

dificulten el flujo regular del proceso y la limpieza de la planta;
b) Deben ser de material durable, facil de limpiar y mantener; vy,

c) En caso de que estructuras complementarias pasen sobre las lineas de

produccién, es necesario que las lineas de produccion tengan elementos de
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proteccion y que las estructuras tengan barreras a cada lado para evitar la

caida de objetos y materiales extrafios.

V. Instalaciones Eléctricas y Redes de Agua.

a) La red de instalaciones eléctricas, de preferencia debe ser abierta y los
terminales adosados en paredes o techos. En las areas criticas, debe existir

un procedimiento escrito de inspeccion y limpieza;

b) En caso de no ser posible que esta instalacion sea abierta, en la medida
de lo posible, se evitara la presencia de cables colgantes sobre las areas de

manipulacion de alimentos; vy,

c) Las lineas de flujo (tuberias de agua potable, agua no potable, vapor,
combustible, aire comprimido, aguas de desecho, otros se identificaran con
un color distinto para cada una de ellas, de acuerdo a las normas INEN
correspondientes y se colocaran rétulos con los simbolos respectivos en

sitios visibles.

VI. lluminacion.

Las areas tendran una adecuada iluminacion, con luz natural siempre que
fuera posible, y cuando se necesite luz artificial, ésta serd lo mas semejante
a la luz natural para que garantice que el trabajo se lleve a cabo
eficientemente.

Las fuentes de luz artificial que estén suspendidas por encima de las lineas
de elaboraciéon, envasado y almacenamiento de los alimentos y materias
primas, deben ser de tipo de seguridad y deben estar protegidas para evitar
la contaminacién de los alimentos en caso de rotura.

VIl. Calidad del Aire y Ventilacion.

a) Se debe disponer de medios adecuados de ventilacion natural o
mecanica, directa o indirecta y adecuado para prevenir la condensacion del
vapor, entrada de polvo y facilitar la remocion del calor donde sea viable y

requerido;
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b) Los sistemas de ventilacion deben ser disefiados y ubicados de tal forma
gue eviten el paso de aire desde un area contaminada a una area limpia;
donde sea necesario, deben permitir el acceso para aplicar un programa de

limpieza periddica;

c) Los sistemas de ventilacién deben evitar la contaminacion del alimento
con aerosoles, grasas, particulas u otros contaminantes, inclusive los
provenientes de los mecanismos del sistema de ventilacion, y deben evitar la
incorporacién de olores que puedan afectar la calidad del alimento; donde
sea requerido, deben permitir el control de la temperatura ambiente y

humedad relativa;

d) Las aberturas para circulacion del aire deben estar protegidas con mallas

de material no corrosivo y deben ser facilmente removibles para su limpieza,

e) Cuando la ventilacion es inducida por ventiladores o equipos
acondicionadores de aire, el aire debe ser filtrado y mantener una presién
positiva en las areas de produccion donde el alimento esté expuesto, para

asegurar el flujo de aire hacia el exterior; vy,

f) El sistema de filtros debe estar bajo un programa de mantenimiento,

limpieza o cambios.

VIII. Control de Temperaturay Humedad Ambiental.

Deben existir mecanismos para controlar la temperatura y humedad del
ambiente, cuando ésta sea necesaria para asegurar la inocuidad del
alimento.

IX. Instalaciones Sanitarias.

Deben existir instalaciones o facilidades higiénicas que aseguren la higiene
del personal para evitar la contaminacion de los alimentos. Estas deben

incluir:

a) Instalaciones sanitarias tales como servicios higiénicos, duchas y
vestuarios, en cantidad suficiente e independientes para hombres y mujeres,

de acuerdo a los reglamentos de seguridad e higiene laboral vigentes;
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b) Ni las areas de servicios higiénicos, ni las duchas y vestidores, pueden

tener acceso directo a. las areas de produccion;

c) Los servicios sanitarios deben estar dotados de todas las facilidades
necesarias, como dispensador de jabon, implementos desechables o equipos
automaticos para el secado de las manos y recipientes preferiblemente

cerrados para depdésito de material usado;

d) En las zonas de acceso a las areas criticas de elaboracion deben
instalarse unidades dosificadoras de soluciones desinfectantes cuyo principio
activo no afecte a la salud del personal y no constituya un riesgo para la

manipulacion del alimento;

e) Las instalaciones sanitarias deben mantenerse permanentemente

limpias, ventiladas y con una provision suficiente de materiales; vy,

f) En las proximidades de los lavamanos deben colocarse avisos o
advertencias al personal sobre la obligatoriedad de lavarse las manos
después de usar los servicios sanitarios y antes de reiniciar las labores de

produccion.

Art. 7. SERVICIOS DE PLANTA - FACILIDADES.

1. Suministro de Agua.

a) Se dispondra de un abastecimiento y sistema de distribucién adecuado
de agua potable asi como de instalaciones apropiadas para su

almacenamiento, distribucién y control;

b) EI suministro de agua dispondra de mecanismos para garantizar la
temperatura y presion requeridas en el proceso, la limpieza y desinfeccién

efectiva;

c) Se permitira el uso de agua no potable para aplicaciones como control de
incendios, generacion de vapor, refrigeracion, y otros propdsitos similares, y

en el proceso, siempre y cuando no sea ingrediente ni contamine el alimento;

Y,
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d) Los sistemas de agua no potable deben estar identificados y no deben

estar conectados con los sistemas de agua potable.

[I. Suministro de Vapor.

En caso de contacto directo de vapor con el alimento, se debe disponer de
sistemas de filtros para la retencién de particulas, antes de que el vapor
entre en contacto con el alimento y se deben utilizar productos quimicos de
grado alimenticio para su generacion.

lll. Disposicion de Desechos Liquidos.

a) Las plantas procesadoras de alimentos deben tener, individual o
colectivamente, instalaciones o sistemas adecuados para la disposicion final

de aguas negras y efluentes industriales; vy,

b) Los drenajes y sistemas de disposicibn deben ser disefiados y
construidos para evitar la contaminacion del alimento, del agua o las fuentes

de agua potable almacenadas en la planta.

IV. Disposicién de Desechos Soélidos.

a) Se debe contar con un sistema adecuado de recoleccion,
almacenamiento, proteccién y eliminacion de basuras. Esto incluye el uso de
recipientes con tapa y con la debida identificacion para los desechos de

sustancias toxicas;

b) Donde sea necesario, se deben tener sistemas de seguridad para evitar

contaminaciones accidentales o intencionales;

c) Los residuos se removeran frecuentemente de las areas de produccion y
deben disponerse de manera que se elimine la generacion de malos olores

para que no sean fuente de contaminacion o refugio de plagas; vy,

d) Las é&reas de desperdicios deben estar ubicadas fuera de las de

produccién y en sitios alejados de la misma.

CAPITULO Il
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DE LOS EQUIPOS Y UTENSILIOS
Art. 8. La seleccion, fabricacién e instalaciéon de los equipos deben ser
acorde a las operaciones a realizar y al tipo de alimento a producir. El equipo
comprende las maquinas utilizadas para la fabricacion, llenado o envasado,
acondicionamiento, almacenamiento, control, emision y transporte de
materias primas y alimentos terminados.
Las especificaciones técnicas dependeran de las necesidades de produccion

y cumplirén los siguientes requisitos:

1. 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 en el proceso de fabricacion.

2. Debe evitarse el uso de madera y otros materiales que no puedan
limpiarse y desinfectarse adecuadamente, a menos que se tenga la certeza
de que su empleo no sera una fuente de contaminacion indeseable y no

represente un riesgo fisico.

3. Sus caracteristicas técnicas deben ofrecer facilidades para la limpieza,
desinfeccion e inspeccion y deben contar con dispositivos para impedir la
contaminacion del producto por lubricantes, refrigerantes, sellantes u otras

substancias que se requieran para su funcionamiento.

4. Cuando se requiera la lubricacion de algun equipo o instrumento que por
razones tecnoldgicas esté ubicado sobre las lineas de produccion, se debe

utilizar substancias permitidas (lubricantes de grado alimenticio).

5. Todas las superficies en contacto directo con el alimento no deben ser
recubiertas con pinturas u otro tipo de material desprendible que represente

un riesgo para la inocuidad del alimento.

6. Las superficies exteriores de los equipos deben ser construidas de

manera que faciliten su limpieza.

7. Las tuberias empleadas para la conduccibn de materias primas y

alimentos deben ser de materiales resistentes, inertes, no porosos,
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impermeables y facilmente desmontables para su limpieza. Las tuberias fijas
se limpiaran y desinfectaran por recirculaciéon de sustancias previstas para

este fin.

8. Los equipos se instalaran en forma tal que permitan el flujo continuo y
racional del material y del personal, minimizando la posibilidad de confusion y

contaminacion.

9. Todo el equipo y utensilios que puedan entrar en contacto con los
alimentos deben ser de materiales que resistan la corrosion y las repetidas

operaciones de limpieza y desinfeccion.

Art. 9. MONITOREO DE LOS EQUIPOS: Condiciones de instalacion y

funcionamiento.

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

recomendaciones del fabricante.

2. Toda maquinaria o equipo debe estar provista de la instrumentacion
adecuada y demas implementos necesarios para su operacion, control y
mantenimiento. Se contara con un sistema de calibracion que permita
asegurar que, tanto los equipos y maquinarias como los instrumentos de

control proporcionen lecturas confiables.

El funcionamiento de los equipos considera ademas lo siguiente: que todos
los elementos que conforman el equipo y que estén en contacto con las
materias primas y alimentos en proceso deben limpiarse a fin de evitar

contaminaciones.

TITULO IV
REQUISITOS HIGIENICOS DE FABRICACION
CAPITULO |
PERSONAL
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Art. 10. CONSIDERACIONES GENERALES: Durante la fabricacién de
alimentos, el personal manipulador que entra en contacto directo o indirecto

con los alimentos debe:

1. Mantener la higiene y el cuidado personal.

2. Comportarse y operar de la manera descrita en el Art. 14 de este

reglamento.

3. Estar capacitado para su trabajo y asumir la responsabilidad que le cabe
en su funcién de participar directa e indirectamente en la fabricacion de un

producto.

Art. 11. EDUCACION Y CAPACITACION:

Toda planta procesadora de alimentos debe implementar un plan de
capacitacion continuo y permanente para todo el personal sobre la base de
Buenas Practicas de Manufactura, a fin de asegurar su adaptacion a las
tareas asignadas. Esta capacitacion estd bajo la responsabilidad de la
empresa Yy podra ser efectuada por ésta, o por personas naturales o juridicas
competentes. Deben existir programas de entrenamiento especificos, que
incluyan normas, procedimientos y precauciones a tomar, para el personal
gue labore dentro de las diferentes areas.

Art. 12. ESTADO DE SALUD:

1. ElI personal manipulador de alimentos debe someterse a un
reconocimiento médico antes de desempefar esta funcién. Asi mismo, debe
realizarse un reconocimiento médico cada vez que se considere necesario
por razones clinicas y epidemioldgicas, especialmente después de una
ausencia originada por una infeccion que pudiera dejar secuelas capaces de
provocar contaminaciones de los alimentos que se manipulan. Los
representantes de la empresa son directamente responsables del

cumplimiento de esta disposicion.

2. Ladireccién de la empresa debe tomar las medidas necesarias para que

no se permita manipular los alimentos, directa o indirectamente, al personal
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del que se conozca o se sospeche padece de una enfermedad infecciosa
susceptible de ser transmitida por alimentos, o que presente heridas

infectadas, o irritaciones cutaneas.

Art. 13. HIGIENE Y MEDIDAS DE PROTECCION:
A fin de garantizar la inocuidad de los alimentos y evitar contaminaciones
cruzadas, el personal que trabaja en una Planta Procesadora de Alimentos

debe cumplir con normas escritas de limpieza e higiene.

1. El personal de la planta debe contar con uniformes adecuados a las

operaciones a realizar:

a) Delantales o vestimenta, que permitan visualizar facilmente su limpieza;

b) Cuando sea necesario, otros accesorios como guantes, botas, gorros,

mascarillas, limpios y en buen estado; vy,

c) El calzado debe ser cerrado y cuando se requiera, deberad ser

antideslizante e impermeable.

2. Las prendas mencionadas en los literales a y b del inciso anterior, deben
ser lavables o desechables, prefiriéndose esta Ultima condicion. La operacién
de lavado debe hacérsela en un lugar apropiado, alejado de las areas de

produccién; preferiblemente fuera de la fabrica.

3. Todo el personal manipulador de alimentos debe lavarse las manos con
agua y jabon antes de comenzar el trabajo, cada vez que salga y regrese
al area asignada, cada vez que use los servicios sanitarios y después de
manipular cualquier material u objeto que pudiese representar un riesgo
de contaminacién para el alimento. El uso de guantes no exime al

personal de la obligacion de lavarse las manos.

4. Es obligatorio realizar la desinfeccion de las manos cuando los riesgos

asociados con la etapa del proceso asi lo justifique.

Art. 14. COMPORTAMIENTO DEL PERSONAL:
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1. El personal que labora en las areas de proceso, envase, empaque y
almacenamiento debe acatar las normas establecidas que sefalan la

prohibicion de fumar y consumir alimentos o bebidas en estas areas.

2. Asimismo debe mantener el cabello cubierto totalmente mediante malla,
gorro u otro medio efectivo para ello; debe tener ufias cortas y sin esmalte;
no debera portar joyas o bisuteria; debe laborar sin maquillaje, asi como

barba y bigotes al descubierto durante la jornada de trabajo.

En caso de llevar barba, bigote o patillas anchas, debe usar protector de
boca y barba segun el caso; estas disposiciones se deben enfatizar en
especial al personal que realiza tareas de manipulaciébn y envase de
alimentos.

Art. 15. Debe existir un mecanismo que impida el acceso de personas
extrafias a las é&reas de procesamiento, sin la debida proteccion y
precauciones.

Art. 16. Debe existir un sistema de sefalizacion y normas de seguridad,
ubicados en sitios visibles para conocimiento del personal de la planta y
personal ajeno a ella.

Art. 17. Los visitantes y el personal administrativo que transiten por el area
de fabricacién, elaboracion manipulacién de alimentos, deben proveerse de
ropa protectora y acatar las disposiciones sefialadas en los articulos

precedentes.
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ANEXO 6.

HOJAS DE CATACION PARA EL ANALISIS SENSORIAL

FACULTAD DE CIENCIA E INGENIERIA EN ALIMENTOS

Prueba sensorial de las caracteristicas organolépticas, para gelatina

¢ Deguste cada muestra y marque en una de las cinco alternativas.

postre con trozos de manzana.
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ANEXO 7
HOJA DE AUDITIRIA (CHECK LIST)

Lista de chequeo para el cumplimiento de la Guia de Practicas correctas de Higiene para
el Sector Alimentario (Empresa productora de gelatina postre).

PROPIETARIO: C.IDENTIDAD: TELEFONO:
ACTIVIDAD: RAZON SOCIAL: AREA m?~
DIRECCION: MANIPULADORES: Hombre_ Mujer___ N° Planilla
DETALLE OBS. PUNTAJE
100
7
60 0 85

DE LA INSTALACION

LOCALIZACION: Ausencia

de focos de insalubridad que X

represente riesgos de
contaminacién.

DISENO Y
CONSTRUCCION:
Proteccion contra

polvo, materias

extrafias, insectos,
roedores, aves y X
otros elementos del
ambiente exterior y

mantiene las

condiciones

sanitarias.

La construccion es
sélida y dispone de
espacio suficiente
para la instalacion,
operacion,
mantenimiento de
los equipos,
movimiento del
personal y el
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traslado de
materiales o
alimentos.

Brinda
facilidades para
la higiene
personal; y, las
areas internas de
produccién estan
divididas en
zonas segun el
nivel de higiene
que requieren.

CONDICIONES
ESPECIFICAS
DE LAS AREAS,
ESTRUCTURAS
INTERNAS Y
ACCESORIOS

DISTRIBUCION
DE AREA: Estan
distribuidos y
sefalizadas
siguiendo el
principio de flujo
hacia adelante
(recepcion de las
materias primas
hasta el
despacho del
alimento
terminado), de tal
manera que se
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evite confusiones

y
contaminaciones.

El ambientes de
las areas criticas,
es apropiado para
mantenimiento,
limpieza, para
minimizar las
contaminaciones
cruzadas por
corrientes de aire,
traslado de
materiales,
alimentos o
circulacion de
personal.

CAPACIDAD Y
DISTRIBUCION DE
DEPENDENCIAS: Es
acorde para el volumen de
produccién, linea racional
de trabajo.

PISOS: Es de material
liso, lavable e
impermeable, de facil
limpieza, barrederas en
buen estado de
conservacion y limpios.

PAREDES Y
REVESTIMIENTO:
Es material de
tonalidad clara,
lisas, lavables,
impermeables a
2,5 metros de
altura.
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En las areas
criticas, las
uniones entre las
paredes y los
pisos, deben ser
cdncavas para
facilitar su
limpieza.

DRENAJES: El
piso esta disefiado
para un facil
acceso de
limpieza. Tiene
instalado el sello
hidraulico, trampas
de grasa Yy/o
sélidos.

TECHOS: techos
falsos y demas
instalaciones

suspendidas esta

disefiadas y
construidas para
evitar (la
acumulacién de
suciedad, la
condensacion, la
formacién de
mohos, el
desprendimiento
superficial y
ademas facilita la
limpieza y

mantenimiento).




112

10 PUERTAS,
VENTANAS Y
OTRAS
ABERTURAS:
las ventanas son
de material no
astillable; 0
tienen vidrio,
entonces esta
adoptada con
una pelicula
protectora  que
evite la
proyeccion de
particulas.

11 Las estructuras

de las ventanas
no deben tener
cuerpos huecos
y, en caso de
tenerlos,
permaneceran
sellados y seran
de facil remocion,
limpieza e
inspeccion.
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En caso de
comunicacion al
exterior, deben
tener  sistemas
de protecciéon a
prueba de
insectos,
roedores, aves y
otros animales.

13

Las areas en las
gue los alimentos
de mayor riesgo
estén expuestos,
no deben tener
puertas de acceso
directo desde el
exterior; cuando el
acceso sea
necesario se
utilizaran sistemas
de doble puerta, o
puertas de doble
servicio, de
preferencia con
mecanismos de
cierre automatico
como brazos
mecanicos y
sistemas de
proteccion a
prueba de insectos
y roedores.
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INSTALACIONES
BASICAS

INSTALACIONES
ELECTRICAS Y
REDES DE
AGUA: Lared de
instalaciones
eléctricas, es
abierta si no existe
este tipo de
instalacién, debe
haber ausencia de
cables colgantes
sobre las areas de
manipulacion de
alimentos.

Las lineas de flujo
(tuberias de agua
potable, agua no
potable, vapor,
combustible, aire
comprimido, aguas
de desecho, otros
estan identificadas
con un color
distinto para cada
una de ellas,
segun las normas
correspondientes y
estan colocadas
en rétulos con los
simbolos
respectivos en
sitios visibles.

ILUMINACION:
Las areas tienen
adecuada
iluminacién, con
luz natural
(siempre que fuera
posible), la luz
artificial se
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asemeja alaluz
natural que
garantice el
trabajo.

Las fuentes de luz
artificial que estén
suspendidas por
encima de las
lineas de
elaboracion,
envasado y
almacenamiento
de los alimentos y
materias primas,
deben ser de tipo
de seguridad y
deben estar
protegidas para
evitar la
contaminacién de
los alimentos en
caso de rotura.

CALIDAD DE
AIRE Y
VENTILACION:
Dispone de
ventilacion natural
o} mecanica,
directa o indirecta
y adecuado para
prevenir la
condensacién del
vapor, entrada de
polvo y facilitar la
remociéon del calor
donde sea viable y
requerido.

Existe sistema de
ventilacion,

disefiado y
ubicado de tal
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forma que eviten
el paso de aire
desde un area
contaminada a
un area limpia, y
esta tiene un

programa de
limpieza y
cambio.

Las aberturas
para circulacion
del aire esta
protegidas  con
mallas de
material no
corrosivo 'y de
facil remocion
para su limpieza.

CONTROLES
ADICIONALES

CONTROL DE
TEMPERATURA
Y HUMEDAD
AMBIENTAL.:
Existe
mecanismos
para controlar la
temperatura y
humedad del
ambiente,
cuando ésta sea
necesaria  para
asegurar la
inocuidad del
alimento.
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INSTALACIONE
S SANITARIAS

INSTALACION
SANITARIA:
Facilita la
higiene personal
con (duchas,
vestuarios,
suficiente e
independientes
para hombres y
mujeres).

Los servicios
sanitarios deben
estar dotados de
dispensador de
jabon,
implementos
desechables o
equipos
automaticos para
el secado de las
manos y
recipientes
preferiblemente
cerrados para
deposito de
material usado

Las instalaciones
sanitarias deben
mantenerse

permanentement
e limpias,
ventiladas y en
las proximidades
de los lavamanos
estan colocados
avisos 0
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advertencias al
personal sobre la
obligatoriedad de
lavarse las
manos después
de usar los
servicios
sanitarios y antes
de reiniciar las
labores de
produccion.

FACILIDADES
DE SERVICIO

SUMINISTRO
DE AGUA:
Dispone de
abastecimiento y
sistema de
distribucién
adecuado de
agua potable asi
como de
instalaciones
apropiadas para
su
almacenamiento.

Se permitira el
uso de agua no
potable para
aplicaciones
como control de
incendios,
generacion de
vapor,
refrigeracion, 'y
otros.
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Los sistemas de
agua no potable

deben estar
identificados y no
deben estar

conectados con
los sistemas de
agua potable.

DISPOSICION
DE DESECHOS
LIQUIDOS:
Cuenta con un
sistema

adecuado de
recoleccion,
almacenamiento,
proteccion y

eliminacion  de
basuras.
(recipientes con
tapa y con la
debida
identificacion

para los
desechos de
sustancias),

sistemas de

seguridad para
evitar
contaminaciones
accidentales o
intencionales

Los residuos se
remueven
frecuentemente
de las areas de
produccién, las
areas de
desperdicios
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estan  ubicadas
fuera del area de
produccion.

EQUIPOS Y
UTENSILLOS

EQUIPOS Y
UTENSILLOS:
Esta construidos
con  materiales
tales que sus
superficies de
contacto no
transmitan
substancias
téxicas, olores ni
sabores, ni
reaccionen con
los ingredientes o
materiales  que
intervengan en el

proceso de
fabricacion.
Ofrece
facilidades para
la limpieza,
desinfeccion e
inspeccion y

deben contar con
dispositivos para
impedir la
contaminacion
del producto por
lubricantes,
refrigerantes,
pintura, tipo
desprendible,
sellantes u otras
substancias que
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se requieran para
su
funcionamiento.

Los equipos
estan instalados
en forma tal que
permite el flujo

continuo y
racional del
material 'y del
personal,

minimizando la
posibilidad de
confusion y
contaminacion.

MONITOREO DE
LOS EQUIPOS:
Toda maquinaria
0O equipo esta
provista de la
instrumentacion

adecuada y
control y
mantenimiento.

Cuenta con un
sistema de
calibracibn  que
permita asegurar
con una lectura
confiable.

REQUISITOS DE
HIGIENE

PERSONAL:
Estan
capacitados para
su trabajo vy
asumir la
responsabilidad
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gque le cabe en
su funcion de
participar directa
e indirectamente
en la fabricacion
y  manipulacién
del alimento.

EDUCACION Y
CAPACITACION
: La planta tiene
un plan de
capacitacion
continuo y
permanente para
todo el personal
sobre la base de
Buenas Practicas
de Manufactura.
Existen
programas de
entrenamiento
especificos, que
incluyan normas,
procedimientos y
precauciones a
tomar, para el
personal.

ESTADO DE

SALUD: El
personal

manipulador de
alimentos se

someti6 a un
reconocimiento
médico antes de
desempefar esta
funcion.
(considerarse por
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razones clinicas
y
epidemiologicas
0 principalmente
por infecciones)

El jefe de

produccién
debera
considerar a
suspender a la
persona, Si
conoce o]
sospeche que
sufre de
enfermedad
infecciosa

susceptible  de
ser transmitida
por alimentos, o

que presente
heridas
infectadas, 0
irritaciones
cutaneas.
HIGIENE Y
MEDIDAS DE
PROTECCION:

El personal de la
planta cuenta
con uniformes
adecuados
(delantales o]
vestimenta,
guantes, botas,
gorros,
mascarillas,
limpios y en buen
estado), (calzado
antideslizante e
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impermeable
lavables).

Todo el personal
manipulador de
alimentos se
lavaba las manos
con agua y jabon
antes de
comenzar el
trabajo, cada vez
que sale y
regresa al area
asignada, cada
vez que usa los
servicios

sanitarios y
después de
manipular

cualquier

material u objeto
que pudiese
representar  un
riesgo de

contaminacion
para el alimento.

COMPORTAMIE
NTO

PERSONAL: EI
personal que
labora en las
areas de
proceso, envase,
empaque y
almacenamiento
acata las normas
(senales de
prohibicion de
fumar, consumir
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alimentos o]
bebidas, Vvisitas,
material ajenos).

Frecuencia Total

Frecuencia
9 18 12 2 41

por columna

Multiplique
60 70 85 100 Producto total

por
Producto 540 1260 1020 200 3020

Promedio
74

Empresa

PROMEDIO EMPRESA — PRODUCTO TOTAL _ 3020 -
FRECUENCIA TOTAL 41

El puntaje de la planta es de 74/100 considerandose asi que la empresa se

encuentra en condiciones deficientes y necesita correcciones de caracter

urgente.
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ANEXO 8

NORMAS INEN 1 518. ENSAYO DE DUREZA DE GEL. GELATINA POSTRE

Neorma POSTRE DE GELATINA. INEN 1518
Ecuatoriana ENSAYO DE DUREZA DE GEL. 1986-10

l OBLIGATOR:A

|

|

=

[,

1. OBJETO

1.1 Esta norma establece el método para determinar |a dureza de gel del postre de gelatina,

2. TERMINOLOGIA

2.1 Es la resistencia ofrecida por un gel a la accién penetrante de un émbolo.

3. RESUMEN

3.1 Se mide utilizando un penetrémetro, la dureza de gel de una solucion de postre de gelatina mantenida a
10°C durante 90 minutos.

4. INSTRUMENTAL
4.1 Balanza analitica. Sensible al 0,1 mg .
4.2 Jarras de vidrio. De 140 g, equipadas con tapa de goma con agujero en el centro.
4.3 Penetrémetro. Tipo universal de laboratorio, provisto de un cono y eje de peso aproximado de 25 g.
4.4 Baiio refrigerante. Mantenido a 10°C £1°C..

4.5 Vaso de precipitacion de 1000 am’ .

5. PREPARACION DE LAMUESTRA
5.1 Pesar 85 gramos de la muestra de ensayo y llevar al vaso de precipitacion de 1 000 em? .
5.2 Disolver la muestra con 250 cm? de agua hirviente.

5.3 Agregar 250 em? de agua friaa 10°C y mezclar hasta homogeneidad.

6. PROCEDIMIENTO

6.1 Realizar la determinacion por duplicado sobre la misma muestra preparada.
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6.2 De la musstra preparada tomar una alicuota de 120 cm? v trasvasar con una temperatura de 65°Cala

jarra de vidrio.

6.3 Colocar inmediatamente las jarras en el bano refrigerante a 10°C £1°C, y dejar enfriar durante 90 mi-

nutos (ver nota 1).
6.4 Retirar las jarras del bafio, y colocarlas en el centro de la base del penetréometro.
6.5 Nivelar el penetrémetro y elevar el eje y cono hasta que la lectura del dial indique cero.

6.6 Ajustar la muestra hasta que la punta del cono se encuentre apenas en contacto con la superficie de la
muestra (ver nota 2).

6.7 Presionar el mecanismo para permitir que ¢l cono entre en la muestra y mantenerlo exactamente duran-

te § segundos, controlando con un cronémetro.

6.8 Leer la penetracién, en mm, directamente en dial del indicador.

7. INFORME DE RESULTADOS
7.1 Informar como resultado final la media aritmética de los dos resultados de la determinacion.
7.2 En el informe de resultados debe incluirse el método usado y ¢l resultado obtenido. Debe mencionar-
se, ademds, cualguier condicion no especificada en esta norma, o considerada como opcional, asi como cual-

quier circunstancia que pueda haber sobre el resultado.

7.3 Deben incluirse todos los detalles necesarios para la completa identificacion de la muestra.
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ANEXO 9
ENCUESTA APLICADA A LOS OBREROS

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERIA EN ALIMENTOS

La presente encuesta tiene como objeto conocer el estado actual de una planta
productora de gelatina con trozos de manzana

Por favor sefiale con un (X) la respuesta correcta segun su criterio.
Fecha: ..o,
NOMBIe: oo

Cargo: ..o

PREGUNTAS

1. ¢Tiene conocimiento de cémo se debe limpiar y desinfectar los utensilios,

pisos, superficies y materia prima?

a) Si I:I b) No |:|

2. ¢Tiene informacion acerca de como y cuando debe lavarse las manos?

a) Si |:| b) No |:|

3. ¢Utiliza guantes, cofia, mandil, para trabajar en el area de proceso?

a) Si I:I b) No I:I

4. ¢Los bafnos de la empresa tienen jabon, toalla de papel, agua caliente y agua

fria?

a) Si |:| b) No |:|

5. ¢Los pisos, mesas y superficies del area de proceso son de material de facil

limpieza?
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a) Si [ ] b) No [ ]

6. 6. ¢ Existe suficiente iluminacién en el area de proceso?

a) si [] b) No ]

7. ¢La empresa cuenta con abastecimiento de agua potable?

a Si [ ] b) No []

8. ¢ Tiene conocimiento acerca del manejo adecuado de desechos sdlidos y
liquidos de la planta?

a) Si |:| b) No |:|
9. ¢Recibe capacitacion acerca de Buenas practicas de Manufactura?

a) Si I:I b) No I:I

10. ¢Se la hainstruido de como debe ser su conducta mientras desempefia su
trabajo?

a) Si |:| b) No |:|
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ANEXO 10
POES PARA LIMPIEZA Y DESINFECCION

Principios Generales

La seguridad y calidad de un alimento, estd ligada intimamente con los
procedimientos de limpieza y desinfeccién que sean aplicados en cada una de
las etapas del proceso por ello cada Empresa procesadora de alimentos debe
implantar sistemas seguros que permitan remover y eliminar todos los residuos
producidos durante las operaciones de produccidon. Practicas higiénicas
eficaces son necesarias y especificas en la cadena alimentarla desde la

produccién o recoleccion hasta el consumo del alimento.

1. VIGILANCIA Y VERIFICACION

La vigilancia se realiza diariamente, en forma visual, los resultados se recogen
en el Registro POES. 02.02 “Lista de comprobacion de la Limpieza y
Desinfeccién” comprobando si el estado de limpieza y desinfeccion de las
instalaciones, equipos y materiales es correcto, en este formato se responde a
la pregunta de cumplimiento de las normas anteriormente establecidas, quien
es el responsable y, en el caso de que se detecte alguna desviacion, el

propietario establece la accidn correctiva correspondiente.

2. RESPONSABILIDADES

- Laboratorio:

e Enviar los informes de resultados correspondientes.

- Jefe de Produccion:

e Es responsable de chequear que la limpieza y desinfeccion se este
llevando a cabo correctamente.
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e Responsable de establecer las acciones correctivas en el caso de que
sean necesarias.

- Operario:

e Es el responsable de que los utensilios, mesas, artefactos y equipos
utilizados en el proceso, se encuentren en Optimas condiciones de
limpieza y desinfeccion.

Es el encargado de mantener pisos, techos, paredes, y ventanas; limpias
y desinfectadas.

- Operario de limpieza:

Es responsable de la seguridad de los productos y materiales de limpieza
(quimicos, desinfectantes, escobas, baldes, etc.),

Debe evitar que estos, entren en contacto con el producto en proceso o con producto terminado
(previene contaminaciones).

LISTADO DE COMPROBACION DEL PLAN DE LIMPIEZA Y DESINFECCION

1. Instalaciones:

PREGUNTA SI | NO OBSERVACIONES

(El Suelo, las paredes, las estanterias y los
techos se encuentran limpios?

¢cLas mesas y superficies de trabajo se
encuentran limpias?

¢Hay presencia de charcos o retencion de
agua?

2. Eguipos:

PREGUNTA SI | NO OBSERVACIONES

¢ Se encuentran limpios en toda s sus partes y
accesorios antes del comienzo del trabajo?

. Se respetan las frecuencias de limpieza y
desinfeccion?

¢ Quedan restos de suciedad en los equipos?

3. Almacén:
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PREGUNTA SI | NO OBSERVACIONES

¢Los envases se encuentran ordenados vy
protegidos?

4. Contenedores de desechos:

PREGUNTA SI | NO OBSERVACIONES

¢ Estén provistos de tapas?

¢ Se vacian frecuentemente?

5. Ventanas:

PREGUNTA SI | NO OBSERVACIONES

¢, Se encuentran limpios en todas sus partes?
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ANEXO 11
POES HIGINE DEL PERSONAL

DISPOSICIONES GENERALES

1. Personal

En toda industria alimentaria todos los empleados deben velar por un manejo
adecuado de los productos alimenticios y mantener un buen aseo personal que
garantice la produccién de alimentos inocuos.

Muchas veces las personas que recogen, manipulan, almacenan, transportan,
procesan o preparan los alimentos son responsables de la contaminacion de los
mismos. Todo manipulador puede trasladar microorganismos patdégenos a
cualquier tipo de alimento, sin embargo, esto puede ser prevenido, mediante la
higiene personal y el comportamiento y manipulacion adecuada de los
alimentos.

2. Control de Lesiones y Enfermedades:

2.1. La Empresa debera procurar que el personal se someta a examenes
médicos en la Unidad de Salud o mas cercano, por lo menos una vez al afio.
Los resultados de dichos examenes deberan registrarse y archivarse.

2.2. En caso de que el empleado presente algun padecimiento respiratorio (Tos,
catarro, resfriado, sinusitis, amigdalitis, alteraciones bronquiales, entre otras) y
padecimientos intestinales como espasmos, diarrea o voOmitos, debera
informarlo a su jefe inmediato.

2.3. Si el empleado ha sufrido algun tipo de lesion como cortadas, erupciones
en la piel, quemaduras y otras alteraciones, éstas deberan ser comunicadas al
jefe inmediato. Ninguna persona que sufra de heridas o lesiones debera seguir
manipulando productos, ni superficies en contacto con los alimentos, mientras
la herida no haya sido completamente protegida mediante vendajes

impermeables.
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Ademas, en el caso de que las lesiones sean en las manos deberan utilizarse
guantes.

2.4. Las personas que sufran cualquiera de los padecimientos sefialados
anteriormente deberan ser retiradas del proceso o reubicadas en puestos donde
no estén en contacto con los productos, material de empaque o superficies en
contacto con los alimentos.

2.5. En todos los casos, la ocurrencia del padecimiento o lesién debera
registrarse en la hoja de registro correspondiente.

3. Uniformes:

El uniforme separa el cuerpo del trabajador del producto a elaborarse y entre
sus funciones esta la de no permitir que el operador sea una fuente importante
de contaminacién. En la Planta Procesadora, el uniforme debe utilizarse todo el
tiempo en forma adecuada.

Es importante anotar que el uniforme debera utilizarse solamente en las
instalaciones, no debe traerse puesto desde los hogares sino mas bien, debe
ponerse al momento de ingresar al area de produccion correspondiente

3.1. Cobertor para el cabello. Todo el personal que ingrese al area de proceso
deberé cubrir su cabeza con una redecilla o gorro de tela. El cabello debera
usarse de preferencia corto. Las personas que usan el cabello largo deberan
sujetarlo de tal modo que el mismo no se salga de la redecilla o gorro.

Cuando el gorro sea de tela, es de uso estrictamente personal (se recomienda
identificarlo). Se debera cambiar diariamente y lavarse adecuadamente para su
uso. Si esta pieza es desechable, se deberd desechar adecuadamente cada
vez que se quita.

3.1. Cubre bocas o mascarilla. Todo el personal que entre en contacto con
producto, material de empaque o superficies en contacto con el alimento debe
cubrirse la boca y la nariz con un cubre bocas o mascarilla, con el fin de evitar
la contaminacién. Cuando la mascarilla sea de tela es de uso estrictamente
personal (se recomienda identificarla). Se deberd cambiar diariamente y lavarse
adecuadamente para su uso. Si esta pieza es desechable, se debera desechar

adecuadamente cada vez que se quita.
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3.2. Guantes. Si para manipular los alimentos o productos se requiere de
guantes, éstos deben estar en buenas condiciones, limpios y desinfectados, los
mismos pueden ser de latex (hule) vinilo, etc. El uso de guantes no eximira al
empleado de la obligacién de lavarse las manos cuidadosamente.

El largo de la manga del guante debera responder a la posibilidad de que se
introduzcan liquidos dentro por la operacion desempefada.

3.3. Zapatos. Solo se permite el uso de zapatos cerrados de hule o cuero y de
suela antideslizante, de preferencia botas. Los mismos deberdn mantenerse
limpios y en buenas condiciones.

El color del calzado debe ser claro y se debe mantener en buen estado.

Si el material lo permite, se deben lavar a diario y si no, se deben descartar si
emiten olores no deseados.

El calzado de uso en la Planta procesadora no debe utilizarse fuera de ella por
ningan motivo.

3.4. Anteojos. Los anteojos deberan ser utilizados si son necesarios para
corregir la vision de los trabajadores. En este caso, se debera colocar una
correa alrededor del cuello que sujete a los anteojos de la patas para evitar que
se caigan. Los anteojos de material irrompible son recomendados. No utilice
lentes de contacto.

4. Limpieza Personal

4.1. Cuerpo

Todo el personal debe practicar los siguientes habitos de higiene personal:
4.1.1. Banarse diariamente, en la mafana, antes de ir al trabajo.

4.1.2. Usar desodorante y talco.

4.1.3. Lavarse frecuentemente el cabello y peinarlo.

4.1.4. Lavarse los dientes.

4.1.5. Cambiarse diariamente la ropa interior.

4.1.6. Rasurarse diariamente, eliminando la barba.

4.1.7. El bigote se permite no mas ancho que salga del tapabocas o mascarilla.
4.1.8. Si usa barba cubrala con redecilla adecuada.

4.1.9. Las patillas siempre que estén cubiertas por redecilla o gorro detela.
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4.1.10. Las ufias deberan usarse cortas, limpias y sin esmalte.
4.2. Manos

Todo el personal debe lavarse correctamente las manos:
- Antes de iniciar labores.

- Antes de manipular los productos.

- Antes y después de comer.

- Después de ir al servicio sanitario.

- Después de toser, estornudar o tocarse la nariz.

- Después de fumar.

- Después de manipular la basura.

- Forma correcta de lavarse las manos:

— Humedezca sus manos con agua.

— Cubralas con jabdn desinfectante.

— Frote sus manos entre si, efectuando movimientos circulares por 15 a 20
segundos.

— Frote bien sus dedos y limpie bien las ufias, debajo y alrededor de éstas
con la ayuda de un cepillo. o Lave la parte de los brazos que esta al
descubierto y en contacto con los alimentos, frotando repetidamente.

— Enjuague sus manos y brazos con suficiente agua.

— Escurra el agua residual. o Seque las manos y los brazos con toallas
desechables o secador de manos.

5. Conducta Personal

En las zonas donde se manipule alimentos o productos esta prohibido todo acto
que pueda resultar en contaminacion de éstos.

5.1 Evitar practicar actos que no son sanitarios tales como:

5.1.1 Rascarse la cabeza u otras partes del cuerpo.

4.1.2 Tocarse la frente.

4.1.3 Introducir los dedos en las orejas, nariz y boca.

4.1.4 Arreglarse el cabello, halarse los bigotes.

4.1.5 Exprimir espinillas y otras practicas inadecuadas y antihigiénicas.
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LISTADO DE COMPROBACION DE LA HIGIENE DEL PERSONAL

PREGUNTA

SI

NO

OBSERVACIONES

¢El personal mantiene sus manos limpias
durante toda la jornada de trabajo?

¢, Se encuentra alguien trabajando con alguin
problema en la piel, garganta, nariz o
intestinos?

¢En caso de haber heridas estas se
encuentran bien cubiertas?

¢SEl aspecto y vestimenta del personal es
correcto y esta limpio siempre?

¢Utilizan correctamente el cubrecabezas?

¢Utllizan guantes y cubre boca para la
elaboracion de alimentos?

¢ Se fuma dentro de la planta?
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ANEXO 12

CONTROL DE PLAGAS

El control de plagas estd a cargo del responsable del manejo de quimicos, desinfectantes,
bactericidas, plaguicidas, y de limpieza, quien mensualmente hace una desinfeccion total de las
instalaciones y una revision.

e VIGILANCIA Y VERIFICACION

La vigilancia se realiza diariamente, buscando rastros, residuos o alguna otra evidencia que
pueda indicarnos la presencia de roedores, o insectos.

Debemos recordar, que en el proceso se utiliza azlcar, material muy apetecido principalmente
por hormigas, dicha plaga puede ingresar al area de proceso o de almacenamiento, por las
paredes, ventanas, techo, e inclusive por conductos eléctricos, cables, etc.

Todo lo expuesto, hace dificil el control de hormigas, por ello, todos quienes trabajen en la
empresa, deben colaborar buscando huellas de estos insectos o de roedores. El instante en que
se detecte, se notificara verbalmente al responsable de limpieza, para que los elimine.

Los resultados se escriben en el Registro POES.03.02. "Incidencia de Plagas”, en el caso de
que se detecte alguna desviacion, el responsable establece la “Accion Correctiva”
correspondiente.

e RESPONSABILIDADES
- El jefe de produccion:
Es el responsable de verificar el trabajo, de archivar los informes
Responsable de tomar acciones correctivas en el caso de que se detecten desviaciones.
- Todas las personas que trabajan en la planta:
Son responsables de comunicar si encuentran algun tipo de plaga dentro del ambiente laboral.
- Operario de limpieza:

Es responsable de la seguridad de los productos y materiales de limpieza (quimicos,
insecticidas, rodenticidas, etc.),
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Debe evitar que estos, entren en contacto con el producto en proceso o con producto terminado
(previene contaminaciones).

Es el responsable de realizar los tratamientos de acuerdo a los procedimientos

Controlar los cebos, revisar la planilla de incidencias de plagas para realizar el seguimiento de
la efectividad del programa.

INCIDENCIA DE PLAGAS

FECH RESPONSABL TIPO DE PLAGA LUGA | OBSERVACIONE
A E ENCONTRADA R S
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ANEXO 13

FOTOGRAFIAS

Fotografia 2. Analisis de Dureza de gel con el uso del penetrometro.
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Fotografia 3. Analisis de tiempo de gelificacion.

Fotografia 4. Andlisis de pH de los diferentes tratamientos.
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ANEXOQOS 14

CERTIFICADOS DE
PRODEGEL
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